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(57)【要約】
【課題】流体への影響が少なく、容易に製造可能かつ位
置決め可能であり、高い測定精度を有する、液状のホッ
トメルト接着剤の質量流量を測定するためのセンサー装
置を提供すること。
【解決手段】センサー装置において、第１及び第２の温
度測定器（２４、２８）がホットメルト接着剤（４）の
ための流路（５）に配置され、コントロールユニット（
６３）により第２の温度測定器（２８）を加熱するため
の加熱器（３２）が制御される。コントロールユニット
（６３）は、第２の温度測定器（２８）の温度をある値
に調節して第２の温度測定器（２８）を加熱するための
加熱出力を決定し、流路（５）内の質量流量を算出する
ように構成されている。第１の温度測定器（２４）と第
２の温度測定器（２８）は、流路（５）内に実質的に互
いに平行に配置されている。
【選択図】図１
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　液状のホットメルト接着剤（４）の質量流量を測定するためのセンサー装置（１２）で
あって、
　前記ホットメルト接着剤（４）のための流路（５）と、
　前記流路（５）の第１のポジションにおける前記ホットメルト接着剤（４）の温度を測
定するために、前記流路（５）の前記第１のポジションに配置されている第１の温度測定
器（２４）と、
　前記流路（５）の第２のポジションに配置されている第２の温度測定器（２８）と、
　前記第２の温度測定器（２８）に割り当てられており、前記第２の温度測定器（２８）
を加熱するための加熱器（３２）と、
　前記加熱器（３２）の制御し、かつ前記質量流量を測定するコントロールユニット（６
３）と、を備え、
　前記第２の温度測定器（２８）は、加熱される前記第２の温度測定器（２８）における
第２の温度を測定するために用いられ、
　前記コントロールユニット（６３）は、前記第２の温度測定器（２８）の温度をある値
に調節して前記第２の温度測定器（２８）を加熱するための加熱出力を決定し、かつ前記
流路（５）内の前記質量流量を算出するように構成されていて、
　前記第１の温度測定器（２４）と前記第２の温度測定器（２８）は、前記流路（５）内
に実質的に互いに平行に配置されていることを特徴とする、センサー装置（１２）。
【請求項２】
　前記第１の温度測定器（２４）と前記第２の温度測定器（２８）は前記流路（５）のほ
ぼ同じ側に配置されていることを特徴とする、請求項１に記載のセンサー装置（１２）。
【請求項３】
　前記第１の温度測定器（２４）と前記第２の温度測定器（２８）はそれぞれセンサー（
３３）を有しており、前記センサーには抵抗温度計（３０）が装備されていることを特徴
とする、請求項１又は２に記載のセンサー装置（１２）。
【請求項４】
　前記温度測定器（２４、２８）の少なくとも１つには、加熱器（３２）又は加熱可能な
抵抗器を有していることを特徴とする、請求項１～３のいずれか一項に記載のセンサー装
置（１２）。
【請求項５】
　前記第１の温度測定器（２４）と前記第２の温度測定器（２８）は、セラミック材料と
パッシベーションガラスとを有するセンサー（３３）を有していることを特徴とする、請
求項１～４のいずれか一項に記載のセンサー装置（１２）。
【請求項６】
　前記第１の温度測定器（２４）と前記第２の温度測定器（２８）はセンサー支持体（２
０）を有し、前記センサー（３３）は前記センサー支持体（２０）に配置されていること
を特徴とする、請求項１～５のいずれか一項に記載のセンサー装置（１２）。
【請求項７】
　前記第１の温度測定器（２４）、前記第２の温度測定器（２８）及び前記センサー支持
体（２０）は、ハウジング（１０）に収容されており、前記ハウジング（１０）は前記流
路（５）を画定していることを特徴とする、請求項６に記載のセンサー装置（１２）。
【請求項８】
　前記ハウジング（１０）は、少なくとも１つの電気加熱カートリッジ（１４）によって
加熱可能であり、及び／又はハウジング温度センサー（１６）を装備していることを特徴
とする、請求項７に記載のセンサー装置（１２）。
【請求項９】
　前記センサー支持体（２０）は、ネジ、自動位置合わせバヨネットコネクタ、プレス嵌
め又は接着によって前記ハウジング（１０）に固定されていることを特徴とする、請求項
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６～８のいずれか一項に記載のセンサー装置（１２）。
【請求項１０】
　前記センサー支持体（２０）は、塗布装置（４５）の中に、又は塗布ノズルの中に挿入
さえていることを特徴とする、請求項６～９のいずれか一項に記載のセンサー装置（１２
）。
【請求項１１】
　前記センサー支持体（２０）は、ホース接続部の中に挿入されていることを特徴とする
、請求項６～１０のいずれか一項に記載のセンサー装置（１２）。
【請求項１２】
　前記センサー支持体（２０）は、少なくとも部分的に中空の本体又は管として構成され
ており、及び／又は前記センサー（３３）の反対側において閉鎖エレメント（２６）によ
って少なくとも部分的に閉鎖されており、前記閉鎖エレメントは、ネジ接続（２９ａ、２
９ｂ）によって前記センサー支持体（２０）に接続されており、及び／又はセンサーブロ
ック（２２）が、前記閉鎖エレメント（２６）と対向する側において前記センサー支持体
（２０）に固定されており、前記第１の温度測定器（２４）と前記第２の温度測定器（２
８）の前記センサー（３３）が前記センサーブロック（２２）の中に少なくとも部分的に
挿入可能であるように前記センサーブロック（２２）が構成されており、前記センサーブ
ロック（２２）、前記センサー支持体（２０）及び前記閉鎖エレメント（２６）は、前記
センサー（３３）のためのワイヤ（３４）がこれらを通過できるように構成されているこ
とを特徴とする、請求項６～１１のいずれか一項に記載のセンサー装置（１２）。
【請求項１３】
　前記センサーブロック（２２）は摩擦係合又は形状結合によって前記センサー支持体（
２０）に接続されており、前記センサーブロック（２２）及び／又は前記センサー支持体
（２０）には少なくとも部分的に充填材又は耐熱性合成樹脂（３６）が充填されているこ
とを特徴とする、請求項１２に記載のセンサー装置（１２）。
【請求項１４】
　前記センサーブロック（２２）は、ネジによって、自動位置合わせバヨネットコネクタ
によって、プレス嵌めによって、又は接着によって前記センサー支持体（２０）に接続さ
れていることを特徴とする、請求項１３に記載のセンサー装置（１２）。
【請求項１５】
　前記センサーブロック（２２）及び／又は前記センサー支持体（２０）は、プラスチッ
ク、耐熱性プラスチック、又はポリエーテルエーテルケトン（ＰＥＥＫ）から作られてい
ることを特徴とする、請求項１２～１４のいずれか一項に記載のセンサー装置（１２）。
【請求項１６】
　前記コントロールユニット（６３）は、制御パラメータ（６４）の入力ユニット（６５
）と、ＰＩＤ制御器（６６）と、少なくとも１つのアナログ／デジタル変換器（７０ａ、
７０ｂ）と、少なくとも１つのデジタル／アナログ変換器（６８）とを装備しており、前
記第２の温度測定器（２８）の温度と前記第１の温度測定器（２４）の温度との間で維持
すべき一定の温度差、５～５０Ｋの温度差、又は１０～１５Ｋの温度差が前記制御パラメ
ータとして用いられることを特徴とする、請求項１～１５のいずれか一項に記載のセンサ
ー装置（１２）。
【請求項１７】
　前記ホットメルト接着剤の質量流量を測定する請求項１～１６のいずれか一項に記載の
前記センサー装置（１２）を備える、前記ホットメルト接着剤を吐出するための塗布装置
（４５）。
【請求項１８】
　液状のホットメルト接着剤（４）を提供するための溶融装置（７６）と、
　前記ホットメルト接着剤（４）を吐出するための加熱式塗布装置（４５）と、
　前記ホットメルト接着剤（４）を前記溶融装置（７６）から前記塗布装置（４５）へ搬
送するための加熱式搬送装置（２）と、
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　前記ホットメルト接着剤（４）の搬送率を調節するための制御システム（７８）と、
　前記ホットメルト接着剤の質量流量を測定する請求項１～１６のいずれか一項に記載の
センサー装置（１２）と、を備える、液状の前記ホットメルト接着剤の塗布システム（７
５）。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、液状のホットメルト接着剤の質量流量を測定するためのセンサー装置に関す
る。このセンサー装置は、ホットメルト接着剤のための流路と、流路の第１のポジション
におけるホットメルト接着剤の温度を測定するために、流路の第１のポジションに配置さ
れている第１の温度測定器と、該流路の第２のポジションに配置されている第２の温度測
定器と、第２の温度測定器に割り当てられており、かつ当該第２の温度測定器を加熱する
ための加熱器と、を備え、第２の温度測定器は、加熱される当該第２の温度測定器におけ
る第２の温度を測定するために用いられ、加熱器の制御と質量流量の測定に用いるコント
ロールユニットは、第２の温度測定器の温度を１つの値に制御し、第２の温度測定器を加
熱するための加熱出力を決定し、かつ流路内の質量流量を測定するように構成され、設け
られている。
【０００２】
　本発明は、さらに、ホットメルト接着剤を吐出するための塗布装置ならびに液状のホッ
トメルト接着剤の塗布システムにも関する。この塗布システムは、液状のホットメルト接
着剤を提供するための溶融装置と、ホットメルト接着剤を吐出するための加熱式塗布装置
と、ホットメルト接着剤を溶融装置から塗布装置へ搬送するための加熱式搬送装置と、特
にホットメルト接着剤の搬送率を適合するための制御システムと、を備えている。
【背景技術】
【０００３】
　この種のシステム、塗布装置、及びホットメルト接着剤などの液体の質量流量を測定す
るセンサー装置は、従来技術から公知である。そのようなセンサー装置は、対流式流速法
の原理を使用しており、可動式機械部品を使って質量流量に直接的に介入する必要がない
。この測定原理では、温度測定器をホットメルト接着剤の温度よりも高く加熱する必要が
ある。ホットメルト接着剤の温度は、もう１つの温度測定器で検出される。加熱された温
度測定器を取り囲むホットメルト接着剤の流速に応じて、ある程度の大きさの熱量が周囲
を流れる流体に放出される。コントロール装置を使用することにより、加熱される温度測
定器の温度は、周辺のホットメルト接着剤の温度よりも正の固定値だけ上回るように制御
される。必要な加熱出力及びそれに関連するエネルギー消費は、流速に対する尺度であり
、従って液体の質量流量の尺度である。測定原則の説明は、非特許文献１により参照でき
る。
【０００４】
　２つの温度測定器は、従来技術によれば、流路を通る軸に沿ってそれぞれ９０°ずらさ
れた状態で配置される。さらに、センサーは棒形エレメントとして構成されている。
　従来技術の欠点は、センサーの面積が原因で質量流量に付加的な流れ抵抗が生じ、この
抵抗が、ホットメルト接着剤を特定の量を搬送するために必要なポンプ出力に悪影響を及
ぼし、システム内に圧力損失を引き起こす点である。さらに、これらのセンサーの配置は
ホットメルト接着剤の中に渦巻きを発生させ、この渦巻きは特に吐出ノズルの近傍領域に
おいて不均一な液体流出を引き起こすおそれがあり、この不均一な流体流出は基板又は加
工物へのホットメルト接着剤の塗布品質に不利に作用する。さらに、この渦巻きが原因で
、得られた測定結果の精度が制限される可能性もある。これに加え、これらのセンサーは
ユニットとしてメンテナンスが難しく、ハウジングから簡単に取り外して交換することが
できない。
【先行技術文献】
【非特許文献】
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【０００５】
【非特許文献１】Ｓｃｈｏｅｎｔｅｉｃｈ，Ｂ．，Ｆｉｓｃｈｅｒ，Ｆ．：「高粘性接着
剤における精密質量流量測定－ほぼ圧力損失なし」：ブラウンシュヴァイク工科大学接合
技術及び溶接技術研究所のｉｆｓレポート、第１号／２０１３年、１０～１３頁。
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００６】
　本発明の課題は、従来技術の欠点をほぼ回避するか、又は軽減し、特に流体への影響が
僅かであり、簡単に製造可能かつ位置決め可能であり、高い測定精度を達成する、液状の
ホットメルト接着剤の質量流量を測定するためのセンサー装置を提供することである。
【課題を解決するための手段】
【０００７】
　本発明の一態様によれば、ホットメルト接着剤のための流路と、流路の第１のポジショ
ンにおいてホットメルト接着剤の温度を測定するために、流路の第１のポジションに配置
されている第１の温度測定器と、流路の第２のポジションに配置されている第２の温度測
定器と、第２の温度測定器に割り当てられており、かつ当該第２の温度測定器を加熱する
ための加熱器と、を備え、第２の温度測定器は、加熱される当該第２の温度測定器におけ
る第２の温度を測定するために用いられ、加熱器の制御と質量流量の測定に用いるコント
ロールユニットは、第２の温度測定器の温度を１つの値に制御し、前第２の温度測定器を
加熱するための加熱出力を決定し、かつ流路内の質量流量を測定するように構成され、設
けられている、液状のホットメルト接着剤の質量流量を測定するためのセンサー装置が提
供される。
【０００８】
　本発明の更なる態様によれば、この種のセンサー装置を備える塗布装置及びシステムが
提供される。
【図面の簡単な説明】
【０００９】
【図１】本発明の第１の実施例における、センサー装置を備えた、ホットメルト接着剤の
塗布システムの断面図である。
【図２】図１によるホットメルト接着剤の塗布システムの部分断面の斜視図である。
【図３】代替の実施例における、ハウジング内に取り付けたセンサー装置の斜視図である
。
【図４】ホットメルト接着剤のフロー方向に対して垂直な断面による、代替の実施例にお
けるセンサー装置とハウジングの断面図である。
【図５】ホットメルト接着剤のフロー方向の断面による、図１によるセンサー装置とハウ
ジングの断面図である。
【図６】代替の実施例におけるセンサー支持体の斜視図である。
【図７】ホットメルト接着剤の所定のフロー方向に対して垂直な断面によるセンサー支持
体の断面図である。
【図８】ホットメルト接着剤の所定のフロー方向に対して平行な断面によるセンサー支持
体の断面図である。
【図９】液状のホットメルト接着剤の塗布装置と、それに取り付けられたセンサー装置の
図である。
【図１０】質量流量を測定するための制御回路図である。
【図１１】液状のホットメルト接着剤の塗布システムである。
【図１２】ハウジング内に取り付けたセンサー装置の代替の実施例の図である。
【発明を実施するための形態】
【００１０】
　本発明の一態様によれば、第１の温度測定器と第２の温度測定器が流路内では実質的に
互いに平行に配置されているという考え方に基づいている。本明細書において、「実質的
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に平行に」という表現は、第１の温度測定器と第２の温度測定器が正確に平行に配向され
ており、正確に平行な配向から最大±２０°までの偏差を含んでいることを意味している
。センサーのそのような配向及び成形により、測定器によって誘発される流れ抵抗が低減
されるだけでなく、質量流量における渦巻きの発生も減少する。これにより、従来技術に
比べ、測定精度を改善することができる。さらに、そのような構造は、構成要素の有利な
グループ化及びモジュール化を可能にし、この限りにおいて、モジュール化及びグループ
化されたセンサー装置の構成がもたらすコスト的優位性にも寄与する。さらに、このこと
により、液状のホットメルト接着剤の塗布システム内の種々異なる場所に測定器を位置決
めすることも可能になる。
【００１１】
　本発明のもう１つの態様又は好ましい実施形態によれば、第１の温度測定器と第２の温
度測定器が実質的に流路の同一の側面上に配置されている。有利には、この配置によって
、同じく測定精度の向上と流れ抵抗の軽減も達成される。これにより、構成要素の有利な
グループ化も同様に支援される。
【００１２】
　好ましい実施形態によれば、第１の温度測定器と第２の温度測定器はそれぞれ１つのセ
ンサーを有しており、そのセンサーには抵抗温度計が装備されている。さらに、本発明の
一態様に基づき、温度測定器の少なくとも１つには、加熱器、特に加熱可能な抵抗器が装
備され、第１の温度測定器と第２の温度測定器には、セラミック材料とパッシベーション
ガラス（ガラス不動態化部）とを有するセンサーがそれぞれ装備されている。この種の構
造により、有利な機能統合が達成されることで、流れを妨げないセンサー形状の形成が可
能となり、これは、とりわけ、抵抗の低減に貢献する。
【００１３】
　好ましい発展形態によれば、第１の温度測定器と第２の温度測定器はセンサー支持体を
有し、センサーはこのセンサー支持体上に配置されている。これにより、本発明の一態様
によれば、センサー装置のモジュール化が達成され、同時にメンテナンスの容易なセンサ
ーユニットの取外しも簡単になる。これにより全体として、従来技術に比べて経費を節約
することができる。
【００１４】
　好ましくは、第１の温度測定器、第２の温度測定器及びセンサー支持体が１つのハウジ
ングに収容されており、このハウジングは流路を画定している。このとき、ハウジングは
、好ましくは少なくとも１つの電気加熱カートリッジによって加熱可能であり、及び／又
はハウジング温度センサーを装備している。これにより、ホットメルト接着剤塗布の際に
、ほぼ一定の好ましい処理温度を維持することの特別な重要性が考慮される。
【００１５】
　好ましくは、センサー支持体は、ネジ、自動位置合わせバヨネットコネクタ、プレス嵌
め又は接着等によってハウジングに固定される。センサー装置の使用目的に応じて、構成
部品の簡単で可逆的な接続か、あるいは、製品の寿命にわたって構成部品が意図せずに外
れないように高い確実性を備える不可逆的な接続か、どちらかの接続が可能である。
【００１６】
　さらに、好ましい実施形態によれば、センサー支持体は、塗布装置の中に、特に塗布ノ
ズルの中に取り付けられる。これにより、センサー装置の統合のためにハウジング部が塗
布装置によってすでに設けられることから、構成部品削減という利点も実現可能である。
さらに、そのような位置決めは、塗布装置の質量流量に関して、測定精度をさらに高める
ことにも適している。センサーと塗布装置との間の間隔は僅かであるため、隣接する２つ
の領域における流速は、ほぼ同じであると考えてよい。
【００１７】
　さらに、好ましい実施形態によれば、センサー支持体がホース接続部の中に取り付けら
れていることが提案される。そのような取付け位置により、例えば塗布ノズルの領域にお
いて構造空間が制限されている場合や、ホース接続部におけるホットメルト接着剤の流速
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が重要である場合に、有利には測定器をホットメルト接着剤の質量流量の中に取り付ける
ことができる。
【００１８】
　さらに、好ましくは、センサー支持体は、内部が少なくとも部分的に中空の本体として
、好ましくは管として構成され、及び／又はセンサーの反対側にある管の側面が閉鎖エレ
メントによって少なくとも部分的に閉鎖され、この閉鎖エレメントは、好ましくは、ネジ
接続によってセンサー支持体に接続されており、及び／又は好ましくはこの閉鎖エレメン
トに対向する管の側面では、センサーブロックがセンサー支持体に固定されており、この
センサー支持体の上側は、第１の温度測定器と第２の温度測定器のセンサーがセンサーブ
ロックの中に少なくとも部分的に挿入可能であるように構成されており、センサーブロッ
ク、センサー支持体及び閉鎖エレメントは、センサーのためのワイヤがこれらを通過でき
るように構成されている。このような構造により、中実に構成されたセンサー支持体に比
べて材料が節約され、同時にメンテナンス及び取付け作業も容易になる。さらに、電気線
又はケーブルを問題なくハウジングを通して案内することもできる。
【００１９】
　好ましくは、センサーブロックが摩擦結合及び／又は形状結合によってセンサー支持体
に接続され、センサーブロック及び／又はセンサー支持体には少なくとも部分的に充填材
、特に耐熱性合成樹脂が充填される。形状結合により、ホットメルト接着剤のセンサーハ
ウジング内への移行を阻止するシール作用が得られるだけでなく、より確実な構成部品の
固定も達成される。少なくとも部分的な充填により、一方では、センサー及びケーブルが
所定の場所に固定され、他方では、樹脂の絶縁特性によって、望ましくない導電接続から
も保護される。
【００２０】
　好ましい発展形態によれば、センサーブロックは、ネジによって、自動位置合わせバヨ
ネットコネクタによって、プレス嵌めによって、又は接着によってセンサー支持体に接続
される。ここでも、このような接続エレメントにより、用途に応じて、可逆的又は不可逆
的な構成部品の接続が可能になる。
【００２１】
　さらに、センサーブロック及び／又はセンサー支持体は、好ましくはプラスチックから
、好ましくは耐熱性プラスチックから、特に好ましくはポリエーテルエーテルケトン（Ｐ
ＥＥＫ）から作製されている。これにより、発明の有利な効果としては、重量の削減、熱
伝導及び電気伝導の制限、優れた加工性、ならびに耐久性が得られる。
【００２２】
　もう１つの好ましい代替の実施形態の特徴は、コントロールユニットが、制御パラメー
タの入力ユニットと、ＰＩＤ制御器と、少なくとも１つのアナログ／デジタル変換器と、
少なくとも１つのデジタル／アナログ変換器とを装備していることであり、制御パラメー
タとしては、第２の温度測定器の温度と第１の温度測定器の温度との間で維持すべき一定
の温度差が用いられ、特に５～５０Ｋ、好ましくは１０～１５Ｋの温度差が用いられる。
本発明の一態様において、コントロールユニットは、特にＰＩＤ制御器を使用することに
よって、温度測定器の間の温度差を確実に一定に保つために、迅速で安定した加熱ユニッ
トの制御を可能にする。さらに、前述した温度差の開きにより、測定品質がさらに向上し
、同時にホットメルト接着剤の温度場への介入を最小限に抑えることができる。
【００２３】
　さらに、液状のホットメルト接着剤の塗布システムは、次の構成部品、すなわち、液状
のホットメルト接着剤を提供するための溶融装置と、ホットメルト接着剤を吐出するため
の加熱式塗布装置と、ホットメルト接着剤を溶融装置から塗布装置へ搬送するための加熱
式搬送装置と、特にホットメルト接着剤の搬送率を適合するための制御システムと、ホッ
トメルト接着剤の質量流量を測定するためのセンサー装置とを装備している。これにより
、本発明に基づくセンサー装置の高い測定品質を利用するという、本発明に基づく利点が
得られ、ホットメルト接着剤の搬送率を高い精度で望ましい目標値と一致させることが確
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実になる。
【実施例】
【００２４】
　以下に、本発明の好ましい実施例を、図面を参照して説明する。図１及び２に図示され
ている第１の実施例のホットメルト接着剤の塗布システムは、溶融されたホットメルト接
着剤４（ここでは符号のみ）を溶融装置７６（図１には図示されていない。図１１を参照
）から塗布装置６へ搬送するための搬送装置２、ここでは図示されていない溶融装置７６
（図１１）、塗布装置６、ならびに液状のホットメルト接着剤の質量流量を測定するため
のセンサー装置１２を備えている。
【００２５】
　塗布装置６には、ホットメルト接着剤４を基板又は加工物（図示されていない）に吐出
するノズルアセンブリ８が装備されている。塗布装置６は、それ自体公知のやり方で、ハ
ウジング７、その中に形成されている流路、液体を導入するためのバルブアセンブリと接
続部、塗布装置を制御するための制御装置、及びその他の構成部品を有している。
【００２６】
　センサー装置１２は、この実施例では、塗布装置６と搬送装置２との間に配置され、ハ
ウジング１０を有しており、このハウジングは流路５を含み、この流路を画定している。
ハウジング１０には接続部材１８ａ及び１８ｂが取り付けられており、これらの接続部材
は、塗布装置６及び搬送装置２との可逆的接続を可能にしている。
【００２７】
　プロセス側では、ホットメルト接着剤４はハウジング１０を矢印方向９に通過する。
【００２８】
　加熱のため、ハウジング１０には加熱カートリッジ１４が装備されており、この加熱カ
ートリッジによって、ハウジング１０をホットメルト接着剤４の処理に最適な温度に維持
することができる。対応するハウジングボア１６内にあるハウジング温度センサー（直接
図示されていない）が、ハウジング１０の温度の監視に用いられる。
【００２９】
　液状のホットメルト接着剤４の質量流量を測定するためのセンサー装置１２は、部分的
にハウジング１０の流路５の中に配置されている。センサー装置１２は、センサー支持体
２０、第１の温度測定器２４及び第２の温度測定器２８を装備している。さらに、このセ
ンサー装置には、センサーブロック２２及び閉鎖エレメント２６も装備されている。
【００３０】
　第１の温度測定器２４と第２の温度測定器２８は、このセンサーブロック２２の上に固
定されている。これらの温度測定器は部分的に流路５の中に突き出しており、それによっ
て作動時にそこを通流するホットメルト接着剤４と接触するように配置されている。第１
の温度測定器２４と第２の温度測定器２８は並んで配置されており、互いに平行になって
いる。センサーブロック２２は、センサー支持体２０とネジで固定されており、かつセン
サーブロック２２に対向する側面において閉鎖エレメント２６によって少なくとも部分的
に閉鎖されている。センサーブロック２２及びセンサー支持体は、好ましくはプラスチッ
クから、好ましくは耐熱性プラスチックから、特に好ましくはポリエーテルエーテルケト
ン（ＰＥＥＫ）から作製されている。
【００３１】
　図３に示されているように、それぞれの温度測定器２４及び２８は、好ましくは抵抗温
度計３０として形成されているセンサーを１つずつ装備している。温度測定器２４又は２
８の少なくとも１つには、さらなるセンサーとして、加熱可能な抵抗器３２が装備されて
いる。好ましい実施例では、第１の温度測定器２４と第２の温度測定器２８には、同一構
造の複合加熱／温度測定センサー３３が装備されている。しかし、加熱可能な抵抗器は、
好ましくは第２の温度測定器２８だけに使用される。結果的に、第１の温度測定器２４は
温度測定にのみ使用され、これに対して第２の温度測定器２８は、加熱可能な抵抗器３２
によって達成されるホットメルト接着剤４よりも高い温度を測定するために用いられる。
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また、センサーはセラミック材料とパッシベーションガラス（passivation glass）とを
有するように構成してもよい。
【００３２】
　図３及び図４から分かるように、閉鎖エレメント２６は、２本のネジ２９ａ及び２９ｂ
によってセンサー支持体２０に固定されている。図４による代替の実施例では、さらに、
さまざまなケーブル３４が少なくとも部分的にセンサー支持体２０を通って案内されてい
る。ケーブル又はワイヤの固定及び電気的絶縁のため、センサーブロック２２及びセンサ
ー支持体２０には合成樹脂３６が部分的に充填されている。
【００３３】
　図４及び５に図示されているように、ハウジング１０は、内ネジ４０を備えるシリンダ
形のハウジングボア３８を装備している。センサー支持体２０は対応する外ネジ３９を備
えているため、構成部品を形状結合することができる。
【００３４】
　センサー支持体２０のもう１つの代替の実施例が図６に示されている。ここでは、セン
サー支持体２０に外ネジがなく、例えば圧着接続によってハウジング１０の対応する部分
に接続される。
【００３５】
　図７及び図８では、センサー支持体２０が、閉鎖エレメント２６と反対側の内側の側面
に内ネジ４２を備えている。この実施例では、センサー２４及び２８を含めたセンサーブ
ロック２２が外ネジ４３を備えており、それによってセンサー支持体２０の中にねじ込ま
れる。
【００３６】
　ホットメルト接着剤４を吐出するための塗布装置４５の中にセンサー装置１２を直接的
に取り付ける代替の配置は、図９のもう１つの実施例の枠内にある。
【００３７】
　塗布装置４５は、ホットメルト接着剤４を供給するパイプ管路４４が配置されている基
部本体４７を備えている。ホットメルト接着剤４を濾過するための濾過器４６は、パイプ
管路４４と流体接続している。図９における塗布装置４５の配向を基準にして、濾過器４
６の下方に分配チャネル４８があり、これは塗布装置４５内のホットメルト接着剤４を図
９の断面に対して垂直方向に分配するために用いられる。塗布装置４５の基部本体４７に
はシリンダ形のボア４９が装備されており、このボアの中へは基部本体４７にあるセンサ
ー装置１２が、プレス嵌めによって、あるいはネジ、接着又はバヨネットコネクタによっ
て取り付けられている。従って、第１の温度測定器２４及び第２の温度測定器２８は、流
れを妨げないように分配チャネル４８の中に突入している。
【００３８】
　基部本体４７には、さらに、ホットメルト接着剤の質量流量を制御するためのバルブ５
０が取り付けられている。バルブ５０からチャネル５２が延びている。チャネル５２は、
ノズルエレメント５４及び５６によって形成されているスロットノズル５８に合流する。
ノズルエレメント５４及び５６は、クランプ装置６０によって塗布装置４５の基部本体４
７に固定されている。電気的コンポーネントを収容するため、塗布装置４７には、さらに
収容装置６２が装備されている。
【００３９】
　したがってプロセス側では、ホットメルト接着剤４はパイプ管路４４を介して塗布装置
４５に達する。続いて、ホットメルト接着剤４は、濾過器４６を通過した後で分配チャネ
ル４８に達し、この分配チャネルは塗布装置４５の中で断面に対して垂直方向にホットメ
ルト接着剤４を分配する。ホットメルト接着剤４は、分配チャネル４８から出てバルブ５
０及びチャネル５２を介してスロットノズル５８に達し、図示されていない基板に送り込
まれる。
【００４０】
　図１０の好ましい実施例としてブロック回路図に示されているコントロールユニット６
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３は、制御パラメータ６５を定義するためのユニット６４、付加要素７２及び７４、ＰＩ
Ｄ制御器６６、１つのデジタル／アナログコンバータ６８、ならびに２つのアナログ／デ
ジタルコンバータ７０ａ、７０ｂを備えている。コントロールユニットは、さらに、少な
くとも抵抗温度計３０を備える第１の温度測定器２４と、抵抗温度計３０及び加熱可能な
抵抗器３２を備える第２の温度測定器２８とを使用する。温度測定器２４及び２８のセン
サー３０及び３２は、すでに説明したように、ホットメルト接着剤の質量流量の中に取り
付けられる。
【００４１】
　制御器６６の役割は、制御パラメータ６５を一定に維持し、かつ周辺のホットメルト接
着剤４の温度とそれよりも高い第２の温度測定器２８の温度との望ましい差を一定に保つ
ことである。このために、加熱可能な抵抗器３２の加熱出力が適切に制御され、このとき
、周辺のホットメルト接着剤４に関する第１の温度測定器２４の温度値と、第２の温度測
定器２８の温度値の両方が制御器６６にフィードバックされる。コンバータ６８及び７０
ａ及び７０ｂは、デジタル信号をアナログ信号に、及びその逆に変換する。加熱可能な抵
抗器３２によって消費される電力は、ホットメルト接着剤の質量流量に対する尺度である
。
【００４２】
　センサー装置１２は、図１１に示されているように、好ましくは、ホットメルト接着剤
４を塗布するためのシステム７５の一部である。塗布システム７５は、ホットメルト接着
剤４の搬送及び溶融に用いる溶融装置７６を含んでいる。さらに、センサー装置１２は、
質量流量の測定に用いられ、溶融装置と塗布装置との間の任意の位置にあるか、又は図１
０に示されているように、塗布装置の内部に配置される。さらに、システム７５は、塗布
装置６ならびに制御システム７８及び搬送装置２を装備している。
【００４３】
　搬送装置２によって、ホットメルト接着剤４が塗布装置６に搬送される。センサー装置
１２は、ホットメルト接着剤の質量流量を測定するように構成されている。検出された質
量流量に関する情報は、制御システム７８に送られ、溶融装置７６内の搬送装置の制御に
用いられる。
【００４４】
　図１２には、センサー装置１２の代替の実施例が示されており、ここでは、第１の温度
測定器２４と第２の温度測定器２８がフロー方向９において前後に並んで（フロー方向９
を基準にして）流路５の中に配置されている。この実施例において、このことは、第１の
温度測定器２４と第２の温度測定器２８をセンサーブロック２２に相応に配置することに
よって達成される。その他の構成部品の説明に関しては、図３についての該当する実施形
態を参照されたい。この場合、同一の構成部品には同一の符号が付されている。
【符号の説明】
【００４５】
　２　搬送装置
　４　ホットメルト接着剤
　５　流路
　６　塗布装置
　７　ハウジング
　８　ノズルアセンブリ
　９　フロー方向
　１０　ハウジング
　１２　センサー装置
　１４　加熱カートリッジ
　１６　対応するハウジングボア内のハウジングの温度センサー
　１８ａ、ｂ　接続部材
　２０　センサー支持体
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　２２　センサーブロック
　２４　第１の温度測定器
　２６　閉鎖エレメント
　２８　第２の温度測定器
　２９ａ、ｂ　ネジ
　３０　抵抗温度計
　３２　加熱可能な抵抗器
　３３　複合加熱／温度測定センサー
　３４　ケーブル
　３６　合成樹脂
　３８　ハウジングボア
　３９　外ネジ
　４０　内ネジ
　４２　内ネジ
　４３　外ネジ
　４４　パイプ管路
　４５　塗布装置
　４６　濾過器
　４７　基部本体
　４８　分配チャネル
　４９　リセス（ボア）
　５０　バルブ
　５２　チャネル
　５４、５６　ノズルエレメント
　５８　スロットノズル
　６０　クランプ装置
　６２　収容装置
　６３　コントロールユニット
　６４　制御パラメータの入力ユニット
　６５　制御パラメータ
　６６　ＰＩＤ制御器
　６８　デジタル／アナログコンバータ
　７０ａ、ｂ　アナログ／デジタルコンバータ
　７２、７４　付加要素
　７５　ホットメルト接着剤の塗布システム
　７６　溶融装置
　７８　制御システム
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【図７】 【図８】
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【図１１】 【図１２】
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