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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Entfer-
nen der Verpackung von dauerklebrigen Schmelzkleb-
stoffen, so genannten Schmelzhaftklebstoffen. Es wird
ein Verfahren beschrieben, solche Schmelzhaftklebstof-
fe schnell und einfach von der Verpackung zu trennen.
[0002] Die Verpackungvon tiblichen Schmelzklebstof-
fenistbekannt. Sie kdnnen einerseits in festen Gebinden
verpackt werden. Diese Gebinde werden dann beim An-
wender erwdrmt und der Schmelzklebstoff wird aus dem
Gebinde ausgeschmolzen (DE 4009 686 Al). Das Hand-
haben der Gebinde, das Erwarmen und das Entleeren
der Gebinde ist ein aufwendiger Vorgang. Das langerfri-
stige Erhitzen zum Aufschmelzen der Klebstoffe, insbe-
sondere bei gro3en Gebinden, kann auch den verpack-
ten Klebstoff in seinen Eigenschaften beschéadigen.
Weiterhin ist es bekannt, Schmelzklebstoffe mit antihaf-
tend beschichteten Folien oder Papieren zu umhillen.
Solche Papierverpackungen oder Folienumhullungen,
beispielsweise in Form eines Beutels sind bekannt. Die-
se Beutel kdnnen bei Ublichen Schmelzklebstoffen ein-
geschnitten oder eingerissen werden und werden dann
von dem Klebstoff getrennt, oder sie kdnnen mit einge-
schmolzen werden (DE/EP 06 42 404 T1).

[0003] Schmelzhaftklebstoffe sind in der Literatur be-
kannt. In der WO 2004/013244 A1 werden Schmelzhaft-
klebstoffe beschrieben, die auf strahlungsvernetzbaren
Bindemitteln beruhen. Als Anwendungsgebiet fiir solche
Schmelzhaftklebstoffe wird ein Auftragen auf selbstkle-
benden Etiketten beschrieben. Weiterhin sind Schmelz-
haftklebstoffe in der US 5,204,390 beschrieben, die aus
einem thermoplastischen Harz zusammen mit einem
Weichmacher und einem Klebrigharz bestehen. Weiter-
hin werden Schmelzhaftklebstoffe auch in der WO
01/98427 Al beschrieben. Als Verwendung wird die Ver-
wendung als Klebstoff fir selbstklebende Etiketten be-
schrieben.

[0004] Allen diesen Schmelzhaftklebstoffen ist ge-
meinsam, dass sie bei Raumtemperatur eine dauerhafte
Klebrigkeit aufweisen. Je nach Anwendungsgebiet und
nach beabsichtigter Haftung auf dem entsprechenden
Substrat, muss die Klebrigkeit sehr hoch sein.

[0005] In der US 5333439 wird eine Verpackung be-
schrieben als wiederentfernbare duf3ere Verpackung fiir
Schmelzklebstoffe, die einen Film umfasst, der mit Sili-
kon beschichtet ist, wobei dieser Film an der Oberflache
ein mikronisiertes Pulver anhaftend enthalt, das eine
Trennung von Folie und Klebstoff ermdglicht. Diese Vor-
gehensweise hat jedoch den Nachteil, dass diese Pulver
zu einem groRen Teil in dem Klebstoff haften bleiben und
somitauchinder Schmelze der Klebstoffe enthalten sind.
Das kann zu abrasiven Effekten in der Auftragsvorrich-
tung flhren oder es kann eine nachteilige Auswirkung
auf Zusammensetzung und Funktion des Schmelzkleb-
stoffs haben. Weiterhin ist die US 3,314,536 bekannt, bei
der Schmelzklebstoffe miteiner wiederverwertbaren Cel-
lulosefolie umhdillt werden. Diese Cellulosefolie wird vor
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dem Entfernen kaltem Wasser ausgesetzt, wobei diese
Folie aufquillt und danach entfernt werden kann. Das ist
bei stark dauerklebrigen Schmelzklebstoffen schwierig.
Anhaftende Folienreste kdnnen die Verarbeitung der
Schmelze stéren. AuRerdem ist Wasser bei reaktiven
Schmelzklebstoffen nicht einsetzbar. Zusétzlich missen
die entpackten klebrigen Schmelzklebstoffe dann in ei-
nen Schmelztank tberfihrt werden.

[0006] Diese Arbeitsweisen sind bei Schmelzhaftkleb-
stoffen bei Raumtemperatur nicht geeignet. Die schon
auf Druck haftenden Schmelzhaftklebstoffe sind nicht
durch einfaches Abziehen einer Folie von der Verpak-
kung zu entfernen. Die Haftung ist haufig so hoch, dass
die verpackende Folie oder das Papier in unregelmaRige
Stlicke zerreil3t und mihsam von der Oberflache entfernt
werden muss. Damit ist die vollstandige Entfernung der
Verpackung von der Oberflache des verpackten
Schmelzhaftklebstoffs sehr aufwendig. Arbeitsweisen,
die die Umhillung mit aufschmelzen, fihren zu veran-
derten Zusammensetzungen des Klebstoffs und schran-
ken die Auswahl der Verpackungsmaterialien ein.
[0007] Aufgabe der Erfindung ist es deswegen, ein
Verfahren zur Verfugung zu stellen, um eine billige und
einfache Verpackung von stark dauerklebrigen Schmelz-
haftklebstoffen zu erméglichen und gleichzeitig eine ein-
fache und leichte Entpackung der héufig in Blockform
vorliegenden Schmelzhaftklebstoffe zu ermdéglichen.
[0008] Die Aufgabe wird durch ein Verfahren zum Ent-
packen von Schmelzhaftklebstoffen geldst, bei dem der
Schmelzhaftklebstoff als Formkdrper vorliegt und diese
Formkoérper mit einem Verpackungsmaterial umschlos-
sen sind, wobei das Verpackungsmaterial auf der dem
Schmelzhaftklebstoff zugewandten Seite eine haftredu-
zierende Oberflache aufweist, und der Schmelzklebstoff
vor dem Entfernen des umhdiillenden Verpackungsmate-
rials auf eine Temperatur gekuhlt wird, bei der der
Schmelzklebstoff mit verminderter Haftklebrigkeit vor-
liegt.

[0009] Eine Ausfuhrungsform der vorliegenden Erfin-
dung setzt flexible Verpackungsmaterialien ein. Diese
sollen den Schmelzhaftklebstoff umhdillen, kénnen sich
der Form des Klebstoffs anpassen und kénnen geman
dem erfindungsgemafen Verfahren von dem Schmelz-
klebstoffformkérper abgezogen werden. Eine andere
Ausfuhrungsform der Erfindung arbeitet mit festen Ge-
binden. In diese kann der Schmelzhaftklebstoff abgefllt
werden. Solche Verpackungen sollen eine Form aufwei-
sen, die von einer zu 6ffnenden Seite aus eine minde-
stens gerade Form aufweisen, bevorzugt jedoch eine
leicht konische verjingende Form. Nach dem erfin-
dungsgemafen Abkihlen kénnen die Schmelzhaftkleb-
stoffformkorper leicht aus der festen Verpackung entfernt
werden.

[0010] Die fiir eine bevorzugte erfindungsgemafie Ar-
beitsweise geeigneten insbesondere flexiblen Verpak-
kungsmaterialien sind dem Fachmann bekannt. Es han-
delt sich um Ubliches Papier, Karton oder Folienmaterial.
Diese soll so flexibel sein, dass sie die jeweilige Form
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des zu verpackenden Schmelzhaftklebstoffs annehmen
kdnnen. Beispielsweise sollen runde oder viereckige
Formkérper umhdillt werden kénnen. Auch soll sich die
Verpackung einer, ggf. unebenen, Oberflache anpassen
kdénnen. Weiterhin soll das Material beim Entfernen ab-
gezogen werden kdnnen. Das erfindungsgeméan geeig-
nete Verpackungsmaterial soll rei3fest sein, d.h. die
ReiR¥festigkeit oder Zugfestigkeit des flexiblen Materials
soll so groR sein, dass sie hoher ist als die notwendige
Kraft zur Uberwindung der Trennung von flexiblen Ver-
packungsmaterial und Schmelzhaftklebstoff bei einer
Temperatur entsprechend dem erfindungsgeméafien
Verfahren.

[0011] Die ReiRfestigkeit soll in der Praxis so hoch
sein, dass Folie oder Papier in grof3en Stlicken oder be-
vorzugt auch im Ganzen abgezogen werden kdnnen.
Ggf. kénnen in dem Verpackungsmaterial auch Soll-
Bruchstellen vorgegeben sein, beispielsweise an Kan-
ten, um eine schnelle Entfernung zu ermdglichen. Bei
Kartonverpackungen sollen diese ebenfalls in Stuicken,
z. B. ganze Seitenteile, entfernt werden kénnen. Die
Reil3festigkeit muss bei den Temperaturen des Entpak-
kens vorhanden sein, beispielsweise von +10 °C bis -200
°C, bevorzugt von 0 °C bis - 100 °C. Geeignete Folien
kénnen beispielsweise aus Polyethylen, Polypropylen,
Polyamid oder anderen kommerziell erhéltlichen Poly-
merfolien hergestellt sein. Die Polymerfolien kénnen von
sich aus eine geringe Adhéasion zum Schmelzhaftkleb-
stoff aufweisen. Sie kénnen auch auf der dem Klebstoff
zugewandten Seite zur Verminderung der Haftung an
der Oberflache behandelt sein oder mit einer Anti-
haftschicht versehen sein. Geeignete Papier-Materialien
sind ebenfalls bekannt. Diese sollen mindestens auf der
dem Schmelzklebstoff zugewandten Seite mit einer haft-
vermindernden Beschichtung versehen sein.

[0012] Solche Folien, Papier, Kartonagen kénnen aus
einer Schicht bestehen, bevorzugt sollen sie aus minde-
stens zwei unterschiedlichen Schichten aufgebaut sein.
Es handelt sich dabei also um Zwei- oder Mehrschicht-
materialien, wobei die Beschichtung haftvermindernde
Substanzen enthalten soll. Beispiele fir solche Substan-
zen sind dem Fachmann bekannt. Es kann sich bei den
Beschichtungen um Silikonverbindungen oder silikoni-
sierte Materialien handeln. Es kénnen aber auch perfluo-
rierte Beschichtungsmaterialien aufgebracht werden.
Diese Beschichtungen sollen fest auf dem Verpackungs-
material haften, nur die Haftung zu dem Klebstoff soll
vermindert werden. Bevorzugt sind die dem Schmelz-
klebstoff zugewandten Oberflachen glatt, es ist jedoch
auch maoglich, Oberflachen zu verwenden, die eine haf-
tungsmindernde Struktur aufweisen.

[0013] Beispiele fur solche Papiere sind unter dem Na-
men Laufenberg, NSA 1350/56 BF der Firma B. Laufen-
berg GmbH kommerziell erhéltlich. Geeignete beschich-
tete Kartonmaterialien sind ebenfalls bekannt, z. B. unter
dem Namen Packomelt 86946, siliconbeschichtet der
Firma Pacomelt GmbH.

[0014] Die Form der zu verpackenden Schmelzkleb-
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stoffformkdrper bei dieser Ausfiihrungsform ist variabel.
Sie sollen nur eine ausreichende Grof3e und Form auf-
weisen, damit das Entfernen der Verpackung von der
Oberflache der Formkdrper kostengiinstig erméglicht
wird. Die Formkdérper kdnnen beispielsweise quaderfor-
mig, wirfelférmig, zylindrisch oder in Form eines Stran-
ges oder Blocks vorliegen. Es sind auch unregelmaRige
Formen mdglich. Fir eine dichte Lagerung sind im Prin-
zip strangférmige oder eckige Verpackungsformen be-
sonders gunstig. Um diese voneinander trennen zu kén-
nen, mussen diese Schmelzklebstoffformkorper auf den
sich bertihrenden Seiten mit einem erfindungsgemar ge-
eigneten Verpackungsmaterial umhillt sein. Ggf. ist es
zweckmafig, diese umhullten Klebstoffformkdrper ein-
zeln oder zu mehreren mit einer weiteren Umverpackung
zu umhdillen.

[0015] Es ist moglich, geeignete Folien oder Papier
zuerst in eine zuséatzliche auere Form einzulegen. Da-
bei kann es sich um schlauchférmige Gebilde handeln
oder um tonnenférmige oder viereckige Umverpackun-
gen. Diese werden auf der inneren Oberflache mit dem
erfindungsgemafl geeigneten Verpackungsmaterial
ausgelegt, danach kann ggf. der noch fliefahige, warme
Schmelzklebstoff eingebracht werden. In einer weiteren
Ausfuhrungsform ist es jedoch auch mdglich, den
Schmelzklebstoff in Formen erstarren zu lassen und da-
nachin der Kélte miteinem erfindungsgemar geeigneten
Verpackungsmaterial zu umhillen.

[0016] In einer weiteren Ausfihrungsform werden die
Schmelzhaftklebstoffe in feste Gebinde abgefillt. Diese
sind auf der Innenseite im allgemeinen mit einer haftver-
mindernden Beschichtung, z. B. einer Silikonbeschich-
tung oder einer Kunststoffbeschichtung versehen. Wei-
terhin ist es notwendig, dass die Verpackungen minde-
stens an einer Seite zu 6ffnen sind. Dabei muss die Off-
nung eine GroRRe haben, die dem maximalen Querschnitt
des Verpackungsholhlkérpers entspricht. Das kann bei-
spielsweise die Offnung eines Fassdeckels sein. Es ist
auch moglich bei kleineren Gebinden eine Aufreil3linie
an dem Gebinde vorzusehen, an der ein Teil des Gebin-
des abgetrenntwerden kann. Die Gebinde selbst kénnen
bevorzugt aus Metall oder Kunststoff bestehen, es ist
jedoch auch moglich, formstabile, bevorzugt mehr-
schichtige Kartonverpackungen zu verwenden.

[0017] Dielnnenseite derfesten Verpackungsmateria-
lien soll im wesentlichen glatt sein. Es sollen keine Vor-
spriinge, Dellen, Sicken oder ahnliches auf der Wand
des Verpackungskdrpers vorhanden sein. Die Seitenfla-
chen sollen glatt sein, so dass ein Entfernen des
Schmelzklebstoffformkdrpers leicht méglich ist. Die Sei-
tenwande in Bezug auf die vorzusehende Offnung des
Verpackungsmittels sollen mindestens gerade sein, bei
rotationssymmetrischen Kérpern zylindrisch. Bevorzugt
ist es jedoch auch zweckmafRig, dass die Seitenwande
von der zu 6ffnenden Fléache weg leicht konisch verjingt
ausgebildet sind. Damitist si chergestellt, dass der Form-
korper ohne mechanische Behinderung oder Verhakung
aus dem Verpackungsmittel entfernt werden kann.
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[0018] Solche Verpackungsmittel sind bereits be-
kannt. Es kann sich dabei um Ubliche Fasser, Tonnen,
Hobbocks oder Kanister handeln aus innen beschichte-
ten Metall-, Kunststoff oder Kartonmaterialien, wobei die
Seitenwénde glatt, zylindrisch oder leicht konisch aus-
gebildet sind. Eine weitere Mdglichkeit ist beispielsweise
eine Ausgestaltung von pyramidal geformten runden
oder eckigen Formkdrpern, wobei die grof3e Bodenseite
als Offnungsseite vorzusehen ist.

[0019] Typische Schmelzhaftklebstoffe setzen sich
aus Basis-Polymeren, klebrigmachenden Harzen, gege-
benenfalls Weichmachern, Wachsen, Olen sowie ver-
schiedenen Additiven zusammen. Dabei sollen die Kleb-
stoffe bei Raumtemperatur fest sein und bei erhéhten
Temperaturen z.B. ab 80 °C aufschmelzen. Sie sollen
aber bei Raumtemperatur eine hohe Adhasion zum Sub-
strat aufweisen, d.h. eine hohe Oberflachenklebrigkeit.
[0020] Haufig eingesetzte Basis-Polymere sind ela-
stomere oder thermoplastische Polymere.

Beispiele fiir Elastomere sind Acrylat-, Polyester-
Urethan-, Ethylen-Acrylat-, ButylKautschuk; Naturkau-
tschuk; Ethylen-Propylen-Copolymere; Ethylen-Vinyla-
cetatCopolymere oder Styrol-Copolymere wie Styrol-
Isopren-Styrol (SIS)-, StyrolButadien-Styrol (SBS)-,
SEBS- oder SIBS- Block-Copolymere; Beispiele fir ther-
moplastische Bindemittel sind Ethylen-Vinylacetat
(EVA)-Polymere, amorphe Poly-a-olefine (APAO), Poly-
urethane, Polyetherester und Polyetheramide. Insbe-
sondere geeignet sind auch die thermoplastischen Ela-
stomere.

[0021] Das Harz soll die Klebrigkeit des Basis-Poly-
mers erh6hen und die Vertraglichkeit der Schmelzkleb-
stoff-Komponenten miteinander verbessern. Es handelt
sich dabei beispielsweise um Hydroabietylalkohol und
seine Ester; modifizierte Naturharze aus Balsamharz,
Tallharz, Wurzelharz, teilhydriertem Kolophonium; Acryl-
saure-Copolymerisate, vorzugsweise Styrol-Acrylsaure-
Copolymere oder Harze auf Basis funktioneller Kohlen-
wasserstoffharze.

[0022] Wachse kdnnen ebenfalls in dem Schmelzhaft-
klebstoff enthalten sein. Dabei kann das verwendete
Wachs naturlichen, chemisch modifizierten oder synthe-
tischen Ursprungs sein. Als nattrliche Wachse kdnnen
pflanzliche Wachse, tierische Wachse, als synthetische
Wachse kénnen Mineralwachse oder petrochemische
Wachse eingesetzt werden. Auch chemisch modifizierte
Wachse sind bekannt. Ebenso sind in Schmelzhaftkleb-
stoffen haufig Weichmacher enthalten. Dabei kann es
sich beispielsweise um ein- oder mehrwertige Alkohole
insbesondere Polyalkylenglykole handeln, Mineraléle
oder Ester organischer Carbonsauren, wie fliissige Po-
lyester, Glycerinester oder Ester aromatischer Dicarbon-
sauren.

[0023] Dariber hinaus kénnen dem Schmelzklebstoff
Ubliche Hilfs- und Zusatzstoffe beigefligt werden. Das
sind beispielsweise Stabilisatoren, Farbpigmente, Fiill-
stoffe, Haftvermittler, Katalysatoren oder Initiatoren.
[0024] DieimRahmendervorliegenden Erfindung ver-
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wendeten Schmelzhaftklebstoffe weisen eine Glasuber-
gangstemperatur (Tg) von etwa -100 °C bis etwa 50 °C
auf (gemessen uber DSC). Das mittlere Molekularge-
wicht (My) der Basispolymeren betragt etwa 5000 bis
etwa 500.000 g/mol ( wie Uber GPC bestimmbar ). Die
Schmelzhaftklebstoffe kénnen aufgrund ihres Schmelz-
verhaltens die Haftung aufbauen, es kénnen aber auch
reaktive Schmelzhaftklebstoffe sein.

[0025] Schmelzhaftklebstoffe auf Basis von beispiels-
weise Styrol-Isopren-Styrol-BlockCopolymeren sind in
der EP 0 451 920, solche auf Basis von Polyacrylaten-
copolymeren sind beispielsweise in der WO 02/10307
beschrieben. Klebstoffe der genannten Art sind,dem
Fachmann allgemein bekannt.

[0026] Die Schmelzhaftklebstoffe kdnnen nach be-
kannten Verfahren hergestellt werden. Dabei werden die
Komponenten einzeln oder nacheinander aufgeschmol-
zen, homogenisiert und danach aus dem Misch-Aggre-
gat ausgetragen. Dabei kdnnen sie beispielsweise in
Form von Stréangen auf beispielsweise eine gekiihlte Un-
terlage ausgetragen werden, im Falle von nichtreaktiven
Schmelzhaftklebstoffen beispielsweise auch in eine kiih-
lende Flussigkeit. Nachdem die Schmelzhaftklebstoffe
sich verfestigt haben, kdnnen sie konfektioniert und ver-
packt werden. Weiterhin ist es mdglich, die flissigen
Schmelzhaftklebstoffe in Hohlformen zu gieRen. Dabei
kénnen die Formen ggf. von au3en gekuhlt werden, um
eine schnelle Erstarrung der Schmelzhaftklebstoffe zu
ermoglichen.

[0027] Die Verpackung mit erfindungsgemal geeig-
neten flexiblen Papier-, Karton- oder Folienmaterialien
kann auf unterschiedliche Art und Weise erfolgen.
[0028] Beispielsweise ist es méglich, die ausgetrage-
nen und festen Klebstoffformteile mit einem flexiblen Ma-
terial zu umhullen. Das kann bei Ublichen Temperaturen
geschehen. Es ist jedoch auch méglich, die Klebstoff-
blécke vorher abzukihlen und in der Kalte bei geringerer
Oberflachenhaftung in entsprechende flexible Verpak-
kungsmaterialien zu verpacken.

[0029] In einer weiteren Ausfiihrungsform der Erfin-
dung werden die Formen, in der der Schmelzklebstoff
erstarren sollen, vor dem Einftillen des Schrrielzklebstof-
fes mit erfindungsgeman geeigneten Verpackungsma-
terialien ausgekleidet. Dann ist es mdoglich, direkt nach
dem Erstarren diese verpackt aus den Formen zu ent-
nehmen, wobei dann ggf. die Oberseite noch abzudek-
ken und zu verpacken ist.

[0030] GemaR einer weiteren Ausfuhrungsform wird
der Klebstoff direkt in stabile Verpackungen abgefuillt.
Diese Verpackung kann auf der Innenseite mit einer ge-
eigneten Oberflachenbeschichtung versehen sein. Es
wird bei dieser Arbeitsweise also spéter die Verpackung
insgesamt vom Schmelzklebstoff entfernt.

[0031] GemaR einer weiteren Ausfiihrungsform wer-
den die Schmelzklebstoffe zusatzlich in stabile Gebinde
als Umverpackung verpackt. Auch in diesem Falle ist es
notwendig, den Schmelzhaftklebstoff in erfindungsge-
mal geeignete, nicht haftenden, flexiblen reil3festen Ma-
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terialien zu verpacken. Diese Formkdrper kdnnen dann
fur Transport und Lagerung in der Umverpackung blei-
ben.

[0032] Die erfindungsgemal verpackten Schmelz-
klebstoffformkérper kdnnen eine beliebige Form haben.
Sie werden auf Teilen der Oberflache oder auf alle Fl&-
chen miteiner erfindungsgeméanen Papier-, Karton- oder
Folienverpackung versehen und haften danach nicht an-
einander. Sie kénnen also gestapelt oder einzeln oder
zu mehreren in eine zusatzlich Umverpackung verpackt
werden.

[0033] Erfindungsgemall verpackte Schmelzkleb-
stoffformkoérper kdnnen bei Gblichen Temperaturen zum
Anwender transportiert und gelagert werden. Das kann
bei Raumtemperatur geschehen. Es ist jedoch auch
maoglich, dass die Schmelzhaftklebstoffe schon gekihit
bei niedriger Temperatur zum Anwender transportiert
werden. Spatestens beim Anwender werden die
Schmelzklebstoffformk&rper gekihlt und auf eine nied-
rige Temperatur gebracht, so dass die Haftklebrigkeit
deutlich vermindert wird oder nicht mehr vorliegt. Je nach
Eigenschaftsprofil des Schmelzhaftklebstoffs sind daftr
Temperaturen unterhalb von 10 °C geeignet, bevorzugt
unterhalb von 0 °C, besonders bevorzugt bei Tempera-
turen unterhalb von -10 °C. Eine Untergrenze der Tem-
peratur ist durch einen mdglichst geringen Energieauf-
wand zur Kithlung gegeben. Ublicherweise sollte die
Temperatur oberhalb von -200 °C, bevorzugt Giber - 100
°C , besonders bevorzugt oberhalb von -35 °C betragen.
[0034] Unter vermindert haftklebrig ist zu verstehen,
dass Folienmaterialien leicht von der Oberflache entfernt
werden kénnen, sie soll unterhalb der bei Raumtempe-
ratur vorhandenen Klebrigkeit liegen. Die Kraft kann tGiber
bekannte Testverfahren flr release liner gemessen wer-
den, beispielsweise gemaR Pritt K 7476 (Fa. Henkel
KGaA) . Dabei soll die Kraft unterhalb von 5 N/20mm
betragen, insbesondere unter 2 N/20 mm.

[0035] Die Kiihlung kann durch Eintauchen in fliissige
Materialien vorgenommen werden, beispielsweise ge-
kiihite organische Flussigkeiten, gekihlte wassrige Lo-
sungen oder flissige Gase, z. B. flissiger Stickstoff. Es
koénnen feste Kilhimittel vorgesehen werden, z. B. festes
CO,, Eis , oder es ist moglich, die Schmelzklebstoffblok-
ke in Kuhlschréanken oder KilhlrAumen, zumindest kurz-
fristig, zu lagern. Auch ein flachiger Kontakt mit gekihl-
ten, gut warmeleitenden Flachen ist mdglich. Die Kiih-
lung des Formkdrper kann durchgehend erfolgen. Es ist
jedoch ausreichend und erfindungsgemaR bevorzugt,
wenn nur die Oberflache der Formkérper von allen Seiten
aufeine geeignete Temperatur gekiihltwird. Die gekiihlte
Schicht an der Oberflache kann bis zu 1 cm betragen.
Es ist aber auch ausreichend, wenn nur die Oberflache
des Schmelzhaftklebstoffs bis zu 0,5 mm auf eine solche
Temperatur gekuhlt wird. Das kann auch durch nur kurz-
zeitig angewandte KihImittel erreicht werden.

[0036] Nach der Abkiihlung auf die geeigneten Tem-
peraturen kdnnen die verpackten Schmelzklebstoffform-
korper entpackt werden. Das sollte im allgemeinen un-
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mittelbar nach der Abkuhlphase geschehen, um zu ver-
hindern, dass durch eine von auf3en erfolgende Erwar-
mung wieder eine erhebliche Oberflachenklebrigkeit er-
zeugt wird.

[0037] Um die mit flexiblen Verpackungsmaterialien
umhullten Schmelzklebstoffformkorper zu entpacken,
kénnen diese Umhillungen an moglichen Stol3kanten
oder Faltstellen aufgefaltet und entfernt werden. Durch
die reil3feste Ausgestaltung des flexiblen Verpackungs-
materials kann man die Verpackungsmaterialien leicht
in grof3en Stiicken von dem Schmelzklebstoff abziehen.
Eine Haftung auf der Oberflache des Schmelzhaftkleb-
stoffs ist durch die Kélte und ggf. zusatzlich durch die
Oberflachenbeschichtung vermindert. Ggf. ist es mdg-
lich, durch Einschneiden mit Messern, Scheren und &hn-
lichen Gegenstanden, entsprechende Kanten und
Schnitte an der Verpackung zu erzeugen, um von dort
ausgehend die flexible Umhullung zu entfernen. Eine an-
dere Ausfiihrungsform der Erfindung verwendet vorge-
pragte ReiBkanten oder Rei3linien an der flexiblen Ver-
packung, die als Soll-Bruchstellen ausgefiihrt sind, um
die Verpackung dort aufzureif3en und von dem verpack-
ten Schmelzhaftklebstoff zu entfernen. Als eine weitere
bevorzugte Ausfiihrungsform, bei der die Schmelzkleb-
stoffe in stabilen Gebinden verpackt sind, kann das ent-
sprechende Gebinde Bruchlinien oder ReiRkanten auf-
weisen. Beispielsweise kdnnen zylinderférmige Gebinde
aus spiralférmig aufgewickelten flexiblen Materialien her-
gestellt werden, die beim Entpacken entlang dieser
ReiRkante sich 6ffnen und in einem Stiick entfernt wer-
den konnen.

[0038] Werden die Schmelzhaftklebstoffformkérper in
stabilen festen Verpackungen mit glatter Innenseite der
umhullenden Beriihrungsflachen verpackt, kénnen die
Verpackungen mit dem Schmelzhaftklebstoff gekunhlt
werden. Dabei kénnen vorher oder nachher die Offnun-
gen zum Entnehmen des Schmelzhaftklebstoffs freige-
legt werden. Nach dem Abkuhlen werden die Gebinde
so gedreht, dass die Offnung nach unten bzw. schrag
nach unten weist. Durch die verminderte Haftung des
Schmelzklebstoffkérpers, durch das Eigengewicht und
ggof. durch mechanische MaRnahmen unterstitzt, kann
der Schmelzklebstoffformkdrper aus dem Gebinde glei-
ten und direkt in die Aufschmelzvorrichtung eingebracht
werden. Da das Verpackungsmaterial in sich fest ist, wird
keine Verunreinigung der Oberflache des Schmelzhaft-
klebstoffs vorliegen, so dass eine weitere Nachbehand-
lung nicht notwendig ist.

[0039] Unmittelbar nach dem Entpacken werden die
Schmelzklebstoffformkdrper in die zum Aufschmelzen
vorhandenen Schmelzaggregate gegeben. Im Ausnah-
mefall ist es jedoch auch mdglich, diese entpackten
Schmelzklebstoffe bei niedriger Temperatur zu lagern,
wobei die Temperatur so zu wahlen ist, dass wahrend
der Lagerzeit keine Verklebung oder kein Haften der
Schmelzhaftklebstoffformkdrper untereinander bzw. an-
einander auftreten kann.

[0040] Entsprechende Aggregate zum Weiterverar-
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beiten der Schmelzhaftklebstoffe sind bekannt, wie
Schmelzaggregate, Misch- und Pumpvorrichtungen,
Auftragsvorrichtungen und bedirfen fir den Fachmann
keiner weiteren Erlauterung.

[0041] Durch das erfindungsgemafRe Verfahren zum
Verpacken und Entpacken von dauerhaft klebrigen
Schmelzhaftklebstoffen bei niedriger Temperatur ist es
moglich, solche Klebstoffe in gréReren Mengen zu lagern
und kurz vor der Verwendung zu entpacken. Durch die
Verminderung der Haftklebrigkeit ist es méglich, die ent-
sprechenden Verpackungsmaterialien grof3flachig zu
entfernen. Damit wird auch ggf. verhindert, dass entspre-
chende Verpackungsreste, die mit aufgeschmolzen wer-
den, durch Filtration entfernt werden missen. Ein weite-
rer Vorteil der erfindungsgemalen Arbeitsweise liegt
darin, dass die entfernten Verpackungen im allgemeinen
keine Reste von Schmelzhaftklebstoffen aufweisen und
unmittelbar entsorgt werden kbnnen oder dass diese wie-
derverwendbar sind. Weiterhin ist eine vereinfachte Ar-
beitsweise bei dem Entpacken mdglich.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Entfernen der Verpackung von
Schmelzhaftklebstoffen, dadurch gekennzeich-
net, dass der Schmelzhaftklebstoff als Formkorper
vorliegt und diese Formkorper mit einem Verpak-
kungsmaterial umschlossen sind, wobei

a) das Verpackungsmaterial auf der dem
Schmelzhaftklebstoff zugewandten Seite eine
haftreduzierende Oberflache aufweist und

b) der Schmelzhaftklebstoff vor dem Entfernen
des umhullenden Verpackungsmaterials auf
Temperaturen gekuhlt wird, dass der Schmelz-
haftklebstoff mit verminderter Haftklebrigkeit
vorliegt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Verpackungsmaterial auf der
dem Schmelzhaftklebstoff zugewandten Seite eine
Oberflachenbeschichtung auf Basis von Silikonen
oder von perfluorierten Verbindungen aufweist.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass ein flexibles, reil3festes Mate-
rial wie eine Folie, eine Mehrschichtfolie, Mehr-
schichtkarton oder Mehrschichtpapier als Verpak-
kungsmaterial eingesetzt wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass als Verpackungsmaterial ein
formstabiler Hohlkdrper eingesetzt wird, der eine
verschlieBbare Offnung aufweist, die dem gréRten
Durchmesser des Hohlkérpers entspricht.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

zeichnet, dass die Seitenwande des Hohlkorpers
auf der Innenseite glatt ausgebildet sind sowie, aus-
gehend von der verschlieRbaren Offnung, gerade
ausgebildet sind oder sich konisch verjiingen.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Temperatur des
Schmelzhaftklebstoffs beim Entfernen des Verpak-
kungsmaterials zwischen + 10 °C bis -100 °C liegt,
bevorzugt zwischen 0 °C und -35 °C liegt.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass nur die Verpackung
und die Oberflache des Schmelzklebstoffformkor-
pers abgekuhlt wird.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, 6 und
7, dadurch gekennzeichnet, dass die flexible
reifeste Verpackung auf eine Temperatur gekihlt
wird, bei der die Reil3festigkeit der Verpackung gro-
Rer ist als die Resthaftung zwischen Verpackung
und Schmelzhaftklebstoff.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass der Schmelzhaft-
klebstoffformkdrper fir eine Dauer von weniger als
30 min. gekuhlt wird.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass der Schmelzhaft-
klebstoffformkdrper mit Flissigkeiten, wie wassrige
Lésungen, flissigen Gasen oder organischen Lose-
mitteln, gekuhlt wird.

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass der Schmelzhaft-
klebstoffformkdrper mit festem CO, gekiihlt wird.

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass der Schmelzhaft-
klebstoffformkérper in einen Kuhlschrank gekihlt
wird.

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass der Schmelzhaft-
klebstoffformkdrper mitan der Oberflache des Form-
korpers anliegenden Flachen gekuhlt wird.

14. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass der verpackte
Schmelzhaftklebstoff gekiihlt wird auf eine Tempe-
ratur, bei der der Schmelzklebstoff nur geringe Haft-
klebrigkeit zeigt, anschlieRend die Verpackung ent-
fernt wird und der Schmelzklebstoff unmittelbar in
die zur Applikation notwendige Schmelzvorrichtung
verbracht wird.

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
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zeichnet, dass nach dem Abkiihlen des verpackten
Schmelzhaftklebstoffs die Verpackung so erwarmt
wird, dass die Reil3festigkeit des Verpackungsma-
terials oberhalb der aktuellen Haftkraft des Kleb-
stoffs liegt, der Schmelzklebstoffformkdrper jedoch
noch eine verminderte Haftklebrigkeit zeigt.

Claims

A method for removing the packaging from hot melt
pressure sensitive adhesives, characterised in
that the hot melt pressure sensitive adhesive is in
the form of shaped articles and said shaped articles
are enclosed in a packaging material, wherein

a) the packaging material comprises an adhe-
sion-reducing surface on the side facing the hot
melt pressure sensitive adhesive and

b) prior to removal of the enclosing packaging
material, the hot melt pressure sensitive adhe-
sive is cooled to temperatures such that the hot
melt pressure sensitive adhesive is present with
reduced pressure sensitive adhesive proper-
ties.

A method according to claim 1, characterised in
that, on the side facing the hot melt pressure sensi-
tive adhesive, the packaging material comprises a
surface coating based on silicones or on perfluori-
nated compounds.

A method according to claim 1 or claim 2, charac-
terised in that aflexible, tear-resistant material such
as a film, a multilayer film, multilayer paperboard or
multilayer paper is used as the packaging material.

A method according to claim 1 or claim 2, charac-
terised in that a dimensionally stable hollow article
is used as the packaging material, which hollow ar-
ticle comprises a closable opening which corre-
sponds to the largest diameter of the hollow article.

A method according to claim 4, characterised in
that the side walls of the hollow article are of smooth
construction on the inside and, starting from the clos-
able opening, are of straight construction or taper
conically.

A method according to any one of claims 1to 5, char-
acterised in that, on removal of the packaging ma-
terial, the temperature of the hot melt pressure sen-
sitive adhesive is between +10°C to -100°C, prefer-
ably between 0°C and -35°C.

A method according to any one of claims 1to 6, char-
acterised in that only the packaging and the surface
of the hot melt pressure sensitive adhesive shaped
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article is cooled.

A method according to any one of claims 1 to 3, 6
and 7, characterised in that the flexible tear-resist-
ant packaging is cooled to a temperature at which
the tear strength of the packaging is greater than the
residual adhesion between the packaging and hot
melt pressure sensitive adhesive.

A method accordingto any one of claims 1t0 8, char-
acterised in that the hot melt pressure sensitive
adhesive shaped article is cooled for a period of less
than 30 min.

A method accordingtoany one ofclaims 1t0 9, char-
acterised in that the hot melt pressure sensitive
adhesive shaped article is cooled with liquids, such
as aqueous solutions, liquid gases or organic sol-
vents.

Amethod accordingtoany one of claims 1t0 9, char-
acterised in that the hot melt pressure sensitive
adhesive shaped article is cooled with solid CO,.

A method accordingto any one of claims 1t0 9, char-
acterised in that the hot melt pressure sensitive
adhesive shaped article is cooled in a refrigerator.

A method accordingto any one of claims 1to 9, char-
acterised in that the hot melt pressure sensitive
adhesive shaped article is cooled with surfaces lying
against the surface of the shaped article.

A method according to any one of claims 1 to 13,
characterised in that the packaged hot melt pres-
sure sensitive adhesive is cooled to a temperature
at which the hot-melt adhesive exhibits only slight
pressure sensitive adhesive properties, then the
packaging is removed and the hot-melt adhesive is
immediately placed in the melt apparatus required
for application.

A method according to claim 14, characterised in
that, once the packaged hot melt pressure sensitive
adhesive has been cooled, the packaging is heated
such that the tear strength of the packaging material
is above the current adhesive strength of the adhe-
sive but the hot melt pressure sensitive adhesive
shaped article still exhibits reduced pressure sensi-
tive adhesive properties.

Revendications

Procédé pour retirer 'emballage de colles fusibles
autoadhésives, caractérisé en ce que la colle fusi-
ble autoadhésive est présente sous la forme de
corps moulés et en ce que ces corps moulés sont
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entourés d’'une matiére d’emballage, dans lequel

a) la matiere d’emballage présente, sur le cbté
tourné vers la colle fusible autoadhésive, une
surface réduisant 'adhérence ; et

b) la colle fusible autoadhésive, avant le retrait
de la matiére d’emballage qui I'entoure, est re-
froidie a des températures telles que la colle fu-
sible autoadhésive présente une auto-adhésivi-
té moindre.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la matiere d’emballage présente, sur le coté
tourné vers la colle fusible autoadhésive, un revéte-
ment superficiel & base de silicones ou & base de
composés perfluorés.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce qu’ on met en oeuvre, a titre de matiére d’em-
ballage, une matiére flexible résistant au déchire-
ment telle qu'une feuille mince, une feuille mince
multicouche, un carton multicouche ou un papier
multicouche.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé

en ce qu’ on met en oeuvre, a titre de matieére d’em-
ballage, un corps creux résistant a la déformation
qui présente une ouverture qui peut étre fermée et
qui correspond au diamétre maximal du corps creux.

Procédé selon la revendication 4, caractérisé en
ce que les parois latérales du corps creux sont réa-
lisées pour étre lisses du c6té interne et, a partir de
I'ouverture qui peut étre fermée, s’étendent en ligne
droite ou bien se rétrécissent coniquement.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a5, caractérisé en ce que la température de la
colle fusible autoadhésive, lors du retrait de la ma-
tiere d’emballage, se situe entre +10 °C et -100 °C,
de préférence entre 0 °C et -35 °C.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a 6, caractérisé en ce que seuls I'emballage et
la surface du corps moulé de colle fusible autoad-
hésive sont refroidis.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a3, 6 et?7, caractérisé en ce que I'emballage
flexible résistant au déchirement est refroidi & une
température a laquelle la résistance au déchirement
de I'emballage est supérieure a I'adhérence rési-
duelle entre 'emballage et la colle fusible autoadhé-
sive.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a8, caractérisé ence que le corps moulé de colle
fusible autoadhésive est refroidi pendant une durée

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10.

11.

12.

13.

14.

15.

14
inférieure a 30 minutes.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1a9, caractérisé ence que le corps moulé de colle
fusible autoadhésive est refroidi avec des liquides
tels que des solutions aqueuses, des gaz liquides
ou des solvants organiques.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
149, caractérisé en ce que le corps moulé de colle
fusible autoadhésive est refroidi avec du CO, solide.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
149, caractérisé en ce que le corps moulé de colle
fusible autoadhésive est refroidi dans un réfrigéra-
teur.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
1a9, caractérisé en ce que le corps moulé de colle
fusible autoadhésive est refroidi avec des surfaces
venant s’appliquer contre la surface du corps moulé.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
1a 13, caractérisé en ce que la colle fusible auto-
adhésive a I'état emballé est refroidie a une tempé-
rature alaquelle la colle fusible autoadhésive ne pré-
sente plus qu’une auto-adhésivité minime ; ensuite,
I'emballage est retiré et la colle fusible autoadhésive
est transférée directement dans le dispositif de mise
en fusion requis pour I'application.

Procédé selon la revendication 14, caractérisé en
ce que, apres le refroidissement de la colle fusible
autoadhésive a I'état emballé, 'emballage est ré-
chauffé de telle sorte que la résistance au déchire-
ment de la matiere d’emballage est supérieure a la
force d’adhérence en vigueur de la colle, le corps
moulé constitué de la colle fusible autoadhésive ma-
nifestant néanmoins toujours une auto-adhésivité
moindre.
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