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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Kassette zur Bevor-
ratung von Schlauchmaterial, mit einem Kassettenge-
hause, welches einen umlaufenden Aufnahmebereich
zur Aufnahme von Schlauchmaterial und eine mit dem
Aufnahmebereich verbundene Offnung zur Entnahme
von innerhalb des Aufnahmebereichs angeordnetem
Schlauchmaterial aufweist, und einer Deckelfolie, wel-
che die Offnung des Kassettengehéduses zumindest ab-
schnittsweise verschlie3t, wobei die Deckelfolie entlang
einer oder mehrerer Versiegelungsflachen jeweils mittels
einer Schweillverbindung mit dem Kassettengehause
verschweilt ist.

[0002] Ferner betrifft die Erfindung ein Verfahren zum
Herstellen einer Kassette zur Bevorratung von Schlauch-
material, mit den Schritten: Bereitstellen eines Kasset-
tengehauses, welches einen umlaufenden Aufnahmebe-
reich zur Aufnahme von Schlauchmaterial und eine mit
dem Aufnahmebereich verbundene Offnung zur Entnah-
me von innerhalb des Aufnahmebereichs angeordnetem
Schlauchmaterial aufweist, und Fullen des Aufnahme-
bereichs des Kassettengehauses mit Schlauchmaterial.
[0003] Gattungsgemale Kassetten werden Ublicher-
weise in Eimer- oder Behalterkonstruktionen eingesetzt,
sodass das Schlauchmaterial der Kassette als Abfallbeu-
tel verwendet werden kann. Die Verwendung von ent-
sprechenden Eimer- oder Behalterkonstruktionenin Ver-
bindung mit Schlauchmaterial bereitstellenden Kasset-
ten erfreut sich zunehmender Beliebtheit, da der Benut-
zungskomfort im Vergleich zu liblichen Abfall- bzw. Mdill-
eimern erheblich gesteigertist. Insbesondere entfallt das
fur den Benutzer umstandliche und zeitintensive Wech-
seln des Miill- bzw. Abfallbeutels.

[0004] Aus den Druckschriften US 3,536,192, die eine
Kassette nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 offen-
bart, US 5 671 847 A, US 2005/0079372 A1 und EP 2
295 344 A1 sind Kassetten bekannt, in welchen
schlauchférmiges Material angeordnet ist, wobei das
schlauchférmige Material als Abfallbeutel genutzt wer-
den kann.

[0005] Schlauchmaterial bevorratende Kassetten wei-
sen Ublicherweise ein Kassettengehause auf, in wel-
chem mehrere Meter an Schlauchmaterial in gefalteter
und komprimierter Form eingelegt sind. Damit das gefal-
tete und komprimierte Schlauchmaterial innerhalb des
Kassettengehauses gehalten werden kann, weisen be-
kannte Kassetten entweder einen separaten Deckel auf
oder das Kassettengehduse umfasst einen integrierten
Deckelabschnitt. Entsprechende Konstruktionen bedin-
gen jedoch einen vergleichsweise hohen Fertigungs-
und Montageaufwand und/oder fiihren zu einer erhebli-
chen Beeintrachtigung des Benutzungskomforts.
[0006] Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe
besteht somit darin, die Herstellungskosten von Kasset-
ten zur Bevorratung von Schlauchmaterial zu verringern,
ohne dabei den Benutzungskomfort zu beeintrachtigen.
[0007] Die Aufgabe wird geldst durch eine Kassette
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der eingangs genannten Art, wobei zumindest eine
Schweillverbindung zwischen dem Kassettengehause
und der Deckelfolie als Peelverbindung ausgebildet ist,
welche durch Beaufschlagen der Deckelfolie oder eines
Teils der Deckelfolie mit einer Abziehkraft I6sbar ist.
[0008] Die Erfindung macht sich die Erkenntnis zunut-
ze, dass die mechanischen Eigenschaften von Folien-
material geeignet sind, um das gefaltete und komprimier-
te Schlauchmaterial innerhalb des Aufnahmebereichs
des Kassettengehauses zu halten. Die Notwendigkeit ei-
nes separaten Deckels oder der Integration eines De-
ckelabschnitts in das Kassettengehause entfallt somit,
sodass die Herstellungskosten der Kassette erheblich
verringert werden. Ferner kann die Deckelfolie der erfin-
dungsgemalen Kassette derart einreilRbar und/oder zu-
mindest teilweise von dem Kassettengehause abziehbar
ausgebildet sein, dass die Offnung des Kassettengehau-
ses nur teilweise freigegeben wird, wodurch die kontrol-
lierte Entnahme von einer geeigneten Menge an
Schlauchmaterial erfolgen kann, wahrenddessen nicht-
benétigtes Schlauchmaterial innerhalb des Aufnahme-
bereichs des Kassettengehauses verbleibt. Insbesonde-
re ist das Kassettengehduse aus einem Kunststoffmate-
rial ausgebildet, beispielsweise aus Polypropylen. Das
Schlauchmaterial kann beispielsweise als Schlauchfolie
ausgebildet sein. Das Schlauchmaterial kann beispiels-
weise transparent oder teiltransparent ausgebildet sein.
Alternativ kann das Schlauchmaterial auch im Wesent-
lichen blickdicht ausgebildet sein. Das Schlauchmaterial
kann farbig und/oder bedruckt sein.

[0009] Die erfindungsgemale Kassette kann in einer
bevorzugten Ausfiihrungsform das Schlauchmaterial be-
reits umfassen, wobei das Schlauchmaterial in diesem
Fall in dem umlaufenden Aufnahmebereich des Kasset-
tengehduses angeordnet ist, insbesondere in gefalteter
und/oder komprimierter Form. Das Kassettengehause
kann einteilig oder mehrteilig ausgebildet sein. Die De-
ckelfolie kann beispielsweise transparent oder teiltrans-
parent ausgebildet sein. Alternativ kann die Deckelfolie
auch im Wesentlichen blickdicht ausgebildet sein. Die
Deckelfolie kann farbig und/oder bedruckt sein.

[0010] In einer bevorzugten Ausfliihrungsform weist
die erfindungsgemaRe Kassette ein im Wesentlichen
ringfdrmiges Kassettengehause auf. Die Innenkontur
und/oder die AuRenkontur des Kassettengehauses kann
beispielsweise im Wesentlichen rund oder mehreckig
ausgebildet sein. Das Kassettengehause weist vorzugs-
weise eine zentrale Ausnehmung auf, durch welche sich
das aus dem Aufnahmebereich des Kassettengehauses
herausgezogene Schlauchmaterial im Benutzungszu-
stand der Kassette erstreckt. Die Deckelfolie der erfin-
dungsgemalen Kassette kann eine ringférmige Grund-
form aufweisen. Die dufere Kontur und/oder die innere
Kontur der ringférmigen Deckelfolie kann im Wesentli-
chen rund oder mehreckig ausgebildet sein. Die Deckel-
folie weist vorzugsweise eine zentrale Ausnehmung auf,
durch welche sich das aus dem Aufnahmebereich des
Kassettengehauses herausgezogene Schlauchmaterial
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im Benutzungszustand der Kassette erstreckt. Die zen-
trale Ausnehmung des Kassettengehauses und die zen-
trale Ausnehmung der Deckelfolie sind vorzugsweise ko-
axial zueinander angeordnet.

[0011] In der erfindungsgemaRen Kassette ist die De-
ckelfolie entlang einer oder mehrerer, vorzugsweise um-
laufender, Versiegelungsflaichen jeweils mittels einer
Schweiltverbindung mit dem Kassettengehduse ver-
schweilt. Durch die eine oder die mehreren
Schweiltverbindungen ist die Deckelfolie an dem Kas-
settengehduse befestigt. Die eine oder die mehreren
Schweildverbindungen sind dabei derart ausgebildet,
dass die eine oder die mehreren Schweillverbindungen
nicht durch eine Druckbelastung des komprimierten
Schlauchmaterials innerhalb des Aufnahmebereichs des
Kassettengehauses geloést werden kann.

[0012] In einer Weiterbildung der erfindungsgemaRen
Kassette ist die Deckelfolie entlang einer dufleren um-
laufenden Versiegelungsflache mittels einer
Schweillverbindung mit einem Materialabschnitt des
Kassettengehauses verschweil’t, welcher radial auRen
von dem Aufnahmebereich angeordnet ist. Alternativ
oder zusatzlich ist die Deckelfolie entlang einer inneren
umlaufenden  Versiegelungsflache  mittels  einer
Schweiltverbindung mit einem Materialabschnitt des
Kassettengehauses verschweillt, welcher radial innen
von dem Aufnahmebereich angeordnet ist. Die umlau-
fenden Versiegelungsflaichen der Deckelfolie und die
verschweil’ten Materialabschnitte des Kassettengehau-
ses sind vorzugsweise ringférmig ausgebildet und wei-
sen eine Breite im Bereich von 3 bis 8 mm, vorzugsweise
eine Breite im Bereich von 4 bis 5 mm auf. Vorzugsweise
ist die aulRere Versiegelungsflache breiter als die innere
Versiegelungsflache ausgebildet.

[0013] Ineineranderen bevorzugten Ausfiihrungsform
der erfindungsgemafien Kassette ist der Materialab-
schnitt des Kassettengehauses, welcher radial aulien
von dem Aufnahmebereich angeordnet ist, als ein sich
nach auf3en erstreckender und vorzugsweise umlaufen-
der Gehausesteg ausgebildet. Alternativ oder zusatzlich
ist der Materialabschnitt des Kassettengehauses, wel-
cher radial innen von dem Aufnahmebereich angeordnet
ist, als ein sich nach innen erstreckender und vorzugs-
weise umlaufender Gehausesteg ausgebildet. Der sich
nach auflen erstreckende Gehausesteg ist vorzugswei-
se Uber einen gebogenen Materialabschnitt mit einer im
Wesentlichen zylindrischen aulReren Mantelflache des
Kassettengehauses verbunden. Die aullere Mantelfla-
che des Kassettengehauses kann eine geringfligige Nei-
gung aufweisen, sodass eine Entformungsschrage um-
gesetzt wird. Der sich nach innen erstreckende Gehau-
sesteg ist vorzugsweise uber einen gebogenen Materi-
alabschnitt mit einer im Wesentlichen zylindrischen in-
neren Mantelflache des Kassettengehauses, welche die
zentrale Ausnehmung des Kassettengehauses definiert,
verbunden. Die innere Mantelfldche des Kassettenge-
hauses kann eine geringfligige Neigung aufweisen, so-
dass eine Entformungsschrage umgesetzt wird. Durch
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den sich nach aul3en erstreckenden Gehdusesteg und
den sich nach innen erstreckenden Gehdusesteg kon-
nen flachige Schweillverbindungen mit der Deckelfolie
umgesetzt werden, ohne dass die mit dem Aufnahme-
bereich verbundene Offnung des Kassettengehduses
verkleinert wird.

[0014] In einer anderen Ausfiihrungsform der erfin-
dungsgemalen Kassette weisen die Schweiliverbindun-
gen zwischen dem Kassettengehause und der Deckel-
folie unterschiedliche Hafteigenschaften auf. Die unter-
schiedlichen Hafteigenschaften der SchweilRverbindun-
gen fihren dazu, dass die Schweilverbindungen unter-
schiedliche Widerstandseigenschaften beim mechani-
schen Belasten der Deckelfolie aufweisen. Wird die De-
ckelfolie mit einer Abziehkraft beaufschlagt, um die De-
ckelfolie oder einen Teil der Deckelfolie von dem
Kassettengehause zu I6sen, filhren die unterschiedli-
chen Hafteigenschaften der Schweiflverbindungen da-
zu, dass zunachst die Schweillverbindung geldst wird,
welche die geringste Widerstandskraft aufweist. Wenn
die Deckelfolie mit Sollrisslinien ausgestattet ist, kann
auf diese Weise erreicht werden, dass lediglich ein Teil
der Deckelfolie von dem Kassettengehause gelost wird,
wenn die Deckelfolie mit einer Abziehkraft beaufschlagt
wird.

[0015] In der erfindungsgeméafen Kassette ist zumin-
dest eine SchweilRverbindung zwischen dem Kassetten-
gehause und der Deckelfolie als Peel-Verbindung aus-
gebildet, welche durch Beaufschlagen der Deckelfolie
oder eines Teils der Deckelfolie mit einer Abziehkraft 16s-
bar ist. Die Peel-Verbindung erlaubt ein schnelles und
komfortables Abziehen zumindest eines Teils der De-
ckelfolie von dem Kassettengehaduse, sodass die Off-
nung des Kassettengehauses zur Entnahme des inner-
halb des Aufnahmebereichs angeordneten Schlauchma-
terials zumindest abschnittsweise freigegeben wird. Dar-
Uber hinaus ist eine erfindungsgemaRe Kassette vorteil-
haft, bei welcher die Deckelfolie eine oder mehrere Soll-
risslinien, insbesondere Perforationslinien, aufweist,
welche sich vorzugsweise zumindest abschnittsweise in
Umfangsrichtung erstrecken. Die eine oder die mehreren
Sollrisslinien kénnen eine Mehrzahl von Ausnehmungen
umfassen, welche sich teilweise oder vollsténdig durch
die Deckelfolie erstrecken. Wenn sich die Ausnehmun-
gen nur teilweise durch die Deckelfolie erstrecken, sind
die Ausnehmungen Materialeinbuchtungen, in deren Be-
reich die Materialstarke der Deckelfolie verringert ist.
Wenn sich die Ausnehmungen vollstandig durch die De-
ckelfolie erstrecken, sind die Ausnehmungen Durch-
gangslécher. Uber die eine oder die mehreren Perfora-
tionslinien wird eine Sollrisslinie mit einer Mehrzahl von
sich durch die Deckelfolie erstreckenden Durchgangslé-
chern umgesetzt, entlang welcher die Deckelfolie beim
Beaufschlagen der Deckelfolie mit einer Abziehkraft ein-
reilt. Insbesondere sind die Hafteigenschaften der
Schweillverbindungen zwischen dem Kassettengehau-
se und der Deckelfolie und die eine oder die mehreren
Sollrisslinien derart aufeinander abgestimmt, dass beim
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Beaufschlagen der Deckelfolie mit einer Abziehkraft eine
Schweiltverbindung zwischen dem Kassettengehause
und der Deckelfolie geldst wird, die Deckelfolie entlang
einer oder mehrerer Sollrisslinien einreilt und eine
Schweiltverbindung zwischen dem Kassettengehause
und der Deckelfolie vorhanden bleibt. Auf diese Weise
kann durch ein Beaufschlagen der Deckelfolie mit einer
Abziehkraft lediglich ein Teil der Deckelfolie von dem
Kassettengehause abgeldst werden, wobei ein anderer
Teil an dem Kassettengehause befestigt bleibt. Insbe-
sondere entsteht durch das Abziehen des I6sbaren Teils
der Deckelfolie ein umlaufender Schlitz, durch welchen
das in dem Aufnahmebereich des Kassettengehauses
angeordnete Schlauchmaterial (iber die Offnung des
Kassettengehauses entnommen werden kann.

[0016] In einer besonders bevorzugten Ausfiihrungs-
form der erfindungsgemafen Kassette unterteilt die eine
oder unterteilen die mehreren Sollrisslinien die Deckel-
folie in einen, vorzugsweise umlaufenden, Abziehbe-
reich und einen, vorzugsweise umlaufenden, Ver-
schlussbereich. Der Abziehbereich ist vorzugsweise mit
einem Materialabschnitt des Kassettengehauses ver-
schweildt, welcher radial innen von dem Aufnahmebe-
reich angeordnet ist. Der Verschlussbereich ist vorzugs-
weise mit einem Materialabschnitt des Kassettengehau-
ses verschweildt, welcher radial auRen von dem Aufnah-
mebereich angeordnet ist. Insbesondere weisen der Ab-
ziehbereich und der Verschlussbereich der Deckelfolie
ringférmige Grundformen und/oder unterschiedliche Ma-
terialbreiten auf. Insbesondere ist der innenliegende Ab-
ziehbereich schmaler ausgebildet als der aulenliegende
Verschlussbereich der Deckelfolie. Durch das Abziehen
des innenliegenden Abziehbereichs der Deckelfolie wird
ein umlaufender Schlitz erzeugt, durch welchen das
Schlauchmaterial aus dem Aufnahmebereich des Kas-
settengehduses entnommen werden kann. Durch den
aullenliegenden vergleichsweise breiten Verschlussbe-
reich der Deckelfolie wird das in dem Aufnahmebereich
des Kassettengehauses angeordnete Schlauchmaterial
weiterhin zurlickgehalten, auch wenn die Kassette durch
Abreil’en desinnenliegenden Abziehbereichs bereits ge-
offnet wurde.

[0017] Weiterhin ist eine erfindungsgemafle Kassette
vorteilhaft, bei welcher die Deckelfolie eine oder mehrere
Grifflaschen aufweist, welche dazu eingerichtet sind, von
einem Benutzer gegriffen zu werden, um die Deckelfolie
mit einer Abziehkraft zu beaufschlagen. Die Grifflaschen
kdnnen beispielsweise durch Schnitte innerhalb der De-
ckelfolie ausgebildet sein. Die Deckelfolie kann dabei
derart ausgebildet sein, dass die gegeniberliegenden
Schnittkanten aneinander haften oder aneinander an-
grenzen. Vorzugsweise sind die Grifflaschen derart aus-
gebildet, dass sie zunachst durch den Benutzer, insbe-
sondere durch einen Finger des Benutzers, aufgestolRen
werden mussen, bevor diese von dem Benutzer greifbar
sind. Insbesondere stellt die eine oder stellen die meh-
reren Grifflaschen Bestandteile des Abziehbereichs der
Deckelfolie dar.
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[0018] Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe
wird ferner durch ein Verfahren gemaf Anspruch 9 ge-
18st.

[0019] Das Bereitstellen des Kassettengehauses kann
beispielsweise das Herstellen des Kassettengehauses
in einem Spritzgussverfahren umfassen. Das Fillen des
Aufnahmebereichs des Kassettengehduses mit
Schlauchmaterial erfolgt vorzugsweise Uber eine verti-
kale Befiillung, wobei wahrend der vertikalen Befiillung
eine Faltung des Schlauchmaterials innerhalb des Auf-
nahmebereichs des Kassettengehduses verursacht
wird.

[0020] In einer bevorzugten Ausfihrungsform des er-
findungsgemaRen Verfahrens umfasst das zumindest
abschnittsweise VerschlieBen der Offnung des Kasset-
tengehauses mit einer Deckelfolie das Positionieren der
Deckelfolie auf der Offnung des Kassettengehauses, das
Erzeugen einer ersten, vorzugsweise umlaufenden,
Schweillverbindung zwischen dem Kassettengehause
und der Deckelfolie und/oder das Erzeugen einer zwei-
ten, vorzugsweise umlaufenden, Schweil3verbindung
zwischen dem Kassettengehause und der Deckelfolie.
Das Erzeugen der ersten SchweilRverbindung und/oder
das Erzeugen der zweiten Schweillverbindung erfolgt
vorzugsweise durch Einbringung thermischer Energie in
den beabsichtigten Schweillbereich. Insbesondere wird
in dem SchweilRbereich der ersten SchweilRverbindung
und/oder in dem Schweilbereich der zweiten
Schweillverbindung eine Versiegelungstemperatur er-
zeugt, welche eine Versiegelung der Deckelfolie an dem
Kassettengehause verursacht.

[0021] Ineineranderenbevorzugten Ausfiihrungsform
des erfindungsgemaRen Verfahrens erfolgt das Erzeu-
gen der ersten, vorzugsweise umlaufenden,
Schweillverbindung zwischen dem Kassettengehause
und der Deckelfolie bei einer ersten Schweilltemperatur
und das Erzeugen der zweiten, vorzugsweise umlaufen-
den, Schweildverbindung zwischen dem Kassettenge-
hause und der Deckelfolie erfolgt bei einer zweiten
Schweilltemperatur, wobei die erste Schweilltemperatur
und die zweite Schweilltemperatur sich voneinander un-
terscheiden. Durch die Verwendung unterschiedlicher
Schweilltemperaturen werden unterschiedliche Haftei-
genschaften der SchweilRverbindungen erzeugt, sodass
beispielsweise unterschiedliche Krafte zum Loésen der
Schweillverbindungen notwendig sind. Die erste
Schweilltemperatur und die zweite Schweilltemperatur
unterscheiden sich vorzugsweise um zumindest 5°C, um
zumindest 10°C, um zumindest 15°C, um zumindest
20°C, um zumindest 25°C oder um zumindest 30°C. Vor-
zugsweise wird eine aufRere und eine innere umlaufende
Schweillverbindung erzeugt, wobei die Schweilltempe-
ratur bei der Erzeugung der dufleren Schweillverbin-
dung héher ist als die Schweilltemperatur bei der Erzeu-
gung der inneren Schweillverbindung. Somit kann die
innere Schweillverbindung mitweniger Kraftaufwand ge-
I6st werden. Dies erlaubt die Umsetzung einer Deckel-
folie, welche bei der Beaufschlagung mit einer Abzieh-
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kraft lediglich teilweise von dem Kassettengehause ge-
16st wird.

[0022] AuRerdem ist ein erfindungsgeméafies Verfah-
ren vorteilhaft, bei welchem das Erzeugen der ersten,
vorzugsweise umlaufenden, Schweillverbindung zwi-
schen dem Kassettengehause und der Deckelfolie und
das Erzeugen der zweiten, vorzugsweise umlaufenden,
Schweiltverbindung zwischen dem Kassettengehause
und der Deckelfolie im Wesentlichen zeitgleich oder zeit-
versetzt erfolgt. Das zeitgleiche Erzeugen der ersten und
der zweiten Schweil3verbindung kann insbesondere mit
einem Schweil’- bzw. Versiegelungswerkzeug erreicht
werden, welches mehrere, zumindest zwei, Temperatur-
zonen aufweist. Das Erzeugen der ersten, vorzugsweise
umlaufenden, Schweillverbindung zwischen dem Kas-
settengehause und der Deckelfolie und/oder das Erzeu-
gen der zweiten, vorzugsweise umlaufenden,
Schweiltverbindung zwischen dem Kassettengehause
und der Deckelfolie kann jeweils durch einmaligen oder
durch mehrmaligen Warmeeintrag erfolgen. Bei einem
mehrmaligen Warmeeintrag kénnen die eingestellten
Schweilttemperaturen bei den Warmeeintragen iden-
tisch sein oder voneinander abweichen.

[0023] Das erfindungsgemafe Verfahren kann ferner
das Belasten des in den Aufnahmebereich des Kasset-
tengehauses gefiillten Schlauchmaterials mit einem Be-
lastungsobjekt umfassen, namlich derart, dass das in
dem Aufnahmebereich des Kassettengehauses gefilllte
Schlauchmaterial zumindest temporar komprimiert wird.
Alternativ oder zusatzlich umfasst das erfindungsgema-
Re Verfahren das Bewegen des mit dem Schlauchmate-
rial gefiillten Kassettengehduses, insbesondere samt
dem Belastungsobjekt, in eine Verschlussposition, in
welcher das zumindest abschnittsweise Verschlielen
der Offnung des Kassettengehéuses mit der Deckelfolie
erfolgt. Das Belastungsobjekt kann beispielsweise um-
laufend ausgebildet sein und/oder eine Ringform aufwei-
sen. Durch die Gewichtsbelastung des Schlauchmateri-
als wird das in dem Aufnahmebereich des Kassettenge-
hauses angeordnete Schlauchmaterial derart nach un-
ten gedriickt, dass zumindest temporar kein Schlauch-
material aus der Offnung des Kassettengehéuses her-
ausragt, sodass das Aufsetzen der Deckelfolie und das
VerschweilRen der Deckelfolie erfolgen kann, ohne dass
sich Schlauchmaterial in dem Schweil3bereich zwischen
der Deckelfolie und dem Kassettengehause befindet.
Nach Entfernen des Belastungsobjekts 16st sich die Kom-
pression, sodass lediglich ein beschranktes Zeitfenster
fur das Positionieren und Verschweien der Deckelfolie
mit dem Kassettengehduse zur Verfligung steht. Vor-
zugsweise erfolgt das Verschweil3en der Deckelfolie in
einer separaten Verschlussanlage.

[0024] AuRerdem ist ein erfindungsgeméafies Verfah-
ren bevorzugt, bei welchem eine einreilRbare Sollrissli-
nie, insbesondere eine einreillbare Perforierung, in der
Deckelfolie erzeugt wird. Alternativ oder zusatzlich um-
fasst das Verfahren das Bereitstellen einer Deckelfolie,
welche bereits eine oder mehrere Sollrisslinien, insbe-
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sondere Perforationslinien, aufweist. Vorzugsweise er-
folgt das zumindest abschnittsweise VerschlieRen der
Offnung des Kassettengehduses mit einer Deckelfolie,
welche bereits eine oder mehrere einreilRbare Sollrissli-
nien, insbesondere Perforationslinien, aufweist. Alterna-
tiv oder zusatzlich werden im Rahmen des erfindungs-
gemalen Verfahrens eine oder mehrere Grifflaschen in
der Deckelfolie erzeugt. Die Grifflaschen dienen zum
Greifen durch einen Benutzer, sodass ein Benutzer eine
Abziehkraft auf die Deckelfolie aufbringen kann. Durch
das Aufbringen der Abziehkraft wird zumindest eine
Schweilverbindung zwischen der Deckelfolie und dem
Kassettengehause geldst und/oder eine Sollrisslinie, ins-
besondere eine Perforierung, in der Deckelfolie einge-
rissen. Das Erzeugen der einreilRbaren Sollrisslinie in der
Deckelfolie erfolgt vorzugsweise durch Laserperforation.
[0025] Nachfolgend werden bevorzugte Ausfiihrungs-
formen der Erfindung unter Bezugnahme auf die beilie-
genden Zeichnungen naher erldutert und beschrieben.
Dabei zeigen:

Fig. 1 ein Ausflihrungsbeispiel der erfindungsgema-
Ren Kassette in einer perspektivischen Ansicht;

Fig.2 ein Ausfiihrungsbeispiel der erfindungsgema-
Ren Kassette in einer weiteren perspektivi-
schen Ansicht;

Fig. 3  ein Ausfiihrungsbeispiel der erfindungsgema-
Ren Kassette in einer Draufsicht;

Fig.4  ein Ausflihrungsbeispiel der erfindungsgema-
Ren Kassette von unten; und

Fig. 5 ein Ausfiihrungsbeispiel der erfindungsgema-
Ren Kassette in einer seitlichen Schnittdarstel-
lung.

[0026] GemaR Fig. 1 und Fig. 2 weist die Kassette 10

ein Kassettengehause 12 und eine Deckelfolie 18 auf.
[0027] Das Kassettengehduse 12 ist als einsttickiger
Kunststoffkdrper ausgebildet und weist eine im Wesent-
lichen ringférmige Grundform auf. Beispielsweise kann
das Kassettengehause 12 aus Polypropylen ausgebildet
und im Spritzgussverfahren hergestellt sein. Das Kas-
settengehduse 12 umfasst einen umlaufenden Aufnah-
mebereich 14 zur Aufnahme von Schlauchmaterial 100
und eine mit dem Aufnahmebereich 14 verbundene Off-
nung 16 zur Entnahme des innerhalb des Aufnahmebe-
reichs 14 angeordneten Schlauchmaterials 100. Die De-
ckelfolie 18 verschlieRt die Offnung 16 des Kassetten-
gehauses 12 und verhindert eine Entfaltung des gefalte-
ten und komprimierten Schlauchmaterials 100.

[0028] Das Schlauchmaterial 100 ist als transparente
Schlauchfolie ausgebildet, welche Uber eine vertikale
Befullung des Aufnahmebereichs 14 des Kassettenge-
hauses 12 eingebracht wurde, wobei wahrend des Be-
fullens des Aufnahmebereichs 14 des Kassettengehau-
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ses 12 eine Faltung des Schlauchmaterials 100 erfolgt.
[0029] Das Kassettengehduse 12 weist eine im We-
sentlichen zylindrische AuRenbewandung 20 sowie eine
im Wesentlichen zylindrische Innenbewandung 22 auf,
wobei die AuRBenbewandung 20 und die Innenbewan-
dung 22 mittels eines Kassettenbodens 24 miteinander
verbunden sind. Die AuRenbewandung 20 und die In-
nenbewandung 22 weisen jeweils eine geringfiigige Nei-
gung auf, sodass jeweils eine Entformungsschrage um-
gesetzt wird. Das Ringsegment des Kassettenkorpers
weist somit einen im Wesentlichen U-férmigen Quer-
schnitt auf.

[0030] Die Deckelfolie 14 weist ebenfalls eine ringfor-
mige Grundform auf. Das Kassettengehduse 12 und die
Deckelfolie 18 weisen aufgrund ihrer Ringform jeweils
eine zentrale Ausnehmung 26, 28 auf, wobei die Aus-
nehmungen 26, 28 im Wesentlichen kreisférmig und ko-
axial zueinander angeordnet sind.

[0031] Die Fig. 3 zeigt, dass die Deckelfolie 18 entlang
zweiumlaufender und im Wesentlichen ringférmiger Ver-
siegelungsflachen 30a, 30b mit dem Kassettengehause
12 verschweilt ist. Bei der dargestellten Ausfiihrungs-
form ist die Deckelfolie 18 entlang einer auReren umlau-
fenden Versiegelungsflache 30a mit einem ringférmigen
Materialabschnitt 32a des Kassettengehauses 12 ver-
schweildt, welcher radial auRen von dem Aufnahmebe-
reich 14 angeordnet ist. Ferner ist die Deckelfolie 18 ent-
lang einer inneren umlaufenden Versiegelungsflache
30b mit einem ringférmigen Materialabschnitt 32b des
Kassettengehauses 12 verschweil’t, welcher radial in-
nen von dem Aufnahmebereich 14 angeordnet ist.
[0032] Vordem Verschweilen der Deckelfolie 18 wird
dasin den Aufnahmebereich 14 des Kassettengehauses
12 gefillte Schlauchmaterial 100 mit einem Belastungs-
objekt derart belastet, dass das in den Aufnahmebereich
14 des Kassettengehauses 12 geflillte Schlauchmaterial
100 temporar stark komprimiert wird. Die starke Kom-
pression des Schlauchmaterials 100 erlaubt das Ver-
schlieRen der Offnung 16 des Kassettengehéuses 12 mit
der Deckelfolie 18 und das VerschweiRen der Deckelfolie
18, ohne dass sich Schlauchmaterial 100 zwischen den
Versiegelungsflachen 30a, 30b der Deckelfolie 18 und
den Materialabschnitten 32a, 32b des Kassettengehau-
ses 12 befindet.

[0033] Die auBere umlaufende Versiegelungsflache
30a der Deckelfolie 18 und der auere umlaufende Ma-
terialabschnitt 32a des Kassettengehduses 12 weisen
eine Breite B1 von 5mm auf. Die innere umlaufende Ver-
siegelungsflache 30b der Deckelfolie 18 und der innere
umlaufende Materialabschnitt 32b des Kassettengehau-
ses 12 weisen eine Breite B2 von 4mm auf. Die dulRere
umlaufende Versiegelungsflache 30a der Deckelfolie 18
und der aulere umlaufende Materialabschnitt 32a des
Kassettengehauses 12 ist koaxial zu der inneren umlau-
fenden Versiegelungsflache 30b der Deckelfolie 18 und
dem inneren umlaufenden Materialabschnitt 32b des
Kassettengehduses 12 angeordnet. Ferner weisen die
aullere umlaufende Versiegelungsflaiche 30a der De-
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ckelfolie 18 und der aduflere umlaufende Materialab-
schnitt 32a des Kassettengehduses 12 einen gréReren
Durchmesser als die innere umlaufende Versiegelungs-
flache 30b der Deckelfolie 18 und der innere umlaufende
Materialabschnitt 32b des Kassettengehauses 12 auf.
[0034] Die Schweillverbindungen zwischen dem Kas-
settengehause 12 und der Deckelfolie 18 weisen unter-
schiedliche Hafteigenschaften auf. Die unterschiedli-
chen Hafteigenschaften werden dadurch erreicht, dass
die Schweillverbindung zwischen der duf3eren umlau-
fenden Versiegelungsflache 30a der Deckelfolie 18 und
dem &duReren umlaufenden Materialabschnitt 32a des
Kassettengehauses 12 bei einer héheren Temperatur er-
zeugt wird als die SchweilRverbindung zwischen der in-
neren umlaufenden Versiegelungsflaiche 30b der De-
ckelfolie 18 und dem inneren umlaufenden Materialab-
schnitt 32b des Kassettengehduses 12. Das Erzeugen
der beiden umlaufenden SchweilRverbindungen zwi-
schen dem Kassettengehause 12 und der Deckelfolie 18
erfolgt im Wesentlichen zeitgleich.

[0035] Die Schweillverbindung zwischen der inneren
umlaufenden Versiegelungsfliche 30b der Deckelfolie
18 und dem inneren umlaufenden Materialabschnitt 32b
des Kassettengehauses 12 ist als Peelverbindung aus-
gebildet, welche durch Beaufschlagen der Deckelfolie 18
mit einer Abziehkraft I6sbar ist. Die SchweiRverbindung
zwischen der auRBeren umlaufenden Versiegelungsfla-
che 30a der Deckelfolie 18 und dem auferen umlaufen-
den Materialabschnitt 32a des Kassettengehauses 12
weist eine hohere Festigkeit als die Schweiliverbindung
zwischen der inneren umlaufenden Versiegelungsflache
30b der Deckelfolie 18 und dem inneren umlaufenden
Materialabschnitt 32b des Kassettengehduses 12 auf
und ist nicht ohne Weiteres durch Beaufschlagen der De-
ckelfolie 18 mit einer Abziehkraft I6sbar.

[0036] Die Deckelfolie 18 weist zwei auf einer Kreis-
bahn angeordnete Perforationslinien 36a, 36b auf, wel-
che Uber zwei Grifflaschen 38a, 38b miteinander verbun-
den sind. Die Perforationslinien 36a, 36b unterteilen die
Deckelfolie 18 in einen umlaufenden Abziehbereich 40
und einen umlaufenden Verschlussbereich 42. Der Ab-
ziehbereich 40 ist mit dem Materialabschnitt 30b des
Kassettengehauses 12 verschweilt, welcher radial in-
nen von dem Aufnahmebereich 14 angeordnet ist. Der
Verschlussbereich 42 ist mit dem Materialabschnitt 30a
des Kassettengehauses 12 verschweil’t, welcher radial
aullen von dem Aufnahmebereich 14 angeordnetist. Der
Verschlussbereich 42 weist die Breite B3 auf. Der Ab-
ziehbereich 40 weist die Breite B4 auf. Der Verschluss-
bereich 42 ist breiter als der Abziehbereich 40, sodass
nach dem Abziehen des Abziehbereichs 40 ein umlau-
fender Schlitz vorliegt, Gber welchem das Schlauchma-
terial 100 aus dem Aufnahmebereich 14 entnommen
werdenkann. Der breite Verschlussbereich 42 dientauch
nach dem Abziehen des Abziehbereichs 40 zum Nieder-
halten des innerhalb des Aufnahmebereichs 14 ange-
ordneten gefalteten Schlauchmaterials 100.

[0037] Die Grifflaschen 38a, 38b kdnnen von einem
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Benutzer gegriffen werden, um die Deckelfolie 18 mit ei-
ner Abziehkraft zu beaufschlagen. Die Grifflaschen 38a,
38b sind anders als die Perforationslinien 36a, 36b aus
der Deckelfolie 18 ausgeschnitten, wobei die sich gegen-
Uberliegenden Schnittkanten aneinander anliegen und
aneinander anhaften.

[0038] Die Fig. 4 zeigt den Kassettenboden 24 einer
Kassette 10. In dem Kassettenboden 24 befinden sich
mehrere Ausnehmungen 44a-44d, welche als Durch-
gangslocher ausgebildet sind. Die Ausnehmungen 44a-
44d verbinden den Aufnahmebereich 14 des Kassetten-
gehauses 12 mit der Umgebung des Kassettenbodens
24.

[0039] Die Fig. 5 zeigt, dass die Ausnehmungen 44a-
44d zur Aufnahme von Materialvorspriingen 204a, 204c
einer Kassettenaufnahmeeinrichtung 200 einer Behél-
terkonstruktion dienen. Die Materialvorspriinge 204a,
20c koénnen beispielsweise als Stifte ausgebildete sein.
Die Materialvorspriinge 204a, 204c sind derart dimensi-
oniert und angeordnet, dass nach dem Einsetzen der
Kassette 10 in einen Einsetzbereich 202 der Kassetten-
aufnahmeeinrichtung 200 die Materialvorspriinge 204a,
204c in den Aufnahmebereich 14 des Kassettengehau-
ses 12 hineinragen und in Kontakt mit dem in dem Auf-
nahmebereich 14 befindlichen Schlauchmaterial 100
stehen. Damit keine Beschadigung des Schlauchmate-
rials 100 durch die Materialvorspriinge 204a, 204c er-
folgt, sind die Kanten der Materialvorspriinge 204a, 204c
abgerundet.

[0040] AuRerdem ist dargestellt, dass der Materialab-
schnitt 32a des Kassettengehauses 12, welcher radial
auflen von dem Aufnahmebereich 14 angeordnet ist, als
ein sich nach auf3en erstreckender und umlaufender Ge-
hausesteg 34a ausgebildet ist. Gleichzeitig ist der Mate-
rialabschnitt 32b des Kassettengehauses 12, welcher ra-
dial innen von dem Aufnahmebereich 14 angeordnet ist,
als ein sich nach innen erstreckender und umlaufender
Gehausesteg 34b ausgebildet.

Bezugszeichen

[0041]

10 Kassette

12 Kassettengehause
14 Aufnahmebereich
16 Offnung

18 Deckelfolie

20 AuRenbewandung
22 Innenbewandung
24 Kassettenboden
26 Ausnehmung

28 Ausnehmung

30a, 30b  Versiegelungsflachen
32a,32b  Materialabschnitte
34a,34b  Gehausestege
36a, 36b  Sollrisslinien

38a, 38b  Grifflaschen
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40 Abziehbereich

42 Verschlussbereich

44a-44d  Ausnehmungen

100  Schlauchmaterial

200 Kassettenaufnahmeeinrichtung einer Be-
héalterkonstruktion

202 Einsetzbereich

204a, 204c  Materialvorspriinge

B1-B4  Breiten

Patentanspriiche

1. Kassette (10)zur Bevorratung von Schlauchmaterial
(100), mit

- einem Kassettengehause (12), welches einen
umlaufenden Aufnahmebereich (14) zur Auf-
nahme von Schlauchmaterial (100) und eine mit
dem Aufnahmebereich (14) verbundene Off-
nung (16) zur Entnahme von innerhalb des Auf-
nahmebereichs angeordnetem Schlauchmate-
rial (100) aufweist; und

- einer Deckelfolie (18), welche die Offnung (16)
des Kassettengehauses (12) zumindest ab-
schnittsweise verschlief3t, wobei die Deckelfolie
(18) entlang einer oder mehrerer Versiege-
lungsflachen (30a, 30b) jeweils mittels einer
Schweiltverbindung mit dem Kassettengehau-
se (12) verschweilt ist;

dadurch gekennzeichnet, dass zumindest eine
Schweiltverbindung zwischen dem Kassettenge-
hause (12) und der Deckelfolie (18) als Peelverbin-
dung ausgebildet ist, welche durch Beaufschlagen
der Deckelfolie (18) oder eines Teils der Deckelfolie
(18) mit einer Abziehkraft Idsbar ist.

2. Kassette (10) nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass die eine oder die
mehreren Versiegelungsflachen (30a, 30b) umlau-
fende Versiegelungsflachen (30a, 30b) sind.

3. Kassette (10) nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die Deckelfolie
(18) entlang einer duBeren umlaufenden Versiege-
lungsflache (30a) mittels einer Schweillverbindung
mit einem Materialabschnitt (32a) des Kassettenge-
hauses (12) verschweilt ist, welcher radial aulRen
von dem Aufnahmebereich (14) angeordnet ist,
und/oder entlang einer inneren umlaufenden Versie-
gelungsflache (30b) mittels einer Schweillverbin-
dung mit einem Materialabschnitt (32b) des Kasset-
tengehduses (12) verschweilt ist, welcher radial in-
nen von dem Aufnahmebereich (14) angeordnet ist.
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Kassette (10) nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet, dass der Materialab-
schnitt (32a) des Kassettengehauses (12), welcher
radial aufen von dem Aufnahmebereich (14) ange-
ordnetist, als ein sich nach auf3en erstreckenderund
vorzugsweise umlaufender Gehausesteg (34a) aus-
gebildet ist, und/oder dass der Materialabschnitt
(32b) des Kassettengehauses (12), welcher radial
innen von dem Aufnahmebereich (14) angeordnet
ist, als ein sich nach innen erstreckender und vor-
zugsweise umlaufender Gehausesteg (34b) ausge-
bildet ist.

Kassette (10) nach einem der Anspriiche 2 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die SchweilRver-
bindungen zwischen dem Kassettengehause (12)
und der Deckelfolie (18) unterschiedliche Hafteigen-
schaften aufweisen.

Kassette (10) nach einem der vorstehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet, dass die Deckelfolie
(18) eine oder mehrere Sollrisslinien (36a, 36b), ins-
besondere Perforationslinien, aufweist, welche sich
vorzugsweise zumindest abschnittsweise in Um-
fangsrichtung erstrecken.

Kassette (10) nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet, dass die eine oder die
mehreren Sollrisslinien (36a, 36b) die Deckelfolie
(18) in einen, vorzugsweise umlaufenden, Abzieh-
bereich (40) und einen, vorzugsweise umlaufenden,
Verschlussbereich (42) unterteilen, wobei der Ab-
ziehbereich (40) mit einem Materialabschnitt (30b)
des Kassettengehduses (12) verschweil}t ist, wel-
cher radialinnen von dem Aufnahmebereich (14) an-
geordnet ist, und der Verschlussbereich (42) mit ei-
nem Materialabschnitt (30b) des Kassettengehau-
ses (12) verschweilt ist, welcher radial auf3en von
dem Aufnahmebereich (14) angeordnet ist.

Kassette (10) nach einem der vorstehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet, dass die Deckelfolie
(18) eine oder mehrere Grifflaschen (38a, 38b) auf-
weist, welche dazu eingerichtet sind, von einem Be-
nutzer gegriffen zu werden, um die Deckelfolie (18)
mit einer Abziehkraft zu beaufschlagen.

Verfahren zum Herstellen einer Kassette (10) nach
einem der vorstehenden Anspriiche, mit den Schrit-
ten:

- Bereitstellen eines Kassettengehauses (12),
welches einen umlaufenden Aufnahmebereich
(14) zur Aufnahme von Schlauchmaterial (100)
und eine mit dem Aufnahmebereich (14) ver-
bundene Offnung (16) zur Entnahme von inner-
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10.

1.

12.

13.

halb des Aufnahmebereichs (14) angeordnetem
Schlauchmaterial (100) aufweist;

- Flllen des Aufnahmebereichs (14) des Kas-
settengehduses (12) mit Schlauchmaterial
(100); und

- VerschlieRen der Offnung (16) des Kassetten-
gehauses (12) zumindest abschnittsweise mit
einer Deckelfolie (18).

Verfahren nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet, dass das Verschlieen
der Offnung (16) des Kassettengehéuses (12) zu-
mindest abschnittsweise mit einer Deckelfolie (18)
zumindest einen der folgenden Schritte umfasst:

- Positionieren der Deckelfolie (18) auf der Off-
nung (16) des Kassettengehauses (12);

- Erzeugen einer ersten, vorzugsweise umlau-
fenden, Schweillverbindung zwischen dem
Kassettengehduse (12) und der Deckelfolie
(18);

- Erzeugen einer zweiten, vorzugsweise umlau-
fenden, Schweillverbindung zwischen dem
Kassettengehduse (12) und der Deckelfolie
(18).

Verfahren nach Anspruch 10,

dadurch gekennzeichnet, dass das Erzeugen der
ersten, vorzugsweise umlaufenden, Schweil3verbin-
dung zwischen dem Kassettengehause (12) und der
Deckelfolie (18) bei einer ersten Schweilitemperatur
erfolgt und das Erzeugen der zweiten, vorzugsweise
umlaufenden, Schweillverbindung zwischen dem
Kassettengehause (12) und der Deckelfolie (18) bei
einer zweiten Schweilltemperatur erfolgt, wobei die
erste  Schweilltemperatur und die zweite
Schweilttemperatur sich voneinander unterschei-
den.

Verfahren nach Anspruch 10 oder 11,

dadurch gekennzeichnet, dass das Erzeugen der
ersten, vorzugsweise umlaufenden, Schweil3verbin-
dung zwischen dem Kassettengehause (12) und der
Deckelfolie (18) und das Erzeugen der zweiten, vor-
zugsweise umlaufenden, Schweillverbindung zwi-
schen dem Kassettengehause (12) und der Deckel-
folie (18) im Wesentlichen zeitgleich oder zeitver-
setzt erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 12,
gekennzeichnet durch zumindest einen derfolgen-
den Schritte:

- Belasten des in den Aufnahmebereich (14) des
Kassettengehauses (12) gefillten Schlauchma-
terials (100) mit einem Belastungsobjekt derart,
dass das in den Aufnahmebereich (14) des Kas-
settengehauses (12) gefiillte Schlauchmaterial
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(100) zumindest temporar komprimiert wird;

- Bewegen des mit Schlauchmaterial (100) ge-
fullten Kassettengehauses (12), insbesondere
samtdem Belastungsobjekt, in eine Verschluss-
position, in welcher das VerschlieRen der Off-
nung (16) des Kassettengehauses (12) zumin-
dest abschnittsweise mit der Deckelfolie (18) er-
folgt.

14. Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 13,

gekennzeichnet durch zumindest einen derfolgen-
den Schritte:

- Erzeugen einer einreiBbaren Sollrisslinie, ins-
besondere einer einreillbaren Perforierung in
der Deckelfolie (18);
- Erzeugen, insbesondere Ausschneiden, von
einer oder mehreren Grifflaschen (38a, 38b) in
der Deckelfolie (18).

Claims

Cassette (10) for storing tubing material (100), hav-
ing

- a cassette housing (12), which has a circum-
ferential receiving area (14) for receiving tubing
material (100) and an opening (16) connected
to the receiving area (14) for removing tubing
material (100) arranged within the receiving ar-
ea; and

- a lid foil (18) which closes the opening (16) of
the cassette housing (12) at least in sections,
wherein the lid foil (18) is welded to the cassette
housing (12) along one or more sealing surfaces
(30a, 30b) in each case by means of a welded
joint;

characterized in that at least one welded joint be-
tween the cassette housing (12) and the lid foil (18)
is designed as a peel joint, which can be released
by applying a peeling force to the lid foil (18) or a
part of the lid foil (18).

Cassette (10) according to claim 1,

characterized in that the one or more sealing sur-
faces (30a, 30b) are circumferential sealing surfaces
(30a, 30b).

Cassette (10) according to claim 1 or 2,

characterized in that the lid foil (18) is welded along
an outer circumferential sealing surface (30a) by
means of a welded joint to a material portion (32a)
of the cassette housing (12) which is arranged radi-
ally outside of the receiving area (14), and/or is weld-
ed along an inner circumferential sealing surface
(30b) by means of a welded joint to a material portion
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(32b) of the cassette housing (12) which is arranged
radially inside of the receiving area (14).

Cassette (10) according to claim 3,

characterized in that the material portion (32a) of
the cassette housing (12) which is arranged radially
outwardly of the receiving area (14) is formed as an
outwardly extending and preferably circumferential
housing web (34a), and/or that the material portion
(32b) of the cassette housing (12) which is arranged
radially inwardly of the receiving area (14) is formed
as an inwardly extending and preferably circumfer-
ential housing web (34b).

Cassette (10) according to any one of claims 2 to 4,
characterized in that the welded joints between the
cassette housing (12) and the lid foil (18) have dif-
ferent adhesive properties.

Cassette (10) according to one of the preceding
claims,

characterized in that the lid foil (18) has one or more
predetermined tearlines (36a, 36b), in particular per-
foration lines, which preferably extend atleastin sec-
tions in the circumferential direction.

Cassette (10) according to claim 6,

characterized in that the one or more predeter-
mined tear lines (36a, 36b) divide the lid foil (18) into
a, preferably circumferential, peel-off region (40) and
a, preferably circumferential, closure region (42), the
peel-off region (40) being welded to a material por-
tion (30b) of the cassette housing (12) which is ar-
ranged radially inwardly of the receiving area (14),
and the closure area (42) being welded to a material
portion (30b) of the cassette housing (12) which is
arranged radially outwardly of the receiving area
(14).

Cassette (10) according to one of the preceding
claims,

characterized in that the lid foil (18) includes one
or more gripping tabs (38a, 38b) adapted to be
gripped by a user to apply a peel force to the lid foil
(18).

Method of manufacturing a cassette (10) according
to one of the preceding claims, comprising the steps
of:

- Providing a cassette housing (12) having a cir-
cumferential receiving area (14) for receiving
tubing material (100) and an opening (16) con-
nected to the receiving area (14) for removing
tubing material (100) disposed within the receiv-
ing area (14);

- filling the receiving area (14) of the cassette
housing (12) with tubing material (100); and
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- closing the opening (16) of the cassette hous-
ing (12) at least in sections with a lid foil (18).

Method of claim 9,

characterized in that closing the opening (16) of
the cassette housing (12) at least in sections with a
lid foil (18) comprises at least one of the following
steps:

- Positioning the lid foil (18) on the opening (16)
of the cassette housing (12);

- Creating a first, preferably circumferential,
welded joint between the cassette housing (12)
and the lid foil (18);

- creating a second, preferably circumferential,
welded joint between the cassette housing (12)
and the lid foil (18).

Method according to claim 10,

characterized in that the creation of the first, pref-
erably circumferential, welded joint between the cas-
sette housing (12) and the lid foil (18) takes place at
a first welding temperature and the creation of the
second, preferably circumferential, welded joint be-
tween the cassette housing (12) and the lid foil (18)
takes place at a second welding temperature, the
first welding temperature and the second welding
temperature differing from one another.

Method according to claim 10 or 11,

characterized in that the creation of the first, pref-
erably circumferential, welded joint between the cas-
sette housing (12) and the lid foil (18) and the crea-
tion of the second, preferably circumferential, weld-
ed joint between the cassette housing (12) and the
lid foil (18) take place essentially simultaneously or
with a time delay.

Method according to one of claims 9 to 12,
characterized by at least one of the following steps:

- Loading the tubing material (100) filled into the
receiving area (14) of the cassette housing (12)
with aloading objectin such away that the tubing
material (100) filled into the receiving area (14)
of the cassette housing (12) is at least tempo-
rarily compressed;

- moving the cassette housing (12) filled with
tubing material (100), in particular together with
the loading object, into a closing position, in
which the closing of the opening (16) of the cas-
sette housing (12) takes place at least in sec-
tions with the lid foil (18).

Method according to one of claims 9 to 13,
characterized by at least one of the following steps:

- Producing a tearable predetermined tear line,
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in particular a tearable perforation in the lid foil
(18);

- Generating, in particular cutting out, one or
more grip tabs (38a, 38b) in the lid foil (18).

Revendications

Cassette (10) de stockage de matériau tubulaire
(100), dotée

- d’'un bottier de cassette (12) qui présente une
zone de réception (14) périphérique pour rece-
voir du matériau tubulaire (100) etune ouverture
(16) reliée alazone deréception (14) pourretirer
du matériau tubulaire (100) agenceé a l'intérieur
de la zone de réception ; et

- d'une feuille de couverture (18) qui ferme au
moins partiellement I'ouverture (16) du boitier
de cassette (12), ladite feuille de couverture (18)
étant soudée au boitier de cassette (12) le long
d’'une ou de plusieurs surfaces de scellement
(30a, 30b) respectivement au moyen d’'une
liaison soudée ;

caractérisée en ce qu’au moins une liaison soudée
estformée entre le boitier de cassette (12) etlafeuille
de couverture (18) sous forme de liaison pelable qui
peut étre détachée en soumettant la feuille de cou-
verture (18) ou une partie de ladite feuille de couver-
ture (18) a une force de décollement.

Cassette (10) selon la revendication 1,
caractérisée en ce que la ou les plusieurs surfaces
de scellement (30a, 30b) sont des surfaces de scel-
lement périphériques (30a, 30b).

Cassette (10) selon la revendication 1 ou 2,
caractérisée en ce que la feuille de couverture (18)
est, le long d’'une surface de scellement (30a) péri-
phérique extérieure, soudée a l'aide d’'une liaison
soudée a une section de matériau (32a) du boitier
de la cassette (12) qui est agencée radialement a
I’'extérieur de la zone de réception (14), et/ou, le long
d’une surface de scellement (30b) périphérique in-
térieure, soudée a I'aide d’'une liaison soudée a une
section de matériau (32b) du boitier de la cassette
(12) qui est agencée radialement a l'intérieur de la
zone de réception (14).

Cassette (10) selon la revendication 3,

caractérisée en ce que la section de matériau (32a)
du boitier de la cassette (12) qui est agencée radia-
lement a I'extérieur de la zone de réception (14), est
formée sous forme d’'un méplat de boitier (34a)
s'étendant vers I'extérieur et de préférence périphé-
rique, et/ou que la section de matériau (32b) du boi-
tier de la cassette (12) qui est agencée radialement
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a l'intérieur de la zone de réception (14) est formée
sous forme d’'un méplat de boitier (34b) s’étendant
vers l'intérieur et de préférence périphérique.

Cassette (10) selon I'une quelconque des revendi-
cations 2 a 4,

caractérisée en ce que les liaisons soudées entre
le boitier de la cassette (12) et la feuille de couverture
(18) présentent des propriétés d’adhérence différen-
tes.

Cassette (10) selon I'une quelconque des revendi-
cations précédentes,

caractérisée en ce que la feuille de couverture (18)
présente une ou plusieurs lignes de déchirure voulue
(36a, 36b), notamment des lignes de perforation, qui
s'étendent de préférence au moins partiellement
dans le sens périphérique.

Cassette (10) selon la revendication 6,
caractérisée en ce que ladite une ou lesdites plu-
sieurs lignes de déchirure voulue (36a, 36b) divisent
la feuille de couverture (18) en une zone de décol-
lement (40) de préférence périphérique, et en une
zone de fermeture (42), de préférence périphérique,
ladite zone de décollement (40) étant soudée a une
section de matériau (30b) du boitier de la cassette
(12) qui est agencée radialement a l'intérieur de la
zone de réception (14), et ladite zone de fermeture
(42) étant soudée a une section de matériau (30b)
du boitier de la cassette (12) qui est agencée radia-
lement a I'extérieur de la zone de réception (14).

Cassette (10) selon I'une quelconque des revendi-
cations précédentes, caractérisée en ce que la
feuille de couverture (18) présente une ou plusieurs
languettes de préhension (38a, 38b) qui sont desti-
nées a étre saisies par un utilisateur pour appliquer
une force de décollement a la feuille de couverture
(18).

Procédé de fabrication d’'une cassette (10) selon
'une quelconque des revendications précédentes,
comprenant les étapes suivantes :

- fourniture d’un boitier de cassette (12) qui pré-
sente une zone de réception (14) périphérique
pour recevoir du matériau tubulaire (100) et une
ouverture (16) reliée a la zone de réception (14)
pour retirer du matériau tubulaire (100) agencé
a l'intérieur de la zone de réception (14) ;

- remplissage de ladite zone de réception (14)
du boitier de la cassette (12) avec du matériau
tubulaire (100) ; et

- fermeture de I'ouverture (16) du boitier de la
cassette (12), au moins partiellement a l'aide
d’'une feuille de couverture (18).
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Procédé selon la revendication 9,

caractérisé en ce que la fermeture de I'ouverture
(16) du boitier de la cassette (12), au moins partiel-
lement a I'aide d’'une feuille de couverture (18), com-
prend au moins I'une des étapes suivantes :

- positionnement de la feuille de couverture (18)
sur l'ouverture (16) du boitier de la cassette
(12);

- création d’une premiére liaison soudée, de pré-
férence périphérique, entre le boitier de la cas-
sette (12) et la feuille de couverture (18) ;

- création d’'une deuxiéme liaison soudée, de
préférence périphérique, entre le boitier de la
cassette (12) et la feuille de couverture (18).

Procédé selon la revendication 10,

caractérisé en ce que la création d’'une premiére
liaison soudée, de préférence périphérique, entre le
boitier de la cassette (12) et la feuille de couverture
(18) s’effectue a une premiére température de sou-
dage et la création d’une deuxiéme liaison soudée,
de préférence périphérique, entre le boitier de la cas-
sette (12) et la feuille de couverture (18) s’effectue
a une deuxieme température de soudage, la premie-
re température de soudage étant différente de la
deuxieme température de soudage.

Procédé selon la revendication 10 ou 11,
caractérisé en ce que la création de la premiére
liaison soudée, de préférence périphérique, entre le
boitier de la cassette (12) et la feuille de couverture
(18), et la création de la deuxieme liaison soudée,
de préférence périphérique, entre le boitier de la cas-
sette (12) et la feuille de couverture (18) s’effectuent
sensiblement simultanément ou en différé.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
9a12,

caractérisé par au moins une des étapes
suivantes :

- chargement du matériau tubulaire (100) dépo-
sé dans la zone de réception (14) du boitier de
la cassette (12), avec un objet de charge de telle
sorte que le matériau tubulaire (100) déposé
dans la zone de réception (14) du boitier de la
cassette (12) soit comprimé au moins
temporairement ;

- mise du boitier de la cassette (12) rempli du
matériau tubulaire (100), notamment avec I'ob-
jet de charge, dans une position de fermeture
dans laquelle s’effectue la fermeture de I'ouver-
ture (16) du boitier de la cassette (12) au moins
partiellement avec la feuille de couverture (18).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
9a13,
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caractérisé par au moins une des étapes
suivantes :

- création d'une ligne de déchirure voulue dé-
chirable, notamment d’une perforation déchira- 5
ble, dans la feuille de couverture (18) ;

- création, notamment découpe, d’'une ou de plu-
sieurs languettes de préhension (38a, 38b) dans

la feuille de couverture (18).
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