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(54) Doppelkammer-Folienbeutel

(57)  Gegenstand der Erfindung ist ein Folienbeutel
mit einer ersten Kammer und ein zweiten Kammer zur
Aufbewahrung von einer ersten und einer zweiten flis-
sigen Komponente. Die erste und die zweite Kammer
sind durch eine Peelnaht voneinander getrennt, die sich

bei Austiben von Druck 6ffnet, wodurch die beiden Kam-
mern verbunden werden und die beiden flissigen Kom-
ponenten in Kontakt kommen. Gegenstand der Erfin-
dung sind auch Verwendungen und die Herstellung des
Folienbeutels.
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Beschreibung

[0001] Gegenstand der Erfindung ist ein Folienbeutel
mit einer ersten Kammer und ein zweiten Kammer zur
Aufbewahrung von einer ersten und einer zweiten flis-
sigen Komponente. Die erste und die zweite Kammer
sind durch eine Peelnaht voneinander getrennt, die sich
bei Austiben von Druck 6ffnet, wodurch die beiden Kam-
mern verbunden werden und die beiden flissigen Kom-
ponenten in Kontakt kommen.

[0002] Bei der Herstellung von Schaumen sind die
Grundstoffe in einer oder zwei Komponenten zusammen
mit einem Treibmittel in eine druckfeste Dose oder einen
anderen druckfesten Behalter eingefiillt, der ein Ventil
und Zusatzeinrichtungen zum Einfiihren des Schaums
in den zu flllenden Hohlraum, z. B. zwischen Wand und
Turrahmen, aufweist.

[0003] Einenwesentlichen Nachteil sowohlim Hinblick
auf den Umweltschutz als auch die Kosten stellt das
Treibmittel dar. Als Treibmittel werden haufig Gasgemi-
sche wie Propan/Butan verwendet. Da solche Gemische
brennbar sind, ist ihre Verwendung mit einem Risiko ver-
bunden, da der Druckbehalter zum Beispiel bei Einwir-
kung von Warme oder Beschadigung platzen kann.
[0004] Ein weiteres Problem ist, dass die Entsorgung
des anfallenden Miills aufwendig ist, weil ein Gemisch
aus Metall (des Behalters), verschiedenen Kunststoffen
(Ventil, Leitungen, Schaumreste etc.) anfallt.

[0005] Diese Problem verstarkt sich, wenn in den Be-
héaltern Reste giftiger Komponenten verbleiben. So miis-
sen bei der Austragung von Polyurethanenschaumen
(PUR) auch die Reste der hochgiftigen Isocyanate ent-
sorgt werden. Jahrlich gelangen ca. 25 Millionen Polyu-
rethan-Schaumdosen in den Markt. Fiihrenden europai-
schen Hersteller von PUR-Schaum-Dosen haben durch
die PU-Dosen-Recycling GmbH + Co. Betriebs-KG
(P.D.R.) ein gemeinsames Riicknahme- und Recycling-
system flr gebrauchte PU-Schaum-Dosen aufgebaut.
Dies ist naturlich mit einem hohem Kostenaufwand fiir
Transport und Aufbereitung verbunden. Bei wiederver-
wendbaren Systemen mussen die Druckbehalter de-
montiert und besonders gereinigt werden, was ebenfalls
zeit- und kostenaufwendig ist. Schliellich sind die Be-
halter selbst und der Prozess der Beflillung bei der Her-
stellung des Produktes (unabhéngig vom verwendeten
Treibmittel) aufwandig und teuer. Behélter und Ventil
mussen druckfest sein und geprift werden. Die Treib-
mittel mussen entweder unter hohem Druck oder bei
niedriger Temperatur abgefillt und der Behalter dicht
verschlossen werden.

[0006] Ein System zum Aufbewahren und Mischen
von Zweikomponenten-Systemen ohne Treibmittel wird
in DE 4204181 A1 offenbart. Die beiden Komponenten
sind in einem Folienbeutel in zwei Kammern angeordnet,
zwischen denen eine Trennschiene positioniert ist. Vor
der Verwendung wird die Trennschiene abgenommen,
wodurch die Inhalte der beiden Kammern in Kontakt kom-
men und durchmischt werden kénnen. Der Folienbeutel
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kann zum Beispiel ein Polyol und ein Isocyanat zur Her-
stellung eines Polyurethans enthalten. Nachteilig an die-
ser Konstruktion ist, dass die Einarbeitung einer Trenn-
schiene in einen Folienbeutel relativ aufwandig ist. Zum
einen muss hier ein weiteres Bauteil mit dem Folienbeu-
tel stabil verbunden werden, zum anderen muss gewahr-
leistet sein, dass keine auch noch so kleine Verbindung
zwischen den Kammern verbleibt, durch die der Beutel-
inhalt nach einiger Zeit nicht mehr verwendbar wére. Ent-
sprechende Ausgestaltungen mit Trennschienen oder
auch Klammern sind im allgemeinen anfallig gegen me-
chanische Einwirkungen, so dass beispielsweise beim
Transport eine unerwiinschte Mischung der Komponen-
ten ausgeldst werden kann.

[0007] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Verpackung zum Aufschdumen insbesondere von Poly-
urethanschaumen bereitzustellen, die die oben genann-
ten Nachteile Gberwindet. Die Verpackung soll insbeson-
dere einfach herzustellen sein, eine einfache und sichere
Anwendung erlauben und nach der Verwendung ohne
besonderen Aufwand und umweltfreundlich entsorgt
werden kdnnen.

[0008] Das der Erfindung zugrunde liegende Problem
wird Uiberraschenderweise geldst durch einen Folienbeu-
tel, seine Verwendung und Verfahren zur Herstellung ge-
maf den Anspriichen 1 bis 14.

[0009] Gegenstand der Erfindung ist ein Folienbeutel
mit einer ersten Kammer und ein zweiten Kammer zur
Aufbewahrung von einer ersten und einer zweiten flis-
sigen Komponente. Die erste und die zweite Kammer
sind durch eine Peelnaht, die sich beim Ausiiben von
Druck 6ffnet, voneinander getrennt. Dadurch werden die
beiden Kammern verbunden und die beiden fllissigen
Komponenten kommen in Kontakt.

[0010] Eine "Peelnaht"im Sinne der Erfindung ist eine
Siegelnaht, bei der die Versiegelung bei Ausiibung eines
aulleren Druckes gel6ést wird. Die erfindungsgemale
Peelnaht ist dicht, so dass kein Wasser von einer Kam-
mer des Folienbeutels in die andere Kammer gelangen
kann. Die Peelnaht ist so beschaffen, dass sie von Hand
aufgebrochen werden kann, z. B. durch Knicken. Die
Peelnaht wird vorzugsweise hergestellt, indem eine Sie-
gelung in einem Siegelfenster von 135 - 165 °C bei einer
Siegelzeit unterhalb einer Sekunde erfolgt.

[0011] Der Folienbeutel kann beispielsweise eine
rechteckige oder quadratische Form aufweisen. Das Vo-
lumen der beiden Kammern wird im Hinblick auf das Vo-
lumenverhaltnis der beiden fliissigen Komponenten aus-
gewahlt. Der Folienbehalter weist vorzugsweise ein Vo-
lumen voninsgesamt 10 ml bis 10 |, besonders bevorzugt
zwischen 50 mlund 5 | oder zwischen 200 mlund 2 | auf.
[0012] Der Folienbeutel weist vorzugsweise seitlich
drei Siegelnahte auf und ist an der vierten Seite gefaltet
ist. Dabei ist die gefaltete Seite vorzugsweise die Langs-
seite, die beide Kammern abschlief3t.

[0013] In einer bevorzugten Ausflihrungsform der Er-
findung weist der Folienbeutel eine seitliche Verlange-
rung zum Austragen auf, die sich zu einer Spitze verjlingt.
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Eine solche seitliche "Spitze" erleichtert die Austragung
des Schaums. Dabei wird nach Aufbrechen der Peelnaht
und Mischen der Komponenten im Folienbeutel die Spit-
ze abgeknickt oder an einer geeigneten Naht abgerissen.
Durch Austragen aus der Spitze wird eine genaue Posi-
tionierung des Schaums, zum Beispiel in Hohlrdume, er-
maoglicht. Die seitliche Verlangerung (Spitze) wird in einer
bevorzugten Ausflihrungsform erhalten, weil eine der
beiden seitlichen Siegelnadhte schrag zur Peelnaht, be-
vorzugt in einem Winkel von 20 bis 70 °, besonders be-
vorzugt 30 bis 60 °, insbesondere 45 °, positioniert ist.
Eine der beiden Kammern umfasst dabei das Volumen
der seitlichen Verlangerung. Eine solche Ausfiihrungs-
form ist schematisch in Figur 2 dargestellt. Mit der erfin-
dungsgemaRen seitlichen Verlangerung wird nicht eine
90°-Ecke eines Schlauchbeutels in Rechteckform be-
zeichnet.

[0014] Die erfindungsgemafe Ausgestaltung mit seit-
licher spitzer Verldngerung ist gegeniber bekannten
Austragungsvorrichtungen, z. B. mit einer Diise oder ei-
nem angefligten Schlauch, sehr vorteilhaft. Die Herstel-
lung ist auerordentlich einfach, da keine zusétzlichen
Materialien wie Schlauche, Ventile etc. bendtigt werden.
Der Folienbeutel ist dadurch auch stabiler, und das be-
sondere Problem der fehlenden Dichtigkeit ist nicht ge-
geben. Die erfindungsgemalfe Spitze ist dariiber hinaus
besonders geeignet zur Austragung von Polyurethanen
und ahnlichen Schaumen, die wahrend des Austragens
bereits ausharten. Bei herkémmlichen Schlauchen hartet
der Schaum haufig bereits in der Austragungsvorrich-
tung aus und verstopft diese.

[0015] Beibekannten Systemen von Folienbeuteln mit
AdapterschlauchenistderVersuch, einen schnell expan-
dierenden PUR Schaum, insbesondere einen Montage-
schaum, der besondere Klebeeigenschaften aufweisen
muss, anzuwenden, in der Praxis aus mehreren Griinden
gescheitert. Da sich der PUR Schaum wahrend der Re-
aktionsphase schnell ausbreitet, muss eine geeignet gro-
Re Austrittséffnung vorhanden sein, da der Montage-
schaum naturgemaR aufgrund seiner Klebeeigenschaf-
ten an jedweden Untergrund anhaftet. Da PUR Schaum
durch ein Adapterréhrchen eine relative lange Strecke
zurtcklegen muss, ist die Wahrscheinlichkeit einer un-
erwlinschten Anhaftung Uber die gesamte Lange des
Rohrchens sehr hoch. Da der PUR Schaum weiter ex-
pandiert und sich beim Austragen zunehmende Mengen
durch die Klebeeigenschaften festsetzen, erfolgt eine
Verstopfung vor vollstandiger Entleerung des Beutel.
[0016] Dieses Problem wird erfindungsgemaf gelést
durch die seitliche Verjingung des Folienbeutels. Eine
Verklebung bei normaler Anwendung ist daher ausge-
schlossen. Durch die Spitzenform kann sich der expan-
dierende Schaum in die Spitze verteilen, ohne zu verkle-
ben oder komprimiert zu werden, und schnell und ohne
vorzeitiges Aushéarten ausgetragen werden.

[0017] Die Ecken des Folienschlauchs und die dul3ere
Spitze der seitlichen Verlangerung kénnen abgerundet
sein.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

[0018] Vorzugsweise besteht der Folienbeutel aus ei-
nem Verbundmaterial. Dieses besteht beispielsweise
aus einer inneren Polymerschicht, einer mittleren Metall-
schicht und einer duReren Polymerschicht. In einer be-
vorzugten Ausfiihrungsform besteht die innere Schicht
aus Polyethylen (PE), die mittlere Schicht aus Aluminium
und/oder die duflere Schicht aus Polyethylenterephtha-
lat (PET). Die Schichten werden vorzugsweise durch Ex-
trudieren hergestellt und sind beispielsweise durch Ka-
schierkleber verbunden.

[0019] Ineiner bevorzugten Ausfiihrungsform wird der
Folienbeutel zur Herstellung eines Polyurethans verwen-
det. Dabei enthéalt die erste Kammer ein Polyol und die
zweite Kammer ein Isocyanat.

[0020] In einer weiteren bevorzugten Ausfihrungs-
form enthalt die erste Kammer einen mineralischen Bau-
stoff, bevorzugt Zement, Kalk, Gips oder einer Mischung
davon, und die zweite Kammer im wesentlichen Wasser.
[0021] Vorzugsweise wird der erfindungsgemaie Fo-
lienbeutel an der Peelnaht umgeschlagen, so dass beide
Kammern Ubereinander angeordnet sind, und in dieser
Position fixiert. In dieser Form kann der Folienbeutel ge-
lagertund transportiert werden. Vor der Verwendung und
Aufbrechen der Peelnaht wird die Fixierung geldst und
der Beutel wieder aufgeschlagen, so dass beide Kam-
mern nebeneinander angeordnet sind. Bei Lagerung und
Transport des Folienbeutels wird auf diese Art eine er-
hohte Stabilitét erreicht und eine Beschadigung oder ein
unerwinschtes Aufbrechen der Peelnaht verhindert.
[0022] Vorzugsweise besteht der Folienbeutel aus ei-
nem speziellen PET/Aluminium/PE Folienverbund. Das
Treibmittel wird zum Zeitpunkt der Schaumanwendung
durch eine chemische Reaktion erzeugt. Die Komponen-
ten zur Erzeugung des Schaums und des Treibmittels,
die chemisch miteinander reagieren, befinden sich in
zwei voneinander durch eine Peelnaht getrennten Kam-
mern des Folienbehalters. Dieser lauft bevorzugt auf ei-
ner Seite spitz zu und weist zwei Kammern auf. Die Peel-
naht bricht bei einer bestimmten Krafteinwirkung auf, was
ein Zusammenfiihren der Komponenten innerhalb des
Folienbehélters bewirkt.

[0023] Die Erfindung ermdglicht beispielsweise die
Bereitstellung einer Endverpackung aus einem Alumini-
um Verbundfolienbeutel zum Aufschdumen von Polyu-
rethanschaumen in kleinen Mengen.

[0024] Nach dem Offnen des Folienbehalters tritt der
Schaum durch die fortschreitende chemische Reaktion
aus dem Beutel als vorexpandierter Schaumstrang aus.
Der austretende Schaumstrang kann dabei tiber die seit-
liche Spitze des Folienbeutels in einen auszuschdumen-
den Hohlraum eingefiihrt werden. In einer bevorzugten
Ausfiihrungsform der Erfindung besteht der Folienbeutel
aus einer dampfdiffusionsdichten PET Schicht, einer UV
abweisenden Aluminiumschicht und einer PE Schicht.
Solche Verbundmaterialien sind bekannt und werden
beispielsweise beschrieben in DE 4204181 A1.

[0025] Die innere PE Schicht ist vorzugsweise so kon-
struiert, dass eine leichte Peelnaht und gleichzeitig feste
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Siegelnahte im gleichen Arbeitsgang hergestellt werden
koénnen. Die Verarbeitungstemperaturen der Nahte lie-
gen vorzugsweise in einem grof’en Siegelfenster, wo-
durch eine Herstellung auf Automaten tiberhaupt erst er-
moglicht wird.

[0026] Die Peelnaht wird vorzugsweise in einem auto-
matisierten Verfahren hergestellt. Sie wird mit zwei Heiz-
zangen von beiden Seiten gleichzeitig gepeelt. Bei Ver-
wendung einer Verbundfolie aus PET/Aluminium/PE er-
folgt die Erzeugung der Peelnaht vorzugsweise in einem
Temperatur-Fenster von 135°C bis 165°C und bei einer
Siegelzeit von unter einer Sekunde, vorzugsweise zwi-
schen 0,2 und 0,6 Sekunden. Die Peelnaht weist bevor-
zugt eine Peelnahtfestigkeit zwischen 4,7N/15 mm und
7,8 N/15 mm auf.

[0027] Die feste Siegelnaht wird erreicht durch ein
Temperatursiegelfenster >220°C bei einer Siegelzeit von
ca. 2-3 Sekunden. Auch dabei erfolgt die Siegelung mit
zwei Heizzangen beidseitig. Dabei wird eine Siegelnaht-
festigkeit von >37 N/15mm erreicht, wodurch eine stabile
Siegelung gewahrleistetist. Die Peelnaht und Siegelnaht
kdénnen in einem Arbeitsgang angefertigt werden.
[0028] In einer bevorzugten Ausfiuihrungsform wird der
erfindungsgeméafie Folienbeutel wie folgt hergestellt: Die
Folie wird vorgefertigt mit einer Peelnaht in der Mitte,
einer Siegelnaht an der der Spitze gegeniberliegenden
Seite und einer Siegelnaht an der langen Schrage. Die
Oberseite bleibt gedffnet und dient zum spateren Einfll-
len der Komponenten. Die Unterseite ist nicht gesiegelt,
sondern gefaltet. Dies hat zur Folge, das der Folienbeutel
bei der Abfiillung einen "Bauch" bildet und somit sich bei
der Endsiegelung bzw. Verschluss des Beutels sich die
Komponenten in dem "Bauch" verteilen und nicht an der
noch offenen Seite aus dem Beutel flieRen. Dadurch ist
eine Endversiegelung mit einem handelslblichen Beu-
telschlieBgerat anstatt mit SchweilRzangen méglich, wo-
durch eine effektivere Produktion erzielt wird. Vorzugs-
weise wird bei der Abfiillung vor dem Einbringen der zwei
Komponenten trockener Stickstoff in die Beutelkammern
eingeblasen, um jegliche Feuchtigkeit, die durch die Um-
gebungsluft in die Kammern eindringt, auszublasen. Die
verbleibende Beutel6ffnung wird anschlieRend versie-
gelt. Dies kann mit einer Siegelzange erfolgen, empfoh-
len ist aber ein BeutelschlieRgerat, da man mit diesem
Gerat hohere Stiickzahlen fertigen kann und es leichter
in einer automatischen Abfiillung zu integrieren sind.
[0029] Um eine Transportsicherung der Peelnaht zu
erreichen, wird in einer bevorzugten Ausfuhrungsform
der Beutel direkt an der Peelnaht umgeschlagen und fi-
xiert. Dies kann beispielsweise mit einem Papiersiegel,
einer Klammer oder einer Klebestelle, die von Hand auf-
reil3bar ist, erfolgen. Dadurch wird erreicht, dass mecha-
nischer Druck auf den Folienbeutel nicht zum unkontrol-
lierten Offnen der Peelnaht filhrt. Das Papiersiegel kann
gleichzeitig zum Aufdruck von Informationen wie Artikel-
nummer, R-und S-Séatze etc.. genutzt werden.

[0030] In einer weiteren Ausfiihrungsform der Erfin-
dung besteht der Inhalt der ersten Kammer im wesentli-
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chen aus einem mineralischen Baustoff wie Zement,
Kalk, Gips oder einer Mischung davon, gegebenenfalls
vermischt mit Sand, und die zweite Kammer im wesent-
lichen Wasser enthalt.

[0031] Der Folienbeutel weist ein genugendes Volu-
men auf, das durch die fortschreitende chemische Re-
aktion zwischen dem Polyol und dem Isocyanat und so-
mit das entstehende Polyurethan die richtige Verarbei-
tungskonsistenz innerhalb des Folienbehélters erreicht
werden kann und der Schaum ausreichend aufgetrieben
ist. So kann sichergestellt werden, dass der Schaum-
strang bei Austritt aus dem Folienbehalter einen genu-
genden Expansionsgrad erreicht hat und problemlos in
die Hohlrdume eingegeben werden kann. Dies hat den
Vorteil, das der Schaumstrang sofort einen Halt im Hohl-
raum findet, ohne das man wie bei Systemen nach dem
Stand der Technik Hilfsmittel wie Pappstreifen und kleine
Holzkonstruktionen einsetzen muss. Der erfindungsge-
male Folienbeutel kann ohne jegliche Hilfsmittel oder
Hilfsvorrichtungen entleert bzw. ausgedriickt werden.
[0032] Zum Ausdriicken des Aluminiumverbundfolien-
beutels ist eine mechanische Hilfsvorrichtung nicht er-
forderlich, da der Aluminiumverbundfolienbeutel auf-
grund seiner geschmeidigen und flexiblen Beschaffen-
heit eine nahezu vollstdndige Entleerung erlaubt.
[0033] Die erfindungsgeméafen Folienbeutel sind viel-
seitig anwendbar, z.B. fiir die Montage von Tir- und Fen-
sterrahmen, flir Verdibelungen in Hohlrdumen, fir die
sichere Verpackung von Versandstiicken, fiir die Abdich-
tung und Nivellierung von Kanaldeckeln und fur den Ver-
schluss von Mauerdurchfihrungen, fir die Tlrzargen-
montage, Verfillen von Spalten zwischen Fensterrah-
men und Mauerwerk, Verpacken empfindlicher Giter
(Verpackungsschaum), Befestigen leichter Bauteile
("chemischer Dubel"), und Ausschaumung eines Hohl-
raumes zwischen Rohrleitung und Mauerwerk (Hausan-
schlussleitung).

[0034] Wenn der Folienbeutel zur Herstellung von Po-
lyurethanschaum dient, so enthalt die erste Kammer ein
Polyol und die zweite Kammer ein Isocyanat. Die Zube-
reitung der Polyol- und Isocyanatkomponente erfolgt je
nach Anforderungen an die herzustellenden Schaum-
stoffe hinsichtlich Rohdichte, mechanischer Kenndaten,
Brandverhalten und Dimensionsstabilitat.

[0035] Die Polyolkomponenteistvorzugsweise ein Po-
lyether mit einer Funktionalitdt von 2-3 und einer OH-
Zahl im Bereich 28-450. Sollen die resultierenden
Schaumstoffe z.B. die Baustoffklasse B2 erfiillen, kom-
men zuséatzlich Polyester bzw. Esterether mit OH-Zahlen
zwischen 60 und 350 zum Einsatz. Als Flammschutzmit-
tel dienen bevorzugt chlorierte und nicht chlorierte Phos-
phorsaureester sowie organische Phosphorverbindun-
gen und bromierte Flammschutzmittel. Als Schaumsta-
bilisatoren und Zell6ffner kbnnen Polyetherpolysiloxane
eingesetzt werden. Die Reaktivitat steuern vorzugsweise
primare, sekundare und tertidre Amine und metallorga-
nische Verbindungen. Als Treibmittel dient Kohlendioxid,
das bei der Reaktion des Isocyanats mit dem in der Po-
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lyolformulierung enthaltenen Wasser entsteht. Uber den
Wasseranteil, der bis zu 20% betragen kann, wird die fur
den Anwendungszweck geforderte Rohdichte einge-
stellt. Der Rohdichtebereich liegt vorzugsweise zwischen
10 und 450 kg/m3.

[0036] Die Isocyanatkomponente ist vorzugsweise ein
polymeres Diphenylmethandiisocyanat ("Roh-MDI")
oder ein monomeres Diphenylmethandiisocyanat.
[0037] Die Herstellung des Aluminiumfolienbehalters
und seine Befiillung mit den Komponenten kann auch
automatisiert mit geringem produktionstechnischem Auf-
wand erfolgen. Insbesondere durch den Verzicht auf ei-
nen Trennstab wird die Herstellung deutlich vereinfacht
und zudem die Sicherheit und Zuverlassigkeit der Ver-
packung erhoht. Ein zusatzliches Treibmittel oder ein an-
deres Hilfsmittel zur Druckerzeugung werden nicht be-
nétigt. Bei Transport, Lagerung und Anwendung des er-
findungsgemafen Folienbeutels wird das Material nicht
beeintrachtigt und eine Geféhrdung fiir den Anwender
ist nicht gegeben. Der erfindungsgemafe Folienbeutel
ist besonders 6konomisch, weil der gesamte Beutel in-
klusive die Trennung zwischen den Kammern und die
Spitze zum Austragen des Schaums aus einem einzigen
Verbundmaterial besteht.

[0038] Bei der Verwendung bt der Anwender eine
Kraft auf den Folienbehélter aus, um die Peelnaht inner-
halb des Folienbehalters zu 6ffnen und die zwei Kompo-
nenten in Kontakt zu bringen. Die Mischung der Kompo-
nenten innerhalb des Folienbehalters durch Kneten von
Hand kann sehr homogen ausgefiihrt werden, ohne dass
eine spezielle Mischdlise oder sonstige Mischvorrich-
tung notwendig ist. Die nach der Offnung der Peelnaht
eintretende chemische Reaktion setzt das Treibgas frei.
Die beiden Komponenten Polyol und Isocyanat werden
gemischt und polymerisieren zu Polyurethan. Das Poly-
urethan wird dabei aufgeschdumt und flllt das Volumen
des Folienbehélters aus. Dieses ist so bemessen, dass
der Folienbehalter prall gefilllt ist, wenn das Polyurethan
die richtige Konsistenz zum Einbringen in den zu fillen-
den Hohlraum aufweist. Der Anwender muss nur noch
den Folienbehalter 6ffnen, vorzugsweise an einer Spitze,
und ihn ausdriicken. Ein solcher zweikomponentiger Po-
lyurethanschaum ist typischerweise etwa 1 bis 10 Minu-
ten nach dem Vermischen der Komponenten austragbar.
[0039] Die beiden Komponenten werden je nach An-
wendung und Anforderungen an den Schaum so ausge-
wahlt und eingestellt, dass nach dem Offnen der Peel-
naht eine ausreichende Verarbeitungszeit fir das Durch-
mischen der Komponenten und das Austragen gegeben
ist, wahrend der der Schaum noch nicht aushéartet. Bei
Montageschaum liegt die Verarbeitungszeit bevorzugt
zwischen 3 - 4 Minuten und bei Verpackungsschaum bei
etwa 1 Minute. Bei Mauerdurchfiihrungsschaum wird ein
Zeitraum von 6-7 Minuten bevorzugt.

[0040] Zuriick bleibt eine geringe Abfallmenge, die im
wesentlichen nur aus dem ausgedruckten Folienbehélter
und geringen, nicht vollstdndig ausgedrickten Polyu-
rethanresten besteht. Diese harten aus und sind danach
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gesundheitlich unbedenklich. Das vereinfacht die Ent-
sorgung und Wiederverwertung erheblich. Eine Samm-
lung, Demontage und Komponententrennung, wie sie bei
den Ublichen Druckdosen erfolgt, ist nicht erforderlich.
Die sehr geringen Massen und Volumina des Abfalls ver-
einfachen die Entsorgung weiter. Der geringe Druck beim
Aufschaumen des Materials, der dartiber hinaus nur zum
Zeitpunkt des Aufschdumens auftritt, und der Verzicht
auf ein brennbares Treibmittel aus Kohlenwasserstoffen
fuhrt zudem zu einer erheblichen Verbesserung der Si-
cherheit fir den Anwender.

Figuren:

[0041] Figur 1 zeigt einen schematischen Aufbau ei-
nes erfindungsgemaflen Folienbeutels (1) mit zwei Kam-
mern (8, 9), zwei seitlichen Siegelnéhten (4, 10), einer
unteren Seite (2), einer oberen Seite (3), die noch nicht
versiegeltist, sowie einer Peelnaht 6. Die Peelnaht trennt
die beiden Kammern (8, 9) voneinander ab. Dargestellt
ist auch eine Umschlagslinie (7), an der der Beutel ge-
faltet werden kann.

[0042] Figur 2 zeigt einen schematischen Aufbau ei-
nes erfindungsgemaflen Folienbeutels gemal Figur 1.
Der Beutel weist zusétzlich eine seitliche Verlangerung
(1) zum Austragen des Schaums auf, die zu einer Spitze
zulauft.

Ausflihrungsbeispiel

[0043] Die Folienkomponenten werden im Extruder-
verfahren hergestellt und anschlieend in einem Lami-
nierungsverfahren unter Einsatz von Kaschierkleber in
einen Verbund aus PET 12 pm, Aluminium-Folie 9 pm
und PE 60 pm gebracht. Der Verbund weist eine Was-
serdiffusionsdichtigkeit von weniger als 0.01 g/m2 auf (38
°C, 90 % r. F.). AnschlieRend wird die fertige Folie auf
einer Stanz- und Siegelmaschine zuerst vorgefaltet und
dann mit einem Stanz- und Siegelwerkzeug gleichzeitig
auf Mald geschnitten. Die seitlichen Siegelndhte werden
oberhalb 220 °C bei 1 s Siegelzeit erzeugt. Die mittlere
Peelnaht wird bei in einem Siegelfenster von 135 - 165
°C fiir 0.3 s zwischen zwei Zangen gefertigt. Die Offnung
an der Langsseite des Beutels bleibt gedffnet und dient
zur spateren Abfillung.

[0044] Fur die Abflllung Polyol- und Isocyanat - Roh-
stoffe wird ein Volumenfiiller eingesetzt. Da die Rohstoffe
eine natlrliche Anfalligkeit gegen die Umgebungsfeuch-
tigkeit haben, wird vor dem Einfiillen der Komponenten
trockener technischer Stickstoff in die Beutelkammern
eingeflllt. Hierdurch wird eventuell vorhandene Luft-
feuchtigkeitin den Kammern herausgedrtickt und sicher-
gestellt, dass die Komponenten wahrend dem anschlie-
Renden Einflllvorgangs nicht mit Feuchtigkeit in Verbin-
dung kommen. Nachdem die beiden Komponenten ein-
gefullt sind, wird die letzte Beutel6ffnung mit einem Beu-
telschliessgerat versiegelt.

[0045] Nach dem Siegelvorgang wird der Beutel an
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der Peelnaht gefaltet und mit einem Papiersiegel fixiert.
Dadurch ist der Beutel bzw. die Peelnaht vor transport-
bedingten StéfRen gesichert.

[0046] Vor der Verwendung des Folienbeutels wird
das Papiersiegel aufgerissen und der Beutel aufge-
klappt. Durch einen geringen Druck wird die Peelnaht
gedffnet und die Komponenten in Verbindung gebracht.
Durch kraftiges Kneten (20-30 mal) werden die beiden
Komponenten homogen vermischt. Da die Folie sehr fle-
xibel und handlich ist, erreicht man eine optimale Vermi-
schung der Komponenten allein durch Kneten, ohne Ein-
satz von zusatzlichen Mischdiisen oder ahnlichen Hilfs-
mitteln im Innen- oder AuRenbereich des Beutels. Nach-
dem die Komponenten homogen vermischt sind, beginnt
die natlrliche Reaktion, was durch eine leichte Erwar-
mung des Beutels an der AuRenseite zu spiren ist.
[0047] Anschlieend wird der Beutel an seitlichen Ver-
langerung aufgeschnitten. Die gewilinschte Schaum-
stranggréRe kann durch Aufschneiden an entsprechen-
der Stelle an der Beutelspitze eingestellt werden.
Wiinscht man einen kleinen Strang, so muss die Spitze
naher zur Beutelspitze hin, bei einem dickeren Strang
mehr zur Beutelmitte hin abgeschnitten werden.

[0048] Nachdem der Beutel aufgeschnitten ist, tritt der
Schaum langsam an der Offnung aus. Der Schaum wird
durch einen leichten Druck auf den Beutel ausgetragen.
Da der Schaum nur langsam expandiert, ist gentigend
Zeit gegeben, den Schaum gezielt in einen Hohlraum
einzuflihren, abzusetzen und wiederum auszufiihren.
Das bedeutet, wenn eine erste Portion durch leichten
Druck auf den Beutel ausgetragen wurde, wird der Druck
auf den Beutel zuriickgenommen, was zur Folge hat, das
der expandierende Schaum voriibergehend nicht mehr
aus der Offnung austritt, sondern in den frei geworden
Innenraum des Beutels expandiert. Dadurch sind Posi-
tionswechsel problemlos mdglich.

[0049] Nach der Verwendung des Beutel kann der
Beutel, auch nach nicht vollkommener Restentleerung,
Uber das Duale System (Griiner Punkt) in den Kreislauf
der Abfallwirtschaft zurtickgeflihrt werden, da sich nur
noch Polyurethanresten in dem Beutel befinden, die nach
Aushartung gesundheitlich unbedenklich sind.

Patentanspriiche

1. Folienbeutel mit einer ersten Kammer und ein zwei-
ten Kammer zur Aufbewahrung von einer ersten und
einerzweiten fliissigen Komponente, wobei die erste
und die zweite Kammer durch eine Peelnaht vonein-
ander getrennt sind, wodurch die beiden Kammern
verbunden werden und die beiden flissigen Kom-
ponenten in Kontakt kommen.

2. Folienbeutel nach Anspruch 1 zur Herstellung eines
Polyurethanschaums, dadurch gekennzeichnet,
dass in der ersten Kammer ein Polyol und in der
zweiten Kammer ein Isocyanat enthalten ist.
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3.

10.

11.

12.

13.

Folienbeutel nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass er seitlich drei Siegelnahte auf-
weist und an der vierten Seite gefaltet ist.

Folienbeutel nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass er eine seitliche Ver-
ldngerung zum Austragen aufweist, die sich zu einer
Spitze verjlingt.

Folienbeutel nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die seitliche Verlan-
gerung erhalten wird, indem eine der beiden seitli-
chen Siegelnahte schrég zur Peelnaht positioniert
ist.

Folienbeutel nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass er aus einem Ver-
bundmaterial besteht, dass aus eine innere Poly-
merschicht, eine mittlere Metallschicht und eine au-
Rere Polymerschicht umfasst.

Folienbeutel nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die innere Schicht aus Polyethylen,
die mittlere Schicht aus Aluminium und/oder die &u-
Rere Schicht aus Polyethylenterephthalat besteht.

Folienbeutel nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in der ersten Kammer Schaumsta-
bilisatoren, Zelléffner, Flammschutzmittel, Amine,
metallorganische Verbindungen und/oder Wasser
enthalten sind.

Folienbeutel nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die erste Kammer ei-
nen mineralischen Baustoff, bevorzugt Zement,
Kalk, Gips oder einer Mischung davon, und die zwei-
te Kammer im wesentlichen Wasser enthalt.

Folienbeutel nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass er an der Peelnaht
umgeschlagen und in dieser Position fixiert ist.

Folienbeutel nach einem der Anspriche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, dass die Peelnaht eine
Peelnahtfestigkeit zwischen 4,7N/15 mm und 7,8 N/
15 mm aufweist.

Verwendung eines Folienbeutels nach einem der
Anspriche 1 bis 11, zur Erzeugung von Polyurethan-
schdumen, Baustoffen oder Klebstoffen.

Verfahren zur Herstellung eines Folienbeutels mit
zwei Kammern und einer Ober- und Unterseite, die
jeweils beide Kammern abschlieRen, sowie zwei
Seiten, die jeweils eine Kammer abschlief3en, wobei,

- die Unterseite gefaltet ist und die Oberseite
geoffnet ist,
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- die Folie mit zwei Siegelnahten an den Seiten
und mit einer Peelnaht, durch die die erste Kam-
mer von der zweiten Kammer abgetrennt wird,
versehen wird,

- in die beiden Kammern die beiden flissigen
Komponenten gegeben werden, und

- der Folienbeutel an der Oberseite versiegelt
wird.

14. Verfahren nach Anspruch 13, wobei die Peelnaht in
einem Temperatur-Fenster von 135°C bis 165°C
und bei einer Siegelzeit von unter einer Sekunde er-
zeugt wird.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55



EP 1 801 029 A1

10

Fig.1

e
\/m

Fig.2



V]

EPO FORM 1503 03.82 (P04C03)

D)

EP 1 801 029 A1

Europiisches
Patentamt

EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE

Nummer der Anmeldung

EP 05 11 2920

Kategorie|

Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich,
der maBgeblichen Teile

Betrifft
Anspruch

KLASSIFIKATION DER
ANMELDUNG (IPC)

X

US 2004/247813 Al (HANSEN PAUL E ET AL)
. Dezember 2004 (2004-12-09)

Absatz [0009] *

Absatz [0013] *

Absatz [0042] *

* * * O

US 2004/078023 Al (GOLLIER PAUL-ANDRE ET
AL) 22. April 2004 (2004-04-22)

Absatz [0003]
Absatz [0006]
Absatz [0038]
Absatz [0055]
Abbildung 1 *

*
* *

*

Absatz [0056] *

* * * *

DE 93 07 726 Ul (KLOCKE
VERPACKUNGS-SERVICE GMBH, 76356
WEINGARTEN, DE) 29. Juli 1993 (1993-07-29)
* Seite 2, Absatz 3 - Seite 3, Absatz 3;
Abbildungen 1,2 *

DE 296 20 553 Ul (VOLPATTI, ERNST, 66333
VOELKLINGEN, DE)

2. Januar 1998 (1998-01-02)

* das ganze Dokument *

US 20037213708 Al (CREVIER DONALD L ET AL)
20. November 2003 (2003-11-20)

* Absatz [0016] *

Absatz
Absatz [0028]
Absatz [0031]
Absatz [0042] - Absatz [0043] *
Abbildungen 1-3 *

—
(o]
(o]
no
B~

—

1

Absatz [0025] *

* *

* ¥ * * *

Der vorliegende Recherchenbericht wurde fiir alle Patentanspriiche erstellt

1-3,8,9,
11-14

INV.
B65D81/32

RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE (IPC)

1,13,14

B65D

Recherchenort AbschluBdatum der Recherche

Miinchen 5. Mai 2006

Appelt, L

Prafer

KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE

X : von besonderer Bedeutung allein betrachtet

Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer
anderen Verdffentlichung derselben Kategorie

A : technologischer Hintergrund

O : nichtschriftliche Offenbarung

P : Zwischenliteratur Dokument

T : der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsétze
E : alteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
nach dem Anmeldedatum veréffentlicht worden ist
D : in der Anmeldung angefiihrtes Dokument
L : aus anderen Griinden angefiihrtes Dokument

& : Mitglied der gleichen Patentfamilie, tibereinstimmendes




EPO FORM P0461

EP 1 801 029 A1

ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT

UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR. EP 05 11 2920

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten européischen Recherchenbericht angefiihrten
Patentdokumente angegeben.

Die Angaben tiber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Européischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.

05-05-2006
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angeflhrtes Patentdokument Versffentlichung Patentfamilie Veréffentlichung
US 2004247813 Al 09-12-2004  EP 1648798 A2 26-04-2006
WO 2004108558 A2 16-12-2004
US 2004078023 Al 22-04-2004 AU 2003284064 Al 04-05-2004
BR 0315426 A 16-08-2005
CA 2501081 Al 29-04-2004
CN 1705594 A 07-12-2005
EP 1551729 Al 13-07-2005
JP 2006502790 T 26-01-2006
MX  PAG5003742 A 17-06-2005
WO 2004035419 Al 29-04-2004
DE 9307726 ul 29-07-1993  KEINE
DE 29620553 ul 02-01-1998  KEINE
US 2003213708 Al 20-11-2003  KEINE

Far néhere Einzelheiten zu diesem Anhang : siehe Amtsblatt des Europaischen Patentamts, Nr.12/82

10




EP 1 801 029 A1
IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde ausschliel3lich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gréf3ter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA libernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

«  DE 4204181 A1 [0006] [0024]

11



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

