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(57) Offenbart ist ein Wandteil (23) fur einen expandierbaren 21
Aufgussbehalter (20) zur Aufnahme einer Aufgusstrockensub-
stanz fur die Zubereitung eines Aufgussgetranks, ein Aufguss-
behalter und ein Verfahren zum Herstellen eines Wandteils. Das
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auf und eine das erste Ende (231) und das zweite Ende (232)
verbindende verformbare Schlauchfolie (233). Das erste Ende 5o
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Wandteil fir einen expandierbaren Aufgussbehélter, einen expandierbaren
Aufgussbehalter sowie ein Verfahren zum Herstellen eines Wandteils flir einen expandierbaren Aufgussbehalter geméass
dem Oberbegriff der unabhangigen Anspriiche.

[0002] Unter einem Aufgussgetrank wird im Zusammenhang mit der vorliegenden Erfindung jede Art von Getrank verstan-
den, das ausgehend von einer Aufgusstrockensubstanz durch Kontaktierung mit einer kalten oder heissen Aufgussflis-
sigkeit zubereitet werden kann. Ein typisches Aufgussgetrank ist beispielsweise Tee, der durch Aufbriihen von Teeblattern
oder Krautern mit heissem Wasser zubereitet wird.

[0003] Es ist bekannt, dass unterschiedliche Teesorten zur optimalen Entfaltung ihres Aromas ein vergleichsweise langes
Briihen von einigen Minuten Dauer erfordern. Die Kontaktzeit zwischen den Teeblattern und dem Briihwasser muss daher
ausreichend lang sein.

[0004] Mit der EP 3 119 245 B1 ist eine Teezubereitungsvorrichtung und ein Verfahren bekannt geworden, welches es
ermoglicht, eine abgemessene Menge einer Aufgusstrockensubstanz Uber eine bestimmte Kontaktierungsdauer mit einer
Aufgussflissigkeit in Kontakt zu bringen. Dies wird durch einen expandierbaren Aufgussbehalter ermdglicht. Um die Auf-
gussflussigkeit in den Behalter zu bringen, wird ein Deckel dieses Behalters mit einer Flllnadel durchstochen und durch
diese Fiillnadel die Aufgussflissigkeit in den Behalter eingebracht. Zur Entleerung des Aufgussbehélters ist ein Auslass-
ventil vorgesehen, welches sich beim Uberschreiten eines Uberdrucks im Innern des Ausgussbehalters 6ffnet. Der Uber-
druck wird durch Zusammenstauchen des Behdlters mit einem Auspresskolben erreicht.

[0005] Je nach Aufgusstrockensubstanz kann diese in einer mehr oder weniger komprimierten Form vorliegen. Um die
Aufgusstrockensubstanz vollstandig zu benetzen muss diese in einer relativ lockeren Form vorliegen. Dazu ist der Auf-
gussbehéalter expandierbar, sodass die Aufgusstrockensubstanz allseitig benetzt werden kann. Damit der Aufgussbehélter
in seinem Volumen vergrdssert werden kann, also expandiert werden kann, ist in der EP 3 119 245 B1 ein Faltenbalg
vorgesehen, der zusammengefaltet einen geringen Platzbedarf hat und auseinandergezogen ein relativ grosses Volumen
bereitstellen kann. Die Erstellung eines Faltenbalgs ist relativ aufwendig und entsprechend teuer. Zudem missen durch
eine Vielzahl an unterschiedlichen Produktionsschritten bedingt eine entsprechende Vielzahl an Qualitatskontrollen durch-
gefiihrt werden, sodass sichergestellt werden kann, dass der Faltenbalg dicht ist und die Aromen der darin befindlichen
Aufgusstrockensubstanz erhalten bleiben.

[0006] Es ist Aufgabe der Erfindung zumindest einen oder mehrere Nachteile des Standes der Technik zu beheben. Ins-
besondere soll ein Wandteil fiir einen expandierbaren Aufgussbehélter geschaffen werden, das einfach und insbesonde-
re gunstig herzustellen ist, Ressourcen schont und eine hohe Wiederholgenauigkeit bei der Herstellung erméglicht und
insbesondere ein einfaches Expandieren erméglicht.

[0007] Diese Aufgabe wird durch die in den unabhangigen Patentansprichen definierten Vorrichtungen und Verfahren
geldst. Weitere Ausfihrungsformen ergeben sich aus den abhangigen Patentansprichen.

[0008] Ein erfindungsgemasses Wandteil fir einen expandierbaren Aufgussbehalter zur Aufnahme einer Aufgusstrocken-
substanz fur die Zubereitung eines Aufgussgetranks weist ein erstes Ende und ein zweites Ende auf. Das Wandteil weist
zudem eine das erste Ende und das zweite Ende verbindende verformbare Schlauchfolie auf.

[0009] Das erste Ende weist einen Befestigungsring auf, der integral mit der Schlauchfolie verbunden ist.

[0010] Eine Schlauchfolie ist ein Element aus einem Werkstoff mit einer umlaufenden, geschlossenen Wandung die relativ
zu ihrer Lange, bzw. flachigen Erstreckung, eine geringe Wandstarke aufweist. Die Wandstéarke ist vorliegend kleiner als
0.2 mm, bevorzugt kleiner als 0.1 mm, jedoch mindestens 0.01 mm stark. Die Schlauchfolie ist vorzugsweise genau 0.1mm
stark.

[0011] Bei der Schlauchfolie kann es sich vorliegend um eine Folie aus PET, PEF oder einem vergleichbaren Material
handeln. Diese ist vorzugsweise hitzebestandig fiir Temperaturen bis 100°C, vorzugsweise flr Temperaturen bis 150°C,
insbesondere flr Temperaturen bis 200°C. Die Schlauchfolie ist insbesondere weichmacherfrei, reissfest und weist eine
hohe Bestandigkeit gegen Knittern auf.

[0012] Eine Schlauchfolie kann beispielsweise als ein- oder mehrschichtige Blasfolie hergestellt sein, alternativ kann diese
auch gewickelt und verschweisst werden.

[0013] Durch die Ausbildung eines Befestigungsrings am ersten Ende der Schlauchfolie kann diese einfach mit beispiels-
weise einem entsprechenden Bodenteil eines Aufgussbehalters verbunden werden.

[0014] Dies wird insbesondere dadurch vereinfacht, dass die Schlauchfolie integral mit dem Befestigungsring verbunden
ist. Die Schlauchfolie muss daher nicht aufwendig am Bodenteil festgeklemmt werden, lediglich der Befestigungsring muss
mit einem entsprechenden Gegenstiick am Bodenteil in Verbindung gebracht werden.

[0015] Es kann vorgesehen sein, dass das zweite Ende des Wandteils als Deckelteil des Aufgussbehalters ausgebildet
ist. Das Deckelteil ist dabei integral mit der Schlauchfolie verbunden.
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[0016] Durch die Ausbildung des zweiten Endes als Deckelteil des Aufgussbehélters, insbesondere durch die integrale
Verbindung der Schlauchfolie mit dem Deckelteil, kann ein zusatzlicher Arbeitsschritt zum Verbinden der Schlauchfolie
mit dem Deckelteil unterbleiben.

[0017] Die integrale Verbindung zwischen dem Deckelteil und der Schlauchfolie erméglicht es zudem, den Herstellungs-
prozess zu vereinfachen. Insbesondere kann auf zuséatzliche Qualitatskontrollen verzichtet werden, da eine separate und/
oder spater durchgeflhrte Verbindung zwischen der Schlauchfolie und dem Deckelteil nicht Uberprift werden muss.

[0018] Dies gilt gleichermassen flr die Verbindung zwischen der Schlauchfolie und dem Befestigungsring.
[0019] Das erste Ende und das zweite Ende kénnen Uber eine helixférmige Struktur miteinander verbunden sein.

[0020] Eine helixférmige Struktur erhéht einerseits die Stabilitat des Wandteils, andererseits kann durch die helixiérmige
Struktur ein elastisches Element in der Form einer Schraubenfeder bereitgestellt werden. Dieses elastische Element un-
terstitzt den Auffaltvorgang beim Expandieren des expandierbaren Aufgussbehalters.

[0021] Die helixférmige Struktur kann integral mit der Schlauchfolie verbunden sein. Die Schlauchfolie ist somit gestitzt
und gefihrt. Die Schlauchfolie ist also mit der Windung der helixiérmigen Struktur verbunden und bewegt sich gemeinsam
mit der Windung der helixférmige Struktur. Wird der Aufgussbehalter von seiner expandierten Form in seine kollabierte
Form gedriickt, so ist die Schlauchfolie durch die helixférmige Struktur gefihrt und behalt im Bereich ihrer Anbindung an
die helixférmige Struktur ihren Durchmesser bei, beziehungsweise der Durchmesser wird etwas grésser.

[0022] Beim Zusammendriicken des Aufgussbehalters kann dieser auch etwas verdreht oder torquiert werden, sodass
der aussere Durchmesser der Schlauchfolie und damit auch der dussere Durchmesser der helixférmigen Struktur konstant
bleibt.

[0023] Die Verbindung zwischen der Schlauchfolie und dem Deckelteil und/oder dem Befestigungsring und/oder der he-
lixférmigen Struktur kann als eine spritzgegossene Verbindung ausgebildet sein.

[0024] Durch die Ausbildung als spritzgegossene Verbindung ist eine integrale Verbindung zwischen zwei Elementen
relativ einfach méglich. Beispielsweise kann die Schlauchfolie umspritzt werden und somit von zwei Seiten eingeschlossen
werden, ein Umspritzen oder Anspritzen von Elementen auf eine Folie ermdglicht auch eine Verbindung durch teilweises
auf- oder anschmelzen, sodass die Oberflachen zumindest teilweise ineinander verzahnt sind.

[0025] Vorzugsweise sind das Deckelteil und der Befestigungsring und die helixférmige Struktur einstiickig ausgebildet.

[0026] Dadurch kénnen weitere oder zusatzliche Schnittstellen zwischen den einzelnen Elementen vermieden werden
was wiederum einen positiven Einfluss auf die Fehleranfalligkeit hat.

[0027] Eine einstiickige Fertigung ist insbesondere im Spritzgiessverfahren vorteilhaft.
[0028] Samtliche miteinander gefertigten Elemente kénnen gleichmassig und homogen ausgebildet werden.

[0029] Das Deckelteil des Wanditeils kann eine oder mehrere Offnungen aufweisen. Zum Verschliessen dieser Offnungen
kann am Deckelteil eine Siegelfolie angeordnet sein.

[0030] Durch die Offnungen am Deckelteil lasst sich sowohl Material als auch Gewicht einsparen.

[0031] Ein weiterer Aspekt der Erfindung betrifft einen expandierbaren Aufgussbehalter zur Aufnahme einer Aufgusstro-
ckensubstanz fur die Zubereitung eines Aufgussgetranks. Der Aufgussbehalter umfasst ein Bodenteil, ein Deckelteil und
ein das Bodenteil und das Deckelteil verbindendes Wandteil. Das Wandteil ist insbesondere wie vorliegend beschrieben
ausgebildet. Das Wandteil weist eine variable Lange auf. Ein erstes Ende des Wandteils weist einen integralen Befesti-
gungsring auf. Das Wandteil ist mit diesem Befestigungsring am Bodenteil des Aufgussbehalters befestigt.

[0032] Durch den integralen Befestigungsring ist eine einfache Befestigung des Wandteils am Bodenteil erméglicht. Der
Aufgussbehalter kann entsprechend einfach und kostengiinstig hergestellt werden.

[0033] Es kann vorgesehen sein, dass das Deckelteil als integraler Bestandteil des Wandteils ausgebildet ist.

[0034] Die Ausbildung des Deckelteils als integraler Bestandteil des Wandteils ermdglicht es, auf einen weiteren Schritt
in der Fertigung zu verzichten. Ein separater Schritt zur Verbindung des Deckelteils mit dem Wandteil kann entfallen. Dies
erhdht die Prozesssicherheit und die Qualitatskontrolle wird vereinfacht.

[0035] Der Befestigungsring und das Deckelteil kbnnen Gber eine helixférmige Struktur miteinander verbunden sein.
[0036] Das Deckelteil ist damit sicher am Befestigungsring gehalten.
[0037] Zwischen dem Befestigungsring und dem Deckelteil kann sich eine Schlauchfolie erstrecken.

[0038] Durch die Schlauchfolie kann zwischen dem Deckelteil und dem Befestigungsring ein Raum oder Volumen ge-
schaffen werden, in welches beispielsweise die Aufgusstrockensubstanz eingebracht werden kann. Die Schlauchfolie er-
moglicht eine luftdichte Ausbildung des Wandteils, sodass Aromen der Aufgusstrockensubstanz sich nicht verflichtigen
kénnen.

[0039] Die Schlauchfolie und der Befestigungsring und/oder das Deckelteil und/oder die helixférmige Struktur kénnen eine
integrale Verbindung aufweisen.
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[0040] Eine integrale Verbindung ist zuverlassig und sicher und erflillt hohe Qualitatsstandards die mit einfachen Mitteln
zu erreichen sind. Das Ausbilden einer integralen Verbindung erméglicht es zudem, auf aufwéndige Tests zur Qualitats-
kontrolle zu verzichten. Ebenfalls kann auf zusatzliche Verbindungsschritte verzichtet werden.

[0041] Die Verbindung zwischen der Schlauchfolie und dem Deckelteil und/oder dem Befestigungsring und/oder der he-
lixférmigen Struktur kann als eine spritzgegossene Verbindung ausgebildet sein.

[0042] Durch die Ausbildung als spritzgegossene Verbindung ist eine integrale Verbindung zwischen zwei Elementen
relativ einfach méglich. Beispielsweise kann die Schlauchfolie umspritzt werden und somit von zwei Seiten eingeschlossen
werden, ein Umspritzen oder Anspritzen von Elementen auf eine Folie ermdglicht auch eine Verbindung durch teilweises
auf- oder anschmelzen, sodass die Oberflachen zumindest teilweise ineinander verzahnt sind.

[0043] Dies erlaubt auch die einstlickige Fertigung des Deckelteils gemeinsam mit dem Befestigungsring und der helix-
férmigen Struktur, deren Vorteile in Bezug zum Wandteil bereits beschrieben wurden und gleichermassen gelten.

[0044] Am Deckelteil kann ein Einlassventil angeordnet sein. Durch das Vorsehen eines Einlassventils kann sichergestellt
werden, dass das Deckelteil zuverlassig und dicht verschlossen werden kann.

[0045] Am Bodenteil kann ein Auslassventil angeordnet sein. Durch das Vorsehen eines Auslassventils kann sichergestellt
werden, dass das Bodenteil zuverlassig und dicht verschlossen werden kann.

[0046] Der Aufgussbehdlter kann somit in seiner kollabierten Form luftdicht verschlossen werden.
[0047] Ventile erméglichen ebenfalls ein spezifisches Offnen und Schliessen des Aufgussbehlters.

[0048] Zusatzlich kann vorgesehen sein, dass am Bodenteil ein Filtersieb angeordnet ist. Das Filtersieb ist insbesondere
derart angeordnet, dass ein Fluidfluss vom Inneren des Aufgussbehalters in Richtung zum Auslassventil hin gefiltert wird.

[0049] Ein weiterer Aspekt betrifft ein Verfahren zum Herstellen eines Wandteils fir einen expandierbaren Aufgussbehalter
zur Aufnahme einer Aufgusstrockensubstanz flr die Zubereitung eines Aufgussgetranks, insbesondere eines Wandteils
wie vorliegend beschrieben. Das Wandteil ist insbesondere vorgesehen flr einen expandierbaren Aufgussbehalter wie
vorliegend beschrieben. Das Verfahren umfasst die folgenden Schritte:

— Bereitstellen einer Schlauchfolie

— Positionieren der Schlauchfolie auf einem Werkzeugkern

— Einfiigen des Werkzeugkerns in eine Spritzgiessform,

— Spritzgiessen eines Befestigungsrings direkt auf die Schlauchfolie, sodass der Befestigungsring und die Schlauchfolie
integral verbunden sind,

— Entformen der Schlauchfolie mit dem angespritzten Befestigungsring.

[0050] Dies erlaubt das einfache und kostenginstige Fertigen eines Wandteils das als integralen Bestandteil eine
Schlauchfolie sowie einen Befestigungsring aufweist. Die Verbindung zwischen dem Befestigungsring und der Schlauch-
folie wird durch das Spritzgiessen direkt hergestellt und ein zusatzlicher Schritt zum Verbinden dieser beiden Elemente
ist nicht notwendig.

[0051] Wahrend des Spritzgiessens des Befestigungsrings kann im gleichen Schritt ein Deckelteil direkt auf die Schlauch-
folie gespritzt werden, sodass das Deckelteil und die Schlauchfolie ebenso integral verbunden sind.

[0052] Dieser Fertigungsschritt vereinfacht die Fertigung des Wandteils und ermdéglicht es, auf einen weiteren Schritt zum
Verbinden der Schlauchfolie mit dem Deckelteil zu verzichten. Das Deckelteil muss nicht mehr separat hergestellt werden
und eine nachtragliche Schnittstelle zwischen dem Deckelteil und der Schlauchfolie entfllt, ebenso, wie eine Schnittstelle
zwischen der Schlauchfolie und dem Befestigungsring entfallt.

[0053] Wahrend des Spritzgiessens des Befestigungsrings kann im gleichen Schritt eine helixférmige Struktur direkt auf
die Schlauchfolie gespritzt werden, sodass die helixférmige Struktur und die Schlauchfolie integral verbunden sind.

[0054] Auch dieser Schritt erleichtert die Fertigung und erméglicht es, auf entsprechende zusétzliche Schritte zum Be-
festigen der Schlauchfolie an der helixférmigen Struktur zu verzichten.

[0055] Das An- oder Umspritzen einer Folie erméglicht auch eine Verbindung durch teilweises auf- oder anschmelzen,
sodass die Oberflachen der Folie und dem angespritzten oder umspritzten Element zumindest teilweise ineinander ver-
zahnt sind.

[0056] Die Schlauchfolie ist eine verformbare Schlauchfolie.

[0057] Durch die Verwendung einer verformbaren Schlauchfolie ist gewahrleistet, dass das Wandteil im Anschluss an die
Herstellung kollabiert werden kann.

[0058] Dabei kann vorgesehen sein, dass das Deckelteil in Richtung zum Befestigungsring bewegt wird. Die helixiérmige
Struktur wird dadurch in ihrem Durchmesser etwas grésser. Alternativ kann auch vorgesehen sein, dass wahrend der
Bewegung des Deckelteils in Richtung zum Befestigungsring das Wandteil etwas torquiert wird, sodass sich der dussere
Durchmesser der helixférmigen Struktur nicht verandert.
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[0059] Anhand von schematischen Figuren werden nachfolgend unterschiedliche Aspekte der Erfindung erlautert. Es
zeigt:

Figur 1: Eine perspektivische Schnittansicht eines Aufgussbehalters;

Figur 2A: eine perspektivische Ansicht des Aufgussbehélters aus der Figur 1 in einer kollabierten Form;
Figur 2B: eine perspektivische Ansicht des Aufgussbehélters der Figur 2A in einer expandierten Form;
Figur 3: eine Explosionsansicht des Aufgussbehalters aus der Figur 1;

Figur 4: eine perspektivische Ansicht einer Siegelfolie;

Figur 5: eine perspektivische Ansicht eines Bodenteils;

Figur 6: eine perspektivische Ansicht eines Verschlusses;

Figur 7: eine perspektivische Ansicht eines Wandteils;

Figur 8: eine Detailansicht aus der Figur 1;

Figur 9: eine perspektivische Ansicht eines Werkzeugkerns;

Figur 10: eine perspektivische Ansicht des Werkzeugkerns gemass der Figur 9 mit darauf angeordneter Schlauchfolie;

Figur 11: eine perspektivische Ansicht des Werkzeugkerns und der Werkzeughalften.

[0060] Der besseren Ubersichtlichkeit halber wurde in samtlichen Figuren auf die Darstellung einer sich gegebenenfalls
im Aufgussbehalter 20 befindlichen Aufgusstrockensubstanz verzichtet.

[0061] Figur 1 zeigt eine perspektivische Schnittansicht eines Aufgussbehalters 20. Der Aufgussbehdlter 20 weist ein
Einlassventil 10 und ein Auslassventil 30 mit einer Ausgabedéffnung auf. Der Aufgussbehalter selbst umfasst ein Bodenteil
21, ein Deckelteil 22 sowie ein Wandteil 23. Das Wandteil 23 ist expandierbar und umfasst vorliegend eine Schlauchfolie
233. Das Wandteil 23 ist einerseits fllissigkeitsdicht mit dem Bodenteil 21 verbunden und andererseits flissigkeitsdicht mit
dem Deckelteil 22. Umlaufend um die Schlauchfolie 232 ist eine helixférmige Struktur 234 ausgebildet. Dieses Wandteil
23 ist vom Bodenteil 21 und vom Deckelteil 22 umschlossen. Dazu ist am Bodenteil 21 an seiner Peripherie eine sich in
Richtung des Deckelteils 22 erstreckende hohlzylindrische Wandung 211 vorgesehen.

[0062] Ebenfalls ersichtlich ist, dass das Auslassventil 30 zumindest teilweise als integraler Bestandteil des Bodenteils
21 ausgebildet ist. Zur Vervollstindigung des Auslassventils 30 ist ein Verschluss 31 vorgesehen. Ein Filtersieb 40, welches
stromaufwarts der Ausgabedéffnung und damit des Auslassventils 30 angeordnet ist, ist ebenfalls illustriert.

[0063] Wie inder Figur 1 ersichtlich ist, ist das Einlassventil 10 zumindest teilweise als Bestandteil des Deckelteils 22 aus-
gebildet und wirkt mit einem entsprechenden Gegenstiick des Bodenteils 21 zusammen. Dieses Gegenstick ist ein Fort-
satz des Filtersiebes 40. Auf dem Deckelteil 22 angeordnet ist eine Siegelfolie 221 welche das Einlassventil 10 verschliesst.

[0064] Der Aufgussbehalter 20 gemass der Figur 1 ist im Wesentlichen rotationssymmetrisch ausgebildet und weist eine
zentrale Achse L auf. Diese definiert ebenfalls eine axiale Richtung. Auch bei nicht rotationssymmetrischen Ausbildungen
des Aufgussbehalters 20 ist eine zentrale Achse vorhanden. Diese ist im Wesentlichen durch die Verbindung von Einlass-
ventil 10 und Auslassventil 30 definiert. Ebenfalls durch das Einlassventil 10 und das Auslassventil 30 ist eine Strémungs-
richtung definiert die vom Einlassventil 10 zum Auslassventil 30 1uft.

[0065] Die Figur 2A zeigt eine perspektivische Ansicht des Aufgussbehalters aus der Figur 1 in der kollabierten Form. Es
ist ersichtlich, dass der Aufgussbehélter 20 in dieser Form im Wesentlichen aus dem Bodenteil 21 (siehe Figur 1), das
innerhalb des Verschlusses 31 angeordnet ist, der hohlzylindrischen Wandung 211 sowie dem mit der Siegelfolie 221 ver-
schlossenen Deckelteil 22 besteht und durch diese Elemente das sich im Inneren des Aufgussbehdlters 20 befindliche
expandierbare Wandteil geschiitzt angeordnet ist.

[0066] Wie aus der Figur 2A und aus der Figur 1 ersichtlich ist, ist in der kollabierten Form das Bodenteil 21 Uber die an
seiner Peripherie angeordnete Wandung 211 mit dem Deckelteil 22 verbunden.

[0067] Die Figur 2B zeigt eine perspektivische Ansicht des Aufgussbehalters 20 aus der Figur 2A in einer expandierten
Form. Durch das Einbringen eines Uberdrucks Uber das Einlassventil 10 (siehe Figur 1) wurde das Deckelteil 22 aus einem
entsprechenden Sitz 215 (siehe Figur 5) in der Wandung 211 gedrickt und das Wandteil 23 durch das Einfillen von Auf-
gussflussigkeit in den Aufgussbehalter 20 expandiert. Diese Expansion ist durch die helixférmige Struktur 234 unterstitzt.
Es versteht sich, dass vor dem Einbringen des Uberdrucks das Einlassventil 10 gedffnet wurde. Der Aufgussbehalter
20 bleibt nachfolgend lber eine vorbestimmte Zeit in dieser expandierten Form und wird im Anschluss zum Ausbringen
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des Aufgussgetranks zusammengedriickt. Es versteht sich, dass das Auslassventil 30 (siehe dazu Figur 1) insbesondere
vor dem Zusammendriicken gedffnet und das Aufgussgetrank durch dieses Auslassventil 30 ausgegeben wird.

[0068] Die Figur 3 zeigt eine Explosionsansicht des Aufgussbehdlters 20 aus der Figur 1. Der Aufgussbehalter 20 weist
ein Deckelteil 22 auf mit einer daran befestigten Siegelfolie 221. Die Siegelfolie 221 ist vorliegend mit einem Klebstoff
am Deckelteil 22 befestigt. Es ist jedoch auch vorstellbar, dass die Siegelfolie 221 mittels einer Ultraschall-Schweissung
oder durch konventionelles aufschmelzen/verschmelzen auf dem Deckelteil 22 angeordnet ist. Hier ist ersichtlich, dass
das Deckelteil 22 Offnungen 222 aufweist, die ebenfalls mit der Siegelfolie 221 verschlossen sind.

[0069] Dargestellt ist ebenfalls das Wandteil 23 welches ein erstes Ende 231 und ein zweites Ende 232 aufweist. Das
erste Ende 231 und das zweite Ende 232 sind mittels einer Schlauchfolie 233 miteinander verbunden. Mit anderen Worten
weist die Schlauchfolie 233 ein erstes Ende 231 und ein zweites Ende 232 auf. Das erste Ende 231 ist mit dem Deckelteil
22 integral verbunden. Das zweite Ende 232 ist mit einem Befestigungsring 50 integral verbunden.

[0070] Um die Schlauchfolie 233 umlaufend ist eine helixférmige Struktur 234 ausgebildet, die ebenfalls integral mit der
Schlauchfolie 233 verbunden ist. Das Deckelteil 22, die helixférmige Struktur 234 sowie der Befestigungsring 50 sind
einstlickig in einem Spritzgiessverfahren hergestellt und entsprechend als Spritzguss ausgebildet. Durch die Herstellung
im Spritzgiessverfahren kdnnen diese Elemente direkt auf oder an die Schlauchfolie 233 auf- oder angespritzt werden.

[0071] Ebenfalls illustriert in der Figur 3 ist das Bodenteil 21 mit der sich in Richtung des Deckelteils 22 erstreckenden
Wandung 211. Am Bodenteil 21 angeordnet ist ein Verschluss 31 des Auslassventils 30. Der Verschluss 31 ist axial
verschieblich am Bodenteil 21 angeordnet.

[0072] Der Verschluss 31 Uberspannt das Bodenteil 21 vollstandig. Zentral und als integraler Bestandteil des Bodenteils
21 ausgebildet ist ein Verschlusskérper 312 (siehe Figur 5) der eine Offnung am Bodenteil 21 verschliesst. Ein Filtersieb
213, welches stromaufwaérts einer Ausgabedffnung 212 angeordnet ist, ist ebenfalls illustriert. Eine Bewegung des Ver-
schlusses 31 in eine axiale Richtung erméglicht es, die Offnung im Bodenteil 21 freizugeben und damit das Auslassventil
30 zu 6ffnen.

[0073] In den nachfolgenden Figuren sind einzelne Elemente des Aufgussbehdlters 20 gemass der Figur 3 detailliert
beschrieben.

[0074] Die Figur 4 zeigt eine perspektivische Ansicht einer Siegelfolie 221. Die Siegelfolie ist vorliegend aus Polypropylen
gefertigt und weist eine Dicke zwischen 0.05mm und 0.1 mm auf und ist hier 0.8mm dick.

[0075] Die Figur 5 zeigt eine perspektivische Ansicht eines Bodenteils 21. Am Bodenteil 21 angeordnet ist eine hohlzylin-
drische Wandung 211. Die hohlzylindrische Wandung 211 weist an ihrem oberen Ende einen Sitz 215 zum Eingriff eines
Deckelteils 22 (siehe dazu Figur 1) auf. Dazu ist am Deckelteil 22 ein vorspringendes Element ausgebildet. Am Ubergang
zwischen der hohlzylindrischen Wandung 211 zu einem sich im Wesentlichen flachig erstreckenden Basiselement des
Bodenteils 21 befindet sich ein Klemmelement 212. Das Klemmelement 212 ist gebildet durch einen sich im Wesentlichen
axial erstreckenden Vorsprung 214 sowie einen Teil der hohlzylindrischen Wandung 211. Zwischen diesen beiden Ele-
menten kann ein entsprechendes Gegenstiick, vorliegend ein Befestigungsring 50 (siehe dazu Figur 1) eingefligt werden.
Innerhalb des Klemmelements 212 ist eine sich im Wesentlichen axial erstreckende Dichtlippe 213 angeordnet. Sowohl
die Dichtlippe 213 als auch der Vorsprung 214 sind umlaufend um ein Zentrum des Bodenteils 21 ausgebildet.

[0076] Zentral am Bodenteil 21 ist ein Filtersieb 40 angeordnet.

[0077] Die Figur 6 zeigt eine perspektivische Ansicht eines Verschlusses 31. Der Verschluss 31 weist einen peripheren
Rand 311 auf und einen zentral angeordneten Verschlusskérper 312. Am peripheren Rand 311 ist ein radial nach innen
gerichteter Fortsatz ausgebildet zum Eingriff mit einem entsprechenden Gegenstiick am Bodenteil 21.

[0078] Die Figur 7 zeigt eine perspektivische Ansicht eines Wandteils 23. Das Wandteil 20 weist ein erstes Ende 231 und
ein zweites Ende 231 auf. Es umfasst vorliegend ein Deckelteil 22, das am zweiten Ende angeordnet ist sowie einen Be-
festigungsring 50 der am ersten Ende 231 angeordnet ist. Das Wandteil 23 umfasst zudem eine helixférmige Struktur 234.
Das Deckelteil 22, die helixférmige Struktur 234 und der Befestigungsring 50 sind gemeinsam einstiickig im Spritzgiess-
verfahren gefertigt. Das Wandteil 23 umfasst zudem eine Schlauchfolie 233. Das Deckelteil 22, die helixférmige Struktur
234 und der Befestigungsring 50 sind auf diese Schlauchfolie 233 aufgespritzt oder angespritzt. Entsprechend weist die
Schlauchfolie 233 eine integrale Befestigung zum Deckelteil 22, zur helixférmigen Struktur 234 sowie zum Befestigungs-
ring 50 auf. Diese Elemente sind daher flissigkeitsdicht und luftdicht miteinander verbunden. Im Deckelteil 22 ist eine
Offnung 222 ersichtlich sowie ein Teil des Einlassventils 10 (siehe dazu Figur 1).

[0079] Die Schlauchfolie ist aus PET und weist eine Starke von 0.1mm auf. Sie ist Weichmacherfrei und hitzebestandig
bis 200°C.

[0080] Die Figur 8 zeigt eine Detailansicht aus der Figur 1. Gezeigt ist eine Schlauchfolie 233 mit einem integral ange-
ordneten Befestigungsring 50 der einen ersten Schenkel 51 und einen zweiten Schenkel 52 aufweist. Der erste Schenkel
51 ist mit einer umlaufenden Nut zum zweiten Schenkel 52 beabstandet.

[0081] Der Befestigungsring 50 ist im Klemmelement 212 des Bodenteils 21 gehalten. Der Befestigungsring 50 ist zwi-
schen der hohlzylindrischen Wandung 211 und einen umlaufenden Vorsprung 214 geklemmt. Gegen ein axiales Verschie-
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ben ist an der Wandung 211 ein Vorsprung 216 vorgesehen, der den Befestigungsring 50 gegen axiales Verschieben
sichert. Die Dichtlippe 213 ist in Kontakt mit dem ersten Schenkel 51 des Befestigungsringes 50.

[0082] Der Befestigungsring 50 und damit die integral daran befestigte Schlauchfolie 233 ist damit sicher und flUssigkeits-
dicht am Bodenteil 21 gehalten.

[0083] Die nachfolgenden Figuren zeigen einzelne Schritte eines Fertigungsverfahrens fur ein Wandteil 23 wie in der Figur
7 gezeigt.

[0084] Die Figur 9 zeigt eine perspektivische Ansicht eines Werkzeugkerns 60 sowie einer Schlauchfolie 233. Die
Schlauchfolie 233 wird durch aufrollen und verschweissen eines einzelnen Blattes der Folie hergestellt. Dies ist vorliegend
aus PET hergestellt und weist eine Dicke von 0.1mm auf. Die Schlauchfolie 233 weist ein erstes Ende 231 und ein zweites
Ende 232 auf. Das erste Ende 231 weist einen etwas grésseren Durchmesser auf als das zweite Ende 232. Die Schlauch-
folie 233 ist also gesamthaft konisch zulaufend ausgebildet. Der Werkzeugkern 60 ist entsprechend konisch ausgebildet.
In einem ersten Schritt wird die Schlauchfolie 233 vor dem Werkzeugkern 60 angeordnet.

[0085] Die Figur 10 zeigt eine perspektivische Ansicht des Werkzeugkerns 60 gemass der Figur 9 mit darauf angeordne-
ter Schlauchfolie 233. Die Schlauchfolie 233 ist auf dem Werkzeug 60 positioniert. Der Werkzeug 60 wird nachfolgend
gemeinsam mit der Schlauchfolie 233 in eine Spritzgiessform 61 (siehe dazu Figur 10) eingefigt, bzw. wird eine Spritz-
giessform 61 um den Werkzeugkern 60 geschlossen.

[0086] Im Anschluss wird entsprechend verflissigter Kunststoff, vorliegend Polypropylen, PP, in die Spritzgiessform 61 ein-
gespritzt und der Befestigungsring 50, die helixférmige Struktur 234 sowie das Deckelteil 22 an die Schlauchfolie 233 an-
gespritzt.

[0087] Die Figur 11 zeigt eine perspektivische Ansicht des Werkzeugkerns 60 und der Werkzeughalften 62 und 63 der
Spritzgiessform 61. In der Figur 11 ist der Zustand nach dem Spritzgiessen und nach dem Offnen der Werkzeughalften
62 und 63 gezeigt. Wie ersichtlich ist, ist die helixférmige Struktur 234, das Deckelteil 22 sowie der Befestigungsring
50 einstiickig im Spritzguss ausgebildet und integral im Spritzgiessverfahren mit der Schlauchfolie 233 verbunden.

[0088] Im Anschluss an das Offnen der Spritzgiessform 61 kann somit das fertig gestellte Wandteil vom Werkzeug 60 ent-
formt werden.

Patentanspriiche

1. Wandteil (23) fiir einen expandierbaren Aufgussbehalter (20) zur Aufnahme einer Aufgusstrockensubstanz fur die Zu-
bereitung eines Aufgussgetranks, wobei das Wandteil (23) ein erstes Ende (231) und ein zweites Ende (232) aufweist
und eine das erste Ende (231) und das zweite Ende (232) verbindende verformbare Schlauchfolie(233), dadurch
gekennzeichnet, dass das erste Ende (231) einen Befestigungsring (50) aufweist, der integral mit der Schlauchfolie
(233) verbunden ist.

2. Wandteil (23) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das zweite Ende (232) als Deckelteil (22) des Auf-
gussbehalters (20) ausgebildet ist, wobei das Deckelteil (22) integral mit der Schlauchfolie (233) verbunden ist.

3.  Wandteil (23) nach einem der Anspriiche 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das erste Ende (231) und das
zweite Ende (232) Uber eine helixférmige Struktur (234) miteinander verbunden sind.

4. Wandteil (23) nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die helixférmige Struktur (234) integral mit der
Schlauchfolie (233) verbunden ist.

5. Wandteil (23) nach einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Verbindung zwischen der
Schlauchfolie (233) und dem Deckelteil (22) und/oder dem Befestigungsring (50) und/oder der helixférmigen Struktur
(234) als eine spritzgegossene Verbindung ausgebildet ist.

6. Wandteil (23) nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass das Deckelteil (22) und der Befestigungsring (50) und
die helixférmige Struktur (234) einstiickig ausgebildet sind.

7. Wandteil (23) nach einem der Ansprlche 2 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass das Deckelteil (22) eine oder mehrere
Offnungen (222) aufweist, wobei zum Verschliessen dieser Offnungen (222) eine Siegelfolie (221) am Deckelteil (22)
angeordnet ist.

8. Expandierbarer Aufgussbehdlter (20) zur Aufnahme einer Aufgusstrockensubstanz fur die Zubereitung eines Auf-
gussgetranks, umfassend ein Bodenteil (21), ein Deckelteil (22) und ein das Bodenteil (21) und das Deckelteil (22)
verbindendes Wandteil (23), insbesondere ein Wandteil (23) nach einem der Anspriiche 1 bis 7, wobei das Wandteil
(23) eine variable Lange aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass ein erstes Ende (231) des Wandteils (23) einen
integralen Befestigungsring (50) aufweist, und das Wandteil (23) mit diesem Befestigungsring (50) am Bodenteil (21)
befestigt ist.

9. Expandierbarer Aufgussbehalter (20) nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass das Deckelteil (22) als ein
integraler Bestandteil des Wandteils (23) ausgebildet ist.
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Expandierbarer Aufgussbehalter (20) nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass der Befestigungsring (50) und
das Deckelteil (22) Uber eine helixférmige Struktur (234) miteinander verbunden sind.

Expandierbarer Aufgussbehalter (20) nach einem der Anspriiche 9 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass sich zwi-
schen dem Befestigungsring (50) und dem Deckelteil (22) eine Schlauchfolie (233) erstreckt.

Expandierbarer Aufgussbehdlter (20) nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass die Schlauchfolie (233) und
der Befestigungsring und/oder das Deckelteil (22) und/oder die helixférmige Struktur (234) eine integrale Verbindung
aufweisen.

Expandierbarer Aufgussbehalter (20) nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass die Verbindung zwischen der
Schlauchfolie (233) und dem Deckelteil (22) und/oder dem Befestigungsring (50) und/oder der helixférmigen Struktur
(234) als eine spritzgegossene Verbindung ausgebildet ist.

Expandierbarer Aufgussbehalter (20) nach einem der Anspriiche 9 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass am Deckel-
teil (22) ein Einlassventil (10) angeordnet ist.

Expandierbarer Aufgussbehalter (20) nach einem der Anspriiche 8 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass am Boden-
teil (21) ein Auslassventil (30) angeordnet ist.

Expandierbarer Aufgussbehalter (20) nach einem der Anspriiche 8 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass am Boden-
teil (21) ein Filtersieb (40) angeordnet ist.

Verfahren zum Herstellen eines Wandteils (23), insbesondere ein Wandteil (23) nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
fur einen expandierbaren Aufgussbehdlter (20), insbesondere einen Aufgussbehélter (20) nach einem der Anspriiche
8 bis 16, zur Aufnahme einer Aufgusstrockensubstanz fir die Zubereitung eines Aufgussgetranks, gekennzeichnet
durch die Schritte:

¢, Bereitstellen einer Schlauchfolie (233)

¢, Positionieren der Schlauchfolie auf einem Werkzeugkern (60)

¢, Einfigen des Werkzeugkerns (60) in eine Spritzgiessform (61),

¢, Spritzgiessen eines Befestigungsrings (50) direkt auf die Schlauchfolie (233), sodass der Befestigungsring (50) und
die Schlauchfolie (233) integral verbunden sind,

¢, Entformen der Schlauchfolie (233) mit dem angespritzten Befestigungsring (50).

Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass wahrend des Spritzgiessens des Befestigungsrings (50)
ein Deckelteil (22) direkt auf die Schlauchfolie (233) gespritzt wird, sodass das Deckelteil (22) und die Schlauchfolie
(233) integral verbunden sind.

Verfahren nach Anspruch 17 oder 18, dadurch gekennzeichnet, dass wahrend des Spritzgiessens des Befestigungs-
rings (50) eine helixférmige Struktur (234) direkt auf die Schlauchfolie (233) gespritzt wird, sodass die helixférmige
Struktur (234) und die Schlauchfolie (233) integral verbunden sind.

Verfahren nach einem der Anspriiche 17 bis 19, dadurch gekennzeichnet, dass die Schlauchfolie (233) eine verform-
bare Schlauchfolie (233) ist.
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