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(54) Bezeichnung: MEHRKOMPONENTEN-KARTUSCHE
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(57) Abstract: The inventive multicomponent cartridge (1) for separately storing and
for jointly pressing out at least two components of a free-flowing substance comprises
at least one cylinder (2) for holding the substance with at least one pressing plunger
(4) for pressing out the substance and at least one outlet (5) for the substance. The
components of the substance are stored in separate chambers (8, 9) inside the cylinder
(2) that extend in the longitudinal direction of the cylinder (2). An inner area (12) of
a film (7) forms a partition (13) of the cylinder (2) between the chambers (8, 9) of the
multicomponent cartridge (1). An outer area (11) of the film (7) is integrally joined
to the cylinder. According to the inventive method for producing the inventive multi-
component cartridge (1), the outer area (11) of the film (7) is encapsulated during the
injection molding of the cylinder (2) for the multicomponent cartridge (1).

(57) Zusammenfassung: Die erfindungsgemiBe Mehrkomponenten-Kartusche (1)
zum getrennten Aufbewahren und zum gemeinsamen Auspressen von mindestens
zwei Komponenten einer flieBfihigen Masse weist wenigstens einen Zylinder
L (2) zur Aufnahme der Masse mit wenigstens einem Auspresskolben (4) zum
I Auspressen der Masse und mindestens eine Austrittsdffnung (5) fiir die Masse
auf. Die Komponenten der Masse werden in voneinander getrennten Kammern
(8, 9) im Zylinder (2) aufbewahrt, welche sich in Léngsrichtung des Zylinders (2)
Ein Innenbereich (12) einer Folie (7) bildet eine Trennwand (13) des
Zylinders (2) zwischen den Kammern (8, 9) der Mehrkomponenten-Kartusche (1).
Ein AuBenbereich (11) der Folie (7) ist mit dem Zylinder (2) stoffschliissig verbunden.
Beim erfindungsgeméfen Verfahren zur Herstellung der erfindungsgemiBen
Mehrkomponenten-Kartusche (1) wird der AuBenbereich (11) der Folie (7) beim
SpritzgieBen des Zylinders (2) fiir die Mehrkomponenten-Kartusche (1) umspritzt.
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Beschreibung

Mehrkomponenten-Kartusche

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer Mehrkombonenten-Kartusche,
die zum getrennten Aufbewahren und zum gemeinsamen Auspressen von mindestens
zwei Komponenten einer flieRfahigen Masse dient, wobei die Mehrkomponenten-
Kartusche einen Zylinder mit mindestens zwei voneinander getrennten Kammern zur
getrennten Aufbewahrung der Komponenten der Masse aufweist. Die Erfindung betrifft
des Weiteren eine Mehrkomponenten-Kartusche zum getrennten Aufbewahren und zum
gemeinsamen Auspressen von mindestens zwei Komponenten einer flieRfahigen
Masse, mit wenigstens einem Zylinder zur Aufnahme der Masse, mit wenigstens einem
Auspresskolben zum Auspressen der Masse und mit mindestens einer Austritts6ffnung
fur die Masse, wobei die Komponenten der Masse voneinander getrennt in mindestens
zwei Kammern des Zylinders aufbewahrt sind, welche sich in L&ngsrichtung des
Zylinders der Mehrkomponenten-Kartusche erstrecken. Unter flieRféhiger Masse soll
dabei insbesondere ein pastoses. Material mit pastésen Komponenten, wie
beispielsweise Mehrkomponenten-Klebstoffe, Mehrkomponenten-Kunstharze oder
Mehrkomponenten-Mortel verstanden werden.

Kartuschen werden zum Spritzen von Kiebern oder Dichtmitteln verwendet und zu
diesem Zweck in Kartuschenpressen eingesetzt. Zum Aufbewahren und zum
Auspressen von Zweikomponenten-Massen werden Kartuschen verwendet, die einen in
zwei Kammern aufgeteilten Zylinder besitzen, in denen die zwei Komponehten
voneinander getrennt eingebracht und aufbewahrt sind. Mittels einem oder zweier
Auspresskolben lassen sich die in den Kammern befindlichen Komponenten gemeinsam
in einem vorgegebenen Mischungsverhéltnis durch die Austrittséffnung auspressen. Die
ausgepressten Komponenten werden in einem an der Austrittsdffnung angebrachten
Statikmischer miteinander vermischt.

Aus der DE 39 13 409 A1 ist eine Zweikomponenten-Kartusche bekannt, welche die
Form und den Aufbau einer Einkomponenten-Kartusche aufweist und somit in
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herkdmmlichen Kartuschenpressen flir Einkomponenten-Kartuschen verwendet werden
kann. Zur Ausbildung als Zweikomponenten-Kartusche wird ein Zylinder der bekannten
Kartusche durch eine in L&ngsrichtung angeordnete, mit der Zylinder- und
Kartuschenwand materialschliissig verbundene, flexible Trennwand in 2zwei
nebeneinander angeordnete Kammern aufgeteilt. Die flexible Trennwand wird beim
Auspressen der Komponenten durch den Auspresskolben sukzessive von der Zylinder-
und Kartuschenwand abgetrennt und in einem Hohlraum des Auspresskolbens
aufgenommen.

In der DE 102 07 763 A1 ist eine Zweikomponenten-Kartusche offenbart, die zwei
voneinander getrennte schlauchfdrmige Behéltnisse aufweist, die sich (ber
Kreissektoren erstrecken und sich zu einem Vollkreis erganzen, so dass die Kartusche
eine Zylinderform aufweist. Zum Auspressen werden die Behéltnisse zusammengesetzt
in einen Zylinder einer Kartuschenpresse eingelegt und durch einen Auspresskolben der
Kartuschenpresse in Langsrichtung zusammengedriickt.

Fir eine lange Lagerzeit von noch nicht verwendeten Kartuschen ist es notwendig, dass
die Komponenten vor Umwelteinfilissen geschiitzt sind. Dies geschieht in der Regel
dadurch, dass die Komponenten in Kunststoffzylinder eingefiillt werden, deren Einflll-
und Austrittsdffnungen dichtend verschlossen werden. Herkémmliche Kartuschen
werden vorzugsweise aus polyolephinen Kunststoffen gefertigt. Sie besitzen begrenzte
Barriereeigenschaften gegen eine Diffusion von Wasser in oder aus der Kartusche, die
fur Hybridmértel oder PU-Systeme nicht genligt oder eine dicke Kartuschenwand
erfordert, um die Wasserdampfdiffusion auf ein tolerierbares MaR herabzusetzen. Bei
solchen Massen spielt die Wasserdampfdiffusion eine entscheidende Rolle flr die
Haltbarkeit der in der Kartusche aufbewahrten Komponenten der Masse, weil eine der
Komponenten mit Wasser reagiert, wodurch die Masse unbrauchbar wird.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, eine Mehrkomponenten-Kartusche zum
getrennten Aufbewahren und zum gemeinsamen Auspressen von zwei oder mehr
Komponenten einer flieRfahigen Masse vorzuschlagen, die eine Wasserdampfdiffusion
zwischen den Kammern der Mehrkomponenten-Kartusche und/oder von aussen in die
Kartusche weitgehendst verhindert und die preisgiinstig herstellbar ist. Der Erﬁndung
liegt auRerdem die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur Herstellung einer solchen
Mehrkomponenten-Kartusche vorzuschlagen'.
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Diese Aufgabe wird erfindungsgemaR durch ein Verfahren zur Herstellung einer
Mehrkomponenten-Kartusche mit den Merkmalen des Verfahrensanspruchs 1 sowie
mittels einer nach diesem Verfahren hergestellten Mehrkomponenten-Kartusche mit den
Merkmalen des unabhéngigen Sachanspruchs 5 geldst. Weitere vorteilhafte
Ausgestaltungen sind den jeweiligen riickbezogenen Unteranspriichen zu entnehmen.

Das erfindungsgemiRe Verfahren zur Herstellung einer Mehrkomponenten-Kartusche,
die zum getrennten Aufbewahren und zum gemeinsamen Auspressen von mindestens
zwei Komponenten einer flieRfdhigen Masse dient, wobei die Mehrkomponenten-
Kartusche einen Zylinder mit mindestens zwei voneinander getrennten Kammern zur
getrennten Aufbewahrung der Komponenten der Masse aufweist, ist durch folgende
Schritte gekennzeichnet:

a.) Bereitstellen einer Folie; -

b.) Einlegen der Folie in eine sich langs erstreckende Ausnehmung eines ersten
Teils eines Werkzeugkerns einer SpritzgieRform fir den Zylinder der
Mehrkomponenten-Kartusche;

c.) Einsetzen eines zweiten Teils des Werkzeugkerns der SpritzgieRform in die
Ausnehmung des ersten Teils des Werkzeugkerns, wobei ein Innenbereich
der Folie zwischen den beiden Teilen des Werkzeugkerns einliegt und ein
AuRenbereich der Folie sich an einer AuRenseite des Werkzeugkerns der
SpritzgieRform fiir den Zylinder befindet;

d.) Einbringen des Werkzeugkerns mit der Folie in einen Formraum der
SpritzgieRform fiur den Zylinder, wobei der AuRenbereich der Folie im
Formraum der SpritzgieRform fiir den Zylinders einliegt;

e.) Spritzen des Zylinders der Mehrkomponenten-Kartusche, wobei beim Fillen
des Formraums der SpritzgieRform flir den Zylinder mit Kunststoff der
AuRenbereich der Folie umspritzt und stoffschliissig mit dem Zylinder
verbunden wird; und

f.) Entformen des Zylinders der Mehrkomponenten-Kartusche und Entnehmen
der beiden Teile des Werkzeugkerns aus dem Zylinder:
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Dabei muss der Zylinder nicht die Form eines geometrischen Zylinders mit kreisférmigen
Querschnitt aufweisen, sondern der Zylinder ist rohrfdrmig (beispielsweise auch ein
Mehrkantrohr) mit Gber seine Lange konstantem Querschnitt.

Eine mogliche Ausfilhrungsform der erfindungsgemafen Mehrkomponenten-Kartusche
weist einen Kunststoffzylinder auf, der mit einer Folie in zwei voneinander getrennte
Kammern zur Aufnahme von zwei Komponenten einer fliefahigen Masse unterteilt ist.
Die Folie ist mit dem Zylinder stoffschliissig verbunden, indem die Folie mit dem
thermoplastischem Kunststoff des Zylinders umspritzt ist. Zur Herstelluhg einer
derartigen Mehrkomponenten-Kartusche wird in einem ersten Arbeitsschritt eine Folie
einer der Mehrkomponenten-Kartusche entsprechenden GréRe bereitgestellt. Die Folie
kann als Folienzuschnitt aus einer Folienplane oder einem Folienschlauch hergestellt
sein. AnschlieRend wird die Folie in eine sich in Langsrichtung ersireckende
Ausnehmung eines ersten Teils eines Werkzeugkerns einer Spritzgielform flr den
Zylinder der Mehrkomponenten-Kartusche eingelegt. Dazu wird zweckméRigerweise der
Werkzeugkern aus der SpritzgieRform entnommen und die Folie aulerhalb eines
Formraums der SpritzgieRform in den Kern eingelegt. Im néchsten Arbeitsschritt wird ein
zweiter Teil des Werkzeugkerns der SpritzgieRform in die Ausnehmung des ersten Teils
des Werkzeugkerns eingesetzt, wobei der zweite Teil des Werkzeugkerns einen Teil der
Folie (berdeckt, so dass ein Teil der Folie zwischen den beiden Teilen des
Werkzeugkerns einliegt. Somit liegt ein Innenbereich der Folie zwischen den beiden
Teilen des Werkzeugkerns ein und ein AufRenbereich der Folie befindet sich an einer
AuRenseite 'des Werkzeugkerns der SpritzgieRform fir den Zylinder der
Mehrkomponenten-Kartusche. Der Aufienbereich der Folie wird durch Réander der Folie
gebildet, die aus den zusammengesetzten Teilen des Werkzeugkerns vorstehen. Die
Rander der Folie kdnnen den Werkzeugkern ganz oder teilweise umschlieen oder vom
Werkzeugkern abstehen. Es ist auch mdglich, den ersten oder den zweiten Teil des
Werkzeugkerns mit einem Folienschlauch zu urﬁmanteln, oder die Rander eihes
Folienstreifens tberlappend um den Werkzeugkern zu legen. Als néchstes wird der
zusammengesetzte Werkzeugkern mit der Folie in den Formraum der SpritzgieRform fur
den Zylinder eingebracht und die SpritzgieRform geschlossen. Im nachsten Arbeitsschritt
wird der den Werkzeugkern umgebende Formraum der SpritzgieRform mit
thermoplastischen Kunststoff g,efﬁllt und der Werkzeugkern sowie der in den Formraum
vorstehende AuRenbereich der Folie mit Kunststoff umspritzt, wodurch der
AuBenbereich der Folie stoffschilissig mit dem Zylinder verbunden wird. Nach dem
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Abkiihlen der Kunststoffmasse wird der Zylinder der Mehrkomponenten-Kartusche
entformt und die im Zylinder einliegenden Teile des Werkzeugkerns aus der
Mehrkomponenten-Kartusche entnommen. Eine vorteilhafte Ausgestaltung der
Erfindung sieht vor, dass bei diesem Verfahren eine diffusionsdichte Folie verwendet
wird.

Die erfindungsgeméafe Mehrkomponenten-Kartusche zum getrennten Aufbewahren und
zum gemeinsamen Auspressen von mindestens zwei Komponenten einer flieRfahigen
Masse weist wenigstens einen Zylinder auf, der mit einer diffusionsdichten Folie in
mindestens zwei voneinander getrennte Kammern zur Aufnahme der Komponenten
unterteilt ist. Die diffusionsdichte Folie erstreckt sich liber die Lénge des Zylinders, wobei
ein Innenbereich der Folie den Zylinder in in L&ngsrichtung verlaufende Kammern
unterteilt und ein AuRenbereich der Folie mit dem Kunststoff des Zylinders umspritzt ist.
Der Aulenbereich der Folie ist mit dem Zylinder stoffschliissig verbunden und trennt die
in den Kammern aufbewahrten Komponenten der Mehrkomponenten-Kartusche
voneinander. Die Folie bildet eine Diffusionssperre filir Wasser und/oder Wasserdampf
und verhindert, dass Feuchtigkeit in die Kammern eintritt und/oder aus den Kammern
austritt. Sie verhindert auch, das Feuchtigkeit von einer Kammer in eine andere Kammer
der Mehrkomponenten-Kartusche diffundiert. Die Folie kann aus Metall oder Kunststoff
oder aus anderen diffusionshemmenden Materialien hergestellt sein. Es ist auch
moglich, die Kammern der Mehrkomponenten-Kartusche ganz oder teilweise mit dem
AuBenbereich der Folie auszukleiden. Als Folie kann ein Folienstreifen oder ein
Folienschlauch verwendet werden.

Vorteilhafterweise weist dier Folie eine metallische Schicht als Diffusionssperre auf.
Metalle sind aufgrund ihrer geringen Wasserdurchldssigkeit als Diffusionssperre gegen
Wasserdampf besonders geeignet. Vorzugsweise besteht die metallische Schicht aus
Aluminium, da Aluminium einfach bearbeitbar und kostengiinstig beschaffbar ist.
Aluminium ist korrosionsfest und chemisch weitgehend bestéindig. Es kdnnen auch
andere korrosionsfeste Metalle eingesetzt werden. Die Folie kann ganz aus Metall
hergestellt sein oder eine Metallschicht auf einem Tragermaterial aufweisen.

Eine vorteilhafte Weiterbildung der Erfindung sieht vor, dass die Folie aus einem
Verbundwerkstoff hergestellt ist. Der Verbundwerkstoff besteht aus einer ersten Schicht
aus Kunststoff und einer darauf angeordneten zweiten Schicht aus Metall. Die erste
Schicht aus Kunststoff muss nicht zwingend diffusionshemmend sein, da die
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Metallschicht als Diffusionssperre wirkt. Aufgrund seiner geringen
Wasserdampfdurchiéssigkeit und den geringen Kosten ist eine Aluminium-Verbundfolie
besonders geeignet.

Eine weitere vorteilhafte Ausfiihrungsform der Erfindung sieht vor, dass der
Innenbereich der Folie vom Zylinder beabstandet ist, wobei der Innenbereich eine in
Léngsrichtung des Zylinders verlaufende Trennwand bildet. Der vom Zylinder
beabstandete Innenbereich der Folie unterteilt den Zylinder in nebeneinander
angeordnete, sich in L&ngsrichtung des Zylinders erstreckende Kammern. Die so
gebildeten Kammern dienen zur Aufnahme unterschiedlicher Komponenten der
flieRféhigen Masse. Beim Auspressen der Komponenten wird der die Trennwand
bildende Innenbereich der Folie durch den Auspresskolben von innen an den Zylinder
gedriickt oder abgeschert und die Komponenten der Masse durch die Austritts6ffnung
gepresst. Quer zur Kartusche ist ein Umfangsabschnitt der Trennwand mindestens so
lang wie ein korrespondierender Umfangsabschnitt einer Kammer des Zylinders, an den
die Trennwand beim Auspressen der Komponenten gedriickt wird, so dass die
Trennwand vollsténdig am Zylinder anliegt.

Vorteilhafterweise unterteilt die Folie den Zylinder der Mehrkomponenten-Kartusche in
voneinander getrennte, in Laéngsrichtung des Zylinders verlaufende Kammern. In
Abhéngigkeit von der Anordnung der Folie kann der Zylinder in zwei oder mehr
Kammern aufgeteilt sein. Kammern, die vollstandig von der Folie umhiilit sind, weisen
einen besonders guten Diffusionsschutz auf.

In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung weist die Austritts6ffnung der
Mehrkomponenten-Kartusche einen Quersteg auf, an der die Folie mit einem vorderen
Rand fixiert ist. Die Folie ist dichtend, vorzugsweise stoffschlilssig, mit dem Quersteg,”
der eine Zwischenwand der Austrittsdffnung bildet, verbunden. Die Zwischenwand kann
eben oder gekrimmt ausgefilhrt sein und kann mit einem Ende in den Zylinder
hineinragen. Die Zwischenwand hilt die Komponenten der Masse solange voneinander
getrennt, bis die Komponenten aus der Austrittséffnung ausgetreten sind. Die
Zwischenwand der Austrittséffnung reicht zweckméRigerweise bis zu einem vorderen
Ende der Austritts6ffnung, wodurch die Kammern der Mehrkomponenten-Kartusche zum
Beispiel durch Aufschrauben einer Verschlusskappe auf die Mehrkomponenten-
Kartusche einfach verschlossen werden kénnen.
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Vorzugsweise werden die Kammern des Zylinders auf der der Austrittsoffnung
gegeniiberliegenden Seite durch den Auspresskolben dichtend verschlossen. Dies hat
den Vorteil, dass die Kammern der Kartusche in einem Arbeitsgang von der der
Austrittsdffnung gegentiberliegenden Seite befiillt werden kénnen. Aufgrund grofier
Befiilléffnungen der Kammern auf dieser Seite kdnnen Filirohre mit grolem
Durchmesser verwendet werden, was die Befiilizeit verklirzt. Nach dem Befiillen werden
die Befllldffnungen der Kammern durch Einbringen des Auspresskolbens geschlossen.
Der vom Zylinder beabstandete Innenbereich der Folie wird dabei vom Auspresskolben
gegen den Zylinder gedriickt, wodurch die Kammern gegeneinander abgedichtet
werden. Der Auspresskolben ist zweckmaRigerweise so ausgefiihrt, dass der
Auspresskolben beim Auspressen der Komponenten nicht in die Folie einschneidet. Dies
kann durch entsprechende Formgebung oder Materialauswahl fiir den Auspresskolben
erreicht werden. Ein Abscheren der die Trennwand bildenden Folie durch den
Auspresskolben ist ebenfalls mdglich, birgt jedoch die Gefahr einer Minderung der

Diffusionsdichte insbesondere zwischen den Kammern.

Die Ei“findung wird nachfolgend anhand eines ‘in der Zeichnung dargestellten
Ausfiihrungsbeispiels néher erlautert. Es zeigen:

Figur 1 einen Achsenschnitt einer erfindungsgemédlRen Mehrkomponenten-
Kartusche;

Figur 2 einen Querschnitt der Mehrkomponenten-Kartusche entlang Linie Il — 11 in
Figur 1; "

Figur 3 eine Stirnansicht der Mehrkomponenten-Kartusche gemafR Pfeil Il in
Figur 1;

Figur 4 eine schematische Darstellung einer Stirnansicht einer SpritzgielRform fur

das erfindungsgeméBe Verfahren mit einer aus dem Werkzeugkern

vorstehenden Folie; und

Figur 5 eine weitere schematische Darstellung der SpritzgieRform aus Figur 4 mit
einer den Werkzeugkern umschlieBenden Folie.
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Die in Figur 1 dargestellte, erfindungsgemaRe Mehrkomponenten-Kartusche 1 dient zum
getrennten Aufbewahren und zum gemeinsamen Auspressen von zwei Komponenten
einer flieRfahigen Masse und weist einen Zylinder 2, ein Kopfstlick 3 und einen
zylindrischen Auspresskolben 4 auf. Am Kopfstlick 3 ist eine Austrittsdffnung 5
angeformt, die ein AuBengewinde 6 zur Adaption von nicht dargestellten
Aufsatzelementen aufweist. Als Aufsatzelemente konnen zum Beispiel eine
Verschlusskappe oder ein Statikmischer am AuRengewinde 6 des Kopfstiicks 3 fixiert
werden. Der Zylinder 2 ist von einer Folie 7 in zwei nebeneinander angeordnete
Kammern 8, 9 unterteilt. Die Kammern 8, 9 dienen dem getrennten Aufbewahren von
verschiedenen Komponenten einer nicht dargestellten, flieRfahigen Masse. Die Folie 7
erstreckt sich Uber die Lénge des Zylinders 2, wobei ein Innenbereich 12 der Folie 7 eine
Trennwand 13 zwischen den Kammern 8, 9 der Mehrkomponenten-Kartusche 1 bildet.
Der Innenbereich 12 der Folie 7 ist vom Zylinder 2 beabstandet und in Querrichtung zur
Kartusche 1 gewdlbt. Er weist in Querrichtung zur Kartusche 1 eine Lange auf, die dem
korrespondierenten Umfangsabschnitt der Kammer 9 des Zylinders 2 entspricht.

In der Austrittséffnung 5 ist ein‘Quersteg 10 angeordnet, der sich in Léngsrichtung der
Austrittsffnung 5 erstreckt und eine Zwischenwand bildet, an der die Folie 7 dichtend
fixiert ist. Ein AuRenbereich 11 der Folie 7 ist mit dem Zylinder 2 stoffschllssig
verbunden und kleidet die Kammer 8 komplett aus. Der Auspresskolben 4 drlckt die
Folie 7 an dem der Austrittséffnung 5 gegenliberliegenden Ende der Mehrkomponenten-
Kartusche 1 gegen den Zylinder 2 und verschlieRt die Kammern 8, 9 dicht.

Die Folie 7 ist diffusionsdicht, sie verhindert eine Wasserdampfdiffusion zwischen den
Kammern 8, 9 der Mehrkomponenten-Kartusche 1. Umschlie3t sie eine der beiden
Kammern 8, 9 vollstindig, dichtet die Folie 7 diese Kammer diffusionsdicht ab. Die
Folie 7 besteht aus einem Verbundwerkstoff mit einer Tragerfolie aus Kunststoff mit
einer Metallschicht als -Diffusionssperre. Als Metall findet beispielsweise Aluminium

Verwendung.

Figur 2 zeigt einen Querschnitt durch den Zylinder 2 der erfindungsgemafen
Mehrkomponenten-Kartusche 1. Der Zylinder 2 wird durch die vom Innenbereich 12 der
Folie 7 gebildeten Zwischenwand 13 in die Kammern 8, 9 unterteilt. Der
Aulenbereich 11 der Folie 7 ist stoffschllissig mit dem Zylinder 2 verbunden und kleidet
die Kammer 8 der Mehrkomponenten-Kartusche 1 komplett aus. ‘
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Figur 3 zeigt die erfindungsgeméale Mehrkomponenten-Kartusche 1 in einer
Stirnansicht. Am Kopfstiick 3 ist die Austrittséffnung 5 exzentrisch angeordnet. Die
Austrittséffnung 5 wird vom Quersteg 10 unterteilt. Der Quersteg 10 ist wie die
Trennwand 13 gewdlbt, versetzt zu einer gedachten Mittelachse der Austritts6ffnung 5
angeordnet und fluchtet mit der Trennwand 13 des Zylinders 2.

Die Figuren 4, 5 zeigen in schematischer Darstellung eine Stirnansicht einer
Spritzgiefform 15 zur Herstellung eines nicht dargestellten Zylinders 2 der
Mehrkomponenten-Kartusche 1, wie sie oben beschrieben worden ist, gemaR dem
erfindungsgeméalRen Verfahren. In einer Mitielachse der SpritzgieRform 15 ist ein
zylindrischer Werkzeugkern 16 angeordnet, der sich in Langsrichtung der
Spritzgief3form 15 erstreckt. Der Werkzeugkern 16 ist zweiteilig ausgefihrt und aus der
Spritzgieliform 15 entnehmbar. Der Werkzeugkern 16 ist teilbar und besteht aus einem
ersten Teil 17 und einem zweiten Teil 18 des Werkzeugkerns 16, wobei der erste Teil 17
eine in Léngsrichtung verlaufende Ausnehmung 19 zur Aufnahme des zweiten Teils 18
aufweist. Umlaufend um eine AuRenseite 20 des Werkzeugkerns 16 ist zwischen dem
Werkzeugkern 16 und der SpritzgieRform 15 ein Formraum 21 fir den Zylinder 2
gebildet. In der Ausnehmung 19 des ersten Teils 17 des Werkzeugkerns 16 ist zwischen
dem ersten Teil 17 und dem zweiten Teil 18 des Werkzeugkerns 16 die Folie 7
eingelegt. Ein Innenbereich 12 der Folie 7 liegt zwischen den beiden Teilen 17, 18 des
Werkzeugkerns 16 und ein AuBenbereich 11 der Folie 7 steht aus dem
Werkzeugkern 16 vor und ragt in den Formraum 21 der SpritzgieRform 15 hinein.

Beim SpritzgieRen des Zylinders 2 der Mehrkomponenten-Kartusche 1 wird der
Formraum 21 mit nicht dargestellien thermoplastischen Kunststoff gefiillt, wobei der
AuBenbereich 11 der Folie 7 umspritzt und dadurch stoffschllissig mit dem Zylinder 2
verbunden wird. Die beiden Teile 17, 18 des Werkzeugkerns 16 bilden Freirdume flr die
Kammern 8, 9 der Mehrkomponenten-Kartusche 1 und wérden nach dem Entformen d‘es
Zylinders 2 aus den Kammern 8, 9 des Zylinders 2 entnommen. Der Innenbereich 12 der
Folie 7 bildet eine Trennwand 13 des Zylinders 2 und unterteilt den Zylinder 2 in die zwei
voneinander getrennte Kammern 8, 9, die zur Aufnahme der Komponenten der Masse.
dienen.

Die Figur 4 zeigt eine erste vorteilhafte Ausflihrungsform der Erfindung, bei der
Aulienbereich 11 der Folie 7 aus dem Werkzeugkern 16 nur geringfiigig vorsteht und
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beim SpritzgieRen des Zylinders 2 allseitig umspritzt wird. Der AuRenbereich 11 der
Folie 7 wird dabei volistandig im Kunststoff des Zylinders 2 eingebettet, so dass bei der
Mehrkomponenten-Kartusche 1 nur die Trennwand 13 von der Folie 7 gebildet wird.

Figur 5 zeigt eine weitere vorteilhafte Ausflhrungsform, bei der der AuRenbereich 11 der
Folie 7 den ersten Teil 17 des Werkzeugkerns 16 komplett umschlieft und sich die
Enden des AuRenbereichs 11 {iberlappen. Der AuRenbereich 11 der Folie 7 liegt an der
AuRenseite 20 des ersten Teils 17 des Werkzeugkerns 16 an. Der AuRenbereich 11 wird
beim Spritzgiefen des Zylinders 2 auf der dem Werkzeugkern 16 gegentliberliegenden
Seite mit Kunststoff umspritzt, so dass eine Kammer 8 des Zylinders 2 vollstéandig mit
der Folie 7 ausgekleidet ist. Die Folie 7 ist vorzugsweise diffusionsdicht.
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Patentanspriiche

Verfahren zur Herstellung einer Mehrkomponenten-Kartusche (1), die zum
getrennten Aufbewahren und zum gemeinsamen Auspressen von mindestens
zwei Komponenten einer flieRféhigen Masse dient, wobei die Mehrkomponenten-
Kartusche (1) einen Zylinder (2) mit mindestens zwei voneinander getrennten
Kammern (8, 9) zur getrennten Aufbewahrung der Komponenten der Masse
aufweist, gekennzeichnet durch folgende Schritte:

a.) Bereitstellen einer Folie (7);

b.) Einlegen der Folie (7) in eine sich langs erstreckende Ausnehmung (19)
eines ersten Teils (17) eines Werkzeugkerns (16) einer SpritzgieRform (15)
fur den Zylinder (2) der Mehrkomponenten-Kartusche (1);

c.) Einsetzen eines zweiten Teils (18) des Werkzeugkerns (16) der
Spritzgieform (15) in die Ausnehmung (19) des ersten Teils (17) des
Werkzeugkerns (16), wobei ein Innenbereich (12) der Folie (7) zwischen den
beiden Teilen (17, 18) des Werkzeugkerns (16) einliegt und ein AuRenbereich
(11) der Folie (7) sich an einer AuRenseite (20) des Werkzeugkerns (16) der
SpritzgieRform (15) fiir den Zylinder (2) befindet;

d.) Einbringén des Werkzeugkerns (16) mit der Folie (7) in einen Formraum (21)
der SpritzgieRform (15) fiir den Zylinder (2), wobei der AuRenbereich (11) der
Folie (7) im Formraum (21) der SpritzgieRform (15) fiir den Zylinder (2)
einliegt; ‘

e.) Spritzen des Zylinders (2) der Mehrkomponenten-Kartusche (1), wobei beim
Fdllen des Formraums (21) der SpritzgieRform (15) fiir den Zylinder (2) mit
Kunststoff der AuRenbereich (11) der Folie (7) umspritzt und stoffschliissig
mit dem Zylinder (2) verbunden wird; und
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f.) Entformen des Zylinders (2) der Mehrkomponenten-Kartusche (1) und
Entnehmen der beiden Teile (17, 18) des Werkzeugkerns (16) aus dem
Zylinder (2).

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Folie (7)
diffusionsdicht ist. '

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass Rinder der
Folie (7), die deren Aufenbereich (11) bilden, aus den zusammengesetzten
Teilen (17, 18) des Werkzeugkerns (16) in den den Werkzeugkern (16)
umgebenden Formraum (21) der SpritzgieRform (15) fir den Zylinder (2)
vorstehen.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Folie (7) den
ersten Teil (17) oder den zweiten Teil (18) des Werkzeugkerns (16) umschliefit.

Mehrkomponenten-Kartusche (1) zum getrennten Aufbewahren und zum
gemeinsamen Auspressen von mindestens zwei Komponenten einer flieRfihigen
Masse, mit einem Zylinder (2) zur Aufnahme der Masse, mit einem
Auspresskolben (4) zum Auspressen der Masse und mit mindestens einer
Austrittsoffnung (5) fur die Masse, wobei die Komponenten der Masse
vonei‘nander getrennt in mindestens zwei Kammern (8, 9) des Zylinders (2)
aufbewahrt sind, welche sich in Lé';ngsrichtung des Zylinders (2) der
Mehrkomponenten-Kartusche (1) erstrecken, dadurch gekennzeichnet, dass
der Zylinder (2) eine diffusionsdichte Folie (7) aufweist, die sich ber die Linge
des Zylinders (2) erstreckt, wobei ein Innenbereich (12) der Folie (7) eine
Trennwand (13) bildet, die den Zylinder (2) in die in Langsrichtung verlaufenden
Kammern (8, 9) unterteilt und ein AufRenbereich (11) der Folie (7) mit dem

‘Kunststoff des Zylinders (2) umSpritzt und mit dem Zylinder (2) stoffschliissig

verbunden ist.

Mehrkomponenten-Kartusche nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass
die Folie (7) eine metallische Schicht als Diffusionssperre aufweist.
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Mehrkomponenten-Kartusche nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass
die Folie (7) aus einem Verbundwerkstoff hergestellt ist.

Mehrkomponenten-Kartusche nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass
ein Innenbereich (12) der Folie (7) vom Zylinder (2) beabstandet ist und die in
Langsrichtung des Zylinders (2) verlaufende Trennwand (13) bildet, die den
Zylinder (2) in die Kammern (8, 9) unterteilt, und dass der Auspresskolben (4) die
Trennwand (13) beim Auspressen der Komponenten der Masse an den
Zylinder (2) driickt.

Mehrkomponenten-Kartusche nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass
die Austrittsdffnung (5) einen Quersteg (10) aufweist, an dem die Folie (7) fixiert
ist.

Mehrkomponenten-Kartusche nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass
die Kammern (8, 9) des Zylinders (2) auf der der Austrittséffnung (5)
gegeniiberliegenden Seite vom Auspresskolben (4) dichtend verschlossen sind.
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