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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Kartu-
sche fiir eine Auspressvorrichtung und ein Verfahren zur
Herstellung einer Kartusche.

[0002] Kartuschen werden vor allem fiir die Lagerung
von Material verwendet, wie Kleber, Dichtmasse, Mortel,
Farbe oder Schmierstoffe. Zudem lasst sich das Material
Uber die Kartuschen auf ein Objekt leicht auftragen, so-
fern die Kartusche in eine entsprechende Auspressvor-
richtung eingesetzt ist. Mittels der Auspressvorrichtung
kann das Material exakt aufgetragen werden. Beispiels-
weise drickt eine Stange der Auspressvorrichtung ge-
gen einen Boden der Kartusche, wodurch das Volumen
der Kartusche komprimiert wird, sodass das in der Kar-
tusche befindliche Material aus einer Offnung gedriickt
wird. Es kann ein Aufsatz auf der Kartusche angebracht
sein, um das Material kontrolliert und exakt auf das Ob-
jekt auftragen zu kénnen.

[0003] Aus der Praxis sind Kartuschen bekannt, die
mit einem nicht eigensteif ausgebildeten Folienbeutel
und einem eigensteifen Einsatz ausgefiihrt sind. Der Fo-
lienbeutel weist eine zylindrische Wand und ein Bodenteil
auf, wobei der Einsatz an einem dem Bodenteil abge-
wandten Ende mit dem Folienbeutel verbunden ist. Der
Einsatz ist ringférmig ausgefiihrt und weist eine kreisfor-
migen Offnung auf, durch die die Kammer mit dem Ma-
terial befullbar ist.

[0004] Ausder EP1331174A1 istein flexibler Behalter
gemal dem Oberbegriff des Anspruchs 1 bekannt, der
ein zylindrisches Element aufweist das aus einer flexib-
len Folie besteht. Es ist ein Ringelement vorgesehen,
das harter ist als die flexible Folie und in die Innenseite
eines zweiten Endabschnittes des zylindrischen Elemen-
tes eingefuigt und luftdicht durch Verschmelzen verklebt
ist.

[0005] Esistdie Aufgabe derErfindung eine Kartusche
zur Verfigung zu stellen, die einfach und schnell zu be-
fullen ist. Weiterhin ist es Aufgabe der Erfindung ein Ver-
fahren zur Herstellung einer derartigen Kartusche zur
Verfligung zu stellen.

[0006] Die Aufgabe wird geldst durch den Gegenstand
derunabhangigen Anspriiche. Vorteilhafte Ausfiihrungs-
formen zu dem Gegenstand der unabhangigen Ansprii-
che finden sich in den abhangigen Ansprichen.

[0007] Es wird eine Kartusche fiir eine Auspressvor-
richtung vorgeschlagen mitzumindest einem nicht eigen-
steif ausgebildeten, langlichen Folienbeutel, der eine
Kammer zur Aufnahme einer Masse aufweist, mit einem
Kopfteil zum Zusammenwirken mit dem Folienbeutel und
mit einem eigensteif ausgefihrten Einsatz, der auf einer
dem Kopfteil zugewandten Seite mit dem Folienbeutel
verbunden ist. Erfindungsgemal wird vorgeschlagen,
dass der Einsatz einen von einer Abdeckung verschlos-
senen Durchgang aufweist und zumindest eine von dem
Durchgang unabhangige Entliftungséffnung und/oder
zumindest einen von dem Durchgang unabhédngigen
Entliftungsschlitz aufweist und/oder, dass der Durch-
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gang des Einsatzes in einem der Mittelachse des Foli-
enbeutels zugewandten Bereich zumindest eine Entlif-
tungseinkerbung aufweist.

[0008] Eine erfindungsgemal ausgefiihrte Kartusche
hat den Vorteil, dass die Kammer einfach und schnell
befillbar ist. Dies wird durch die vorgeschlagene Form-
gebung des Einsatzes erreicht, die ein Entweichen von
in der Kammer befindlicher Luft wahrend eines Befll-
vorgangs ermdglicht. In der Kammer befindliche Luft
kann hierbei durch die Entliftungs6ffnung und/oder den
Entliftungsschlitz und/oder durch die Entliiftungseinker-
bung des Durchgangs entweichen.

[0009] Bei einer Ausfihrung der Erfindung kann der
Durchgang des Einsatzes in einem einer Mittelachse des
Folienbeutels zugewandten Bereich eine im Wesentli-
chen kreisférmige Kontur aufweisen, so dass zur Erzie-
lung eines moglichst schnellen Befiillvorgangs ein mit
einem kreisférmigen Querschnitt ausgefihrtes Fullrohr
einer Fillvorrichtung insbesondere zumindest anna-
hernd dichtend an dem Einsatz anliegt. Luft kann hierbei
durch die von dem Durchgang separate Entliftungsoff-
nung und/oder den Entliftungsschlitz entweichen.
[0010] Beieinem miteiner Entliftungseinkerbung aus-
gefiuihrten Einsatz kann bei einem Befiillvorgang mit ei-
nem mit einem kreisférmigen Querschnitt ausgefiihrten
Fuallrohr einer Fillvorrichtung kann in der Kammer des
Folienbeutels befindliche Luft durch die Entliftungsein-
kerbungen direkt entlang des Fiillrohrs entweichen und
der Beflllvorgang vorteilhaft schnell durchgefiihrt wer-
den.

[0011] Sowohl das Vorsehen der Entliftungséffnung
bzw. des Entliftungsschlitzes als auch das Vorsehen von
Entliftungseinkerbungen verhindert das Auftreten von
hohen Driicken bei einem Befiillvorgang, wodurch der
Befullvorgang kostenguinstig und sicher durchfiihrbar ist.
[0012] Untereinem "eigensteifen Bauteil" wird ein Bau-
teil verstanden, welches seine Form beibehélt, falls es
aus einer Vorrichtung entnommen wird. Ein solches Bau-
teil wird auch als eigenstabil bezeichnet.

[0013] Vorzugsweise sind mehrere Entliftungsoéffnun-
gen und/oder Entliiftungsschlitze vorgesehen, die insbe-
sondere umfangsseitig gleichmaRig verteilt an dem Ein-
satz angeordnet sind.

[0014] Bei einer konstruktiv einfach herzustellenden
Ausfihrung der Erfindung weisen die Entliftungs6ffnun-
gen einen im Wesentlichen kreisformigen Querschnitt
auf. Die Entliftungsschlitze sind bevorzugt im Wesentli-
chen konzentrisch zu einer Mittelachse des Einsatzes
angeordnet.

[0015] Die Entliftungseinkerbungen kénnen eine im
Wesentlichen eine rechteckige, dreieckige, gebogene
oder vergleichbar ausgefiihrte Form aufweisen.

[0016] Bei einer vorteilhaften Ausfiihrung der Erfin-
dung ist es vorgesehen, dass die Abdeckung einen Soll-
bruchbereich aufweist. Hierdurch ist eine einfach hand-
zuhabende Abdeckung bereitgestellt. Dabei verschlie3t
die Abdeckung einerseits den Folienbeutel sicher und
verhindert eine ungewollte Leckage aus der in der Kam-
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mer befindlichen Masse aus der Kammer. Andererseits
ermoglicht die Abdeckung eine einfache und sichere und
insbesondere definierte Offnung, um die in der Kammer
befindliche Masse abgeben zu kénnen. Durch den Soll-
bruchbereich sind die Offnungseigenschaften insbeson-
dere bei in einer Auspressvorrichtung eingesetzten Kar-
tusche verbessert.

[0017] Durch den Sollbruchbereich in der Abdeckung
kann die Kartusche in einer Auspressvorrichtung mit ver-
gleichsweise geringen Kraften insbesondere definiert
geoffnet werden. Gleichzeitig ist die Abdeckung auf ein-
fache Weise derart stabil ausfiihrbar, dass eine Selbst-
offnung der Kartusche beispielsweise bei einem verse-
hentlichen Herunterfallen sicher verhindert wird. Mittels
der Abdeckung ist weiterhin eine Leckage der in der Kar-
tusche befindlichen Masse auf einfache Weise sehr ge-
ring oder vollstdndig unterbindbar und insbesondere im
Vergleich zu bekannten Kartuschen signifikant reduziert.
[0018] Die Abdeckungistdabeiinsbesondere als Folie
ausgefiihrt, kann alternativ hierzu beispielsweise auch
plattenférmig ausgefihrt sein und beispielsweise eine
Kunststoffplatte darstellen.

[0019] Der Sollbruchbereich kann dabei auf einfache
Weise eine beliebige Form aufweisen und je nach An-
wendungsfall beispielsweise rund, oval, quadratisch,
rechteckig, eckig oder linienférmig ausgefiihrt sein oder
eine Kombination aus diesen Formen aufweisen.
[0020] Bei einer vorteilhaften Ausfiihrungsform einer
erfindungsgemaRen Kartusche ist vorgesehen, dass die
Abdeckung in dem Sollbruchbereich zumindest be-
reichsweise, insbesondere in einem gesamten flachigen
Bereich, eine definierte Materialunstetigkeit aufweist als
in einem weiteren Bereich der Abdeckung. Die Abde-
ckung ist hierbei konstruktiv einfach ausgefiihrt und kos-
tengiinstig herstellbar, wobei ein sicheres und definiertes
Offnen der Abdeckung im Sollbruchbereich erméglicht
ist. Die definierte Materialunstetigkeit kann beispielswei-
se dadurch gebildet sein, dass die Abdeckung in dem
Sollbruchbereich zumindest bereichsweise eine vergro-
Rerte oder eine verminderte Materialstarke aufweist als
in einem weiteren Bereich der Abdeckung. Hierdurch
wird ein sicheres und definiertes Offnen der Abdeckung
im Sollbruchbereich ermdglicht. Eine derartige Abde-
ckung ist zudem einfach und kostenglinstig herstellbar.
[0021] Der Sollbruchbereich der Abdeckung kann
auch eine definiert andere Materialfestigkeit als ein wei-
terer Bereich der Abdeckung aufweisen. Auch hierdurch
wird ein sicheres und definiertes Offnen der Abdeckung
im Sollbruchbereich ermdglicht.

[0022] Als weiterer Bereich der Abdeckung wird hier
ein Bereich der Abdeckung verstanden, der nicht dem
Sollbruchbereich zugeordnet ist und sich aulRerhalb des
definierten Sollbruchbereichs erstreckt. In dem weiteren
Bereich der Abdeckung liegen vorzugsweise im Wesent-
lichen konstante Materialeigenschaften vor.

[0023] Bei einer vorteilhaften und besonders kosten-
glnstig herstellbaren Ausfiihrung einer Kartusche nach
der Erfindung ist der Sollbruchbereich der Abdeckung
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von einer linienférmigen Materialschwachung begrenzt.
Die linienférmige Materialschwachung umfasst den Soll-
bruchbereich insbesondere vollstdndig und trennt den
Sollbruchbereich somit von dem weiteren Bereich der
Abdeckung ab. Die linienférmige Materialschwachung
kann dabei sowohl eine durchgangige insbesondere
gleichmaRige Materialschwachung als auch eine Perfo-
rierung sein, wobei die Materialstarke oder die Material-
festigkeit der linienférmigen Materialschwachung sowohl
geringer als auch groRer als die Materialstarke des wei-
teren Bereichs der Abdeckung sein kann.

[0024] Um eine definierte Offnung der Abdeckung im
Gebrauchszustand erzielen zu konnen, ist es bei einer
vorteilhaften Ausfihrung der Erfindung vorgesehen,
dass der Sollbruchbereich der Abdeckung eine definiert
andere Materialfestigkeit als ein weiterer Bereich der Ab-
deckung aufweist. Es kann hierbei vorgesehen, dass in
dem Sollbruchbereich vollstandig oder in einem den Soll-
bruchbereich linienférmig umfassenden Bereich eine an-
dere Festigkeit oder eine andere Gefligestruktur als in
dem weiteren Bereich der Abdeckung vorgesehen ist.
Dies kann beispielsweise durch Temperatureinwirkung
insbesondere mittels Laser oder energetischer Strahlung
erzielt werden.

[0025] Der Sollbruchbereich der Abdeckung kann be-
vorzugt eine Einkerbung aufweisen, die sternférmig,
kreuzférmig, strichartig, kreisformig, halbkreisférmig
oder dergleichen ausgebildet ist. Die spezielle Geomet-
rie der Einkerbung ermdglicht eine Anpassung des zum
Offnen der Kartusche nétigen Drucks. Dariiber hinaus
kann tber die Form und die raumliche Anordnung der
Einkerbung die Offnungscharakteristik beeinflusst wer-
den.

[0026] Bei einer vorteilhaften Ausfiihrung der Erfin-
dung ist der Einsatz auf einer dem Kopfteil zugewandten
Seite konusformig ausgefihrt. Hierdurchist auf konstruk-
tiv einfache Weise eine Kartusche bereitstellbar, bei der
eine mit dem Einsatz verbundene Abdeckung unter
samtlichen Bedingungen einfach und sicher an dem Ein-
satz befestigbar ist und sicher an dem Einsatz halt.
[0027] Weiterhin ist eine unerwiinschte Abschéalung
bzw. Abscherung und/oder Beschadigung der beispiels-
weise als Folie ausgefiihrten Abdeckung aufgrund der
gunstigen Krafteinleitung hierdurch sicher verhindert.
Durch die konusférmige Ausfiihrung des Einsatzes kann
erreicht werden, dass im Falle eines Druckanstiegs in
der Kammer vor dem Offnen eine Kerbwirkung im An-
bindungsbereich der Abdeckung an den Einsatz gering
ist und die Abdeckung bei einer Ausdehnung der Abde-
ckung bzw. der Folie durch eine Druckeinbringung bei
einem Auspressvorgang zuverldssig im Bereich Soll-
bruchstelle gedffnet wird.

[0028] Als besonders vorteilhaft hat es sich herausge-
stellt, wenn eine dem Kopfteil zugewandte Oberflache
des Einsatzes einen Winkel zwischen 10° und 50° mit
einer senkrecht zu einer Mittelachse des Folienbeutels
angeordneten Horizontalen einschlie3t, wobei ein der
Mittelachse zugewandter Bereich der Oberflache einen
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groReren Abstand zu einem Bodenteil des Folienbeutels
aufweist als ein der Mittelachse abgewandter Bereich
der Oberflache. Besonders bevorzugt weist der Winkel
einen Wert zwischen 15° und 35°, insbesondere etwa
25°, auf.

[0029] Bei einer vorteilhaften Ausfiihrungsform einer
Kartusche nach der Erfindung weisen der Einsatz und
das Kopfteil in einander zugewandten Bereichen eine
jeweils zusammenwirkende und im Wesentlichen gegen-
gleich ausgefiihrte Kontur auf, wobei die in dem Bereich
der Konturen angeordnete Abdeckung schweil3bar aus-
gefuhrt ist. Auf diese Weise ist die Abdeckung vorzugs-
weise nicht nur in einem Schweilverfahren an dem Ein-
satz anbindbar, sondern der Einsatz mittels der Abde-
ckung alternativ oder zusatzlich hierzu auch mittels eines
Schweillverfahrens an dem Kopfteil anbindbar. Ein hier-
zu vorgesehenes Schweillwerkzeug weist vorzugsweise
eine dem Folienbeutel im wesentlichen entsprechende
zylinderférmige Ausnehmung auf und ist von einer dem
Kopfteil abgewandten Seite um den Folienbeutelin Rich-
tung des Einsatzes flihrbar, wobei das Schweiliwerk-
zeug dazu ausgefihrt ist, die Abdeckung zumindest im
Bereich der Konturen des Einsatzes und des Kopfteils
derart zu erhitzen, dass der Einsatz mittels der Abde-
ckung mit dem Kopfteil verschweilRbar ist. Das
Schweillwerkzeug umgreift den jeweiligen Folienbeutel
dabei vorzugsweise aullenseitig.

[0030] Vorzugsweise kann der Folienbeutel durch ei-
nen zylindrischen Folienschlauch gebildet sein, der bo-
denseitig durch ein Bodenteil verschlossen ist, wobei das
Bodenteil mitdem Folienschlauch insbesondere verklebt
und/oder verschweil’t ist. Der Folienschlauch, auch
Schlauchfolie bzw. Blasfolie genannt, kann aus einem
thermoplastischen Material gebildet sein, wobei der Fo-
lienschlauch extrudiert oder an seiner Langsnaht ge-
schweil3t oder geklebt sein kann. Da das Bodenteil ins-
besondere verklebt und/oder verschweillt wird, ergibt
sich eine stoffschllissige Verbindung, wodurch die Lage-
rungseigenschaften der Kartusche verbessert sind, so-
dass eine Leckagerate der Kartusche im Vergleich zu
einer Kartusche, bei der ein Folienbeutel durch einen
Clipverschlufd verschlossen ist, verringert ist.

[0031] Die Kartusche weist beispielsweise ein Kopfteil
auf, welches wenigstens eine Aufnahme fiir den zumin-
dest einen Einsatz umfasst. Das Kopfteil stellt eine Art
Adapter dar, da das Kopfteil ermdglicht, dass handels-
Ubliche Aufsatze bzw. standardisierte Auspressvorrich-
tungen zum Auftragen der in der Kartusche befindlichen
Masse verwendet werden kdnnen. Der teilweise lber
den Folienbeutel hinausstehende Einsatz stellt somit ei-
ne Schnittstelle zum Kopfteil dar.

[0032] Es kann vorgesehen sein, dass der Einsatz an
seiner vom Folienbeutel Uberstehenden Seite eine stu-
fenférmig abgesetzte Erhebung hat, Giber die der Einsatz
in der Aufnahme des Kopfteils aufgenommen ist. Die Er-
hebung ermdglicht eine stabile Aufnahme des Einsatzes
in der Aufnahme des Kopfteils. Zudem verbessert sich
hierdurch die Dichtigkeit im Betrieb.
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[0033] Ebensokanndie Abdeckunganzumindestzwei
beispielsweise im Wesentlichen senkrecht zueinander-
stehenden Flachen der stufenférmig abgesetzten Erhe-
bung anliegen. Somit kann auch die Abdeckung an der
Unterseite stabil an dem Einsatz und an der Oberseite
in der Aufnahme des Kopfteils befestigt werden. Ferner
ist auch hierdurch die Leckage verringert.

[0034] In einer Ausfiihrungsform weist das Kopfteil ei-
nen mit der Aufnahme in Fluidverbindung stehenden
Austrittsstutzen auf. Der Austrittsstutzen kann die Stro-
mungsrate definieren, insbesondere tber seinen Durch-
messer.

[0035] Es kann vorgesehen sein, dass der Austritts-
stutzen ein Gewinde hat. Durch das Gewinde kénnen
handelstibliche Aufsatze bzw. Auspressvorrichtungen
zum Auftragen der in der Kartusche befindlichen Masse
exakt an einer Austritts6ffnung des Austrittsstutzens be-
festigt werden, sodass eine exakte Positionierung und
Dosierung der Masse wahrend des Auftragens ermdg-
licht wird.

[0036] Ebenso kann der Austrittsstutzen eine Trenn-
wand haben, die das Volumen in zwei oder mehr Aus-
trittskanale unterteilt. Die relative Lage der Trennwand
im Austrittsstutzen definiert die Querschnitte der Aus-
trittskanale und somit die Durchflussmengen durch diese
Austrittskanale.

[0037] Die Austrittskanale kénnen einen unterschied-
lichen Durchmesser haben. Die Austrittskanale kénnen
coaxial zueinander orientiert sein.

[0038] Das Kopfteil kann somit zur Aufnahme von
mehreren Folienbeuteln geeignet sein, die unterschied-
liche Massen aufweisen kénnen. Das Kopfteil trennt die
unterschiedlichen Massen bis zur

[0039] Austritts6ffnung, sodass die unterschiedlichen
Massen erst nach der Austritts6ffnung in Verbindung tre-
ten kénnen. Dies ist beispielsweise bei Zweikomponen-
ten-Klebstoffen von Bedeutung.

[0040] Die Kartusche kann somit unterschiedliche
Massen aufnehmen und als Mehrkomponentenverpa-
ckung dienen. Die unterschiedlichen Durchmesser der
Austritts6ffnungen ermdglichen, dass ein spezielles
Mischverhaltnis der unterschiedlichen Massen einge-
stellt werden kann.

[0041] Die in der Kartusche befindlichen Massen kdn-
nen eine chemische Masse oder eine Flissigkeit sein,
beispielsweise Komponenten eines Zweikomponenten-
Gemisches.

[0042] Es lassen sich so unter anderem Dichtmassen,
Mehrkomponentenmdrtel, Mehrkomponentenbeschich-
tungsmassen, Mehrkomponentenfarben, Mehrkompo-
nentenschaumvorprodukte, Mehrkomponentenklebstof-
fe, Mehrkomponentendichtmassen und Mehrkomponen-
tenschmierstoffe in den entsprechenden Kartuschen la-
gern.

[0043] Der Aufnahme des Kopfteils kann ein Ausbrei-
tungsraum zugeordnet sein, in den sich die Abdeckung
ausbreiten kann. Der Ausbreitungsraum ermdglicht ein
kontrolliertes Offnen der Abdeckung, sodass diese die
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Stréomung der ausstrémenden Masse nicht behindert. Ei-
nerseits ergibt sich hierdurch eine laminare Strémung,
da keine Hindernisse im Stromungsweg sind, die eine
turbulente Strémung zur Folge haben kénnten. Anderer-
seits wird so sichergestellt, dass die Strdomungsmenge
exakt eingehalten wird, die fur das Mischungsverhaltnis
von zwei oder mehr Komponenten von Bedeutung ist.
[0044] In einer Ausgestaltung ist der Durchgang ko-
nisch zulaufend. Hierdurch wirkt der Durchgang beim
Ausstromen der Masse wie ein Konfusor bzw. eine Dise.
Ebenso kann der konisch zulaufende Durchgang als Dif-
fusor beim Beflllen des Folienbeutels wirken.

[0045] Der Durchgang kann insbesondere an einen
Fillkegel der in der Kammer befindlichen Masse ange-
passt sein. Dies ermdglicht eine optimale Befiillung der
Kammer mit einer Masse, sodass wenig bis keine Luft
mehr in der Kammer vorhanden ist.

[0046] In einer Ausfliihrungsform weist die Kartusche
zumindest einen zweiten nicht eigensteif ausgebildeten,
langlichen Folienbeutel mit einer Kammer zur Aufnahme
einer Masse auf. Die Kartusche kann somit als Mehr-
komponentenverpackung benutzt werden. Damit kann
ein Harz, beispielsweise ein Epoxidharz, und ein Harter
fir einen Zweikomponenten-Klebstoff in derselben Ver-
packung gelagert werden.

[0047] Derzweite Folienbeutel kann die gleiche Lange
wie der erste Folienbeutel haben, wobei in diesem Fall
ein Verhaltnis der Grundflachen der Folienbeutel ein zu
erzielendes Mischverhaltnis bestimmt. Alternativ hierzu
kann es auch vorgesehen sein, dass zwei Folienbeutel
eingesetzt werden, die eine voneinander abweichende
Lange aufweisen.

[0048] Das Bodenteil kann aus einem Kunststoff, wie
zum Beispiel Polyethylen (PE), Polypropylen (PP), Po-
lyethylenterephthalat (PET), Polybutylenterephthalat
(PBT), und/oder AcrylnitriiButadien-Styrol-Copolymer
(ABS) sein. Es kann vorgesehen sein, dass das Boden-
teil durch Spritzguss, 3D-Druck oder spanend gefertigt
ist. Es kann auch aus einer vorgeformten Mono-oder
Mehrschichtfolie bestehen. Es kann sein, dass das Bo-
denteil aus demselben oder einem vergleichbaren Ma-
terial wie die Abdeckung gebildetist. Dies ermdglichteine
kostengiinstige Fertigung des Bodenteils.

[0049] Der Folienbeutel kann eine Mono- oder Mehr-
schichtfolie umfassen. Die gesamte Schichtdicke betragt
50 bis 350 um, insbesondere 80 bis 150 wm. Die einge-
setzten Materialien konnen PE, PP, PET, Aluminium,
Ethylen-Vinylalkohol-Copolymer (EVOH), Polyamide
(PA), und/oder Polylactide (PLA) sein. Fir jede Schicht
kann zudem eine Beschichtung mit Siliziumoxid oder Alu-
miniumoxid vorgesehen sein. Die Mehrschichtfolie kann
durch Kleber- oder Extrusionskaschierung hergestellt
werden.

[0050] Der Folienbeutel ist vorzugsweise wahrend ei-
nes Auspressvorgangs, ahnlich einer Ziehharmonika,
gleichmaRig zusammenfaltbar, sodass mdglichst die ge-
samte in der Kammer befindliche Masse verwendet wer-
den kann. In Benutzung ist der Folienbeutel chemischen
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Massen oder Flissigkeiten ausgesetzt, die mitunter den
Folienbeutel angreifen kdnnen. Eine exakte Zusammen-
setzung des Folienbeutels muss somit mitunter an die in
der Kammer befindliche Masse oder an die in der Kam-
mer befindliche Flissigkeitangepasstwerden, insbeson-
dere an die entsprechenden Stoffeigenschaften.

[0051] Die Abdeckung kann bevorzugt als Mehr-
schichtfolie ausgefihrt sein.

[0052] Beispielsweise weist die Abdeckung ander Ob-
er-und Unterseite eine PE und/oder eine PP Schicht auf,
um mit anderen Kunststoffteilen der Kartusche ver-
schweildt, beispielsweise thermisch verschweil’t, wer-
den zu kdnnen. Die Folie kann auch Schichten aus PVC
aufweisen, insbesondere, wenn andere Kunststoffteile
der Kartusche aus PVC bestehen.

[0053] Zwischen einer Oberseite und einer Unterseite
der Abdeckung kann eine Sperrschicht vorgesehen sein,
die beispielsweise das Eindringen von Sauerstoff oder
Wasserdampf in die Kammer nach dem AbschlieRen
durch die Abdeckung verhindert. Ebenso kann hierdurch
ein Ausgasen der in der Kammer befindlichen Masse si-
cher verhindert werden.

[0054] Die Gesamtdicke der Abdeckung kann zwi-
schen 50 um und 350 pwm betragen. Insbesondere ist
vorgesehen, dass die Gesamtdicke zwischen 130 pum
und 250 pm betragt.

[0055] Die Sperrschicht kann beispielsweise Alumini-
um oder Beschichtungen von Siliziumoxid und/oder Alu-
miniumoxid auf PET, bi-axial angeordnetes PP (BOPP),
PA, PLA, oder Ethylen-Vinylalkohol-Copolymer (EVOH)
umfassen.

[0056] Fir chemisch aktive Massen, d. h. anspruchs-
volle Fillgiter, werden Mehrschichtfolien bevorzugt.
[0057] In einem weiteren Aspekt betrifft die Erfindung
ein Verfahren zur Herstellung einer derartigen Kartusche
fur eine Auspressvorrichtung, mittels der folgenden
Schritte:

- Bereitstellen eines eine Kammer aufweisenden Fo-
lienbeutels, der mit einem formstabilen Einsatz und
einem Bodenteil verbunden ist, wobei der Einsatz
eine Offnung aufweist,

- Befiillen der Kammer mit einer Masse durch die Off-
nung, und

- VerschlieRen der Offnung mit einer Abdeckung.

[0058] Die fur die Kartusche beschriebenen techni-
schen Vorteile gelten fur das vorgeschlagene Verfahren
zum Herstellen der Kartusche analog, so dass ein Be-
fullvorgang einer mit dem vorgeschlagenen Verfahren
hergestellten Kartusche besonders einfach und schnell
durchfihrbar ist. Durch das Vorsehen der zumindest ei-
nen Entliftungseinkerbung, der zumindest einen Entlif-
tungso6ffnung und/oder des zumindest einen Entliftungs-
schlitzes ist sicher verhindert, dass wahrend eines Be-
fullvorgangs der Kammer ein Druck in dem Folienbeutel
bzw. in der Kammer unerwiinscht gro® wird, da Luft wah-
rend des Befiillvorgangs Uber die Entliftungseinker-
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bung, die Entliftungséffnung und/oder den Entliftungs-
schlitz entweichen kann.

[0059] Weiterhin kann die Herstellung der befillten
Kartusche in verschiedene Herstellungsschritte getrennt
werden. Insbesondere wird die Herstellung des Folien-
beutels von der Befiillung des Folienbeutels und der An-
bringung des Folienbeutels in dem Kopfteil getrennt.
[0060] Dermodulare Aufbau der Kartusche ermdéglicht
eine Anpassung der Einzelelemente an unterschiedliche
Anforderungen an die Kartusche, die durch die in der
Kammer befindliche Masse gestellt werden. Die Ent-
kopplung der Herstellung des Folienbeutels von der Be-
fullung reduziert die Komplexitat der Herstellung der Kar-
tusche. Somit kann eine bessere Qualitat gewahrleistet
werden, da verschiedene Maschinen und Materialien zur
Herstellung und Befiillung benutzt werden kénnen.
[0061] Bei einer vorteilhaften Ausflihrungsform eines
Verfahrens nach der Erfindung wird im Bereich der Ab-
deckung ein definierter Sollbruchbereich hergestellt. Der
Sollbruchbereich der Abdeckung kann dabei beispiels-
weise vor der Herstellung des Folienbeutels, nach der
Herstellung des Folienbeutels oder wahrend der Herstel-
lung des Folienbeutels hergestellt werden. Vorzugswei-
se wird der Sollbruchbereich erst nach einer Einflllung
der Masse in die Kammer und dem Verschlieen der
Kammer durch die Abdeckung in die Abdeckung einge-
bracht. Insofern wird beispielsweise Material der Abde-
ckung von einer der Kammer abgewandten AulRenseite
abgetragen, um den Sollbruchbereich auszubilden. Der
Sollbruchbereich kann aber auch vor dem Anbringen der
Abdeckung auf der Kammer hergestellt werden. Hiermit
ergibt sich auch die Méglichkeit den Sollbruchbereich an
einer der Kammer zugewandten Unterseite der Abde-
ckung auszubilden oder zwei sich gegentiiberliegende
Sollbruchbereiche an der Unter- und Oberseite auszu-
bilden.

[0062] Bei einer vorteilhaften Ausflihrungsform eines
Verfahrens nach der Erfindung ist es vorgesehen, dass
der Folienbeutel einen Folienschlauch und einen Boden-
teil aufweist, wobei der Folienschlauch vorzugsweise
durch Schweifen oder Kleben gebildet wird.

[0063] Bei einer vorteilhaften Ausflihrungsform eines
Verfahrens nach der Erfindung ist es vorgesehen, dass
der Sollbruchbereich der Abdeckung mittels eines La-
sers, einer Materialschwachung durch HeilRpragen bzw.
durch ein thermisches Pragen mit einem beheizten
Stempel, durch ein Anritzen mit einem geeigneten
Schneidwerkzeug bzw. Messer oder wahrend eines An-
schweiflvorgangs der Abdeckung an den Einsatz herge-
stellt ist. Hierdurch kann auf einfache Weise erzielt wer-
den, dass der Sollbruchbereich insbesondere mit einer
anderen Materialstarke und/oder Festigkeit als weitere
Bereiche der Abdeckung aufweisen und hierdurch ein
definierter Sollbruchbereich gebildet ist.

[0064] BeiderHerstellung des Sollbruchbereichs wah-
rend des Anschweillvorgangs der Abdeckung an den
Einsatz wird zur Erzielung des Sollbruchbereichs vor-
zugsweise wenigstens ein Schweillparameter gegenu-
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ber der Anbindung der Abdeckung an den Einsatzin wei-
teren Bereichen variiert und beispielsweise ein hoherer
Druck, eine erhéhte Temperatur oder eine verlangerte
SchweilRdauer oder eine Kombination dieser Parameter
verwendet. Der Sollbruchbereich entsteht hierbei in un-
mittelbarer Nachbarschaft zur SchweilRnaht oder in der
Schweil’naht selbst.

[0065] Bei einer vorteilhaften Ausfiihrungsform eines
Verfahrens nach der Erfindung ist es vorgesehen, dass
der Einsatz zumindest einen Materialfortsatz, insbeson-
dere einen den Durchgang umgebenen Materialfortsatz
hat, der wahrend des Verschlielens des Durchgangs
schmilzt. Die Dichtigkeit wird hierdurch verbessert, da
eine stoffschliissige Verbindung des Einsatzes mit der
Abdeckung aufgrund der Schmelze sichergestellt wer-
den kann. Der Materialfortsatz kann den Durchgang des
Einsatzes umgeben. Er fungiert als Sollschmelzstelle
des Einsatzes, sodass eine qualitativ hochwertige Abde-
ckung bereitgestellt wird und keine Masse aus der Kam-
mer durch die Offnung entweichen kann.

[0066] Bei einer vorteilhaften Ausfiihrung eines Ver-
fahrens nach der Erfindung wird ein Kopfteil bereitge-
stellt, das zumindest eine Aufnahme aufweist und der
Einsatz in die Aufnahme eingesetzt.

[0067] Das Kopfteil ermdglicht das Einsetzen der Kar-
tusche in handelsibliche Auspressvorrichtungen, wo-
durch die Kartusche kontrolliert ausgedriickt werden
kann, wenn die in der Kammer befindliche Masse auf ein
entsprechendes Objekt aufgetragen wird.

[0068] AuRerdem kann bei einer vorteilhaften Ausfiih-
rungsform eines Verfahrens nach der Erfindung vorge-
sehen sein, dass ein zweiter Folienbeutel mit Kammer
bereitgestellt wird. Der zweite Folienbeutel kann in ana-
loger Weise zum ersten Folienbeutel ausgebildet sein
und mit dem Kopfteil verbunden werden. Die Verbindung
wird vorzugsweise mittels Klebens oder SchweilRens
durchgefiihrt. Demnach kann in einfacher Art und Weise
eine Mehrkomponentenverpackung bzw. - kartusche
hergestellt werden.

[0069] Eskannvorgesehen sein, dass fiir die verschie-
denen Kammern eine unterschiedliche Abdeckung vor-
gesehen ist.

[0070] Um ein méglichst synchrones Offnen der Kam-
mern wahrend des Auspressvorgangs der Kartusche si-
cherstellen zu kdnnen, kdnnen die Abdeckungen der ver-
schiedenen Kammern mit verschieden ausgefiihrten
Sollbruchbereichen, beispielsweise unterschiedlichen
Einkerbungen, ausgefihrt sein.

[0071] Weitere Vorteile ergeben sich aus der folgen-
den Figurenbeschreibung. In den Figuren sind verschie-
dene Ausfiihrungsbeispiele der vorliegenden Erfindung
dargestellt. Die Figuren, die Beschreibung und die An-
spriiche enthalten zahlreiche Merkmale in Kombination.
Der Fachmann wird die Merkmale zweckmaRigerweise
auch einzeln betrachten und zu sinnvollen weiteren Kom-
binationen zusammenfassen.

[0072] In den Figuren sind gleiche und gleichartige
Komponenten mit gleichen Bezugszeichen beziffert. Es
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einen Langsschnittdurch eine erfindungsge-
male Kartusche in einer ersten Ausfih-
rungsform in Explosionsdarstellung;

eine Detailansicht des Einsatzes aus Fig. 1
mit einer als Folie ausgefiihrten Abdeckung
in einem Langsschnitt;

eine Detailansicht einer weiteren Ausfiih-
rungsform eines Einsatzes zur Anbindung
einer als Folie ausgefiihrten Abdeckung ge-
maR Fig. 2a in einem Langsschnitt;

eine Detailansichtdes Einsatzes gemaR Fig.
2b mit einer als Kunststoffplatte ausgefiihr-
ten Abdeckung;

eine Draufsicht auf die Kartusche aus Figur
1 mit dem Sollbruchbereich;

eine Draufsicht auf die Kartusche aus Figur
1 mit einer weiteren Ausfliihrungsform des
Sollbruchbereichs

einen schematischen Vergleich, der die
Kammer aus Figur 1 mit einer aus dem Stand
der Technik bekannten Kammer und deren
Auspressverhalten vergleicht;

eine schematische Darstellung des erfin-
dungsgemafien Verfahrens zur Herstellung
einer erfindungsgemalen Kartusche in einer
zweiten Ausfihrungsform;

eine vereinfacht gezeigte Kartusche und ei-
ne Flllvorrichtung zur Beflllung einer Kam-
mer der Kartusche gemaR Fig. 1 mit einer
chemischen Masse;

einen Langsschnitt durch und eine Drauf-
sicht auf eine Ausgestaltung des Einsatzes;
7cschematische Draufsichten auf weitere
Ausgestaltungen des Einsatzes;

eine Draufsicht auf eine weitere Ausgestal-
tung des Einsatzes;

eine Detailansicht eines Entliftungsschlit-
zes des Einsatzes aus Figur 8;

eine Draufsicht auf eine weitere Ausgestal-
tung des Einsatzes;

eine Detailansicht einer Entliftungseinker-
bung des Einsatzes aus Figur 10;

eine alternativ ausgefiihrte Kartusche, bei
derein Folienschlauch und ein Bodenteil mit-
einander verschweil}t sind;

einen schematisch gezeigten Aufbau der
Abdeckung;

einen schematischen Aufbau einer alternativ
ausgefiuhrten Abdeckung;

einen schematischen Aufbau einer weiteren
alternativ ausgefiihrten Abdeckung;
19Ausschnitte von verschiedenen Ausfih-
rungen von Abdeckungen, die sich Gber die
jeweilige Ausfiihrung des Sollbruchbereichs
voneinander unterscheiden;

eine Seitenansicht und eine Draufsicht einer
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weiteren Ausfihrungsform einer Kartusche
mit zwei Folienbeuteln, wobei die Folienbeu-
tel in einem SchweilRverfahren gemeinsam
mit dem Kopfteil verbunden sind; und

eine Seitenansicht und eine Draufsicht einer
weiteren Ausfihrungsform einer Kartusche
mit zwei Folienbeuteln, wobei die Folienbeu-
tel in einem Schweillverfahren separat mit
dem Kopfteil verbunden sind.

Fig. 21

Ausfiihrungsbeispiele:

[0073] Figur 1 zeigt eine Kartusche 10 in einer Explo-
sionsdarstellung in einem Langsschnitt.

[0074] Die Kartusche 10 umfasst ein Kopfteil 12, zwei
Abdeckungen 14, zwei Einsatze 16 und zwei Folienbeu-
tel 18.

[0075] Die Folienbeutel 18 sind nicht eigensteif aus-
gefiihrt und weisen jeweils eine zylindrische und im We-
sentlichen langliche Form auf. Die Folienbeutel 18 be-
grenzen jeweils eine Kammer 20 und weisen eine Off-
nung 22 auf, wobei die Kammer 20 von den Folienbeutels
18 insbesondere dichtend verschlieRbar ist.

[0076] In der gezeigten Ausgestaltung ist der Folien-
beutel 18 durch ein Bodenteil 24 und einen Folien-
schlauch 26 gebildet. Das Bodenteil 24 weist eine Grund-
flache 28 und einen um die Grundflache 28 umlaufenden
Kragen 30 auf. Der Folienschlauch 26 ist aulRenseitig an
dem Kragen 30 durch VerschweilRen oder Kleben befes-
tigt. Grundsatzlich kann der Folienschlauch 26 auch in-
nenseitig an dem Kragen 30 durch Verschweil3en oder
Kleben befestigt sein.

[0077] DerFolienschlauch 26 kann beispielsweise aus
einer Folie durch Verkleben oder Verschwei3en von
Randbereichen hergestellt sein. Es kann auch vorgese-
hen sein einen bereits vorgefertigten Folienschlauch
bzw. einen vorgefertigten Folienbeutel zu verwenden.
[0078] Die Grundflache 28 ist beispielsweise kreisfor-
mig, sodass die Kammer 20 zylinderférmig ausgestaltet
ist. Prinzipiell ist jedoch jede beliebige Form der Grund-
flache 28 denkbar, beispielsweise rechteckig bzw. poly-
gonal.

[0079] DerEinsatz 16 ist jeweils eigensteif ausgebildet
und innenseitig durch die Offnung 22 zumindest teilweise
in die entsprechende Kammer 20 eines zugeordneten
Folienbeutels 18 eingesetzt.

[0080] Fig.2a, Fig. 2bund Fig. 2c zeigen verschiedene
Ausflhrungsvarianten eines Einsatzes 16 bzw. einer Ab-
deckung 14, wobeidie Einsatze 16 jeweils zur Anbindung
an einen Folienbeutel 18 vorgesehen sind.

[0081] Der Einsatz 16 gemaR Fig. 2a weist einstlickig
drei Abschnitte 32, 34 und 36 auf, die beziglich einer
Langsrichtung L des Folienbeutels 18 bzw. der Kartu-
sche 10 aufeinander angeordnet sind, also jeweils anei-
nander anschlielen. Der erste Abschnitt 32, ist dabei auf
einer dem Kopfteil 12 abgewandten Seite und der dritte
Abschnitt 36 auf einer dem Kopfteil 12 zugewandten Sei-
te angeordnet. Der erste Abschnitt 32 hat beispielsweise
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eine Dicke D1 in Langsrichtung L von insbesondere klei-
ner 4 mm, der zweite Abschnitt 34 eine Dicke D2 in
Langsrichtung L von insbesondere kleiner 5 mm und der
dritte Abschnitt 36 eine Dicke D3 in Langsrichtung L von
insbesondere kleiner 5 mm.

[0082] Eineder Kammer20zugewandte Innenseite 38
der ersten zwei Abschnitte 32 und 34 und eines ersten
Bereichs des dritten Abschnitts 36, der sich vom Uber-
gang des zweiten Abschnitts 34 zum dritten Abschnitt 36
zu einem Knick 40 erstreckt, weist gegenlber einer Ver-
tikalen V einen Winkel o auf, der Werte von 0 bis 45°
annehmen kann. Hierdurch verjlingt sich die Kammer in
Richtung des Kopfteils 12.

[0083] Die Innenseite 38 des dritten Abschnitts 36
weist auf einer dem Kopfteil 12 zugewandten Seite ober-
halb des Knicks 40 einen zweiten Bereich auf, der ge-
genuber einer senkrecht zu der Langsachse L angeord-
neten Horizontalen H einen Winkel p aufweist. Der Win-
kel g kann einen Wert zwischen 0° und 60° aufweisen.
[0084] Der Einsatz 16 hat eine der Kammer 20 abge-
wandte Auflenseite 42. Die AuRenseite 42 im Bereich
des dritten Abschnitts 36 umfasst zwei Flachen 44 und
46. Die Flache 46 ist im Langsschnitt parallel zu der Ho-
rizontalen H und damit zu der Grundflache 28 angeord-
net, wohingegen die Flache 44 im Langsschnitt einen
Winkel & gegeniber der Vertikalen bzw. der Langsrich-
tung aufweist, bei einer alternativen Ausfiihrung aber
auch im Wesentlichen parallel zu der Vertikalen V ange-
ordnet sein kann.

[0085] Dementsprechend kénnen die Flachen 44 und
46 in dem Langsschnitt im Wesentlichen senkrecht zu-
einander angeordnet sein.

[0086] Fig. 2b zeigt eine weitere Ausfilhrungsform des
Einsatzes 16, der sich von dem Einsatz 16 gemaR Fig.
2aim Wesentlichen dadurch unterscheidet, dass der drit-
te Abschnitt 36 einen die Flache 46 umfassenden und
dem Kopfteil 12 zugewandten konusférmigen Bereich
aufweist. Die dem Kopfteil 12 zugewandte Flache 46
schlieBt mit der Horizontalen H einen Winkel ¢ von
10-50°, besonders bevorzugt von etwa 15° - 35° ein. Die
Flachen 44 und 46 sind in dem Langsschnitt nicht senk-
recht zueinander angeordnet und schlieRen hier einen
stumpfen Winkel ein. Weiterhin ist die radial dul3ere Fla-
che 42 im Bereich des dritten Abschnitts 36 im Wesent-
lichen in Langsrichtung L angeordnet.

[0087] Derin Fig. 2c gezeigte Einsatz 16 entspricht im
Wesentlichen dem Einsatz 16 gemaR Fig. 2b, wobei die
Abdeckung 14 im gezeigten Ausfiihrungsbeispiels als
Kunststoffplatte ausgefiihrt ist.

[0088] Der dritte Abschnitt 36 der Einsatze 16 gemaf
Fig. 2a und 2b ist in Bezug auf die AuRRenseite 42 gegen-
Uber dem zweiten Abschnitt 34 zuriickgesetzt, wobei der
dritte Abschnitt 36 einen geringeren AuRendurchmesser
als der zweite Abschnitt 34 aufweist. Hierdurch wird eine
stufenférmig abgesetzte Erhebung 48 des Einsatzes 16
ausbildet.

[0089] Derdritte Abschnitt 36 weistin Richtung der Ho-
rizontalen H eine Breite 50 von 3 bis 8 mm auf und ist
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um einen radialen Versatz 52 von 2 bis 4 mm gegeniiber
dem zweiten Abschnitt 34 nach innen versetzt.

[0090] Aufder nach dem Kopfteil 12 zugewandten und
somit nach oben gewandten Flache 46, die im Wesent-
lichen parallel zur Horizontalen H ist, ist ein Materialfort-
satz 54 vorgesehen, der im Wesentlichen senkrecht von
der zur Horizontalen H parallelen Flache 46 absteht, also
in Langsrichtung L. Der Materialfortsatz 54 hat eine vor-
definierte Hohe 56, wie nachfolgend noch erlautert wird,
und eine Breite 58 von insbesondere kleiner 2 mm.
[0091] Die AuRenseite 42 im Bereich des ersten Ab-
schnitts 32 hat gegentiber der Vertikalen V einen Winkel
y zwischen 0 und 10° und die AuRenseite 42 im Bereich
des dritten Abschnitts 36 schlieRt mit der Langsrichtung
L einen Winkel 8 von 0 bis 60° ein.

[0092] Die der Kammer 20 zugewandte Innenseite 38
der Abschnitte 32, 34, 36 umschlief3t einen Durchgang
60, der ausgehend vom ersten Abschnitt 32 in Richtung
zum dritten Abschnitt 36 konisch zulaufend ist. Insofern
hat der Durchgang 60 im Bereich des ersten Abschnitts
32 eine gréRere Offnung 61 im Vergleich zur Offnung 63
im Bereich des dritten Abschnitts 36.

[0093] Zudem hat der Einsatz 16 im dritten Abschnitt
36 mehrere Locher 62, die zwischen dem Materialfort-
satz 54 und einer radial nach innen weisenden Spitze 64
des dritten Abschnitts 36 angeordnet sind und hier im
Wesentlichen in Langsrichtung L verlaufen.

[0094] Grundsatzlichist der Einsatz 16 ringférmig aus-
gebildet, sodass er mit dem zylinderférmigen Folien-
schlauch 26 gekoppelt werden kann.

[0095] Die Innenseite des Folienschlauchs 26 ist mit
dem Einsatz 16 verbunden, wobei der Folienschlauch 26
mit der AuBenseite 42 im Bereich des ersten Abschnitts
32 verbunden ist. Vorzugsweise ist der Folienschlauch
26 an dem Einsatz 16 angeschweil3t oder angeklebt.
[0096] Zwischen dem Kopfteil 12 und dem Einsatz 16
ist die Abdeckung 14 vorgesehen, wie aus Fig. 1 hervor-
geht. Die Abdeckung 14 liegtim zusammengebauten Zu-
stand der Kartusche 10 in radial dueren Bereichen an
der stufenférmigen Erhebung 48 im Wesentlichen anden
beiden Flachen 44 und 46 an.

[0097] Die Abdeckung 14 ist beispielsweise durch
SchweilRen oder Kleben mit dem Einsatz 16 verbunden
und verschlie3t den Durchgang 60 sowie die Locher 62.
Dementsprechend verschlieRt die Abdeckung 14 die
Kammer 20, so dass die Kammer 20 in montiertem Zu-
stand der Abdeckung 14 vorzugsweise vollstandig ab-
gedichtet ist.

[0098] In derin Fig. 1 dargestellten Ausfiihrungsform
weist das Kopfteil 12 zwei Aufnahmen 66 auf, die in mon-
tiertem Zustand mitden Einsatzen 16 und der Abdeckung
14 zusammenwirken. Die Aufnahme 66 ist in zwei Be-
reiche geteilt, wie auch aus der Fig. 3a zu entnehmen ist.
[0099] In einem Auflagebereich 68 ist die Aufnahme
66 an den Einsatz 16 und die stufenférmig abgesetzte
Erhebung 48 angepasst, sodass der Einsatz 16, wie in
Fig. 1 ersichtlich ist, mit der Abdeckung 14 an einer Sei-
tenflache 70 der Aufnahme 66 anliegt, also Uber seine
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nach radial aul3en weisende Auf3enseite 42, insbeson-
dere im Bereich des dritten Abschnitts 36, und, wie in
Fig. 3aersichtlichist, auf dem Auflagebereich 68 aufliegt,
wobei die Abdeckung 14 dazwischenliegt.

[0100] Weiterhin umfasst die Aufnahme 66 einen Aus-
dehnungsbereich 72, der als Vertiefung in der Aufnahme
66 ausgefihrt ist und, wie in Fig. 1 ersichtlich ist, einen
Ausbreitungsraum 74 bildet, dessen Funktion spéater
noch erlautert wird.

[0101] Das Kopfteil 12 weist weiterhin einen Austritts-
stutzen 76, mit einer Austrittséffnung 78 und einem Aus-
trittskanal 80, auf. Die Austritts6ffnung 78 steht durch
den Austrittskanal 80 mit dem Ausbreitungsraum 74 und
der Aufnahme 66 in Fluidverbindung.

[0102] Der in Fig. 1 dargestellte Austrittsstutzen 76
weist zwei Austrittskanale 80 auf, die mit der jeweiligen
Aufnahme 66 in Fluidverbindung stehen und durch eine
Trennwand 82 voneinander getrennt sind, die sich von
einem die Aufnahmen 66 trennenden Verbindungssteg
84 bis zu der Austritts6ffnung 78 erstreckt.

[0103] Eskannvorgesehen sein, dass die beiden Aus-
trittskanale 80, wie in Fig. 1 und Fig. 3a dargestellt, einen
unterschiedlichen Querschnitt haben, insbesondere ei-
nen unterschiedlichen Durchmesser, um ein Mischungs-
verhaltnis der Massen einzustellen, wie nachfolgend
noch erlautert wird.

[0104] Der Austrittsstutzen 76 weist ferner ein Gewin-
de 86 auf, durch das ein nicht ersichtlicher Aufsatz an
der Austritts6ffnung 78 des Kopfteils 12 befestigt werden
kann. Dieser Aufsatz kann Teil einer Auspressvorrich-
tung sein, in die die Kartusche 10 eingesetzt bzw. ein-
gelegt werden kann.

[0105] Die Abdeckung 14 umfasst einen Sollbruchbe-
reich 88, der im mit dem Kopfteil 12 verbundenen Zu-
stand der Kartusche 10 im Bereich des Ausdehnungs-
bereichs 72 der Aufnahme 66 angeordnet ist. Die Abde-
ckung 14 weist vorliegend in dem Sollbruchbereich 88
eine geringere Materialstarke oder Materialfestigkeit als
in weiteren Bereichen der Abdeckung auf. Uber die ge-
ringere Materialstarke ist die Abdeckung 14 in dem Soll-
bruchbereich 88 entsprechend bereichsweise ge-
schwacht.

[0106] Der Sollbruchbereich 88 kann beispielsweise
durch einen Laser oder durch einen beheizten Stempel
in der Abdeckung 14 erzeugt werden. Der Sollbruchbe-
reich 88 kann beispielsweise nach einer Anordnung der
Abdeckung 14 an dem Einsatz 16 vorzugsweise von ei-
ner der Kammer 20 abgewandten Seite erzeugt werden.
Alternativ oder zusatzlich hierzu kann der Sollbruchbe-
reich 88 auch von einer der Kammer 20 zugewandten
Seite der Abdeckung 14 erzeugt werden. Beispielsweise
kénnen von beiden Seiten der Abdeckung 14 einander
gegenuberliegende Bereiche bearbeitet werden, sodass
sich der Sollbruchbereich 88 beidseits der Abdeckung
14 erstreckt. Der Sollbruchbereich 88 kann auch durch
eine Verformung von Material mittels eines Stempels
oder durch ein Anschmelzen von Material durch einen
Stempel erzeugtwerden. Es kann auch vorgesehen sein,
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dass mittels eines Lasers Material im Sollbruchbereich
88 insbesondere an einer der Kammer 20 abgewandten
Seite verdampft wird, so dass der Sollbruchbereich 88
beispielsweise eine von aulien ersichtliche Einkerbung
in der Abdeckung 14 darstellt. Wenn der Sollbruchbe-
reich 88 durch ein HeiBpragen hergestellt wird, ist der
Sollbruchbereich 88 ebenfalls von einer Aullenseite
sichtbar. Der Sollbruchbereich 88 kann auch durch ein
Anritzen hergestellt werden. Der Sollbruchbereich 88
kann auch vor dem Anbringen der Abdeckung 14 aufden
Einsatz 16 durch die genannten Verfahren erzeugt wer-
den.

[0107] Fig. 3bzeigteine vergleichbare Ansicht wie Fig.
3a, wobei im Folgenden lediglich auf die Unterschiede
eingegangen wird. Der Sollbruchbereich 88 ist hierbei in
einem Bereich des Ausdehnungsbereichs 72 angeord-
net, der dem jeweils anderen Folienbeutel 18 zugewandt
ist. In Fig. 3bist ein umlaufende Schweiltnaht 89 gezeigt,
mittels der die Abdeckung 14 an der Flache 46 des Ein-
satzes 16 festgelegt ist. Die Schwei3naht 89 ist verein-
facht durch zwei strichliert gezeigte hierim Wesentlichen
konzentrisch zu einer Langsachse des Folienbeutels 18
verlaufende Kreise 91, 93 begrenzt, wobei die
SchweilRnaht 89 hier einen Teilbereich der Flache 46 dar-
stellt. Der Sollbruchbereich 88 stellt vorliegend beispiels-
weise einen Ausschnitt der Schweillnaht 89 dar, wobei
der Sollbruchbereich 88 zumindest bereichsweise, ins-
besondere vollstdndig deckungsgleich zu der Schweil3-
naht 89 ist. Alternativ hierzu kann sich der Sollbruchbe-
reich 88 auch in unmittelbaren Nachbarschaft zu der
SchweilRnaht 89 befinden. Der Sollbruchbereich 88 wird
wahrend der Herstellung der Schwei3naht 89 durch eine
Variation von SchweilRparametern erzeugt.

[0108] Der Sollbruchbereich 88 ist eine gezielte
Schwachung der Abdeckung 14, sodass sich beim Aus-
pressen des Folienbeutels 18 bzw. der Kammer 20 durch
eine Auspressvorrichtung die Abdeckung 14 im Soll-
bruchbereich 88 aufreiRtbzw. sich dort in definierter Wei-
se Offnet.

[0109] Wahrend des Auspressens der Kartusche 10
wird das Bodenteil 24 der Kammer 20 beispielsweise mit-
tels eines Stempels einer Auspressvorrichtung in Rich-
tung des Kopfteils 12 gedriickt. Dies fuhrt dazu, dass sich
der Druck in der Kammer 20 erhdht, der in Richtung zur
Abdeckung 14 gerichtet ist, wodurch die in der Kammer
20 befindliche Masse gegen die Abdeckung 14 gedriickt
wird. Die Abdeckung 14 dehnt sich daraufhin in den Aus-
dehnungsbereich 72 aus. Der Sollbruchbereich 88 der
Abdeckung 14 ist dem Ausdehnungsbereich 72 zuge-
ordnet, wobeider Sollbruchbereich 88 oberhalb einer be-
stimmten Kraft bzw. eines entsprechenden Drucks auf-
bricht, sodass die Masse durch den Durchgang 60 des
Einsatzes 16 und den aufgerissenen Sollbruchbereich
88 aus der Kammer 20 in den Austrittskanal 80 flieRen
kann. Die Masse kann somit aus dem Kopfteil 12 heraus
durch die Austritts6ffnung 78 flieRen und beispielsweise
auf einem Objekt aufgetragen werden.

[0110] Dadurch, dass nach einem vollstandigen Aus-
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pressen der Kammer 20 die Masse, die sich im Ausbrei-
tungsraum 74 und im Austrittskanal 80 befindet, nicht
weiter aus der Austritts6ffnung 78 hinausgedriickt wer-
den kann, sollten der Austrittskanal 80 und der Ausbrei-
tungsraum 74 maglichst klein gehalten werden.

[0111] Es hat sich als vorteilhaft herausgestellt, wenn
der Ausdehnungsbereich 72, der der Kammer 20 zuge-
ordnet ist, eine Flache von 1 - 40% bezogen auf die Ge-
samtflache der jeweiligen Aufnahme 66 bzw. 68, besser
2 - 35% und bevorzugt 3 - 30% aufweist. Die Dehnungs-
héhe 90 des Ausbreitungsraums 74 sollte zwischen 2,0
und 15,0 mm, insbesondere 3,0 und 12,0 mm und be-
vorzugt 5,0 und 10,0 mm sein.

[0112] Die zum Aufbrechen des Sollbruchbereichs 88
notwendige Offnungskraft kann durch eine Veranderung
des Ausdehnungsbereichs 72 angepasst werden. Des
Weiteren ist es auch mdglich, die Offnungskraft durch
eine entsprechende Anordnung des Sollbruchbereichs
88 auf der Abdeckung 14 bzw. die Formgebung und die
Grole des Sollbruchbereichs 88 anzupassen.

[0113] Beispielsweise wird die benétigte Offnungskraft
vergrofiert, wenn der Sollbruchbereich 88 aus einem mit-
tigen Bereich in einem Randbereich der Ausdehnungs-
flache 72 verlagert wird.

[0114] DerAusdehnungsbereich 72 und der Sollbruch-
bereich 88 sind so gewahlt, dass die zwei Kammern 20
im Wesentlichen bei einer identischen Offnungskraft auf-
brechen, sodass die Massen aus den Kammern 20 syn-
chron hinausflieBen kdnnen. Dementsprechend kann ein
vorbestimmtes Mischverhaltnis der Massen aus den bei-
den Kammern 20 realisiert werden, welches durch ein
Flachenverhaltnis der Grundflachen 28 bzw. der Auftei-
lung des Austrittkanals 80 durch die Trennwand 82 vor-
gegeben ist.

[0115] Fig. 4 zeigt einen schematischen Vergleich zwi-
schen der Kammer 20 der Kartusche 10, dieinder oberen
Halfte der Fig. 4 angeordnet ist, und einer Kammer 92
einer aus dem Stand der Technik bekannten Kartusche
94, die in der unteren Halfte der Figur angeordnet ist, in
einem Langsschnitt.

[0116] Die linke Seite der Fig. 4 stellt die Kartuschen
10, 94 in einem befiillten Zustand dar und die rechte Seite
der Fig. 4 die Kartuschen 10, 94 in einem ausgepressten
bzw. entleerten Zustand.

[0117] Im befiiliten Zustand sind die Kartuschen 10,
94 im vorliegenden Beispiel durch einen volumenglei-
chen Quader 96 umschlossen, der mit gestrichelten Li-
nien gezeigt ist. Eine Breite B, eine Lange L und eine
nicht gezeigte Héhe der beiden Quader 96 sind hier im
Wesentlichen gleich.

[0118] Die Kammer 92 der Kartusche 94 aus dem
Stand der Technik ist an beiden Seiten durch Clips 98
verschlossen. Die Clips 98 flihren dazu, dass die Kam-
mer 92 jeweils endseitig kugelférmig geschlossen ist, so-
dass die Kammer 92 ein geringeres Volumen aufweist
als der Quader 96 gemal der erfindungsgemafen Kar-
tusche 10. Dementsprechend kann mehr Masse in die
Kammer 20 eingefillt werden als in die Kammer 92.
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[0119] Das durch einen Pfeil dargestellte Auspressen
der Kartuschen 10, 94 fiihrt dazu, dass die Langsseiten
der Kammern 20, 92 zusammengedriickt werden und
sich ziehharmonikaartig woélben.

[0120] Die Kammer 20 der ausgepressten Kartusche
10 istdurch einen Quader 100 umschlossen. Der Quader
100 istkleiner als der Quader, der die ausgepresste Kam-
mer 92 aus dem Stand der Technik umschlief3t, sodass
die ausgepresste Kammer 20 ein kleineres Volumen als
die ausgepresste Kammer 92 des Stands der Technik
hat. Dementsprechend kann die Kartusche 10 bei glei-
chem zur Verfigung stehenden Ausgangsvolumen ge-
mafR Quader 96 mehr Masse aufnehmen als die aus dem
Stand der Technik bekannte Kartusche 94 und es ver-
bleibt weniger Masse in der Kartusche 10 nach dem Aus-
pressen verglichen mit der Kartusche 94 aus dem Stand
der Technik.

[0121] Anhand von Fig. 5 und Fig. 6 wird nun das Ver-
fahren zur Herstellung einer Kartusche 10 gemaR einer
weiteren Ausfiihrungsform beschrieben, die im Wesent-
lichen der oben naher beschriebenen Ausfiihrungsform
entspricht, sodass im Folgenden lediglich auf die Unter-
schiede eingegangen wird. Gleiche Bauteile sind mit
denselben Bezugszeichen versehen, und es wird hin-
sichtlich ihres Aufbaus und ihrer Funktion auf die obigen
Erlauterungen verwiesen.

[0122] Im Unterschied zur ersten Ausfiihrungsform
weist die Kartusche 10 in Figur 5 nur eine Kammer 20
auf, sodass auch nur ein Einsatz 16, eine Abdeckung 14,
eine Aufnahme 66 und ein Austrittskanal 80 vorhanden
sind. Dementsprechend ist auch keine Trennwand 82
vorgesehen, die den Austrittskanal 80 in Teilkanéle un-
terteilt.

[0123] In einem ersten Verfahrensschritt, die Schritte
sind durch Pfeile dargestellt, werden das Bodenteil 24
und der Einsatz 16 bereitgestellt. Anschlieend wird um-
fangsseitig bzw. umfénglich um das Bodenteil 24 ein Fo-
lienschlauch 26 auRRenseitig an dem Kragen 30 befestigt,
beispielsweise durch Verkleben oder Verschweilen, so-
dass ein Folienbeutel 18 entsteht, der eine Offnung 22
aufweist. Der Folienschlauch 26 kann auch innenseitig
an dem Kragen 30 befestigt werden.

[0124] Die Innenseite der Offnung 22 wird anschlie-
Rend an der AulRenseite 42 des Einsatzes 16 im Bereich
des ersten Abschnitts durch Verschweifen und/oder
Verkleben befestigt.

[0125] Ineinem nachsten, in Fig. 6 ersichtlichen Schritt
wird die Kammer 20 mit einer Masse 102 durch eine Full-
vorrichtung 104, die einen Fullkopf 106 und ein Fiillrohr
108 aufweist, befiillt. Der Fullkopf 106 und das Fillrohr
108 stehen in Fluidverbindung miteinander.

[0126] Der Fillkopf 106 ist beispielsweise mit einem
Reservoir der Masse 102 verbunden und pumpt die Mas-
se 102 aus dem Reservoir in den Fillkopf 106. Das Fiill-
rohr 108 ragt durch die Offnung 63 und den Durchgang
60 des Einsatzes 16 in die Kammer 20 hinein, sodass
die Masse 102 aus dem Fillkopf 106 durch das Fillrohr
108 in die Kammer 20 eingebracht werden kann.
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[0127] Wahrend des Fillvorgangs kann die in der
Kammer 20 befindliche Luft durch die Lécher 62 entwei-
chen, sodass das Fiillrohr 108 den gleichen Querschnitt
wie die Offnung 63 des dritten Abschnitts 36 des Einsat-
zes 16 haben kann. Die Masse 102 kann damit durch
eine groRRe Offnung in die Kammer 20 eingebracht wer-
den, sodass fur den Fillvorgang wenig Druck vonnéten
ist.

[0128] Die Geometrie des Einsatzes 16 ist an einen
Fillkegel 110 der chemischen Masse 102 angepasst.
Die Geometrie ist insbesondere an den Fiillkegel 110
von viskosem chemischen Mértel angepasst. Es wird so-
mit erreicht, dass verhaltnismafRig wenig und insbeson-
dere keine Luft zwischen dem Einsatz 16 und der che-
mischen Masse 102 nach dem Fillvorgang vorhanden
ist. Dies ist vorteilhaft, da das Vorhandensein von Luft
die Haltbarkeit der Masse 102 verringern kann und sich
bei gréReren Luftblasen in unerwiinschter Weise auf das
bei der Verwendung von zwei Folienbeuteln 18 erzielte
Mischungsverhaltnis auswirken kann.

[0129] Nach dem Fillvorgang wird, wie in Fig. 5 ge-
zeigt, die Abdeckung 14 auf dem Einsatz 16 befestigt.
[0130] Um die Offnung 63 dicht verschlieBen zu kén-
nen, kann ein hier umlaufend ausgefiihrter und mit dem
dritten Abschnitt 36 des Einsatzes 16 verbundener Ma-
terialfortsatz 54 vorgesehen sein, der ringférmig ausge-
fihrt sein kann. Es kdnnen auch mehrere separate Ma-
terialfortsatze 54 vorgesehen sein, die beispielsweise
teilringfdrmig ausgebildet sind und sich jeweils lediglich
Uber einen Teilbereich des Umfangs des Einsatzes 16
erstrecken. Derwenigstens eine Materialfortsatz 54 dient
als Schmelzstelle, sodass die Abdeckung 14 und der Ein-
satz 16 einstiickig, insbesondere stoffschliissig mitein-
ander verbunden werden kénnen, indem der Material-
fortsatz 54 aufgeschmolzen wird.

[0131] DesWeiterenistdie Abdeckung 14 auchanden
Flachen 44 und 46 des Einsatzes 16 befestigt. Beispiels-
weise flieRt das geschmolzene Material des Materialfort-
satzes 54 entlang der Flachen 44, 46, um eine Art Kle-
beschicht fir die Abdeckung 14 auszubilden.

[0132] Die Abdeckung 14 kann als Monofolie ausge-
fuhrtsein. Nach dem Verschlielen des Einsatzes 16 wird
an der Oberseite der Abdeckung 14 ein Teil der Abde-
ckung 14 abgetragen, sodass ein Sollbruchbereich 88
entsteht. Dies geschieht beispielsweise im verschlosse-
nen Zustand der Kammer 20, indem Material der Abde-
ckung 14 von der AuRenseite abgetragen wird.

[0133] Beieinem Befestigen der Abdeckung 14 an der
Flache 46 des Einsatzes 16 durch Schweil3en kann der
Sollbruchbereich 88 durch eine definierte Einstellung der
Schweiliparameter in einem vordefinierten Bereich ge-
bildet werden. Beispielsweise kann hierbei ein hdherer
Druck, eine erhdhte Temperatur oder eine verlangerte
Schweilldauer oder eine Kombination dieser Parameter
vorgesehen sein, um wahrend des AnschweiRvorgangs
der Abdeckung 14 an den Einsatz 16 den Sollbruchbe-
reich 88 herzustellen. Der Sollbruchbereich 88 kann hier-
bei auf einfache Weise in unmittelbarer Nahe oder in der
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Flache 46 hergestellt werden.

[0134] In einem weiteren Verfahrensschritt wird das
Kopfteil 12 bereitgestellt und der Einsatz 16 mit der Ab-
deckung 14 in der Aufnahme 66 befestigt. Insbesondere
liegt die Flache 44 der stufenférmig abgesetzten Erhe-
bung 48 an der Seitenflache 70 der Aufnahme 66 an.
Dieser Verfahrensschritt kann beispielsweise durch Ver-
kleben oder VerschweilRen oder einem ahnlichen Befes-
tigungsverfahren erfolgen.

[0135] Fig. 7 zeigt in dem oberen Bereich den Einsatz
16 in einem Langsschnitt und in einem unteren Bereich
eine entsprechende Draufsicht auf den Einsatz 16.
[0136] Aus der Draufsicht gemaR Fig. 7 geht hervor,
dass die Locher 62 als Entliftungsoffnungen 112 um-
fanglich um die Offnung 63 angeordnet sind und einen
Durchmesser 114 von insbesondere kleiner 3 mm auf-
weisen. In der vorliegenden Ausgestaltung hat der Ein-
satz 16 acht Entliftungsoffnungen 112. Prinzipiell ist eine
beliebige Anzahl an Entliftungséffnungen 112 vorseh-
bar. Die Entliftungséffnungen 112 kénnen als Entlif-
tungsbohrungen ausgefihrt sein.

[0137] Anhand von Fig. 8 bis Fig. 11 sind weitere Aus-
gestaltungsformen von Léchern 62 dargestellt.

[0138] Die Draufsicht auf den Einsatz 16 gemaR Figur
8 zeigt, dass die Locher 62 als Entliftungsschlitze 116
ausgefiihrt sind, die umfanglich um die Offnung 63 an-
geordnetsind, insbesondere inregelmaRigen Abstéanden
zueinander und/oder koaxial zur Mittelachse der Offnung
63.

[0139] Fig. 9 zeigt eine Detailansicht eines der Luf-
tungsschlitze 116 aus Fig. 8. Eine Breite 118 des Lif-
tungsschlitzes 116 in radialer Richtung ist insbesondere
kleiner als 3 mm und eine Lange 120 in Umfangsrichtung
beispielsweise 1 bis 20 mm.

[0140] InFig. 10istzusehen, dass die Lécher 62 auch
als Entliftungseinkerbung 122 ausgefiihrt sein kénnen.
In dieser Ausgestaltung fungieren die Entliiftungseinker-
bungen 122 als VergréRerung der Offnung 63, deren ur-
spriingliche Form im Bereich der Entliftungseinkerbun-
gen 122 gestrichelt eingezeichnet ist.

[0141] Eine Detailansicht einer Entliftungseinkerbung
122 ist in Fig. 11 dargestellt, aus der zu entnehmen ist,
dass eine Breite 124 der Entliftungseinkerbung 122 in
Umfangsrichtung einen Wert insbesondere kleiner 4 mm
hat.

[0142] Fig. 7a, Fig. 7b und Fig. 7c zeigen weitere Aus-
fuhrungsmoglichkeiten von Einsatzen 16 zur Entliftung
des Folienbeutels 18 bei einem Befiillvorgang. Eine in
radialer Richtung innenliegende Kontur 123 des Einsat-
zes 16 ist hierbei im Unterschied zur Ausfiihrung des
Einsatzes 16 gemaR Fig. 1 nicht kreisférmig. In Fig. 7a
stellt die innenliegende Kontur 123 ein insbesondere
gleichférmiges Vieleck, hier ein Zwdlfeck, in Fig. 7b einen
Sinuswellenring und in Fig. 7c eine Zahnradgeometrie
dar. Hierdurch kann bei einem Befiillvorgang mit einem
zylinderférmigen Fiillrohr 108 Luft durch die Offnung 63
entweichen, ohne dass Locher 62 in dem Einsatz 16 vor-
gesehen sein mussen. Diese kdnnen bei alternativen
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Ausfiihrungen von Einsatzen 16 zusatzlich vorgesehen
sein.

[0143] Fig. 12 zeigt eine weitere Mdglichkeit den Foli-
enbeutel 18 herzustellen. Anstatt die AulRenseite des
Kragens 30 an der Innenseite des Folienschlauchs 26
zu befestigen, kann auch die Innenseite des Kragens 30,
wie bereits erlautert, an der AulRenseite des Folien-
schlauchs 26 befestigt werden.

[0144] Die Abdeckung 14 kann als Monofolie ausge-
fuhrt sein. Anhand von Fig. 13a, Fig. 13b und Fig. 14
werden Ausgestaltungen der Abdeckung 14 gezeigt, in
denen die Abdeckung 14 durch mehrere Schichten oder
durch eine Kunststoffplatte gebildet ist.

[0145] In der Fig. 13a umfasst die Abdeckung 14 fiinf
Schichten. Eine mittlere Schicht ist als Sperrschicht 126
beispielsweise in Form einer Aluminiumschicht ausge-
fuhrt. Eine Nummerierung der Schichten wird in den Fi-
guren jeweils von oben nach unten vorgenommen, so
dass die oberste Schicht eine erste Schicht und eine un-
terste Schicht eine flinfte Schicht darstellt. Eine zweite
Schicht und eine vierte Schicht sind jeweils als Polyethy-
len-Schicht (PE-Schicht) 128 ausgefiihrt. Die oberste
und die unterste Schicht, d. h. die erste Schicht und die
funfte Schicht der Abdeckung 14 sind jeweils als Poly-
propylen-Schicht (PP-Schicht) 130 ausgefihrt.

[0146] Die Sperrschicht 126 verhindert, dass Wasser-
dampf und/oder Sauerstoff in die Kammer 20 eindringen
kann. Insbesondere bei chemisch aktiven Massen kann
Wasserdampf und/oder Sauerstoff dazu fihren, dass die
in der Kammer 20 angeordnete Masse reagiert und hier-
durch deren Haltbarkeit verringert wird bzw. sich deren
Zusammensetzung verandert. Zudem kann das in der
Kammer 20 befindliche Material aufgrund der Sperr-
schicht 126 vorteilhafterweise nicht ausgasen.

[0147] InFig. 13bist ein alternativer Aufbau der Abde-
ckung 14 mit wiederum funf Schichten gezeigt. Die mitt-
lere Schicht ist wiederum als Sperrschicht 126 ausge-
fuhrt. Im Unterschied zu der Ausfiihrung gemaR Fig. 13a
sind neben der zweiten Schicht und der vierten Schicht
128 auch die erste Schicht und die flinfte Schicht 130
aus Polyethylen gebildet.

[0148] Die Ausgestaltung der Abdeckung 14 in Fig. 14
weist wiederum finf Schichten auf, wobei die Sperr-
schicht 126 die vierte Schicht bildet. Die erste Schicht,
die dritte Schicht und die finfte Schicht sind in dieser
Ausgestaltung jeweils als eine PE-Schicht 130 ausge-
fuhrt. Die zweite Schicht 132 stellt eine Schicht 132 aus
bi-axial angeordnetem Polypropylen dar.

[0149] Alternativ hierzu kann die Abdeckung 14 mit ei-
ner insbesondere eigensteif ausgefihrten Kunststoff-
platte ausgefiihrt sein, die vorzugsweise PE, PP, PET,
PVC, ABS, PA, PLA oder vergleichbare Materialien auf-
weist. Die Abdeckung 14 ist hierbei wiederum durch Kle-
ben oder SchweilRen mit dem Einsatz 16 der Ausfih-
rungsform der Fig. 2 oder Fig. 2b mit dem Einsatz 16
verbunden.

[0150] Die Ausgestaltungen der Abdeckung 14 gemaf
in Fig. 13a, Fig. 13b und Fig. 14 sind nur beispielhaft zu
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verstehen. Prinzipiell ist jegliches, eingangs genannte
Material fir eine Schicht der Abdeckung 14 mdglich und
es ist auch eine beliebige Anzahl an Schichten denkbar.
[0151] Anhand von Fig. 15 bis Fig. 19 werden im Fol-
genden verschiedene Ausfiihrungsformen von Soll-
bruchbereichen 88 gezeigt, die sich hinsichtlich ihrer
Form voneinander unterscheiden. In all diesen Figuren
ist eine Detailansicht einer Draufsicht auf die Abdeckung
14 gezeigt, wobei der Sollbruchbereich 88 jeweils naher
ersichtlich ist.

[0152] InFig. 15 istder Sollbruchbereich 88 mehrteilig
ausgefiihrt und weist vorliegend acht Teilbereiche auf,
die sich jeweils ausgehend von einem Mittelpunkt 134
radial zu dem Mittelpunkt 134 vorliegend im Wesentli-
chen geradlinig nach auRen erstrecken, sodass der Soll-
bruchbereichs 88 ein sternférmiges Muster bildet. Der
Sollbruchbereich 88 stellt somit insgesamt ein symmet-
risches, hier punktsymmetrisches Muster dar.

[0153] In Fig. 16 weist der Sollbruchbereich 88 vier
Teilbereiche auf, die sich wiederum von dem Mittelpunkt
134 im Wesentlichen geradlinig in radialer Richtung nach
auflen erstrecken, sodass der Sollbruchbereich ein
kreuzférmiges Muster darstellt, welches hier punktsym-
metrisch zum Mittelpunkt 134 ausgefihrt ist.

[0154] Der in Fig. 17 gezeigte Sollbruchbereich 88 ist
durch einen hier geradlinig verlaufenden Strich gebildet.
[0155] Inder Ausgestaltung gemaR Fig. 18 istder Soll-
bruchbereich 88 durch eine kreisférmige Begrenzung ge-
bildet, die als durchgehende Linie oder als Perforierung
ausgefiihrt sein kann. Die Linie bzw. die Perforierung
grenzt den Sollbruchbereich 88 von dem weiteren, au-
Rerhalb der Linie bzw. der Perforierung liegenden Be-
reich der Abdeckung 14 ab.

[0156] In der Ausfliihrung gemaR Fig. 19 ist der Soll-
bruchbereich 88 durch eine im Wesentlichen halbkreis-
formig ausgefihrte Linie definiert, die wiederum als Per-
forierung oder durchgehende Linie ausgefiihrt sein kann.
[0157] Fig. 20 zeigt eine Seitenansicht und eine Drauf-
sicht einer weiteren Ausfiihrungsform einer Kartusche
10 mit zwei Folienbeuteln 18, wobei die Folienbeutel 18
in einem gemeinsamen SchweilRverfahren mit dem Kopf-
teil 12 verbunden sind. Der eigensteif ausgefiihrte Ein-
satz 16 wird dabei zunachst mitdem Folienbeutel 18 ver-
bunden und anschlieRend mit einer Masse 102 durch
den Durchgang 60 befiillt. Wiederum anschlief3end wird
der Durchgang 60 mit der Abdeckung 14 verschlossen,
wobei die Abdeckung 14 mit dem Einsatz 16 in oben
naher beschriebener Weise angebunden wird und ins-
besondere angeschweif3t wird.

[0158] Die Abdeckung 14 st hier beidseitig
schweillbar ausgefiihrt, so dass in einem weiteren Schritt
die Folienbeutel 18 in einem SchweilRverfahren an dem
Kopfteil 12 angebunden werden. Dies ist in der Ausfih-
rung gemal Fig. 20 fir beide Folienbeutel 18 mit einem
gemeinsamen Schweilwerkzeug 136 und in der Ausfiih-
rung geman Fig. 21 fur jeden Folienbeutel 18 mit zwei
separaten SchweiRwerkzeugen 138, 140 und somit un-
abhangig voneinander durchfiihrbar, wobei ein Schweil3-
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werkzeug 138 einem Folienbeutel 18 und das andere
Schweillwerkzeug 140 dem anderen Folienbeutel 18 zu-
geordnet ist.

[0159] Hierbei weisen die Einsatze 16 eine entspre-
chende Gegenkontur zu dem Kopfteil 12 auf, so dass die
Einsatze 16 in mit dem Kopfteil 12 verbundenen Zustand
Uber die Abdeckung 14 im Wesentlichen flachig an dem
Kopfteil 12 anliegen.

[0160] Das jeweilige, in Fig. 20 und Fig. 21 nur sche-
matisch gezeigte SchweiRwerkzeug 136, 138, 140 wird
von einer dem Kopfteil 12 abgewandten Seite Uber die
Folienbeutel 18 bis zu einem Kontaktbereich des Kopf-
teils 12 mit dem Einsatz 16 geflihrt, wobei die
Schweillwerkzeuge 138, 140 den jeweiligen Folienbeu-
tel 18 und die entsprechenden Konturen des Einsatzes
16 und des Kopfteils 12 bei der Ausfihrung gemaR Fig.
21 umfangsseitig vollstandig umfassen, so jeweils dass
eine umfangsseitig komplett umlaufende Verbindung
zwischen dem Kopfteil 12 und dem Folienbeutel 18 tiber
die Abdeckung 14 geschaffen wird. Die Anbindungen der
beiden Folienbeutel 18 an das Kopfteil 12 kdnnen dabei
zeitgleich, teilweise Uberlappend oder nacheinander
durchgefiihrt werden.

[0161] Beider Ausfihrung gemaR Fig. 20 umfasst das
gemeinsame SchweilRwerkzeug 140, mit dem die Anbin-
dung beider Folienbeutel 18 an das Kopfteil 12 in einem
einzigen Arbeitsschritt moglich ist, die Folienbeutel 18
umfangsseitig beispielsweise bis auf einen einander zu-
gewandten Bereich der Folienbeutel 18, so dass eine
aullenseitig um beide Folienbeutel 18 komplett umlau-
fende Verbindung zwischen dem Kopfteil 12 und den bei-
den Folienbeuteln 18 Uber die jeweiligen Abdeckungen
geschaffen wird. Hierbei kann es vorgesehen sein, dass
keine Verbindung der Einsatze 16 an dem Kopfteil 12
Uber die Abdeckungen 14 in einem einander zugewand-
ten Bereich der beiden Folienbeutel 18 vorgesehen ist.
[0162] Zur Verbindung des Kopfteils 12 mit dem Ein-
satz 16 oder den Einsatzen 16 ist vorzugsweise ein in-
duktives und kontaktloses Schweilverfahren, beispiels-
weise ein Hochfrequenzschweillverfahren, vorgesehen.
Die Abdeckung 14 weist vorzugsweise eine Aluminium-
lage auf, die wahrend des SchweilRvorgangs erhitzt wird,
wobei die Warme durch die anderen Schichten der Ab-
deckung 14 zu den insbesondere aus Kunststoff gefer-
tigten Einsatzen und dem Kopfteil 12 gefiihrt wird und
hierdurch die Verschweiung erzielt wird. Hierbei wird
ein sehr gezielter Energieeintrag an der Stelle erzielt, an
der die Schweillverbindung erstellt werden soll.

[0163] Dieverschiedenen Ausgestaltungendereinzel-
nen Bauteile sind beispielhaft zu verstehen. Insbeson-
dere lassen sich die verschiedenen Ausgestaltungen
und verschiedenen Merkmale der Ausfihrungsformen
beliebig miteinander kombinieren. Die als Unterschiede
aufgezahlten Merkmale und Ausgestaltungen sind un-
abhangig und kénnen in verschiedener Weise kombiniert
werden.

[0164] In den dargestellten Ausflihrungsformen um-
fasst die Kartusche 10 ein oder zwei Kammern 20 und
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eine entsprechende Anzahl an Abdeckungen 14, Einsat-
zen 16, Folienbeuteln 18, Aufnahmen 66 und Austritts-
kanalen 80. Im Allgemeinen ist eine beliebige Anzahl der
genannten Bauteile mdglich.

Patentanspriiche

1. Kartusche (10) fir eine Auspressvorrichtung, mit zu-
mindest einem nicht eigensteif ausgebildeten, lang-
lichen Folienbeutel (18), der eine Kammer (20) zur
Aufnahme einer Masse (102) aufweist, mit einem
Kopfteil (12) zum Zusammenwirken mit dem Folien-
beutel (18) und mit einem eigensteif ausgefiihrten
Einsatz (16), der auf einer dem Kopfteil (12) zuge-
wandten Seite mit dem Folienbeutel (18) verbunden
ist,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Einsatz (16) einen von einer Abdeckung
(14) verschlossenen Durchgang (60) aufweist und
zumindest eine von dem Durchgang (60) unabhan-
gige Entliftungs6ffnung (112) und/oder zumindest
einen von dem Durchgang (60) unabhangigen Ent-
liftungsschlitz (116) aufweist und/oder, dass der
Durchgang (60) des Einsatzes (16) in einem der Mit-
telachse des Folienbeutels (18) zugewandten Be-
reich zumindest eine Entliftungseinkerbung (122)
aufweist.

2. Kartusche (10) nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mehrere Entliftungséffnungen
(112) und/oder Entliftungsschlitze (116) vorgese-
hen sind, die insbesondere umfangsseitig gleichma-
Rig verteilt angeordnet sind.

3. Kartusche (10) nach einem der Anspriiche 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die wenigstens ei-
ne Entliftungsoffnung (112) im Wesentlichen kreis-
férmig ausgefihrt ist.

4. Kartusche (10) nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der we-
nigstens eine Entliftungsschlitz (116) im Wesentli-
chen konzentrisch zu einer Mittelachse des Einsat-
zes (16) angeordnet ist.

5. Kartusche (10) nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die we-
nigstens eine Entliiftungseinkerbung (122) eine im
Wesentlichen rechteckige, dreieckige oder geboge-
ne Form aufweist.

6. Kartusche (10) nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Ab-
deckung (14) einen Sollbruchbereich (88) aufweist.

7. Kartusche (10) nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Ein-
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satz (16) auf einer dem Kopfteil (12) zugewandten
Seite konusférmig ausgefihrt ist.

Kartusche (10) nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Ein-
satz (16) und das Kopfteil (12) in einander zuge-
wandten Bereich eine jeweils zusammenwirkende
und im Wesentlichen gegengleich ausgefiihrte Kon-
tur aufweisen, wobei die in dem Bereich der Kontu-
ren angeordnete Abdeckung (14) schweil3bar aus-
gefuhrt ist.

Kartusche (10) nach einem der vorherigen Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Folien-
beutel (18) durch einen zylindrischen Folien-
schlauch (26) gebildet ist, der bodenseitig durch ein
Bodenteil (24) verschlossen ist, das mit dem Folien-
schlauch (26) insbesondere verklebt und/oder ver-
schweilt ist.

Verfahren zur Herstellung einer Kartusche (10) fir
eine Auspressvorrichtung nach einem der Anspri-
che 1 bis 9, mittels der folgenden Schritte:

- Bereitstellen eines eine Kammer (20) aufwei-
senden Folienbeutels, der mit einem formstabi-
len Einsatz (16) und einem Bodenteil (24) ver-
bunden ist, wobei der Einsatz (16) eine Offnung
(22) aufweist,

- Beflillen der Kammer (20) mit einer Masse
(102) durch die Offnung (22) und

- VerschlieBen der Offnung (22) mit einer Abde-
ckung (14).

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass im Bereich der Abdeckung ein defi-
nierter Sollbruchbereich hergestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Sollbruchbereich (88) der Abde-
ckung (14) mittels eines Lasers, einer Schwachung
durch HeiRpragen, durch ein Anritzen oder durch ei-
nen Anschweil3vorgang der Abdeckung (14) an den
Einsatz (16) hergestellt ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 12, ge-
kennzeichnet, dass der Einsatz (16) zumindest ein
Materialfortsatz (54), insbesondere einen die Off-
nung (22) umgebener Materialfortsatz (54) hat, der
wahrend des VerschlieRens der Offnung (22)
schmilzt.

Claims

1.

Cartridge (10) for a dispensing device, the cartridge
having atleast one inherently non-rigid, elongate film
pouch (18), which has a chamber (20) for receiving
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a composition (102), having a head part (12) for in-
teracting with the film pouch (18) and having an in-
herently rigid insert (16), which is connected to the
film pouch (18) on a side facing the head part (12),
characterized in that

the insert (16) has a passage (60), which is closed
by a cover (14), and at least one ventilation opening
(112), which is independent of the passage (60),
and/or at least one ventilation slot (116), which is
independent of the passage (60), and/or in that the
passage (60) of the insert (16) has at least one ven-
tilation notch (122) in a region facing the central axis
of the film pouch (18).

Cartridge (10) according to claim 1, characterized
in that a plurality of ventilation openings (112) and/or
ventilation slots (116) are provided, which in partic-
ular are uniformly distributed around the circumfer-
ence.

Cartridge (10) according to either claim 1 or claim 2,
characterized in that the at least one ventilation
opening (112) is substantially circular.

Cartridge (10) according to any of the preceding
claims, characterized in that the at least one ven-
tilation slot (116) is arranged substantially concen-
trically to a central axis of the insert (16).

Cartridge (10) according to any of the preceding
claims, characterized in that the at least one ven-
tilation notch (122) has a substantially rectangular,
triangular or curved shape.

Cartridge (10) according to any of the preceding
claims, characterized in that the cover (14) has a
predetermined breaking region (88).

Cartridge (10) according to any of the preceding
claims characterized in that the insert (16) is con-
ical on a side facing the head part (12).

Cartridge (10) according to any of the preceding
claims, characterized in that the insert (16) and the
head part (12) each have, in the mutually facing re-
gion, an interacting and substantially diametrically
opposed contour, the cover (14), which is arranged
in the region of the contours, being weldable.

Cartridge (10) according to any of the preceding
claims, characterized in that the film pouch (18) is
formed by a cylindrical film tube (26) which is closed
atthe bottom by a base part (24) whichis in particular
glued and/or welded to the film tube (26).

Method for producing a cartridge (10) for a dispens-
ing device accordingto any of claims 1to 9, by means
of the following steps:
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- providing a film pouch which has a chamber
(20) and is connected to a dimensionally stable
insert (16) and a base part (24), wherein the in-
sert (16) has an opening (22),

- filing the chamber (20) with a composition
(102) through the opening (22), and

- closing the opening (22) by means of a cover
(14).

Method according to claim 10, characterized in that
a defined predetermined breaking region is pro-
duced in the region of the cover.

Method according to claim 11, characterized in that
the predetermined breaking region (88) of the cover
(14) is produced by means of a laser, weakening by
hot stamping, by scoring or by welding the cover (14)
to the insert (16).

Method according to any of claims 10 to 12, char-
acterized in that the insert (16) has at least one
material extension (54), in particular a material ex-
tension (54) which surrounds the opening (22) and
which melts during the closure of the opening (22).

Revendications

Cartouche (10) pour un dispositif de distribution par
pression, comportantau moins un sacheten film (18)
allongé qui n’est pas intrinseéquement rigide, lequel
présente une chambre (20) destinée a recevoir une
substance (102), comportant une partie de téte (12)
permettant d’interagir avec le sachet en film (18) et
comportant un insert (16) intrinséquement rigide, le-
quel estrelié au sachet en film (18) sur un coté orien-
té vers la partie de téte (12),

caractérisée en ce

que l'insert (16) présente un passage (60) fermé par
un élément de recouvrement (14) et présente au
moins une ouverture d’aération (112) indépendante
du passage (60) et/ou au moins une fente d’aération
(116) indépendante du passage (60) et/ou en ce
que le passage (60) de l'insert (16) présente au
moins une encoche d’aération (122) dans une zone
orientée vers I'axe central du sachet en film (18).

Cartouche (10) selon la revendication 1, caractéri-
sée en ce que plusieurs ouvertures d’aération (112)
et/ou fentes d’aération (116) sont prévues, lesquel-
les sont en particulier réparties de maniéere uniforme
sur le coté circonférentiel.

Cartouche (10) selon l'une des revendications 1 ou
2, caractérisée en ce que I'au moins une ouverture
d’aération (112) est congue sous forme sensible-
ment circulaire.
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Cartouche (10) selon 'une quelconque des reven-
dications précédentes, caractérisée en ce que l'au
moins une fente d’aération (116) est disposée de
maniére sensiblement concentrique par rapportaun
axe central de l'insert (16).

Cartouche (10) selon 'une quelconque des reven-
dications précédentes, caractérisée en ce que l'au
moins une encoche d’aération (122) présente une
forme sensiblement rectangulaire, triangulaire ou in-
curvée.

Cartouche (10) selon 'une quelconque des reven-
dications précédentes, caractérisée en ce que
I’élément de recouvrement (14) présente une zone
de rupture de consigne (88).

Cartouche (10) selon 'une quelconque des reven-
dications précédentes, caractérisée en ce que l'in-
sert (16) est congu sous forme conique sur un coté
orienté vers la partie de téte (12).

Cartouche (10) selon 'une quelconque des reven-
dications précédentes, caractérisée en ce que l'in-
sert (16) et la partie de téte (12) présentent, dans
des zones orientées 'une vers l'autre, un contour
respectivement interagissant et congu sensiblement
de maniére opposée, I'élément de recouvrement
(14) disposé dans la zone des contours étant congu
de maniére soudable.

Cartouche (10) selon 'une quelconque des reven-
dications précédentes, caractérisée en ce que le
sachet en film (18) est formé par un film tubulaire
(26) cylindrique quiest fermé coté fond par une partie
de fond (24) qui esten particulier collée et/ou soudée
au film tubulaire (26).

Procédé de fabrication d’une cartouche (10) pour un
dispositif de distribution par pression selon I'une des
revendications 1 a 9, au moyen des étapes
suivantes :

- préparation d’un sachet en film présentant une
chambre (20) qui est relié a un insert (16) indé-
formable et a une partie de fond (24), l'insert
(16) présentant une ouverture (22),

- remplissage de la chambre (20) d’'une subs-
tance (102) a travers I'ouverture (22) et

- fermeture de l'ouverture (22) par un élément
de recouvrement (14).

Procédé selon la revendication 10, caractérisé en
ce qu’une zone de rupture de consigne définie est
fabriquée dans la zone de I'élément de recouvre-
ment.

Procédé selon la revendication 11, caractérisé en
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ce que la zone de rupture de consigne (88) de I'élé-
ment de recouvrement (14) est fabriquée au moyen
d'un laser, d’un affaiblissement par estampage a
chaud, par un rainurage ou par une opération de
soudage de I'élément de recouvrement (14) au ni-
veau de l'insert (16).

Procédé selon 'une des revendications 10 a 12, ca-
ractérisé en ce que l'insert (16) possede au moins
un prolongement de matiére (54), en particulier un
prolongement de matiere (54) entourant I'ouverture
(22), lequel fond pendant la fermeture de I'ouverture
(22).
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