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@ Verfahren zum Verfugen von Spaltraumen insbes. bei Fenstern und Tiiren und Vorrichtung hierzu.
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€) Um Spaitraume, insbesondere zwischen einer Profilwan-
dung eines Rahmenprofils und einer in letzteres eingesetzten
Scheibe, vorzugsweise einer Isolierglasscheibe, auf rasche,
preisglinstige und umweltfreundliche Art verfligen zu kénnen,
wird vorgeschiagen, daB die mit der weichelastischen Masse
(22) geftilite und Uber eine Spritzdise (7) entleerbare Kartu-
sche (6) nach teilweiser oder zumindest weitgehender Entlee-
rung mittels einer speziellen Vorrichtung wieder gefillt wird.
Man entnimmt die weichelastische Masse (22) einem gréBeren
l Gebinde, beispielsweise einem FaB8 (1). Dieses ist Uber eine
I Hochdruck-Schlauchleitung (3) mit einem disenartigen Fll-
stick (4) stréomungsverbunden, demgegeniiber sich die
, Spritzduse (7) der zu flllenden Kartusche in direktem Kontakt
oder besonders naher Zuordnung befindet. Beim Flllen wird
der im Innern der Kartusche befindliche Kolben (11) wieder in
| seine Ausgangslage zurlckgeschoben. Falls er einen Magne-
ten (12) tragt, kann man mit dessen Hilfe einen Induktivschal-
ter (13) einer Schaltvorrichtung (14) betétigen, der die FaB-
n pumpe (2) abschaltet, und/oder eine steuerbare Sperrvorrich-
» tung (17) am diisenartigen Fiillstiick (4) in die SchlieBstellung
bringt.

Man kann die weichelastische Masse (22) entweder un-
mittelbar in die Kartusche (6) einfiillen oder aber in ein darin
befindliches elastisch verformbares Behéltnis, beispielsweise

l in Form einer sackartigen Hlle oder eines Faltenbalgs (26). T
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Verfahren zum Verfugen von Spaltridumen insbes. bei Fenstern und

Tiren und Vorrichtung hierzu

Wenn bei fabrikmidB8iger Herstellung eines Produktes Spaltrdume se-
rienmidfig verfugt werden miissen, so geschieht dies bislang unter
Verwendung von Kartuschen handelsiiblicher GroB8e. Letztere fiihrt
zu einer relativ handlichen Vorrichtung, mit der sich ziligig und
ohne wesentliche kdérperliche Belastung arbeiten ldB8t. Anderer-
seits erfordert aber die geringe Fiillmenge einer solchen Kartu-
sche einen stidndigen Kartuschenwechsel. Dies ist zeitraubend und
fihrt beli groBen Serien auch zu einem nicht unbetrachtlichen
Transport—- sowie Entsorgungsproblem. Letzteres hadngt vor allen
Dingen damit zusammen, daf sich die Kartuschen nicht vollstidndig
entleeren lassen und somit als Abfall nicht nur das Kartuschenma-
terial, sondern auch die darin befindliche Restmenge des Verfu-

gungsmaterials anfdllt. Letzteres kann leicht brennbar, giftig
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oder aus anderem Grunde gefdhrlich sein. Auf jeden Fall ist eine
Trennung von Kartusche und Restmaterial praktisch kaum moglich.
Dies gilt insbesondere, wenn das Kartuschenmaterial sehr zdh ist
und.an der Kartusche anhaftet, wie dies beispielsweise bei Sili-
kon und dgl. der Fall ist. Abgesehen vom Entsorgungsproblem be-
deutet natiirlich die nicht verwendbare Restmenge auch einen fi-

nanziellen Verlust.

Die Aufgabe der Erfindung besteht infolgedessen darin, ein Ver-
fahren zum Verfugen von Spaltrdumen, insbesondere von verglasten
Fligeln, gemdB dem Oberbegriff des Anspruchs 1 zu schaffen, mit
welchem rascher, rationeller, sparsamer sowie umweltfreundlicher
arbeiten 1agt und eine Vorrichtung zur Durchfiihrung dieses Ver-

fahrens zu entwickeln.

Zur LOsung dieser Aufgabe wird erfindungsgemdf vorgeschlagen, daB
das Verfahren gemdB dem Oberbegriff des Anspruchs 1 entsprechend
dem kennzeichnenden Teii dieses Anspruchs ausgestaltet ist. Mit
der Kartusche verfugt man den oder die Spaltrdume in herkOémmli-
cher Weise, bis sie zumindest weitgehend entleert ist. Anschlies-
send wird sie wieder gefiillt, wodurch die Restmenge nicht verlo-
rengeht. Es fallen auch keine Leerkartuschen an, so daf sich das
Transportproblem auf das Herbeischaffen eines grofen Gebindes mit
weichelastischer Masse beschridnkt, aus welcher letztere in die
Kartusche umgefiillt bzw. umgepumpt wird. Das Fiillen kann bei-

transspielsweise erfolgen, wadhrend ein fertig verfugtes Produkt
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abtransportiert und das ndchste zu verfugende Produkt in Arbeits-
stellung gebracht wird. Denkbar ist es auch, eine Kartusche zu
fiillen, wdhrend eine zweite entleert wird. Dies ist vor allen
Dingen dann geboten, wenn der Abtransport eines fertigen Produkts
und das Heranschaffen eines zu verfugenden Produkts schneller
vonstatten geht als das Fillen der entleerten oder teilentleerten
Kartusche. Durch Erhdhung der zur Verfiligung stehenden Kartuschen
bzw. Verfugungsvorrichtungen kann man hier Leerlauf grundsé&tzlich

vermeiden.

Eine Weiterbildung des Verfahrens zum Verfugen von Rahmen sieht
vor, dafl wenigstens bei groBen Rahmen die zumindest teilweise
entleerte Kartusche vor dem Verfugen des jeweils ndchsten Rahmens
wieder ganz aufgefiillt wird. Die KartuschengrdBe richtet sich
hierbei nach dem grdoSten zu verfugenden Rahmen. Sie muB so viel
Verfugungsmaterial bzw. weichelastische Masse aufnehmen kénnen,
daf man zumindest eine umlaufende Fuge, besser aber die Fugen
beidseits der Scheibe oder Scheiben, mit einer Fiillung versiegeln
kann. Man erspart sich dadurch eine Unterbrechung beim Versiegeln
einer umlaufenden Fuge und das damit zusammenhangende Problem des
Wiederansetzens der Kartusche, was meist zu einer unschonen Ober-
fliache der Verfugungsmasse an der betreffenden Stelle fiihrt. Beim
Verfugen sehr kleiner Fliigel kann man u.U. zwei oder drei Fliigel
mit einer einzigen Kartusche versiegeln. Es ist jedoch zweck-
midBig, auch hier darauf zu achten, da8 die Kartusche beim letzten
Fliigel nicht vollstdndig entleert wird, um auch dort ein Wieder-

ansetzen mit den geschilderten Nachteilen zu vermeiden.
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Eine besonders bevorzugte Ausfilhrungsform des Verfahrens kenn-
zeichnet sich dadurch, dafl die Kartusche iliber ihre Spritzdiise od.
dgl. gefiillt wird. Die unter Druck eingefiillte weichelastische
Masse schiebt den wdhrend des Verfugens vorgeschobenen Kolben der
Kartusche in seine Ausgangslage zuriick, wobei sich die Kartusche
fortlaufend fiillt. Das Fiillen iiber die Spritzdiise hat den Vor-
teil, daB man mit hohem Druck arbeiten kann, was bei der Zahig-
keit der iiblicherweise verwendeten weichelastischen Masse in der
Regel erforderlich ist. Trotzdem vermeidet man dabei das Einbrin-
gen von Luft in die Kartusche, die beim nachfolgenden Entleeren
bzw. Verfugen sehr nachteilig ware, mitunter sogar zu unbrauchba-

ren Ergebnissen fiihren kénnte. Der Querschnitt der Spritzdiisen-

N
miindung liegt in der GroBenordnung von 1 mm?2,

Zur Losung der gestellten Aufgabe wird des weiteren eine Vorrich-
tung zur Durchfiihrung des Verfahrens vorgeschlagen, welche erfin-
dungsgemal entsprechend dem kennzeichnenden Teil des Anspruchs 4
ausgebildet ist. Das Fiillstiick dieser Vorrichtung ist vorzugswei-
se iiber eine Hochdruckleitung mit der Pumpvorrichtung verbunden,
welche die weichelastische Masse aus einem grdferen Behdltnis,
beispielsweise einem Fass, zum Fiillstiick fdérdert. Die Austritts-
offnung des letzteren liegt in der GrdBSenordnung der Diisenmiindung
der Kartusche. Somit flieBt die weichelastische Masse bei einge-
schalteter Pumpvorrichtung in stetigem Strom von der Mindung des
Fiillstiicks in diejenige der Spritzdiise. Beide Miindungen sind so

zu dimensionieren, daB die Spritzdiisenmiindung von der eintreten-
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den Masse vollstdndig ausgefiillt wird, um Luftbeimengungen zu
verhindern. In die Masse selbst kann Luft widhrend des Fiillvor-
gangs nicht eindringen. Durch entsprechende Uberwachung des Fiill-
stands in der Kartusche kann man insbesondere beim Erreichen des
maximalen Fiillstands die Pumpvorrichtung abschalten, was zweck-
mafBigerweise in unmittelbarer Ndhe des Fiillstiicks erfolgt, um ein
Nachschieben und damit eine Verunreinigung der Fiillstiickmiindung

zZzu verhindern.

Eine besondere Ausgestaltung der Erfindung besteht darin, daB die
Einrichtung zur Ermittlung wenigstens des maximalen Fiillstands
der Kartusche mit einer Schaltvorrichtung flir die Pumpvorrichtung
ausgestattet ist, wobeli der ganz gefiillten Kartusche die Ab-
schaltstellung der Pumpvorrichtung zugeordnet ist. In diesem Fal-
le ist man auf die Zuverlassigkeit der Bedienungsperson dieser
Vorrichtung nicht angewiesen, und somit schaltet man Pannen durch

menschliches Versagen beim Befilllen der Kartusche aus.

Eine bevorzugte Ausgestaltung der Erfindung besteht darin, daB
die Schaltvorrichtung als induktive, durch einen mit einem Kolben
in der Kartusche bewegbaren Magneten steuerbare Schaltvorrichtung
ausgebildet ist. Dies ermdglicht ein beriihrungsloses Schalten und
damit das schnelle Einsetzen und Herausnehmen der zu fiillenden

Kartusche aus der Vorrichtung.
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In Weiterbildung der Erfindung wird vorgeschlagen, daB8 die Kartu-
sche als Handspritze ausgebildet ist und an ihrem von der Spritz-
diise abgewandten Ende mit dem einen Ende einer Schlauchleitung
fﬁi ein Betatigqungsmedium verbunden ist, dessen anderes Ende an
eine Druckquelle mit dem Betdtigungsmedium angeschlossen ist.
Diese Kartusche wird also nicht, wie bei Wegwerfkartuschen, in
eine entsprechende Halterung eingelegt, vielmehr kann hier auf
diese Halterung verzichtet werden, was zu einer Gewichtsersparnis
fiihrt. Dies kommt dem ermiidungsfreien Arbeiten zugute. Das Betd-
tigungsmedium fiir das Ausschieben der weichelastischen Masse ist

in bekannter und bevorzugter Weise Druckluft.

Eine weitere Ausbildung der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet,
daB sich in der Kartusche eine elastisch verformbare Hiille fiir
die weichelastische Masse befindet, deren eines Ende dicht mit
der Spritzdiise und deren anderes Ende dicht mit dem Kolben ver-
bunden oder einstiickig damit gefertigt ist. Der Vorteil liegt da-
rin, dafl die weichelastische Masse mit der Innenwandung der Kar-
tusche nicht in Beriihrung kommt und somit der Kolben beim Fiillen,
also beim Zuriickschieben, stets eine optimale Oberfldche in der
Kartusche vorfindet. Die elastisch verformbare Hiille muB so éus—
gebildet und eventuell auch gefithrt werden, daB sie sich nicht
vor die innere Diisenmiindung legen und dadurch das Ausschieben der
Masse erschweren oder eventuell sogar verhindern kann. Auflerdem
muB sie beim Fiillen der Kartusche jeweils wieder ihre Ausgangsge-

stalt annehmen koénnen.
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Eine andere Variante der Erfindung besteht darin, daf der Kolben
hohl und als elastisch verformbares Behdltnis fiir die weichela-
stische Masse ausgebildet ist, deren einzige Fiilloffnung dicht
mit der Spritzdiise verbunden ist. Der Kolben hat hier die Form
einer zylindrischen Blase, an deren von der Spritzdiise abgewand-
tem Ende der Druck zum Ausschieben der Masse angreift. Auch hier-
bei wird eine Beriihrung der Masse mit der Innenwandung der Kartu-
sche verhindert. In Abhadngigkeit von der GroSe und vom verwende-
ten Material fiir dieses Behdltnis sowie der darin eingefiillten
weichelastischen Masse, mufl man gegebenenfalls das ordnungsgemife
Entleeren sowie das Fiillen durch entsprechende zusdtzliche Ele-

mente sicherstellen.

Eine bevorzugte Variante sieht allerdings vor, daB die Hiille bzw.
das Behdltnis als Faltenbalg ausgebildet ist und damit bei ent-
sprechender Materialwahl fir den Balg und bei richtiger Formge-
bung die Verwendung zusdtzlicher Elemente gegebenenfalls iiber-
fliissig macht. Als Material fiir den Faltenbalg empfiehlt sich
Gummi oder ein dhnlicher Werkstoff. Zur Aussteifung und verbes-
serten Filihrung im Inneren der Kartusche wird gemaB einer weiteren
Ausgestaltung der Erfindung vorgeschlagen, daB der Faltenbalg an
seinen inneren und aduBeren Knickstellen od. dgl. je einen Ver-
stdrkungsring tradgt. Der Ausdruck "Knickstellen" schlieBt auch
bogenfdérmige Ubergange vom grdBeren zum kleineren Durchmesser und
umgekehert mit ein. Die Verstdrkungsringe bilden einerseits einen

Schutz gegen Einbeulen quer zur Langsachse und andererseits ver-
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bessern die duBeren die Fiihrung entlang der Kartuscheninnenwan-

dung beim Entleeren sowie beim Fiillen.

In manchen Fdllen kann es aber trotzdem von Vorteil sein, daB
sich im Innern der Hille bzw. des Faltenbalgs eine Riickstellfeder
befindet, die sich einerseits am "Boden" der Hiille bzw. des Fal-
tenbalgs und anderen Endes im Bereich der inneren Diisenmiindung

abstiitzt.

Der Kolben ist in zweckmidBiger Weise gegeniiber der Kartuschenin-
nenwandung mittels mindestens eines Dichtrings abgedichtet. Mate-
rial und Form dieser Dichtung sind so zu wahlen, daB sich beim
Entleexren der Kartusche an deren Innenwandung moglichst kein Film
aus weichelastischer Masse ablagert. Letzteres wird in vorteil-
hafter Weise erschwert oder zumindest weitgehend verhin-

dert, wenn die Kartusche innen mit Teflon (eingetragenes Waren-
zeichen) beschichtet ist. Selbst gut haftende, weichelastische

Massen wie Silikon haften an Teflon praktisch nicht an.

Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung ist dadurch
gekennzeichnet, daB die Kartusche aus rostfreiem Stahl, insbeson-
dere V2A-Stahl, hergestellt ist. Dieses Material ist sehr dauer-
haft und widerstandsfdhig gegen chemische Einfliisse. AuBerdem
zeichnet es sich durch seine antimagnetische Eigenschaft aus, die
dann besonders vorteilhaft ist, wenn gemdf einer weiteren Varian-

te der Erfindung der Kolben einen Dauermagneten tr&agt, mit dessen
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Hilfe das automatische Abschalten beim Befiillen vorgenommen wer-
den kann. Der Dauermagnet arbeitet mit einem an der Vorrichtung
ortsfest aber vorzugsweise einstellbar installierten beriihrungs-
losen induktiven Schalter zusammen, welcher die Fillpumpe od.
dgl. abschaltet, wenn der Kolben eine bestimmte Hublage in der
Kartusche erreicht hat, die im wesentlichen identisch ist mit
seiner Relativlage zur Kartusche bei vollstdndig gefiillter Kartu-

-

sche.

Eine andere bevorzugte Ausfihrungsform der Erfindung kennzeichnet
sich dadurch, daB der Kolben an seinem der Spritzdiise zugeordne-
ten Endbereich einen ersten Dichtring zum Adichten gegeniiber der
weichelastischen Masse, an seinem gegeniiberliegenden Endbereich
einen Ringmagnheten und dazwischen einen Dichtring zum Abdichten
gegeniiber der Betdtigungsdruckluft trédgt. Vorteilhafterweise ist
auch die Spritzdiise zumindest innen mit Teflon beschichtet, so
daB sich auch dort die weichelastische Masse nicht oder nur in
begrenztem Umfange ablagern kann. Eine besondere Vorrichtung zum
Einlegen der Kartusche erspart man sich, wenn gemdf einer Weiter-
bildung der Erfindung an der Kartusche ein Handgriff angebracht

ist, mit dem sie beim Verfugen gehalten werden kann.

Die Erfindung wird nachstehend anhand der Zeichnung nidher erlau-

tert.
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Die Zeichnung zeigt Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung. Hierbei

stellen dar:

Fig. 1 Schematisch die Vorrichtung zur Durchfiihrung des erfin-

dungsgemidBen Verfahrens,

Fign.2. u. 3
Langsschnitte zweier Ausfiihrungsbeispiele der Xartu-

sche.

Die weichelastische Masse wird in einem grdBeren Gebinde, bei-
spielsweise in einem FaB 1, angeliefert und mittels einer geeig-
neten Pumpe, insbesondere einer FaBpumpe 2, iiber eine Drucklei-
tung 3 zu einem disenartigen Fiillstiick 4 gepumpt. Sowohl die FafB-
pumpe 2 als auch die Druckleitung 3 sind fiir hohe Driicke ausge-
legt, die zum Fordern der zdhen weichelastischen Masse notwendig

sind.

Das diisenartige Fiillstiick 4 erstreckt sich zum Beispiel in ver-
tikaler Richtung von unten nach oben, d.h. seine Austrittsoff-
nung befindet sich am héchsten Punkt. Eine Halterung 5 nimmt we-
nigstens eine, vorzugsweise aber zwei oder mehrere Kartuschen 6
mit Spritzdiise 7 auf. Diese bzw. jede ist koaxial zum diisenarti-
gen Fiillstiick 4‘angeordnet und steht in unmittelbarer Verldnge-
rung davon, wobei die Miindungen der Spritzdiise 7 und des Fiill-

stiicks 4 einander unmittelbar mit allenfalls spaltartigem Abstand
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gegeniiberliegen. Haltebiigel 8 und 9 sorgen flir eine korrekte Zu-
ordnung von Kartusche und Fiillstiick 4. In bevorzugtem Falle der
flir mehrere Kartuschen geeigneten Halterung 5 ist die Drucklei-
tung 3 mit einem Verteiler 10 verbunden, der eine der Zahl dex
Haltebiigelpaare 8,9 entsprechende Anzahl diisenartiger Fiillstiicke
4 tragt. Bei dieser Ausfiihrungsform kann die zweite oder konnen
die weiteren Kartuschen gefiillt werden, wahrend mit der ersten

Kartusche gearbeitet wird und umgekehrt.

Der Kolben 11 der Kartusche 6 trdgt einen, insbesondere ringfor-
migen, Dauermagneten 12, der mit einem ortsfest an der Halterung
5 montierten Induktivschalter 13 zusammen eine Schaltvorrichtung
14 bildet. Sobald sich beim Fiillen der Kartusche der Kolben und
damit auch der Dauermagnet dem Induktivschalter 13 auf den vorbe-
stimmten Wert gendhert hat, erfolgt iliber die Leitung 15 die Betd-
tigung einer Schaltvorrichtung 16 filir die Pumpvorrichtung bzw.
die FaBpumpe 2. Zusdtzlich oder alternativ kann man im Bereich
des diisenartigen Fiillstiicks 4 auch noch eine steuerbare Sperrvor-
richtung 17 vorsehen, die entweder bei gefiillter Kartusche oder
aber vor dem Abnehmen der gefiillten Kartusche in SchlieBlstellung
gebracht wird. Ihre gegebenenfalls vorgesehene elektrische Ver-
bindung mit dem Induktivschalter 13 ist durch die gestrichelte

Linie 18 symbolisiert.

Bei den beiden Ausfiihrungsbeispielen ist die Kartusche 6 als

Handspritze ausgebildet. An ihrem von der Spritzdiise 7 abgewand-
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ten hintere Ende ist sie mit dem einen Ende einer Schlauchleitung
19 fiir ein Betdtigungsmedium, insbesondere fiir Druckluft, verbun-
den, dessen anderes nicht dargestelltes Ende an einer Druckgquelle
mit dem Betétigungsmedium angeschlossen ist, beispielsweise einem
Druckkessel oder einem Kompressor. Zum Filhren dieser Handspritze
entlang der mit der weichelastischen Masse zu fillenden Fuge

dient ein Griff 20.

Die Kartusche des ersten Ausfiihrungsbeispiel (Fig. 2) besitzt ei-
nen fliegend gelagerten Kolben 11, welcher auBler dem Dauermaghe-
ten 12 noch einen ersten Dichtring 21 zum Abdichten gegeniiber der
weichelastischen Masse 22 trigt. Ein zweiter Dichtring 23, wel-
cher zwischen dem ersten Dichtring 21 und dem Dauermagneten 12
befindet, dichtet den unter dem Betdtigungsdruck stehenden Zylin-

derraum 24 der Kartusche ab.

Ein dementsprechender Dichtring 25 befindet sich auch bei der
zweiten Ausfilhrungsform gemi#B Fig. 3. Diese Variante kann aller-
dings auf einen dem ersten Dichtring 21 entsprechenden Dichtring
verzichten, weil dort der Kolben dicht mit einem Faltenbalg 26
verbunden ist, in welchem sich die weichelastische Masse 22 be-
findet. Das spritzdiisenseitige Ende des Faltenbalgs, der an sei-
nen inneren und duBeren Knickstellen od. dgl. jeweils Verstir-
kungsringe 27 bzw. 28 tragt, ist dicht zwischen einem inneren und
duBeren Kartuschenendstiick 29 bzw. 30 gehalten. Letzteres kann

einstiickig mit der Spritzdiise 7 gefertigt sein. Auf jeden Fall
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besitzen beide je eine konzentrische Fiilloffnung 31 bzw. 32.
Selbstverstdndlich ist diese zugleich auch Entleerdffnung fiir die
Kartusche und somit in Stromungsverbindung mit der Spritzdiise 7.
Die Kartusche, zumindest der Fig. 2, besteht aus V2A-Stahl und
sie ist innen mit einer Teflonschicht 33 iiberzogen. Diese gewdhr-
leistet einerseits ein gutes Gleiten der Dichtringe und anderer-
seits kann daran die dauerelastische Masse 22 nicht oder kaum an-
haften, so daB sich beim Entleeren der Kartusche an der Innenwan-
dung allenfalls ein ganz hauchdiinner Film ablagern kann. Es sind
mehrere 100 Fiillungen mdglich bis dieser Film eine das Fiillen be-
eintrachtigende Dicke erreicht hat. Vorzugsweise ist auch die In-
nenwandung der Spritzdiise 7 mit einer Teflonschicht 34 iiberzogen.
Das Problem des Anhaftens der dauerelastischen Masse 22 stellt
sich bei der Ausfihrungsform nach Fig. 3 beziiglich der Kartusche
6 nicht, jedoch kann man gegebenenfalls auch dort die Spritzdiise

7 innen mit Teflon beschichten.
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Anspriiche
1. Verfahren zum serienmidfiigen Verfugen von Spaltraumen, insbe-

sondere von verglasten Fliigeln fiir Fenster und Tiiren, bei dem in
den Spaltraum zwischen der Scheibe und dem Rahmenprofil aus einer
Kartusche eine weichelastische Masse, vorzugsweise Silikon u.
dgl., eingespritzt wird, dadurch gekennzeichnet, daB die entleer-
te oder teilentleerte Kartusche (6) mittels einer Pumpvorrichtung

(2) aus einem GroBSbehdalter (1) gefiillt wird.

2. Verfahren nach Anspruch (1) zum Verfugen von Rahmen, dadurch
gekennzeichnet, daB8 wenigstens bei groflen Rahmen die zumindest
teilweise entleerte Kartusche (6) vor dem Verfugen des jeweils

nidchsten Rahmens wieder ganz aufgefiillt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
daB die Kartusche (6) iiber ihre Spritzdiise (7) od. dgl. gefiillt

wird.

4, Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach den Ansprii-
chen 1 bis 3, gekennzeichnet durch eine Halterung (5) fir wenig-
stens eine Kartusche (6), einen AnschluB fiir eine mit der Pump-
vorrichtung (2) verbundene Druckleitung (3), ein diisenartiges,

insbesondere absperrbares Fiillstiicke (4) zum Aufsetzen oder zu-
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mindest engen Zuordnen der Kartuschen-Spritzdiise (7) sowie eine
Einrichtung (12,14) zur Ermittlung wenigstens des maximalen Fiill-

stands der Kartusche.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB die
Einrichtung (12,14) zur Ermittlung wenigstens des maximalen Fiill-
stands der Kartusche (6) mit einer Schaltvorrichtung (16) fiir die
Pumpvorrichtung (2) ausgestattet ist, wobei der ganz gefiillten
Kartusche (6) die Abschaltstellung der Pumpvorrichtung zugeordnet

ist.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB die
Schaltvorrichtung als induktive, durch einen mit einem Kolben
(11) in der Kartusche (6) bewegbaren Magneten (12) steuerbare

Schaltvorrichtung (14) ausgebildet ist.

7. Vorrichtung nach wenigstens einem der Anspriiche 4 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, daB die Kartusche (6) als Handspritze aus-
gebildet und an ihrem von der Spritzdiise (7) abgewandten Ende mit
dem einen Ende einer Schlauchleitung (19) fiir ein Betadtigungsme-
dium verbunden ist, dessen anderes Ende an eine Druckquelle mit

dem Betdtigungsmedium angeschlossen ist.

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daB
sich in der Kartusche (6) eine elastisch verformbare Hiilse (26)

fiir die weichelastische Masse (22) befindet, deren eines Ende
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dicht mit der Spritzdiise (7) und deren anderes Ende dicht mit dem

Kolben (11) verbunden oder einstickig damit gefertigt ist.

9. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daBl der
Kolben hohl und als elastisch verformbares Behdltnis fir die
weichelastische Masse (22) ausgebildet ist, deren einzige Fiill-

offnung (31) dicht mit der Spritzdiise (7) verbunden ist.

10. Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet,
dafl die Hille bzw. das Behaltnis als Faltenbalg (26) ausgebildet

ist.

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, das
der Faltenbalg (26) an seinen inneren und duBeren Knickstellen

od. dgl. je einen Verstidrkungsring (27,28) tragt.

12. Vorrichtung nach wenigstens einem der Anspxiche 8 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, daB sich im Innern der Hiille bzw. des

Faltenbalgs (26) eine Riickstellfeder befindet.

13. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7, 11 oder 12, dadurch
gekennzeichnet, daB der Kolben (11) gegeniiber der Kartuschenin-
nenwandung mittels mindestens eines Dichtrings (21,23,25) abge-

dichtet ist.

14. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daB
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die Kartusche (6) innen mit Teflon (33) (eingetragenes Warenzei-

chen) beschichtet ist.

15. vorrichtung nach Anspruch 7 oder 14, dadurch gekennzeich-
net, daB die Kartusche (6) aus rostfreiem Stahl, insbesondere

V2A-Stahl hergestellt ist.

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dag

der Kolben (11) einen Dauermagneten (12) tragt.

17. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, daB
der Kolben (11) an seinem der Spritzdiise (7) zugeordneten Endbe-
reich einen ersten Dichtring (21) zum Abdichten gegeniiber der
weichelastischen Masse (22), an seinem gegeniiberliegenden Endbe-
reich einen Ringmagneten (12) und dazwischen einen zweiten Dicht-
ring (23) zum Abdichten gegeniiber der Betdtigungsdruckluft

tragt.

18. Vorrichtung nach wenigstens einem der Anspriiche 4 bis 17,
dadurch gekennzeichnet, daB die Spritzdiise (7) zumindest innen

mit Teflon (34) (eingetragenes Warenzeichen) beschichtet ist.

19. Vorrichtung nach wenigstens einem der Anspriiche 4 bis 18,
dadurch gekennzeichnet, daB an der Kartusche (6) ein Handgriff

(20) angebracht ist.
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