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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Spender fur Medien
bzw. ein Verfahren zur Herstellung eines Spenders fir
Medien. Solche Medien kénnen Stlickform haben oder
flieBfahige Medien sein, die gasférmig, flissig, pastds,
cremig oder pulverférmig bzw. rieselfahig sind. Der
Spender ist zweckmaBig einhandig zu tragen und mit
der tragenden Hand gleichzeitig fir den Medienaustrag
zu betétigen. Dabei kann er nur fir den einmaligen
Medienaustrag oder fiir beliebig wiederholbare Medien-
austrage vorgesehen sein. Zum Beispiel kann er von
selbst nach jedem Austrag zu seiner Ausgangslage
zurtickkehren. ZweckmaBig bestehen der, die bzw. die
meisten oder alle Bauteile des Spenders aus Kunststoff
bzw. SpritzguB, der gegen das Medium unempfindlich
ist.

[0002] Zusammenwirkende und daher kompliziertere
Bauteile des Spenders werden meist gesondert herge-
stellt und dann miteinander montiert. Dies erfordert
hohen Aufwand. Auch dann, wenn die Bauteile zwar
einteilig hergestellt, dann durch Trennung vereinzelt und
danach erst zusammengebaut werden. ZweckmaBig ist
es daher, die Bauteile nicht nur einteilig herzustellen,
sondern nach der Herstellung auf eine Vereinzelung zu
verzichten und sie aus ihrer gegenseitigen Herstellage
unmittelbar in ihre gegenseitige Betriebslage zu Gber-
fahren. In der Betriebslage kénnen die Bauteile gegen-
einander beweglich sein, also mehrere Betriebslagen
einnehmen; sie kénnen auch starr verbunden sein. Bei
dieser Herstellung kénnen die Bruchstiicke der durch-
trennten Verbindung stéren. Sie kénnen Fuhrungsfla-
chen oder andere Flachen mit ihren Trennflachen
beschéadigen. Die Trenn- bzw. Bruchflachen kénnen je
nach Trennverhalten unterschiedliche, wie gezackte,
Formen haben und bendtigen Aufnahmeraum in der
Betriebslage.

[0003] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,
einen Spender bzw. ein Verfahren zur Herstellung einer
Baueinheit fur einen Spender o. dgl. zu schaffen, bei
welchem Nachteile bekannter Ausbildungen bzw. der
beschriebenen Art vermieden oder die genannten Vor-
teile in zweckméBiger Weise zu erzielen sind. Insbeson-
dere sollen méglichst genau bestimmbare Trennflachen
beim Durchirennen der Verbindung geschaffen werden
kénnen. Des weiteren soll der Spender einfach herzu-
stellen und im Betrieb sicher sein.

[0004] Erfindungsgemaf wird die trennbare Verbin-
dung zwischen den beiden Bauteilen zum Beispiel
durch Scherung oder einen anderen gleichwertigen
Trennvorgang geldst. Durch den beim Zerteilen in der
Verbindung auftretenden Schnittkraftverlauf ist eine
geringfugige Plastifizierung des Verbindungswerkstof-
fes und eine rissfreie oder glatte Trennflache zu erzie-
len, ohne daB sich Partikel ablésen. Die maximale
Trennschubspannung soll dazu nur die SchubflieB-
grenze des Verbindungswerkstoffes erreichen. Bei
einem Spannungszustand, bei dem die demgegentber
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héhere Schubbruchgrenze erreicht wird, kann die
Trennflache dagegen kérnig rauh werden. Scherschnei-
den ist besonders einfach zu erzielen, wenn die beiden
Bauteile als Stempel und Schnittblichse analog einer
Lochstanze ausgebildet sind.

[0005] Die erfindungsgeméaBe Ausbildung ist fir zahl-
reiche Bauteile eines Spenders o. dgl. geeignet. Z.B.
kénnen die Bauteile zwei Gehauseteile, wie ein Haupt-
gehduse und ein Deckel eines Druckzylinders, einer
Pumpe, eines Ventiles, einer Kolbeneinheit, eines Aus-
tragkopfes o. dgl. oder zwei Ventilkérper sein. Ferner
kénnen die Bauteile Abschnitte einer Leitung fir das
Medium sein. Die Bauteile kénnen dabei quer oder par-
allel zu ihrer Achse geteilt bzw. gegeneinander in die
Betriebslage Uberfuhrbar sein.

[0006] Besonders zweckmaBig ist die erfindungsge-
maBe Ausbildung fur eine AuslaB- oder Diiseneinheit,
deren ineinander verschachtelte Bauteile oder Disen-
kérper zur ein- oder mehrfachen Querumlenkung des
Mediums dienen. Zur Einbeziehung der Merkmale und
Wirkungen in die vorliegende Erfindung wird auf die EP-
A-790079 Bezug genommen.

[0007] Das Verbindungsglied ist zweckmaBig ein Vor-
sprung. Er schlieBt einteilig unmittelbar an zwei im Win-
kel zueinander liegende, glatte Flachen der beiden
Bauteile an. Er reicht bis in die gemeinsame Eckzone
dieser Flachen. Er verbindet diese Flachen iber eine
Schragflache. Sie kann eben, konkav oder konvex
gekrimmt sein. Im Querschnitt ist der Vorsprung daher
dreieckig bzw. gleichschenklig. Seine Schenkel schlie-
Ben an die genannten AnschluBflachen der beiden Bau-
teile an.

[0008] Das Verbindungsglied hat Abstand von einer
oder beiden voneinander abgekehrten Flachen des
jeweiligen Bauteiles. Diese Flachen schlieBen an die
zugehdrige AnschluBflache quer an. So treten bei der
Durchtrennung an diesen Flachen keine Bruchflachen
auf. Diese Flachen bilden mit der AnschlufBflache Kan-
ten, welche ahnlich einer mikrodiinnen Verbindung
unmittelbar an die zugehérigen Kanten des anderen
Bauteiles anschlieBen. Diese Heftverbindung hat
gegendber dem Verbindungsglied eine wesentlich
geringere Festigkeit, wie Scherfestigkeit. So kann sie
praktisch ohne zusatzlichen Kraftaufwand ebenfalls
durch Scherung bzw. Scherschneiden getrennt werden.
Sie kann bereits getrennt sein, wenn das Verbindungs-
glied noch nicht vollstandig durchtrennt ist. ZweckmaBig
ist nur ein einziges Verbindungsglied vorgesehen. Auch
kénnen nur an zwei einander gegentiberliegenden Sei-
ten einander gegeniberliegende Verbindungsglieder
vorgesehen sein. An den quer dazu liegenden Seiten
fehlen solche Verbindungsglieder, jedoch sind hier die
Heftungen vorgesehen. Die mikrodlnne Heftung kann
daher bogen- oder ringférmig geschlossen sein. Dabei
reichen aneinanderschlieBende Kanten beider Bauteile
scharfwinklig unmittelbar aneinander. So kann die
zugehérige Innenflache des einen Bauteiles am zuge-
hérigen KantenstoB im Querschnitt geradlinig in die
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AuBenflache des anderen Bauteiles Gibergehen.

[0009] Der groBte Querschnitt des Verbindungsglie-
des liegt zweckmaBig unter zwei, einem, einem halben
oder zwei Zehntel Millimeter. Die Lange der genannten
AnschluBschenkel kann z.B. einen Zehntel Millimeter
betragen. Uber seine Lange weist das Verbindungs-
glied zweckmaBig konstante Querschnitte auf. Auch
diese Lange betragt weniger als einen der genannten
Werte, insbesondere einen Drittel Millimeter, so daB sie
groBer als alle KantenmaB des Querschnittes des Ver-
bindungsgliedes ist. Als Werkstoff eignet sich vorteilhaft
Polyethylen oder ein Werkstoff mit ahnlichen Eigen-
schaften.

[0010] Zur Sicherung der Bauteile in der Betriebslage
sind vorteilhaft Rast- oder Schnappglieder vorgesehen.
Sie springen bei Erreichen der Betriebslage riickfe-
dernd in gegenseitigen, formschliissigen Eingriff. Vor
Erreichen dieser Arbeits- oder Betriebslage dricken sie
einander federnd zurlick. Dabei ist nur ein Schnapp-
glied federnd, wahrend das andere lagestarr bleibt.
[0011] In der Betriebslage kann der jeweilige Bauteil
auch durch Anschlag am anderen Bauteil gesichert
sein. Dieser Anschlag wirkt entgegen der Sperrwirkung
des Rasigliedes. Der Anschlag des einen Bauteiles
kommt zweckmaBig erst auf einem letzten kieinen Teil
des gesamten Verschiebeweges in Kontakt mit dem
anderen Bauteil.

[0012] Die aneinanderschlieBenden Eckkanten der
beiden Bauteile oder die zugehérige Mikroverbindung
kénnen auch nicht ringférmig sein. Zum Beispiel sind
sie entlang einer unabgewinkelt durchgehenden Kante
unterbrochen. Entsprechend kann die als Schnitt-
buchse dienende Flhrungséffnung im Querschnitt an
dieser Seite offen sein. Im Formzustand ist dann der
aufzunehmende Bauteil an dieser Seite auf einem
ersten Teil des Verschiebeweges Uberhaupt nicht
gefiihrt. Dann tritt er in einen Flhrungsteil ein, welcher
ihn auch an dieser Seite formschllssig fuhrt. In Ansicht
kann diese Fuhrungsseite links und rechts von Flh-
rungsvorspriingen (bergriffen sein. Dazwischen liegt
sie frei. Zwischen den Flhrungsvorspringen ist ein
MediendurchlaB gebildet. Er geht von der gegeniberlie-
genden Fuhrungsflache des aufnehmenden Bauteiles
aus und durchsetzt den aufgenommenen Bauteil gerad-
linig. Zwischen diesen Fiihrungsflachen beider Bauteile
strémt das Medium.

[0013] Das Verbindungsglied ist nach der Durchtren-
nung vollstandig nur an einem einzigen der Bauteile,
insbesondere am aufgenommenen Bauteil, vorgese-
hen. Die Trennflache des anderen Bauteiles dient Gber
den gesamten Verschiebeweg als Gleitflache fiir den
zuerst genannten Bauteil und sichert dessen Betriebs-
lage durch permanentes Anliegen. Fir diese sowie die
anderen genannten Wirkungsweisen sind die Kaliflie3-
eigenschaften des verwendeten Werkstoffes gewahlt.
Von den Kanten- oder WeitenmaBen des aufzunehmen-
den Bauteiles, die an der Verbindungszone quer zur
Verschieberichtung zu messen sind, ist das gréBte
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unter dreiBig, zwanzig, zehn oder finf Millimeter. Das
kleinste dieser MaBe liegt unter funf, drei, zwei oder
einem Millimeter. Der Bauteil ist daher ein Plattchen und
zerstérungsirei biegeflexibel bzw. biegeelastisch. In der
Betriebslage ist er dann durch den anderen Bauteil bie-
gestarr versteift. Ein Medienkanal, der diesen Bauteil
durchsetzt, hat eine kleinste Weite von unter drei, zwei,
einem oder einem halben Millimeter. Der Kanal ist mit
einem Winkel unter 5° oder 2° konisch. Dadurch eignet
sich dieser DurchlaB als ZerstauberdUse. Sie bildet ent-
weder den ins Freie miindenden MedienauslaB oder sie
liegt stromaufwarts im Abstand davon.

[0014] GemaB der Erfindung wird auch ein Verfahren
zur Herstellung eines Spenders vorgeschlagen. Dabei
werden die Bauteile einteilig miteinander in einer Spritz-
guB-Form o. dgl. geformt bzw. gegossen. Danach ver-
bleiben sie ohne Unterbrechung in gegenseitiger
Verbindung. Dabei werden sie aus der ersten Lage, also
dem Formzustand, in eine zweite Lage, also die
Betriebslage, Uberfihrt. Statt in einer durchgehend
gemeinsamen Formkavitat kénnen die beiden Bauteile
auch in gesonderten Formkavitaten bzw. ohne gegen-
seitige Verbindung hergestellt werden. Dann werden sie
zuerst in die erste Lage sowie danach in die zweite
Lage Uberfiihrt.

[0015] Diese und weitere Merkmale der Erfindung
gehen auch aus der Beschreibung und den Zeichnun-
gen hervor, wobei die einzelnen Merkmale jeweils far
sich allein oder zu mehreren in Form von Unterkombi-
nationen bei einer Ausflihrungsform der Erfindung und
auf anderen Gebieten verwirklicht sein und vorteilhafte
sowie fur sich schutzfahige Ausfihrungen darstellen
kénnen, flar die hier Schutz beansprucht wird. Ausfiih-
rungsbeispiele der Erfindung sind in den Zeichnungen
dargestellt und werden im folgenden naher erlautert. In
den Zeichnungen zeigen:

Fig. 1 eine erfindungsgeméBe Baueinheit im Axial-
schnitt und Formzustand, namlich ein Aus-
trag- bzw. Betatigungskopf,

Fig. 2 die Baueinheit gemaB Fig. 1 in teilweise
geschnittener Ansicht von unten,

Fig. 3 die Baueinheit gemas Fig. 1 in Ansicht von
oben,

Fig. 4 einen Ausschnitt der Fig. 1 in vergroBerter
Darstellung mit strichpunktiert angedeuteter
Betriebslage,

Fig. 5 den Ausschnitt gemaB Fig. 4 in Ansicht von
links,

Fig. 6 einen Ausschnitt der Fig. 5 in nochmals ver-
groBerter Darstellung.

[0016] Alle Teile gemaB den Fig. 1 bis 6 bilden eine
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Baueinheit 1 und sind einteilig miteinander hergestellt.
Die Bauteile 2, 3 sind der kappenférmige Austrag- und
Betatigungskopf der Kolbeneinheit einer Pumpe der
genannten Art sowie der darin aufzunehmende zweite
Bauteil 3. Das fir den jeweiligen Bauteil 2 bzw. 3
gesagte kann auch fir den anderen Bauteil gelten. In
der ersten Lage und Herstellform steht der Teil 3 quasi
vollstandig und frei Gber den Bauteil 2 vor. Die Teile 2, 3
sind nur Gber eine Heftung bzw. Verbindung 4 unbeweg-
lich verbunden. Erst nach Trennung bzw. Zerstérung der
Heftung 4 ist der Teil 3 gegentber dem Teil 2 verschieb-
bar. Danach schlieBen die duBersten Flachen des Tei-
les 3 bindig und lickenlos an die zugehérigen
auBersten Flachen des Teiles 2 an. Die Flachen sind
dann kontinuierliche Fortsetzungen.

[0017] Im Teil 2 ist eine Fuihrung 5 vorgesehen. Sie
dient zur Verschiebung und liegt unmittelbar anschlie-
Bend an die Heftung 4, welche teilweise von der Fih-
rung 5 umhdllt ist. Der erste und &uBerste
Langsabschnitt der Fiihrung 5 bildet eine Schnitt- bzw.
Lochbuichse 6 eines Stanzwerkzeuges. Das unmittelbar
sowie alleine daran anschlieBende Ende des Teiles 3
bildet den zugehdrigen Schieber bzw. Stanzstempel 7.
So wird bereits mit dem Beginn der gegenseitigen
Bewegung die Heftung 4 glatt abgeschert. Die Fiihrung
5 liegt unmittelbar benachbart zur Innenseite eines
auBersten Mantels 8 des Teiles 2. Innerhalb des Man-
tels 8 und mit Radialabstand koaxial dazu steht ein
innerer Mantel 9 in gleicher Richtung frei vor. Der Man-
tel 9 steht gegentber dem Mantel 8 zurtick und ist kir-
zer. Im Mantel 9 wird der Kolbenschaft einer
Kolbeneinheit aufgenommen. Sie ist von einem in den
Mantel 9 mindenden AuslaBkanal durchsetzt. Die Mit-
telachse 10 des Teiles 2 liegt dann in der Mittelachse
der Pumpe. Aus dem Teil 2 tritt das Medium ins Freie in
der Achse 11 aus, die zur Achse 10 rechtwinklig quer-
liegt.

[0018] In die zweite Lage wird der Teil 3 parallel zur
Achse 10 in Richtung 12 und entgegen Strémungsrich-
tung im Mantel 9 verschoben. Die Achse wandert dabei
von der Position 11" zur Position 11. In allen Lagen ist
der Teil 3 am Teil 2 in allen Richtungen 13, 14, die quer
zur Richtung 12 liegen, spielfrei oder es ist ein Quer-
spiel von hdchstens zwei oder einem Zehntel Millimeter
vorgesehen. Dadurch ist die Lage der beiden Teile 2, 3
Uber den gesamten Weg 15 genau definiert. In der
Formlage schlieBen die Teile 2, 3 einer Ebene 16 anein-
ander an, die zur Richtung 12 rechtwinklig quer liegt
und zur Achse 11 parallel ist. Uber die Ebene 16 steht
die Verbindung 4 in Richtung 12 nur um das genannte
KantenmaB von Verbindungsgliedern vor. Die Ebene 17
liegt zur Ebene 16 rechiwinklig quer bzw. zur Achse 11
parallel und ist eine Axialebene der Achse 10, 11 bzw.
eine Symmetriebene des Teiles 2 bzw. 3. Fig. 4 zeigt
strichpunktiert Teile des Werkzeuges 18, 19 bzw. der
SpritzguBform oder von deren Zlugen. Ferner zeigt Fig.
4 strichpunktiert die zweite Lage des Teiles 3. Dabei
sind die Teile 2, 3 durch Sicherungsmittel 20 gegenein-
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ander unbeweglich gesichert.

[0019] Die Fuhrung 5 ist im Querschnitt flach rechtek-
kig. Sie ist von vier im rechten Winkel aneinanderschlie-
Benden sowie jeweils in einer Ebene liegenden
Fahrungsflachen 21 bis 24 begrenzt. Fir jeder dieser
Flachen hat die Flachplatte 7 eine Gegenflache, nam-
lich eine Gleit- bzw. Fuihrungsflache 25 bis 28. Von die-
sen Flachen liegt jede ebenfalls durchgehend in einer
Ebene. Zwei voneinander abgekehrte Flachen sind
durchgehend parallele Kantenflachen 25, 26. Die bei-
den anderen Fléachen sind die groBen Plattenflachen
27, 28. Alle Flachen 25 bis 28 schlieBen an eine Vorder-
oder Brustflache 29 an, die in Richtung 12 weist und die
vorderste Kantenflache des Stempels 7 ist.

[0020] Die Flachen 21 bis 24 bilden in der Ebene 16
Kanten, namlich eine ununterbrochen durchgehende
scharfe Kante. Auch die Flachen 25 bis 29 bilden
scharfe Kanten, die in der Ebene 16 mit den scharfen
Kanten des Teiles 3 Uber eine Mikroverbindung 30 ein-
teilig verbunden sind. Diese Heftung 30 hat eine Dicke
von weniger als einem oder einem halben Zehntel Milli-
meter. Zuséatzlich zur Heftung 30 weist die Verbindung 4
nur zwei einander gegentberliegende Verbindungen in
Form von Gliedern 31 auf. Diese stehen um hdchstens
1146 Zehntel Millimeter tber die Innenflache 21, 22 bzw.
die Flache 29 vor. Die Glieder 31 schlieBen einteilig an
jede dieser Flachen an. Am Stempel 7 bilden die Fla-
chen 25 bis 28 mit der Flache 29 die Kanten 32 bis 35.
Jedes Glied 31 bildet eine Fortsetzung einer der Kanten
25, 26 und steht in Richtung 12 abnehmend Gber die
zugehdérige Flache 21 bzw. 22 vor. An diese Flache 21
bzw. 22 schlieBt das Glied 31 durchgehend und einteilig
mit einer AnschluBflache 36 an. An die Flache 29
schlieBt das Glied 31 mit einer entsprechend durchge-
henden AnschluBflache 37 an. So sind gleich lange
AnschluBschenkel 36, 37 gebildet. Das Glied 31 ist im
Querschnitt rechtwinklig dreieckig. Es bildet eine ebene
Basiskante 38, welche die Flachen 21, 29 bzw. 22, 29
unmittelbar verbindet.

[0021] Die Flache 24 weist zur Achse 10 und ist in
Ansicht parallel zur Richtung 13 offen U-férmig. Die Fla-
che 24 ist durch einen U-férmigen Vorsprung 39 des
Teiles 2 gebildet. Dadurch wird der Teil 3 mit der Flache
28 nur entlang von Randstreifen gefiihrt, die an die Fla-
chen 25, 26 sowie 29 anschlieBen. Ebenso wird der Teil
3 im Betriebszustand gehaltert. Zur Uberfilhrung in die
Betriebslage weist der Teil 3 eine Druckflache 40 auf,
die von der Flache 29 wegweist. Die Flache 40 ist das
auBerste Ende des Teiles 3 und von der Verbindung 4
entfernt. Ausgenommen Durchbriiche und eine Verdik-
kung 41 weist der Teil 7 AuBenquerschnitte auf, die
durchgehend konstant sind. Die Verdickung 41 ist am
auBersten Ende durch einen Vorsprung 42 gebildet. Er
weist von der Achse 10 in Richtung zum AuBenumfang
des Teiles 2 weg und bildet den wesentlich kirzeren
Schenkel der Winkelplatte 3. Der Vorsprung 42 steht
nur Gber die Flache 28 vor. Er bildet mit seiner Innen-
seite einen Anschlag 43, welcher zur Verbindung 4
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weist. Der Teil 2 bildet eine vertiefte Tasche 44, die zwi-
schen den Flachen 21, 22 liegt und an die Ebene 16 in
Richtung 12 anschlieBt. Die Tasche 44 nimmt den Vor-
sprung 42 vollstandig auf. Hierzu sind die Seitenschen-
kel des Vorsprunges 39 in Richtung 12 gegentber der
Ebene 16 zurlckversetzt. So bilden die freien Enden
der Seitenschenkel den Taschenboden bzw. fur den
Anschlag 43 einen Gegenanschlag 45. In Betriebslage
liegt die Flache 40 in der Ebene 16. Die Seiten 25, 26
des Vorsprunges 42 schlieBen dann liickenlos an die
Seitenflachen 21, 22 der Tasche 44 an.

[0022] Die Sicherungsmittel 20 umfassen Schnapp-
glieder 46, 47. Sie sind bei Erreichen der Betriebslage
innerhalb des Teiles 2 versenkt und springen riickfe-
dernd ineinander. Dann hintergreifen sie sich form-
schltssig. Das Sicherungsglied 46 des Teiles 2 liegt an
der Innenseite des Mantels 8, am Ende der Fiihrung 5
und im AnschluB an die Flache 24, die von der Achse
10 weiter entfernt ist. Das Glied 46 ist durch eine Innen-
bzw. Schulterflache gebildet, welche zur Richtung 12
quer liegt. Das Sicherungsglied 47 des Teiles 3 steht
Uber die Flache 28 entgegen Richtung 12 zunehmend
vor. Das Glied 47 schlieBt an die Flache 29 bzw. die
Kante 35 an, jedoch nicht an die Verbindung 30. Der
dickste Bereich des Gliedes 47 bildet eine Sicherungs-
kante zur Anlage an der Rastschulter 46. Ein Glied 47
kénnte auch Uber die Flache 27 vorstehen. Die Enden
des Gliedes 31 haben seitlichen Abstand von minde-
stens einem Zehntel Millimeter von der jeweils gegen-
Uberliegenden Flache 23 bzw. 24. Zwischen den
Flachen 23, 24 hat das Glied 31 eine Lange, die minde-
stens zweifach gréBer als die Lange seiner Schenkel
36, 37 ist.

[0023] Die Ebene 16 ist durch die AuBBenseite einer
Stirnwand 48 definiert. Von ihr stehen die Méntel 8, 9
nur in Richtung 12 einteilig frei ab. Die AuBenseite der
Wand 48 bildet die Druck-Handhabe zur Betatigung des
Spenders. Die AuBenseite des Mantels 9, die Innen-
seite des Mantels 8 und die Innenseite der Stirnwand
48 sind Uber einen Vorsprung 49 miteinander verbun-
den. Er ist ndher beim Mantel 8 als beim Mantel 9 von
der Fihrung 5 durchsetzt und nimmt im Betriebszu-
stand den Teil 3 vollstandig auf. So steht der Teil 3
gemanB Fig. 4 in Richtung 12 mit den Gliedern 31, 47
Uber den Quersteg 46, 49 vor. Der Vorsprung 49 bildet
auch das Glied 46. Im AnschluB an die Offnung 6, wel-
che die Wand 48 durchsetzt, bildet der Vorsprung 49
den langeren Teil der Flihrung 5. Dieser Teil ist dann nur
noch von den Flachen 23, 24, nicht jedoch den Flachen
21, 22 begrenzt. In diesem Bereich weist der Vorsprung
49 eine Breite auf, die gleich dem Abstand zwischen
den Flachen 25, 26 ist. Letztere liegen in diesem
Bereich im Betriebszustand frei. Dazwischen liegt das
Glied 47. Es lauft berthrungsfrei zwischen den Seiten-
schenkeln des Vorsprunges 39 hindurch. In Axialan-
sicht geméB Fig. 2 ist der Vorsprung 49 T-férmig. Sein
T-Quersteg ist von der Fuhrung 5 durchsetzt. Sein T-
FuB schlieBt an den Mantel 9 an.
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[0024] Der Teil 3 bildet den MedienauslaB 50, welcher
ins Freie miindet und mit Abstand zwischen den Seiten-
schenkeln des Vorsprunges 39 sowie mit Abstand zwi-
schen der Ebene 16 und dem Querschenkel des
Vorsprunges 39 liegt. Das Innere des Mantels 9 bildet
einen Medienkanal 51, der im Querschnitt kreisrund ist.
Der Kanal 51 geht am Boden oder an der Innenseite der
Wand 48 in eine verengte Quernut 52 (ber. Der Kanal
51 ist an den AuslaBkanal des Kolbenschaftes anzu-
schlieBen. Die Nut 52 leitet radial und schliet an einen
Querkanal 53 an, welcher zur Achse 10 radial ist. Der
Kanal 53 durchsetzt den Vorsprung 49 bis zur Flache 23
und schlieBt in Betriebslage dicht an die Flache 27 bzw.
den AuslaB 50 an, namlich exzentrisch zu dessen
Achse 11 so, daB er naher bei der Ebene 16 liegt.

[0025] Die Platte 7 ist mit Abstand zwischen den Fla-
chen 25, 26 einerseits und zwischen den Flachen 29,
43 andererseits von einem Kanal 54 durchsetzt. Der ist
in oder entgegen Strémungsrichtung konisch erweitert.
Der Durchmesser des Kanales 54 ist kleiner als ein
oder ein halber Mikrometer. Der Kanal 54 ist einteilig
von der Platte 7 begrenzt und bildet in der Ebene 17
den Dusenkanal einer ZerstauberdUse, die eine scharfe
Endkante hat. In der Flache 27 ist eine Vertiefung 55
vorgesehen, die flach und kugelkalottenférmig ist. In der
Flache 28 ist eine entsprechend kugelkalottenférmige
Vertiefung 56 vorgesehen, die wesentlich gréBere
Weite und gleiche Tiefe hat. Im Vergleich zu dieser Tiefe
bzw. dem Doppelten davon ist der Kanal 54 zwei- bis
vierfach langer. Dabei schlieBen seine Enden an das
Zentrum der jeweiligen Aushéhlung 55, 56 an.

[0026] Dem AuslaB 50 ist eine Leiteinrichtung fir das
Medium zugeordnet, die an das stromaufwértige Ende
des Kanales 54 anschlieBt. Es ist eine Dralleinrichtung,
welche das Medium in eine Rotationsstrdomung um die
Achse 11 versetzt und mit dieser Strémung unmittelbar
in den Kanal 54 leitet. Sie weist Leitvertiefungen 57 bis
59 auf, die Kanale bilden und nur die Flache 23, ggf.
aber auch nur die Flache 27 oder beide Flachen durch-
setzen. Die Weite bzw. Tiefe der Vertiefungen ist unter
zwei, einem oder einem halben Millimeter. Sie umfas-
sen in der Achse 11 eine kreisférmige Ringnut 57,
innerhalb welcher ein kreisférmiger Napf 58 und meh-
rere, insbesondere mindestens drei um die Achse 11
gleichmaBig verteilte Quer- oder Tangentialnuten 59 lie-
gen. Die Kanale 59 schlieBen den Kanal 57 tangential
an die Drallkammer 58 an. Alle Kanéle 57 bis 59 haben
eine gemeinsame, durchgehende ebene Bodenflache.
Die Breite der Kanale 59 ist kleiner als die Breite bzw.
Weite der Kanéle 57, 58. Die Breite des Kanales 57 ist
kleiner als die Weite der Kammer 58. Der Kanal 53
mindet unmittelbar nur in den Kanal 57, namlich mit
Umfangsabstand zwischen zwei Kanélen 59. Die Weite
der Kammer 58 ist gleich der Weite der Vertiefung 55.
Beide sind im Betrieb dcckungsgleich. Das Medium
flieBt daher aus dem Kanal 53 zwischen den Flachen
23, 27 zunéachst in entgegengesetzten Umfangsrichtun-
gen nur in den Kanal 57. Erst dann flieBt es Uber die
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Kanale 59 radial nach innen in die Kammer 58.

[0027] Bei der Herstellung wird die Einheit 1 in der
Form 18, 19 als SpritzguB3 hergestellt. Dann wird ein
Werkzeugteil 18, der die Flache 43 sowie einen
anschlieBenden Teil der Flache 28 formt, zurtickgezo-
gen. Die tbrigen Werkzeugteile, welche die Flachen 25
bis 28 formen bleiben in ihrer Formlage; oder sie wer-
den zur Ablésung vom Werkstlick nur kurz abgehoben
und dann wieder in ihre Formlage zurlickgefahren.
Gleichzeitig wird der Werkzeugteil, welcher die Fiihrung
5, die Flache 29 und die Glieder 31 formt, zurlckgefah-
ren und so die Flhrung 5 freigegeben. Mit einem Werk-
zeugstempel, beispielsweise mit dem Werkzeugteil flr
die Flache 40, wird dann in Richtung 12 gegen die Fla-
che 40 gedrickt. Dadurch werden die Verbindung 30
und die Schenkel 36 in der Ebene der Flachen 21, 22
durch Scherschneiden abgeschert. Die U-férmige
Kante 32 bis 34 und die gleich U-férmige Offnungs-
kante 6, die in der Ebene 16 liegt, sind die Schneidkan-
ten. Der Werkzeugteil, welcher das Glied 47, die Tasche
44 und zwischen den Seitenschenkeln des Vorsprun-
ges 39 die Lucke formt, kann dabei ebenfalls geringfi-
gig zuriickgezogen sein, um das Glied 47 unbeschadigt
vorbeizulassen. Die abgescherten Glieder 31 verblei-
ben vollstandig an der Flache 29. Die zugehérigen
Trennflachen 36 fuhren die Flachen 25, 26, welche kei-
nen Freiwinkel bilden, sondern durchgehend ein gegen
den Wert 0 tendierendes Schneidenspiel bestimmen.
[0028] Mit zunehmendem Verschiebeweg 15 wird
auch der Werkzeugteil 19 als Ganzes oder in Teilen fort-
schreitend zurtickgezogen. So wird der Vorsprung 42
vorbeigelassen, jedoch die Abstiitzung und Fiihrung an
der Flache 28 erhalten, bevor sie in die Fihrung 5 ein-
taucht. Wenn das Glied 47 den Quersteg des Vorsprun-
ges 39 erreicht, driickt es diesen gegen seine
Eigenfederung zuriick. So lauft das Glied 47 vorbei und
springt am Ende des Weges 15 hinter die Flache 46.
Die Kante des Vorsprunges ist konvex gebogen und bil-
det in Ansicht gemaB Fig. 3 eine kontinuierliche Fortset-
zung des AuBenumfanges des Teiles 2. Uber den Weg
15 lauft der Kanal 54 an der Miindung des Kanales 53
sowie am Kanal 57 vorbei, bis er die Deckungslage mit
der Kammer 58 erreicht hat. Das Werkstiick 1 wird dann
vollstandig entformt bzw. aus der Form 18, 19 gelést.
[0029] Jede der Flachen 23, 27 kann alleine einen
Vorsprung, wie eine Wulst, aufweisen, der an der
Gegenflache mit erhéhter Pressung anliegt. Die Wulst
kann um die Achse 11 ringférmig sein und innerhalb
von ihr liegen die Kanale 53 und 57 bis 59 bzw. deren
Offnungen in der Flache 23. Sind an beiden Flachen 23,
27 Wulste vorgesehen, so liegen zweckmaBig ihre Sei-
tenflanken mit Pressung aneinander an. Dadurch ist
zwischen den Flachen 23, 27 besser abgedichtet.
[0030] Der Mantel 8 weist am Innenumfang vorste-
hende Rast- bzw. Schnappglieder 61 einer Abzugsiche-
rung auf. Mit den Gliedern 61 ist die Einheit 1 nach der
axialen Steckverbindung mit der Pumpe formschlussig
gegen Abziehen gesichert. Beim Aufstecken werden

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

die Glieder 61 mittels Schragflachen nach auBen
gedrtckt, die auf die Gegenglieder auflaufen und wegen
der Eigenfederung der Einheit 1 beweglich sind. Die
Anschlagflachen der Glieder 61 springen dann rickfe-
dernd hinter entsprechende Gegenflachen. Die Glieder
61 liegen nur in einer Axialebene, die zur Ebene 17
rechiwinklig ist. Der Handhabe oder AuBenseite der
Wand 48 ist mit einer Vertiefung versehen, die nicht bis
zur Fiihrung 5 reicht.

[0031] Alle angegebenen Eigenschaften und Wirkun-
gen kénnen genau oder nur im wesentlichen bzw. etwa
wie beschrieben vorgesehen sein und je nach den
Erfordernissen auch stérker davon abweichen. Ausge-
hend von einem AuBendurchmesser des Teiles 2 von
héchstens 30 mm oder 20 mm und einer demgegen-
Uber gréBeren Lange von héchstens 40 mm oder 30
mm sind die dargestellten MaBverhéltnisse besonders
gunstig.

Patentanspriiche

1. Spender fiir Medien, mit einer Baueinheit (1) aus
insbesondere mindestens zwei, eine Betriebslage
bestimmenden Bauteilen (2, 3), ndmlich einem
ersten und einem zweiten Bauteil (2, 3), die in einer
ersten Lage Uber eine an Verbindungszonen (32
bis 34, 36) an sie anschlieBende sowie trennbare
Sollbruch-Verbindung (4, 30) o. dgl. im wesentli-
chen einteilig miteinander verbunden sind, wobei
ggf. die Baueinheit (1) eine Kanaleinheit, wie eine
Duseneinheit, zur Leitung des Mediums bildet,
deren Kanal-DurchlaB (54 bis 58) von den Bautei-
len (2, 3) als Leitungs-Begrenzer begrenzt ist
und/oder mindestens einer der Bauteile (2, 3) eine
Scherzone (32 bis 34) zur Durchtrennung der Ver-
bindung (4, 30) beim Verlassen der ersten Lage bil-
det.

2. Spender nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Scherzone eng aneinander glei-
tende Scherflachen (21 bis 23 und 25 bis 27)
umfaBt, daB insbesondere die Verbindung (4, 30)
an die Scherflache (21 bis 23) des einen Bauteiles
(2) und an eine quer dazu liegende Brustflache (29)
des anderen Bauteiles (3) anschlieft und dafB vor-
zugsweise mindestens eine der durch die Scherfla-
chen (21 bis 23), die Brustflache (29) bzw. die
Verbindungsflachen gebildeten Flachen eine Kan-
tenflache ist.

3. Spender nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB von der Scherzone eine in wenig-
stens einer zur Scherbewegung (12) querliegenden
Richtung (13, 14) im wesentlichen spielfreie Fluh-
rung (5) zur gegenseitigen Lagesicherung der bei-
den Bauteile (2, 3) bei der Scherbewegung (12)
ausgeht, daB insbesondere die Fuhrung (5) nach
dem Verlassen der ersten Lage nur einen einzigen
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Freiheitsgrad (12) hat und in allen Richtungen (13,
14) quer dazu spielfrei ist und daB vorzugsweise
die Fihrung (5) eine Fiihrungséffnung (6) am einen
Bauteil (2) und daran angepaBte Fihrungsflachen
(25 bis 27) des anderen Bauteiles (3) umfaft.

Spender nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB eine Fihrung
(5) gegenltber dem gegenseitigen, bis zu einer
zweiten Lage reichenden Verschiebeweg (15) der
beiden Bauteile (2, 3) wenigstens an zwei einander
gegentberliegenden Seiten kirzer ist, daB ins-
besondere die Verbindung (4) Abstand von einer
oder zwei voneinander abgekehrten AuBenflachen
(27, 28) des aufzunehmenden Bauteiles (3) auf-
weist und dafB vorzugsweise die Verbindungszone
(29, 32 bis 34) des aufzunehmenden Bauteiles (3)
an dessen in Verschieberichtung (12) vorderstem
Ende vorgesehen ist.

Spender nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Fiihrung (5)
des einen Bauteiles (2) den anderen Bauteil (3)
Uber den groBten Teil des Verschiebeweges (15)
bzw. in der Betriebslage an einer Fiihrungsseite nur
teilweise abdeckt, daB3 insbesondere die Fiihrung
(5) diesen Bauteil an dieser Fiihrungsseite (24) an
zwei einander gegeniberliegenden Seiten und
dazwischen nicht abdeckt und daB vorzugsweise
die Fihrung (5) diesen Bauteil (3) in der Betriebs-
lage an der Fihrungsseite (24) entlang seines in
Verschieberichtung (12) vorderen Endes quer
abdeckt.

Spender nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB ein Bauteil (3)
von einem Kanal (54) durchsetzt ist, dessen eng-
ster Abschnitt konisch ist, daB insbesondere der
Kanal (54) an seinem stromabwartigen Ende an
den Boden einer flachen Vertiefung (56) anschlieft
und daB vorzugsweise die Lange des Kanales (54)
gréBer als die Halfte der zugehdérigen Querschnitts-
dicke des Bauteiles (3) ist.

Spender nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB der aufneh-
mende Bauteil (2) eine vom aufgenommenen
Bauteil (3) abgedeckte Kanalvertiefung (57 bis 59)
mit etwa in der Ebene der gegenseitigen Verschie-
berichtung (12) liegender Strémungsrichtung auf-
weist, daB insbesondere die Kanalvertiefung (57
bis 59) Drall-Leitflachen fir das Medium bildet und
dafB vorzugsweise der aufgenommene Bauteil (3)
eine Vertiefung (55) aufweist, welche im wesentli-
chen deckungsgleich zu einem zentralen Kammer-
abschnitt (58) der Kanalvertiefung liegt.

Spender nach einem der vorhergehenden Anspri-
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10.

11.

che, dadurch gekennzeichnet, daB einer der Bau-
teile eine Platte (3) mit mindestens einer
Verdickung (41) ist, daB insbesondere die Verdik-
kung (41) durch einen Gber nur eine einzige Plat-
tenflache (28) vorstehenden Vorsprung (42)
gebildet ist und daB vorzugsweise die Verdickung
(41) eine Druckflache (40) zur Einleitung der Ver-
schiebekraft beim Durchtrennen der Verbindung (4,
30) bildet.

Spender nach einem der vorhergehenden Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, daB Sicherungsmit-
tel (20) zur gegenseitigen Lagesicherung, wie zum
FormschluB, der beiden Bauteile (2, 3) vorgesehen
sind, daB insbesondere die Lagesicherung ineinan-
dergreifende Verbindungsglieder (42, 44, 46, 47),
wie von der Fihrung (5) gesonderte FormschluB-
glieder, umfaBt, und daB3 vorzugsweise die Verbin-
dungsglieder vor dem gegenseitigen
Sicherungseingriff federnd ineinandergreifende
Schnappglieder (46, 47) umfassen.

Spender nach einem der vorhergehenden Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, daB der gegensei-
tige Verschiebeweg (15) der beiden Bauteile (2, 3)
von einem Anschlag (43) begrenzt ist, daB ins-
besondere der Anschlag (43) des aufzunehmenden
Bauteiles (3) an dessen auBeren Ende liegt und
daB vorzugsweise der Anschlag (43) erst in der
Betriebslage seitlich an Begrenzungen einer Auf-
nahmetasche (44) des aufnehmenden Bauteiles (2)
anschlief3t.

Verfahren zur Herstellung eines Spenders flr
Medien mit einer Baueinheit (1) aus beispielsweise
in mindestens einer Betriebslage aneinander aus-
gerichteten Bauteilen (2, 3), wie einem ersten Bau-
teil (2) und einem zweiten Bauteil (3), bei dem die
Baueinheit (1) in einer Herstell-Form (18, 19) o. dgl.
einteilig geformt wird und dann ggf. die Bauteile (2,
3) unter Trennung einer gegenseitigen Verbindung,
wie einer Sollbruch-Verbindung (4, 30), gegenein-
ander bewegt werden, insbesondere Verfahren zur
Herstellung eines Spenders nach dem Oberbegriff
des Anspruches 1 oder einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daf3 der Bau-
teil (1) aus SpritzguBB 0. dgl. hergestellt bzw. die
Verbindung (4, 30) abgeschert, wie werkzeugfrei
durch Scherschneiden zerteilt wird.
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