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(57) Abstract: The invention relates to two sub-methods which are used together in particular in order to produce a nozzle unit for
a liquid dispenser and nozzle units which have the features that can be achieved using said methods. The methods include a step of
adding a nozzle plate (51) into a nozzle channel (30) of a plastic carrier (20) of a nozzle unit (10). The process of adding the nozzle
plate is carried out using an assembly tool (200) that has an outer contour (202) by means of which the nozzle channel (30) can be
clastically expanded. After inserting the nozzle plate (51), the assembly tool (200) is inserted into the nozzle channel (30), where the
assembly tool then expands the nozzle channel (30), thus moving the nozzle plate (51) into its final position. The nozzle plate (51)
remains there after the assembly tool (200) is removed. The methods also include a step of attaching a filter (80) to the plastic carrier
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(20). In a preparation step, a flat filter material (180) is positioned on the end face (20A) of the plastic carrier (20). Only after the filter
material has been positioned and preferably after a thermal connection of the filter material to the end face (20A) has been established, a
separation process is carried out in a subsequent method step, by means of which the filter material (180) is cut so as to surround the end
face (20A) such that the flat filter (80) that has been positioned on the end face (20A) and has been circumferentially cut in situ remains.

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft zwei insbesondere gemeinsam verwendete Teilverfahren zur Herstellung einer Diisen-
einheit fiir einen Fliissigkeitsspender sowie Diiseneinheiten, die die Merkmale aufweisen, die durch diese Verfahren erzielbar sind. Die
Verfahren betreffen einerseits das Einfiigen einer Diisenplatte (51) in einen Diisenkanal (30) eines Kunststofftrigers (20) einer Diisen-
einheit (10). Dieses Finfiigen erfolgt unter Nutzung eines Montagewerkzeugs (200), welches eine Aulenkontur (202) aufweist, mittels
derer der Diisenkanal (30) elastisch aufgeweitet werden kann. Dieses Montagewerkzeug (200) wird nach Einsetzen der Diisenplatte (51)
in den Diisenkanal (30) eingefiigt, wo es den Diisenkanal (30) aufweitet und somit eine Bewegung der Diisenplatte (51) in ihre Endlage
gestattet. Dort bleibt die Diisenplatte (51) nach Entfernen des Montagewerkzeugs (200). Die Verfahren betreffen andererseits das An-
bringen eines Filters (80) am Kunststofftriger (20). Hierbei wird in einem vorbereitenden Verfahrensschritt ein flichiges Filtermaterial
(180) auf der Stirnfldche (20A) des Kunststofftrigers (20) positioniert. Erst nach dieser Positionierung und vorzugsweise nach einer
thermischen Verbindung des Filtermaterials mit der Stirnfliche (20A) erfolgt in einem spiteren Verfahrensschritt ein Trennvorgang,
durch den das Filtermaterial (180) die Stirnfléche (20A) umgebend geschnitten wird, so dass der auf der Stirnflédche (20A) positionierte
und vor Ort umlaufend geschnittene flache Filter (80) verbleibt.
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Diseneinheit, Flissigkeitsspender mit einer solchen Diiseneinheit

und Verfahren zur Herstellung solcher Diiseneinheiten

ANWENDUNGSGEBIET UND STAND DER TECHNIK

Die Erfindung betrifft eine Dliseneinheit flir einen Flissigkeitsspender sowie Verfahren zu deren Her-
stellung. Die Erfindung betrifft weiterhin auch einen Fliissigkeitsspender mit einer derartigen und

derart hergestellten Diseneinheit.

Eine Dlseneinheit im Sinne der Erfindung ist ein Bauteil eines Flussigkeitsspenders, welches sich am
Ende eines Fliissigkeitspfades befindet, entlang dessen die Fliissigkeit aus einem Fllssigkeitsspeicher
des Fliissigkeitsspenders ausgetragen wird. Ublicherweise wird eine solche Diiseneinheit zur Erzeu-
gung eines Sprihstrahls verwendet, der dann beispielsweise in ein Mundstiick zum Zwecke der Inha-

lation abgegeben wird.

Die Diiseneinheit wird in ein Gehause des Fliissigkeitsspenders eingesetzt. Die zur Montage verwende-
ten AuRenflachen der Diiseneinheit werden durch einen Kunststofftrager gebildet. Dieser ist von einer
Eingangsseite, von der die Flissigkeit zustrémt, bis zu einer Ausgangsseite, an der die Abgabe erfolgt,

von einem Diisenkanal durchdrungen.

Innerhalb des Diisenkanals ist Giblicherweise eine Diisenplattenanordnung angeordnet, primar vorlie-
gend eine Dlsenplattenanordnung mit einer Vielzahl sehr kleiner Disenéffnungen, durch die druck-
beaufschlagte Flissigkeit hindurchgedriickt wird. Hierdurch wird die Fliissigkeit in kleine oder kleins-

te Tropfchen zerrissen, so dass beispielsweise ein rachen- oder lungengangiges Aerosol erzeugt wird.

Die Diseneinheit dient mit dem Kunststofftrager nicht nur der Anordnung der Diisenplattenanord-
nung im Strémungspfad, sondern kann auch Trager einer Filteranordnung sein, die ausstrémende
Flissigkeit vor der Dusenplattenanordnung von Bestandteilen der Flissigkeit befreit, die geeignet
sein konnten, die Disendffnungen zu blockieren und dadurch den bestimmungsgemafen Austrag zu

verhindern.

Eine exemplarische Diiseneinheit, die in Hinblick auf den Verwendungszweck der erfindungsgemaRen

Diiseneinheit ahnelt, ist aus der WO 2015/194962 Al bekannt. Die dort vorgestellte Dliseneinheit ver-
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fligt Gber eine Dusenplatte und verschiedene Filterflachen, die durch thermoplastische Verformung

eines Disenkanals in diesem gehalten sind.

AUFGABE UND LOSUNG

Aufgabe der Erfindung ist es, eine gattungsgemale Diseneinheit zur Verfligung zu stellen, die eine
hohe Zuverlassigkeit hinsichtlich der Austragcharakteristik aufweist und diese auch bei langerer La-
gerzeit oder intensiver Nutzung beibehalt. Aufgabe der Erfindung ist es weiterhin, hierflir geeignete

Herstellungsverfahren zur Verfligung zu stellen.

Erfindungsgemal werden hierfiir zwei Verfahren vorgeschlagen, die vorzugsweise gemeinsam reali-
siert sind und die Teilschritte der Einbringung der Diisenanordnung in den Diisenkanal und der An-

bringung einer Filteranordnung am Kunststofftrager der Diiseneinheit betreffen.

Das erste der Verfahren dient im Rahmen der Herstellung einer Diiseneinheit der Einbringung einer
Diisenplattenanordnung in den Dosierkanal. Korrespondierend hierzu betrifft die Erfindung auch eine

Diiseneinheit mit den sich verfahrensgemaR ergebenden Eigenschaften.

Die Einbringung der Diisenplattenanordnung erfolgt erfindungsgemall unter Nutzung eines Monta-
gewerkzeugs. Dieses Montagewerkzeug weist eine AuRenkontur mit Ubermal gegeniliber dem Diisen-
kanal auf, so dass das Montagewerkzeug durch Einfiihrung in den Disenkanal und dortige Kraftbeauf-
schlagung einer Diisenkanalwandung den Diisenkanal elastisch aufweiten kann. Eine Stirnflache des

Montagewerkzeugs ist dabei groRer als eine Aufenkontur der Disenplattenanordnung,.

Zur Einbringung der Diisenplattenanordnung wird der Kunststofftrager zunachst in eine definierte
Montagelage gebracht, vorzugsweise mit nach unten weisender Ausgangsseite des Kunststofftragers.
Eine solche definierte Montagelage kann absolut ortsfest oder ortsfest an einem als Ganzem bewegli-

chen Montagetrager vorgesehen sein.

In der genannten Montagelage wird zunachst die Dusenplattenanordnung von der Eingangsseite aus
und in Richtung einer Flgerichtung auf die Ausgangsseite zu in den Diisenkanal eingebracht. Der Dii-

senkanal weist zu diesem Zweck vorzugsweise einen eingangsseitigen Teilabschnitt auf, dessen Quer-
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schnitt groRer als die Auflenkontur der Dlsenplattenanordnung ist, so dass die Diisenplattenanord-

nung ohne Verformung des Dlisenkanals in diesen einlegbar ist.

Die Diisenplattenanordnung kann bei einer besonders einfachen und bevorzugten Gestaltung als ein-
stiickige Disenplatte ausgebildet sein und unmittelbar vor der Einfiigung in den Diisenkanal mittels
eines Stanzvorgangs aus einer Tragerplatte ausgestanzt worden sein. Hierbei wird unter einer unmit-
telbare Einflgung verstanden, dass ausgestanzte Diisenplatten nicht zunachst zusammengefiihrt
werden, um in einem spateren Verfahrensschritt in Kunststofftrager eingebracht zu werden. Stattdes-
sen erfolgt gemal diesem bevorzugten Vorgehen nur eine Einzelhandhabung ausgestanzter Diisen-
plattenanordnungen. Die Gefahr einer Verschmutzung oder Verletzung der Diisenplattenanordnung
ist dadurch sehr gering. Alternativ zu einer nur aus der Diisenplatte bestehenden Dusenplattenord-

nung kann diese zusatzlich einen Tragerring aufweisen, wie im Weiteren noch erlautert wird.

Nachdem die Disenplattenanordnung oder im Falle der einfachen Gestaltung die einstlickige Dlsen-
platte in den Dlsenkanal eingefligt wurde, wird anschlieRend das Montagewerkzeug in Fugerichtung
von der Eingangsseite in den Diisenkanal eingeflihrt, gleichsam der Diisenplattenanordnung folgend.
Die genannte Reihenfolge kann auch dadurch erzielt werden, dass zunachst die Dusenplatte auf der
Stirnseite des Montagewerkzeugs platziert wird und dann das Montagewerkzeug zusammen mit der

Diisenplatte in den Diisenkanal eingeschoben wird.

Mit fortschreitendem Einfahren des Montagewerkzeugs in den Dlsenkanal in Fligerichtung gelangt
das Montagewerkzeug zunehmend in Kontakt mit der Disenkanalwandung des Diisenkanals und
weitet diesen durch seine Aulenkontur partiell elastisch auf. Diese Aufweitung gestattet es der Di-
senplattenanordnung immer tiefer in den vorzugsweise sich bereits im entspannten Zustand verjling-
enden Diisenkanal zu gelangen, ohne dabei im Randbereich verletzt zu werden. Beim zunehmenden
Eindriicken kann die Disenplattenanordnung sich in Beriihrkontakt mit der Stirnseite des Montage-
werkzeugs befinden und von diesem quasi geschoben werden. Ein solcher Beriihrkontakt ist jedoch
nicht zwingend erforderlich. Stattdessen kann die Diisenplattenanordnung beispielsweise alleine
durch ihre Gewichtskraft im Zuge des sich aufweitenden Disenkanals immer tiefer in diesen hinein-
gleiten, wahrend phasenweise oder durchgéngig kein Beriihrkontakt zwischen der Dlsenplattenano-
rdnung und der Stirnseite des Montagewerkzeugs besteht. Im Falle einer Diisenplattenanordnung mit

Tragerring driickt das Montagewerkzeug vorzugsweise unmittelbar gegen diesen Tragerring,.
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Wenn die Relativbewegung zwischen dem Kunststofftrager und dem Montagewerkzeug endet, hat die

Diisenplattenanordnung ihre Endlage erreicht.

Das Montagewerkzeug wird nun entgegen der Fligerichtung aus dem Dlisenkanal herausgezogen. Die
Diisenplattenanordnung verbleibt im Wesentlichen in ihrer Endlage, wobei sich diese noch etwas ver-
andern kann, wenn die Diisenplattenanordnung unter dem Eindruck der Rickstellung des Diisenka-
nals ebenfalls ein kleines Stlick weit entgegen der Fligerichtung zuriickgeschoben wird. Die Rickstel-
lung des Diisenkanals beim Riickzug des Montagewerkzeugs bewirkt, dass schlussendlich die Diisen-
plattenanordnung durch die Diisenkanalwandung gehalten ist, insbesondere durch zwei Disenka-
nalabschnitte beidseitig der Dlisenplatte, deren nach Riickstellung verbleibender lichter Querschnitt

kleiner als die AuRenkontur der Diisenplattenanordnung ist.

Im Bereich der Diisenplattenanordnung driickt sich diese von innen gegen die sich riickstellende
Wandung des Diisenkanals und verhindert somit dessen vollstandige Riickstellung. Die Disenplatten-
anordnung ist somit im Dlsenkanal gleichsam eingeklemmt. Stromabwarts und stromaufwarts der
Diisenplattenanordnung schniirt die rlickstellende Wandung den Disenkanal vorzugsweise leicht ein,
so dass die Dusenplattenanordnung nach Entfernung des Montagewerkzeugs formschlissig gehalten

ist.

Wenngleich das Verfahren grundsatzlich auch zum Einsetzen von Diisenplattenanordnungen in zy-
lindrische Dlsenkandle genutzt werden kann, ist es von Vorteil, wenn sich der Diisenkanal in Flige-
richtung, also von der Eingangsseite zur Ausgangsseite, verjiingt. Insbesondere vorzugsweise weist
der Diisenkanal mindestens einen konischen Teilabschnitt auf, wobei dieser vorzugsweise an seinem
in Richtung der Eingangsseite weisenden Ende einen Querschnitt aufweist, der groRer als die Aufien-
kontur des Montagewerkzeugs ist, und der an seinem in Richtung der Ausgangsseite weisenden Ende

einen Querschnitt aufweist, der kleiner als die Auftenkontur des Montagewerkzeugs ist.

Bei der Einflihrung des Montagewerkzeugs in den Diisenkanal gelangt das Montagewerkzeug mit sei-
ner Stirnflache und/oder Auflenkontur im genannten konischen Teilabschnitt in Kontakt mit der DU-
senkanalwandung des Disenkanals und weitet diese bei fortgesetzter Bewegung. Die konische Form-
gebung fiihrt zu einem gut reproduzierbaren Einrlicken der Diisenplattenanordnung in einen durch
das Montagewerkzeug stetig fortschreitendend sich aufweitenden Bereich des Diisenkanals. Ein be-

vorzugter Offnungswinkel des konischen Teilabschnitts liegt im Bereich zwischen 5° und 15°.
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Wahrend des fortschreitenden Einfahrens des Montagewerkzeugs in den Diisenkanal in Fligerichtung
kann von der Ausgangseite aus ein Hilfswerkzeug fluchtend mit Montagewerkzeug in den Diisenkanal
eingeschoben sein. Dieses kann insbesondere in Fligerichtung herausgezogen werden, wahrend das

Montagewerkzeug noch ebenfalls in Fligerichtung in den Dlisenkanal einrlickt.

Ja nach Ausgestaltung und Bewegungsprofil kann das Hilfswerkzeug verhindern, dass die Diisenplatte
unbeabsichtigt zu weit in den Dlsenkanal einrlickt. Es kann dartiber hinaus auch helfen, eine genaue

Position der Endlage und/oder eine bestimmungsgemale Ausrichtung einzuhalten.

Bei einer besonderen Ausgestaltung des Verfahrens liegen die Stirnfliche des Montagewerkzeugs
und/oder eine Stirnflache des Hilfswerkzeugs wahrend des fortgesetzten Einrlickens der Diisenplat-
tenanordnung in den Diisenkanal an dieser an. Liegen beide Stirnflachen an, so kann die Position der

Diisenplattenanordnung im Diisenkanal genau gesteuert werden.

Zudem kann durch die Gestaltung der Stirnflaichen des Montagewerkzeugs und/oder des Hilfswerk-
zeugs mit nichtebener Form eine Verformung der Diisenplattenanordnung bewirkt werden. Insbeson-
dere kann die Stirnflaiche des Montagewerkzeugs eine konvex gewdlbte Formgebung aufweisen und
die Stirnflache des Hilfswerkzeugs eine konkav gewdlbte Stirnflache aufweisen. Wahrend des Einfah-
rens des Montagewerkzeugs in den Dlsenkanal driicken die derart geformten Stirnflachen die Dlsen-

plattenanordnung elastisch und/oder plastisch in eine gewolbte Form.

Eine solche gewdlbte Form bietet den Vorteil, dass die zuvor parallelen Diisen6ffnungen gegeneinan-
der angewinkelt werden und inshbesondere divergierend ausgerichtet werden. Dies ist bei vielen An-

wendungsfallen von Vorteil, da es einen breiter aufgefacherten Spriihstrahl bewirkt.

Zudem fiihrt eine durch das Montagewerkzeug und/oder das Hilfswerkzeug und insbesondere durch
die beiden Werkzeuge gemeinsam bewirkte elastische Verformung der Disenplatte dazu, dass der
Durchmesser der Disenplattenanordnung temporar verkleinert wird so dass die Diisenplattenanord-
nung im Falle eines sich verjiingenden Dusenkanals tiefer in diesen einriicken kann. Sobald die Kraft-
beaufschlagung der Disenplatte durch das Montagewerkzeug und/oder das Hilfswerkzeug entfallt,
stellt sich daher eine besonders starke Verformung eines umgebenden Ringbereichs ein und damit

eine hohe Lagestabilitat der Diisenplattenanordnung,
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Das erfindungsgemafe Verfahren fihrt aufgrund der Ublicherweise eintretenden elastischen Verfor-
mung eines die Disenplattenanordnung umgebenden Ringbereichs sowie der Bauweise der einzelnen
Komponenten, die auch im weiteren noch naher erlautert sind, ohne thermische Nachbehandlung zu
einer hohen Dichtigkeit und Lagestabilitat der Disenplattenanordnung. Dennoch kann es von Vorteil
sein, wenn die Disenplattenanordnung nach Erreichen ihrer Endlage und nach Entfernen des Monta-
gewerkzeugs bis zur Erweichungstemperatur des Kunststoffs des Kunststofftragers und insbesondere
auf mindestens 100°C erhitzt wird, so dass die Dichtigkeit im Randbereich der Diisenplattenanord-
nung nochmals verbessert wird. Diese Erwarmung findet jedoch vorzugsweise nicht in einem MaRe
statt, welches einen vollstandigen Abbau der elastischen Deformation im genannten Ringbereich zur
Folge hatte. Die Erwarmung kann beispielsweise mittels eines Lasers oder per Induktion bewirkt wer-

den.

Das zweite der eingangs genannten Verfahren dient im Rahmen der Herstellung einer Diiseneinheit
der Anbringung eines flachen Filters am Kunststofftrager einer Diiseneinheit. Vorzugsweise findet das
Verfahren unter Nutzung eines Kunststofftragers statt, in dessen Dilisenkanal bereits eine Diisenplat-
tenanordnung eingesetzt wurde, insbesondere vorzugsweise mittels des bereits beschriebenen ersten

Verfahrens.

Der genannte Filter dient dem Zweck, feste Bestandteile aus der auszutragenden Fliissigkeit nicht bis
zur Dlsenplattenordnung gelangen zu lassen, um ein Verstopfen der Disenéffnungen zu verhindern.
Ebenso wie beim oben beschriebenen Verfahren zur Einbringung der Diisenplattenanordnung betrifft
die Erfindung auch im Zusammenhang mit dem Verfahren zur Anbringung des Filters ebenfalls eine

Diiseneinheit mit den sich verfahrensgemaR ergebenden Eigenschaften.

Im Rahmen des Anbringungsverfahrens wird in einem vorbereitenden Verfahrensschritt ein flachiges
Filtermaterial als Ausgangsmaterial auf der Stirnflache des Kunststofftragers positioniert. Erst nach
dieser Positionierung erfolgt ein Trennvorgang, durch den das Filtermaterial die Stirnflaiche umge-
bend geschnitten wird, so dass der auf der Stirnflache positionierte und vor Ort umlaufend geschnit-

tene flache Filter verbleibt.

Diese Vorgehensweise flihrt dazu, dass wirksam vermieden wird, dass im Zuge des Trennvorgangs
auftretende Verunreinigungen in den Diisenkanal gelangen. Eine Anderung der Positionierung des
Filters nach dem Trennvorgang ist nicht erforderlich. Die damit einhergehenden Verschmutzungsrisi-

ken entfallen. Insbesondere wenn das Filtermaterial vor dem Trennen bereits mit dem Kunststofftra-
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ger verbunden worden ist, insbesondere mittels einer SchweilRverbindung, werden derartige Verun-

reinigungen vollstandig vermieden.

Der Trennvorgang kann mittels eines mechanisch wirkenden Werkzeugs wie einer Schneide erfolgen.
Alternativ sind jedoch auch andere Trennverfahren verwendbar, beispielsweise Laserschneiden und

Wasserstrahlschneiden.

Unter einem flachen Filter im Sinne der Erfindung wird ein flachiger Filter verstanden, dessen Dicke
mindestens um Faktor 5 kleiner als sein Durchmesser ist. Als ein solcher Filter kommt grundsatzlich
auch ein Tiefenfilter in Frage, also ein Filter der mittels einer porésen Struktur Verunreinigungen in
seinem Inneren zuriickhalt. Besonders bevorzugt ist allerdings die Verwendung eines Membranfilters,
also ein Filter, der Poren definierter GroRe aufweist und Verunreinigungen an seiner Oberflache zu-
riickhalt. Die Poren eines solchen Membranfilters weisen im Unterschied zu einem Tiefenfilter eine
definierte PorengrofRe auf, die beispielsweise mittels eines Lasers oder eines Elektronenstrahl erzeugt

sind.

Die Trenngrenze eines solchen Filters definiert die GréRe von Teilchen, die mindestens zu 99,9% aus
der Flussigkeit herausgefiltert werden und die Diisenplattenanordnung dementsprechend nicht errei-
chen. Vorzugsweise ist der Filter daflir ausgebildet, mindestens 99,999% der Teilchen aus der Flissig-
keit herauszufiltern, die beziiglich ihrer GroRe eine Gefahr flir die Diisenéffnungen darstellen kénnten,

indem sie die Dliisendffnungen verschlieRen.

Das Verfahren ist insbesondere von Vorteil, wenn es gemeinsam fiir eine Mehrzahl von Diiseneinheiten
erfolgt. Dies bedeutet, dass im vorbereitenden Verfahrensschritt ein zusammenhangender flachiger
Abschnitt des Filtermaterials auf den Stirnflachen von einer Mehrzahl von Kunststofftragern der DU-
seneinheiten positioniert und hier vorzugsweise unmittelbar thermisch angebracht wird. Im Falle
einer solchen thermischen Anbringung ist nach dem vorbereitenden Verfahrensschritt somit eine Viel-

zahlvon Kunststofftragern gemeinsam am gemeinsamen Abschnitt des Filtermaterials angebracht.

Im spateren Verfahrensschritt erfolgt dann der Trennvorgang, durch den das Filtermaterial die Stirn-
flachen umgebend geschnitten wird, so dass auf den Kunststofftragern die auf den Stirnflachen posi-

tionierten und vorzugsweise jeweils umlaufend thermisch befestigten flachen Filter verbleiben.



WO 2020/141024 PCT/EP2019/050115
-8-

Das genannte thermische Filigen des Filters an den Kunststofftrager erfolgt vorzugsweise mittels eines
Laserschweilbverfahrens oder mittels eines in Fliigerichtung auf das Filtermaterial driickenden erhitz-

ten Fliigestempels.

Die thermische Befestigung des Filters an der Stirnseite des Kunststofftragers ist nicht alternativlos.
So ist es zusatzlich oder alternativ auch mdglich dass nach dem Trennvorgang ein Klemmelement,
vorzugsweise in Art eines Klemmrings, mit dem Kunststofftrager verbunden wird, so dass der flache
Filter zwischen der Stirnflache des Kunststofftragers und dem Klemmelement klemmend gehalten ist.
Diese klemmende Verbindung, die beispielsweise als radial oder axial wirkende Klemmverbindung
gestaltet sein kann, wird im Zusammenhang mit der Diiseneinheit selbst im Weiteren noch detaillier-

ter erlautert.

Neben den genannten Verfahren zur Einbringung der Disenanordnung in den Diisenkanal und zur
Positionierung und insbesondere Anbringung des Filters am Kunststofftrager betrifft die Erfindung
auch eine Diseneinheit, die insbesondere mit den Verfahrensschritten der genannten Verfahren her-

gestellt ist.

Eine solche Diiseneinheit verfiigt entsprechend dem Verfahrensprodukt des ersten genannten Verfah-
rens liber einen Kunststofftrager, der von einer Eingangsseite bis zu einer Ausgangsseite von einem
Diisenkanal durchdrungen ist. Der Kunststofftrager weist vorzugsweise eine zum Diisenkanal koaxial
rotationssymmetrische AulRenform auf, um wahrend der Montage in einen Fllssigkeitsspender ein-

fach handhabbar zu sein.

In dem Diisenkanal der Diiseneinheit ist eine Diisenplattenanordnung angeordnet. Diese weist eine
Vielzahl von Diisenoffnungen auf, vorzugweise mindestens 10, insbesondere vorzugsweise mindes-
tens 30. Der mittlere Durchmesser dieser Diisenoffnungen liegt vorzugsweise zwischen 1 um und 100
um auf, insbesondere vorzugsweise zwischen 2 pm und 10 um. Diese Durchmesserangaben beziehen
sich im Falle nichtrunder Disendffnungen auf gedachte runde Disendffnungen mit zu den nichtrun-

den Diisen6ffnungen gleichgroRem lichten Querschnitt.

Die Diisenplattenanordnung ist unter elastischer Verformung des Kunststofftragers in diesen einge-
fligt, so dass zumindest ein die Diisenplattenanordnung umgebender Ringbereich des Kunststofftra-
gers sich in einem elastisch komprimierten Zustand befindet und hierdurch eine sichere und dichte

Befestigung der Dusenplattenanordnung ermdoglicht.
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Die Diisenplattenanordnung ist bei einer bevorzugten Gestaltung einstiickig ausgebildet, insbesonde-
re in Form einer flachen Diisenplatte mit im Wesentlichen konstanter Dicke. In dieser Diisenplatte sind
die Diisenoffnungen vorgesehen. Die Aulenkontur dieser Diisenplatte wirkt auf den komprimierten
Ringbereich des Kunststofftragers und deformiert diesen hierdurch. Vorzugsweise weist die Dlisen-
platte einen Randbereich auf, in welchem die Dicke der Diisenplatte verjingt, um mit einem beson-
ders schmalen Grat auf den Ringbereich zu wirken und hierdurch in die innere Oberflache des Ringbe-
reichs einzudringen. Hierdurch ist ein sehr guter Halt gewabhrleistet. Trotz des Eindringens verbleibt
eine elastische Komprimierung des Ringbereichs, die langfristig die Dichtigkeit sichert und somit einer
Verschlechterung des Spriihbildes oder einem Eindringen von Verschmutzungen auch bei langen La-

gerzeiten entgegenwirkt.

Neben der beschriebenen einstiickigen Gestaltung kénnen je nach Anwendungszweck und Art der
Montage auch andere Gestaltungen der Disenplattenanordnung zweckmaRig sein. Hierzu gehort
insbesondere eine Gestaltung der Disenplattenanordnung mit einer flachen Dlsenplatte und zusatz-
lich einem hieran angebrachten Tragerrahmen. Der Tragerrahmen weist eine zentrische Durchbre-
chung auf, die die Disendffnungen der Diisenplatte frei lasst. Der Tragerrahmen kann selbst jener Teil
der Diisenplattenanordnung sein, der den Ringbereich nach auften radial kraftbeaufschlagt. Vorzugs-
weise jedoch ist es auch bei Vorhandensein eines Tragerrahmens ausschlieBlich oder zumindest
Uberwiegend die Dusenplatte, die mit ihrer vorzugsweise diinnwandigen AuRenkontur unmittelbar
auf den Ringbereich wirkt. Der Tragerrahmen weist daher in diesem Falle eine AuRenkontur auf, die
ausreichend klein ist, dass die Aufenkontur der Diisenplatte den Ringbereich elastisch verformen

kann.

Der Tragerrahmen kann die Handhabung von Diisenplattenanordnungen im Vorfeld der Montage so-
wie die Montage selbst erleichtern. Er kann durch Anbringung in stromaufwartiger Richtung an der
Dulsenplatte insbesondere dem Zweck dienen, die durch das beschriebene Montagewerkzeug direkt in

die Dusenplatte eingekoppelte Kraft aufzunehmen.

Sofern ein Tragerrahmen vorgesehen ist, ist dieser vorzugsweise aus Kunststoff hergestellt. Die Di-
senplatte ist vorzugsweise aus einem metallischen Werkstoff, vorzugsweise aus Nickel, hergestellt. Als
Fertigungsverfahren kommt insbesondere das additive Herstellungsverfahren des ,,Electroforming” in
Frage. Hierbei kénnen diese Disendffnungen bereits in einem einstufigen Verfahren erzeugt werden.

Alternativ kdnnen Diisenéffnungen auch per Laser nachtraglich erzeugt werden. Neben metallischen
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Diisenplatten sind auch Diisenplatten aus anderen Materialien verwendbar, beispielsweise Silizium-

Diisenplatten.

Die Diisenplatte weist im einfachsten Falle eine ausreichende Eigenstabilitat auf, um auch unter dem
Eindruck der durch den Ringbereich erzeugten Kraftwirkung eben zu bleiben. Von Vorteil kann jedoch
auch eine Gestaltung sein, bei der die Diisenplatte eine gewdlbte Formgebung aufweist. Diese ge-
wolbte Formgebung kann durch plastische Deformation, insbesondere im Zuge des oben beschriebe-
nen Montageverfahrens oder bereits vor der Montage, erzeugt werden. Die gewdlbte Formgebung
kann jedoch je nach Art des verwendeten Materials der Diisenplatte auch durch elastische Verformung

und einen somit verbleibenden Spannungszustand hergestellt sein.

Der Disenkanal weist vorzugsweise eine rotationssymmetrische Form auf. Auch die Disenplatten-
anordnung weist vorzugsweise eine runde Aulkenkontur auf, da dies die Montage vereinfacht und eine

dichte Verbindung mit dem Ringbereich beglinstigt.

An seinem Richtung Eingangsseite weisenden Ende weist der Diisenkanal vorzugsweise einen lichten
Querschnitt auf, der groRer ist als die AuRenkontur der Disenplattenanordnung. Dadurch ist die Mon-
tage erheblich erleichtert. Zudem ist der groe Querschnitt oder eine den Diisenkanal umgebende
Vertiefung fiir das Vorsehen eines stromaufwartigen Filters von Vorteil, wie im Weiteren noch erlautert

wird.

Der Dusenkanal weist zum Zwecke der einfachen Montage vorzugsweise eine sich verjiingende Form-
gebung auf. Inshesondere vorzugsweise weist der Disenkanal mindestens einen konischen Teilab-
schnitt mit einem Offnungswinkel zwischen 5° und 15° auf. Ein konischer Teilabschnitt dieser Steigung

eignet sich sehr gut fiir die Montage mittels oben beschriebenen Montagewerkzeug.

Vorzugsweise verfligt der Dusenkanal Uber eine Mehrzahl von Teilabschnitten, die jeweils konisch
geformt sind, jedoch unterschiedliche Offnungswinkel aufweisen. So ist vor allem neben dem oben
genannten Teilabschnitt mit einem Offnungswinkel zwischen 5° und 15° ein weiterer Teilabschnitt mit
einem grokeren Offnungswinkel. In diesem Bereich befindet sich vorzugsweise die Endlage der Di-
senplattenanordnung. Der groRere Offnungswinkel verbessert Genauigkeit der Einhaltung einer be-
stimmungsgemalen Endlage der Diisenplattenanordnung, also ihrer Einbaulage, sowie die Reprodu-

zierbarkeit dieser Endlage in der Massenherstellung,
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Stromabwarts der Diisenplattenanordnung verjlingt sich der Disenkanal vorzugsweise weiter, so dass
auf die Dusenplattenanordnung ein nach innen weisender Haltebereich des Diisenkanals folgt, dessen
lichter Querschnittsdurchmesser mindestens 10% kleiner als der Durchmesser der Diisenplattenano-
rdnung ist. In einer bevorzugten Ausgestaltung ist die AuRenkontur der Dlsenplattenanordnung um-
laufend durch einen in diesem MaRe gegeniiber der AuRenkontur verjlingten Haltebereich gehalten.
Der Haltebereich sichert die Disenplattenordnung, so dass wahrend der Montage oder Fertigungs-
handhabung sowie im Gebrauch gewahrleistet ist, dass selbst bei besonderer mechanischer Belas-
tung wie Flussigkeitsdruckspitzen die Diisenplattenanordnung nicht in Strémungsrichtung aus dem

Diisenkanal herausgedriickt werden kann.

Um eine in Hinblick auf Stabilitat und Dichtigkeit im Randbereich besonders vorteilhafte Verbindung
zwischen Diisenplattenanordnung und Kunststofftrager zu erzielen, ist der Kunststofftrager in dem
die Dusenplatte in ihrer Endlage umgebenden deformierten Ringbereich durch eine rohrartig den
Diisenkanal umgebende Wandung gebildet, deren Wandungsstarke im nicht deformierten Zustand
zumindest abschnittsweise zwischen 10% und 80% der lichten Breite des Diisenkanals an der Diisen-
platte betragt, vorzugsweise zwischen 20% und 40%. Der Auflendurchmesser der rohrférmigen Du-
senkanalwandung liegt vorzugsweise zwischen 3 mm und 15 mm. Die Wandungsstarke liegt vorzugs-

weise zwischen 10% und 30% dieses Aultendurchmessers.

Eine Dliseneinheit verfligt entsprechend dem Verfahrensprodukt des zweiten oben genannten Verfah-
rens, also dem Verfahren zur Positionierung oder Anbringung des Filters, (iber einen vom Dilisenkanal
durchdrungenen Kunststofftrager, der an der Eingangsseite des Diisenkanals Giber eine den Diisenka-
nal ringformig umgebende Stirnflache verfligt. Auf dieser Stirnflache liegt ein flacher Filter auf, so dass

er Flissigkeit beim Eintritt in den Diisenkanal filtriert.

Dieser flache Filter ist am Kunststofftrager befestigt und derart angeordnet, dass die Flissigkeit be-
reits vor Eintritt in den Dilsenkanal gefiltert wird. Die Filtrierung der eintretenden Flissigkeit dient
insbesondere der Entfernung von Partikeln in der Flissigkeit, die Diisen6ffnungen einer Dlisenplatte
im Dlsenkanal verschlieen kdnnten, insbesondere einer Diisenplatte der oben beschriebenen Art,

die klemmend in den Disenkanal eingefligt ist.

Der Filter ist umlaufend dicht am Kunststofftrager angebracht. Bevorzugt ist hierbei inshesondere,
dass der Filter den Einlass des Diisenkanals umgebend thermisch an der Stirnflache des Kunststoff-

tragers angebracht ist. Insbesondere bei einer solchen Gestaltung ist es fiir die thermische Anbrin-
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gung von Vorteil, wenn die Stirnfliche eine den Kunststofftrager in Richtung der Eingangsseite ab-
schlieRende Flache bildet, die durch keine anderweitigen Abschnitte des Kunststofftragers tiberragt
wird. Bei der thermischen Anbringung handelt es sich um einen SchweilRvorgang, der insbesondere

mittels eines Lasers oder eines heilen Pragestempels erfolgt.

Alternativ oder auch zusatzlich kann der Filter klemmend am Kunststofftrager angebracht sein, so
dass sie dessen Stirnflache und den Eingang des Diisenkanals tiberspannt. Hierbei findet ein zusatzli-
ches Klemmelement Verwendung, vorzugsweise in Art eines Klemmrings, das mit dem Kunststofftra-
ger derart verbunden ist, dass der flache Filter zwischen Klemmelement und Kunststofftrager einge-
klemmt gehalten wird. Die Klemmkraft kann dabei axial, insbesondere im Bereich der Stirnflache
selbst, oder auBenseitig der Stirnflache radial bewirkt werden. Auch eine angestellte Ausrichtung von

Klemmflachen am Klemmelement und am Kunststofftrager ist moglich.

Der Filter liegt flach auf der Stirnflache auf und verhindert das Eindringen von Partikeln in den Diisen-
kanal, die geeignet waren, die Disendffnungen zu verschliellen. Der Filter ist flach ausgebildet und
weist als flacher Filter im Sinne der Erfindung einen mittleren Durchmesser auf, der mindestens um
Faktor flinf groRer ist als seine mittlere Dicke. Wie im Kontext des Verfahrens bereits beschrieben,
kann ein solcher Filter als Tiefenfilter oder Membranfilter ausgebildet sein. Im Falle eines Membranfil-
ters weist dieser vorzugsweise eine nicht an der Filtrierung teilnehmende Stitzschicht auf, insbeson-
dere in Form eines PE-Vlies. Diese Stutzschicht tragt die eigentliche Filtermembran des Membranfil-

ters.

Die Trenngrenze, definiert durch die PartikelgroRe, die zu 99,9% herausgefiltert werden, liegt vor-
zugsweise unter dem Durchmesser der Diisenéffnungen einer in den Diisenkanal eingesetzten Diisen-
plattenanordnung, vorzugsweise mindestens 40%, unter dem Durchmesser der Dlisendffnungen. Die
Trenngrenze des Filters liegt bevorzugt zwischen 0,5 um und 100 um auf, inshesondere zwischen 1,5
um und 10 pm. Vorzugsweise ist der Filter dafiir ausgebildet, mindestens 99,999% der Teilchen aus
der Flussigkeit herauszufiltern, die beziiglich ihrer GroRe ein Gefahr fiir die Diisenéffnungen darstellen

konnten, indem sie die Diisenéffnungen verschlieRen.

Der Kunststofftrager weist auf der Eingangsseite vorzugsweise eine Struktur auf, die die Verwendung
eines groflen Filters mit einer grofRen durchstromten Flache gestattet, die mindestens Faktor 2, vor-
zugsweise mindestens Faktor 3 und insbesondere vorzugsweise mindestens Faktor 4 grofer ist als die

minimale Querschnittsflache des Diisenkanals ohne Berlicksichtigung einer darin eingesetzte Diisen-
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plattenanordnung. Diese Struktur bildet eine Vertiefung in der Stirnfliche und ist vollstandig vom
Filter iberdeckt. Vorzugsweise ist die Vertiefung durch eine Stitzstruktur unterbrochen, so dass der
Filter bereichsweise gestiitzt ist und im Zuge der Handhabung der Dlseneinheit vor Einbau in einen
Flussigkeitsspender nicht durch externe Kraftbeaufschlagung verletzt wird. Die Stltzstruktur kann
insbesondere in Form einer Vielzahl von Stiitzrippen ausgestaltet sein, inshesondere vorzugsweise in

Form von sich von einem AuRenrand nach innen erstreckenden Stitzrippen.

Der genannte Kunststofftrager einer erfindungsgemafen Duseneinheit, welches eine Diisenplattena-
nordnung und/oder einen Filter der beschriebenen Art aufweist, ist insbesondere vorzugsweise aus

PET hergestellt.

Eine Dlseneinheit der beschriebenen Art findet bestimmungsgemal in einem Flissigkeitsspender
Verwendung. Ein solcher Flussigkeitsspender kann vor allem flir den Austrag kosmetischer oder
pharmazeutischer Flissigkeiten ausgebildet sein. Im Falle pharmazeutischer Fliissigkeiten kann es
sich inshesondere um solche handelt, die inhaliert werden und zu diesem Zweck mittels der Diisen-

einheit vernebelt werden.

Er weist Ublicherweise einen Fliissigkeitsspeicher sowie ein Gehduse auf, in das die Dliseneinheit der
beschriebenen Art eingesetzt ist, um die aus dem Flissigspeicher geforderte Flissigkeit durch die

Diiseneinheit hindurch auszutragen.

Der Flussigkeitsspender ist dabei vorzugsweise ein kleiner tragbarer Fliissigkeitsspender mit einem
Flissigkeitsspeicher, dessen Maximalvolumen zwischen 10 ml und 1000 ml liegt, vorzugsweise zwi-

schen 50 ml und 250 ml.

Die Foérderung vom Fliissigkeitsspeicher zur Diiseneinheit kann beispielsweise liber eine vorzugsweise
manuell betatighare Pumpeinrichtung erfolgen. Alternativ kann der Flissigkeitsspeicher als Druck-

speicher ausgebildet sein, in welchem die Fliissigkeit unter Druck gelagert ist.
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KURZBESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN

Weitere Vorteile und Aspekte der Erfindung ergeben sich aus den Anspriichen und aus der nachfol-
genden Beschreibung von bevorzugten Ausfihrungsbeispielen der Erfindung, die nachfolgend an-

hand der Figuren erlautert sind.

Fig. 1 zeigt einen erfindungsgemaRen Fliissigkeitsspender, der exemplarisch eine tbliche Verwendung

einer erfindungsgemafen Duseneinheit verdeutlicht.

Fig. 2 bis 4 zeigen in einer Explosionsdarstellung, einer Einzelteildarstellung sowie einer Schnittdar-
stellung ein erstes Ausfiihrungsbeispiel einer erfindungsgemafien Diiseneinheit und von deren Einzel-

teilen.

Fig. 4A bis 4D zeigen Details und Detailvarianten zu Fig. 4.

Fig. 5A bis 5G zeigen ein erstes Teilverfahren zur Herstellung der Dlseneinheit der Fig. 2 bis 4, im

Rahmen dessen eine Diisenplattenanordnung in den Diisenkanal der Diseneinheit eingefligt wird.

Fig. 6A bis 6C verdeutlichen ein zweites Teilverfahren zur Herstellung der Diiseneinheit der Fig. 2 bis 4,

im Rahmen dessen ein Filter an der Diiseneinheit abgebracht wird.

Fig. 7 und 8 zeigen ein zweites Ausfiihrungsbeispiel einer erfindungsgemalen Dlseneinheit in einer

Schnittdarstellung und einer Explosionsdarstellung.

Fig. 9 bis 11 zeigen weitere Ausfiihrungsbeispiele einer erfindungsgemafen Diiseneinheit, die zur Be-

festigung des Filters lber ein zusatzliches Klemmelement verfligen.

Fig. 12 und 13 zeigen ein Ausflihrungsbeispiel der Dlseneinheit mit gewdlbter Diisenplatte sowie das

Verfahren zur Einbringung dieser Dusenplatte in den Diisenkanal.
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DETAILLIERTE BESCHREIBUNG DER AUSFUHRUNGSBEISPIELE

Fig. 1 zeigt einen Flussigkeitsspender 100 mit einer erfindungsgemalen Dlseneinheit 10. Dieser Flis-
sigkeitsspender 100 ist als exemplarischer Flissigkeitsspender flir eine Diiseneinheit 10 zu verstehen.
Es sind auch viele anderweitige Bauformen von Flissigkeitsspendern unter Nutzung von erfindungs-

gemalen Diiseneinheiten 10 denkbar.

Der Flussigkeitsspender 100 der Fig. 1 verfiigt (iber einen Druckspeicher 102, in dem Fliissigkeit vor
dem Austrag gelagert ist. An diesem Druckspeicher 102 ist ein Austragkopf mit einem Gehause 104
angebracht. Dieser Austragkopf verfligt (iber eine Basis 112 sowie einen demgegeniber niederdriick-
baren Betatigungsdriicker 110. Wenn dieser Betatigungsdriicker 110 niedergedriickt wird, wirkt er auf
ein Auslassventil 108 des Druckspeichers 102, so dass Fliissigkeit in den Austragkopf stromt und zur
Dlseneinheit 10 gelangt. Stromabwarts der Diiseneinheit 10 ist ein Auslassstiick 106 vorgesehen, vor-
liegend exemplarisch in Art eines Mundstiicks 106. Mittels der Dliseneinheit 10 wird die zustrémende
Flussigkeit in die Form eines Spriihstrahls gebracht, der in das Auslassstlick 106 abgegeben wird und

von einem Benutzer inhaliert werden kann.

Die Fig. 2 bis 4 sowie 4A bis 4D verdeutlichen zunachst an einem ersten Ausfiihrungsbeispiel mitsamt

Varianten den Aufbau einer erfindungsgemalen Dlseneinheit 10.

Fig. 2 zeigt die Einzelkomponenten in einer Explosionsdarstellung,

Die Diiseneinheit 10 verfiigt als tragende Komponente (iber einen Kunststofftrager 20, der in etwa die
Form eines Zylinderhuts mit einem Krempenabschnitt 28 sowie einem Zylinderabschnitt 29 aufweist.
Der Kunststofftrager ist von einer Eingangsseite 10A zu einer Ausgangsseite 10B von einem Diisenka-

nal 30 durchdrungen.

Von einer Eingangsseite 10A aus eingefligt bzw. angefligt sind eine Disenplattenanordnung 50 und
ein Filter 80. Beim Ausfliihrungsbeispiel der Fig. 2 bis 4 ist die Dlisenplattenanordnung 50 alleine durch
eine diinne Disenplatte 51 gebildet wird. In dieser Disenplatte 51 ist eine Vielzahl von Disendffnun-
gen 52 vorgesehen, die in einer matrixartigen Anordnung vorgesehen sind. Der Filter 80 ist in im Wei-
teren noch naher erlduterter Art und Weise auf einer in Richtung der Eingangsseite 10A weisende

Stirnflache 20A des Kunststofftragers 20 aufgebracht.
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Fig. 3 zeigt den Kunststofftrager 20 von der gegeniiberliegenden Seite, also die Eingangsseite 10A des
Kunststofftragers 20. Hier ist zu ersehen, dass innenseitig der umlaufenden Stirnflache 20A eine Ver-

tiefung 24 den Dusenkanal 30 umgebend vorgesehen ist, in die von auflen Stutzrippen 26 hineinragen.

Bezug nehmend auf Fig. 4 ist der Aufbau der Diiseneinheit 10 im montierten Zustand zu sehen. Es ist
zu erkennen, dass die Disenplatte 51 mit ihrem Randbereich 53 in eine Dlisenkanalwandung 31 ein-
gedrungen und hierdurch fixiert ist. Weiter ist zu ersehen, dass der Diisenkanal 30 eine als Ganzes sich
verjlingende Formgebung in Richtung der Fligerichtung 2 aufweist, wobei verschiedene konische Teil-

abschnitte vorgesehen sind.

Der Filter 80 ist auf der Stirnflache 20A positioniert und im Bereich einer umlaufenden Schweifistelle
92 mit dem Kunststofftrager 20 verschweiltt. Durch die Vertiefung 24 ist die wirksame Flache des Fil-
ters 80 sehr grof, vorliegend etwa doppelt so grol? wie Querschnitt des Diisenkanals 30 an seiner
engsten Stelle. Der Filter 80 kann hierdurch vergleichsweise grolRe Flissigkeitsmengen filtern ohne zu

verstopfen.

Der Filter 80 kann exemplarisch eine Trenngrenze von 4 pm aufweisen, also alle oder nahezu alle Par-
tikel herausfiltern, die bei Poren entsprechender Grolke den Filter nicht passieren kdnnen. Die ge-
nannte Trenngrenze von 4 pm ist gut geeignet, wenn die Dlsendffnungen 52 einen lichten Querschnitt
von 8 um aufweisen. Durch diese Abstimmung ist gewahrleistet, dass alle Bestandteile der Fliissigkeit,
die den Filter 80 durchqueren kénnen, auch durch die Disendffnungen hindurch abgegeben werden

kénnen.

Wie die Fig. 4A bis 4C verdeutlichen, kann der Filter 80 in verschiedener Art und Weise ausgestaltet

sein. Die Fig. 4A bis 4C zeigen Varianten des in Fig. 4 gekennzeichneten Bereichs A.

Bei der Gestaltung gemal Fig. 4A findet ein Tiefenfilter Verwendung, also ein Filter 80 aus einem por6-
sen und beispielsweise gesinterten Material, welches von unregelmafigen Poren durchdrungen ist,
die im Ergebnis dazu flihren, dass Partikel bestimmter Gréfie den Tiefenfilter nicht durchdringen kén-

nen, sondern in diesem festgehalten werden.

Fig. 4B zeigt eine Gestaltung mit einem Membranfilter als Filter 80. Dieser weist Filter6ffnungen 82 auf,
die eine definierte Position und Form haben und beispielsweise mittels eines Laserstrahls in den Filter

80 bzw. dessen Filtermaterial 180 eingebracht worden sein kénnen. Partikel, die grolRer als der Quer-
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schnitt dieser Filter6ffnungen sind, kdnnen den Filter 80 nicht durchdringen und sammeln sich auf der

stromaufwartigen Seite des Filters 80.

In Fig. 4C ist eine Variante dargestellt, bei der ebenfalls ein Membranfilter als Filter 80 Verwendung
findet. Dieser verfiigt Giber eine Filtermembran 80A dhnlich jener der Fig. 4B. Zusatzlich ist eine Tra-
gerschicht 80B aus einem groben Vlies vorgesehen, die der Filtermembran 80A die notwendige Stabili-

tat gibt.

Die Fig. 4D zeigt den Bereich B der Fig. 4, in dem die Dlsenplatte 51 an der Dusenkanalwandung 31
anliegt. Es ist zu ersehen, dass die von Diisen6ffnungen 52 durchdrungene Diisenplatte 51 im Randbe-
reich 53 eine sich verjiingende Formgebung aufweist und dass die AuRenkontur 54 der Diisenplatte 51
aufgrund des im Folgenden noch beschriebenen Montageverfahrens dazu fiihrt, dass im Bereich der
Disenkanalwandung 31 eine Kompressionszone 23 entsteht, in der das Kunststoffmaterial des Kunst-
stofftragers 20 komprimiert ist. Stromabwarts und stromaufwarts der Diisenplatte 51 ragt die Diisen-
kanalwandung 31 Gber den Randbereich 53 der Diisenplatte 51 nach innen hinaus, so dass die Diisen-

platte 51 formschliissig gesichert ist.

Die Fig. 5A bis 5G zeigen das Verfahren zur Einbringung der Dlsenplatte 51 in den Kunststofftrager 20.

Wie in Fig. 5A dargestellt, wird zunachst ausgehend von einer Tragerplatte 150 mit einer Vielzahl von
Dlsenplattenbereichen 51° mit Disendffnungen 52 mittels eines Stanzwerkzeugs und dessen stirnsei-
tiger Stanzflache 242 eine Disenplatte 51 ausgestanzt, welche bei der vorliegenden Gestaltung alleine
die Diisenplattenanordnung 50 bildet. Diese Diisenplatte 51 wird unmittelbar nach dem Stanzen, also
ohne zwischenzeitliche gemeinsame Lagerung mit anderen Diisenplatten, in Fligerichtung 2 von der

Eingangsseite 10A aus in den Kunststofftrager 20 eingesetzt.

Wie in Fig. 5B ersichtlich ist, gelangt die Dlsenplatte 51 aufgrund eines Querschnitts 40 an der Ein-
gangsseite, der groRer als die AulRenkontur 54 der Diisenplatte 51 ist, unmittelbar recht tief in den
Diisenkanal 30 hinein und kommt zunachst in einem konischen Teilabschnitt 36 der Diisenkanalwan-

dung 31 zum Anliegen.

Wie in Fig. 5C verdeutlicht ist, wird anschlieffend ein Montagewerkzeug 200 von oben in Fligerichtung
2 in den Dlsenkanal 30 eingeschoben. Mit seiner AuRenkontur 202 kommt das Montagewerkzeug 200

ebenfalls im konischen Teilabschnitt 36 in Kontakt mit der Disenkanalwandung 31. Im Zuge der fort-
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gesetzten Bewegung des Montagewerkzeugs 200 in Fligerichtung 2 beginnt dieses, wie in Fig. 5D er-

sichtlich ist, den Diisenkanal 30 elastisch aufzuweiten.

Durch dieses Aufweiten sinkt auch die Diisenplatte 51 zunehmend in Fligerichtung nach unten, bis sie
in einem zweiten konischen Teilabschnitt 38 ihre in Fig. 5E dargestellte Endlage erreicht. Beim vorlie-
genden Beispiel bedarf es fiir dieses Weiterbewegen der Diisenplatte 51 keines direkten Kontaktes mit
dem Montagewerkzeug 200. Bei anderen Ausgestaltungen des Verfahrens kann jedoch auch vorgese-
hen sein, dass das Montagewerkzeug 200 in Kontakt mit der Disenplatte 51 ist und diese dadurch

tiefer in den Dusenkanal 30 einschieben kann.

AbschlieRend wird in der in Fig. 5F verdeutlichten Weise das Montagewerkzeug 200 entgegen der Fu-
gerichtung 2 aus dem Diisenkanal 30 herausgezogen. Die Disenplatte 51 verbleibt im Disenkanal 30.
Die Diisenkanalwandung 31, die zwischenzeitlich elastisch aufgeweitet war, kehrt in ihre Ausgangsla-
ge zurlick, wobei sie in einem Ringbereich 22 im Bereich der Endlage der Disenplatte 51 aufgrund der
Dulsenplatte 51 sich nicht vollstéandig zurlickstellen kann, so dass in einem umlaufenden Ringbereich
22 die bereits genannte Kompressionszone 23 verbleibt, die in Fig. 4D dargestellt ist. Beidseitig dieser
Kompressionszone 23 im Bereich der Diisenkanalabschnitte 32, 34 erfolgt jedoch eine Riickstellung
der Dusenkanalwandung 31. Die Disenkanalwandung 31 kehrt dabei so weit in ihre Ausgangslage
zuriick, dass die dortigen lichten Querschnitte 33, 35 kleiner sind als die AuRenkontur 54 der Dilsen-

platte 51.

Das beschrieben Montageverfahren fiihrt zu einer sicheren Befestigung der Diisenplatte 51 im Diisen-
kanal 30. Auch externe Kraftbeaufschlagungen im Zuge der Montage und Druckspitzen im Betrieb
koénnen die Diisenplatte 51 nicht [6sen. Die verbleibende elastische Komprimierung in der Kompressi-

onszone 23 sorgt daflir, dass die Dlisenplatte 51 auch im Falle langer Lagerzeiten sicher gehalten ist.

Die Fig. 6A bis 6C verdeutlichen die Aufbringung des Filters 80, wobei das Verfahren vorzugsweise mit
noch nicht fertiggestellten Diiseneinheiten 10 durchgefiihrt wird, die entsprechend der Beschreibung

der Fig. 5A bis 5G montiert wurden.

Bezug nehmend auf Fig. 6A ist zu ersehen, dass ein Filtermaterial 180 Verwendung findet, welches
beispielsweise von einer Rolle abgewickelt werden kann. Dieses wird (iber die bereits mit der Diisen-
plattenanordnung 50 versehenen Kunststofftrager 20 gelegt, so dass, vorzugsweise im Rahmen eines

kontinuierlichen Prozesses, anschlieffend mittels eines Fligestempels 260 und einer daran vorgesehe-
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nen umlaufenden Fligekante 262 die Kunststofftrager 20 an das Filtermaterial 180 angeschweilt wer-

den konnen.

Es ergibt sich somit ein Abschnitt des Filtermaterials 180, an dem eine Vielzahl von Kunststofftragern
20 mit Diisenplattenanordnungen 50 thermisch befestigt ist. Ausgehend hiervon wird in der durch Fig,.
6B verdeutlichten Weise mittels eines Schneidwerkzeugs 280 das Filtermaterial 180 umlaufend um die
Stirnflache 20A geschnitten. Die hierdurch fertiggestellten, jedoch noch nicht montierten Disenein-
heiten 10 kdnnen in der in Fig. 6B angedeuteten Weise unproblematisch gehandhabt werden. Durch
den bereits aufgebrachten Filter 80 und den aufgrund des beschriebenen Herstellungsverfahrens von
storenden Partikeln freien Innenraum der Dlseneinheiten 10 sowie aufgrund des sicheren Verschluss
der Diiseneinheiten 10 durch die Diisenplatten 51 besteht keinerlei Gefahr, dass eine im Betrieb st6-

rende Verschmutzung der so fertiggestellten Diiseneinheiten 10 zu befiirchten ist.

Fig. 6C zeigt nochmals die fertigen Diiseneinheiten 10 mit den nach dem Schneideprozess verbleiben-
den Filtern 80, die im Bereich der umlaufenden Schweilistelle 92 durch die Fligekante 262 dicht ver-

schlossen sind.

Die Fig. 7 und 8 zeigen eine alternative Gestaltung der Diiseneinheit 10. Wesentlicher Unterschied ge-
geniiber der Diiseneinheit 10 der Fig. 4 ist die Ausgestaltung der Disenplattenanordnung 50. Diese
besteht vorliegend nicht nur aus der Diisenplatte 51, sondern umfasst zusatzlich einen Tragerrahmen
56 aus Kunststoff, der auf der stromaufwartigen Seite der Dusenplatte 51 vorgesehen ist. Der Trager-
rahmen 56 kann an die Diisenplatte beispielsweise angespritzt sein. Er weist eine Formgebung und
insbesondere eine AulRenkontur 58 auf, die es gestattet, dass der Randbereich 53 der Diisenplatte 51
mit der Diisenkanalwandung 31 in der beschriebenen Art und Weise in feste Verbindung geht. Der
Tragerrahmen 56 gibt der Dusenplattenanordnung 50 als Ganzes eine héhere Eigenstabilitat und ver-
mindert dariiber hinaus die Gefahr, dass durch das Montagewerkzeug 200 wahrend der Montage eine

Verletzung der Dlsenplatte 51 eintritt.

Fig. 9 zeigt eine alternative Gestaltung, bei der ein Klemmelement 90 in Form eines Klemmrings 90
vorgesehen ist, welches vorliegend statt der Schweilistelle 92 vorgesehen ist. Hier wird dementspre-
chend der Filter 80 nicht stoffschliissig mit dem Kunststofftrager 20 verbunden, sondern durch den
den Krempenabschnitt 28 umgreifenden Klemmring 90 in einem randseitigen Klemmbereich 84 gegen

die Stirnflache 20A des Kunststofftragers axial gepresst.
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Auch bei der Gestaltung der Fig. 10 wird der flache Filter 80 durch ein Klemmelement 90 in Form eines
Klemmrings 90 fixiert. Hier allerdings wird der Klemmring 90 in eine Vertiefung des Kunststofftragers
20 eingeschoben und klemmt zwischen seiner Auflenseite und dem Rand der Vertiefung des Kunst-

stofftragers 20 das Material des Filters 80 in einem randseitigen Klemmbereich 86 radial ein.

Die hierzu alternative Gestaltung der Fig. 11 zeigt das gleiche Grundprinzip mit radialer Einklemmung
des Filters 80 im Klemmbereichen 86, wobei hier der Klemmring 90 aufRenseitig des Kunststofftragers
20 angeordnet ist, so dass es eine Innenflache des Klemmrings 90 ist, die in diesem Falle den Randbe-

reich des Filters 80 einklemmt.

Fig. 12 zeigt eine alternative Gestaltung zu jener der Fig. 4, die sich von dieser dadurch unterscheidet,
dass die Disenplatte 51 eine gewdlbte Konfiguration einnimmt. Eine solche gewdlbte Konfiguration
kann aufgrund der divergierenden Ausrichtung der Dlsendffnungen 52 von Vorteil sein und bewirkt

einen weiter aufgefacherten Spriihstrahl.

Zur Herstellung einer solchen Gestaltung ist es zum einen mdglich, die Dlisenplatten 51 bereits vor
Einbringung in den Dlsenkanal 30 plastisch in eine gewdlbte Formgebung zu driicken und das Verfah-

ren gemal den Fig. 5A bis 5E ansonsten unverandert durchzufiihren.

Wie Fig. 13 zeigt, kann alternativ jedoch auch vorgesehen sein, dass das Montagewerkzeug 200 eine
konvex gewdlbte Stirnflache 204 aufweist und ein Hilfswerkzeug 220 von der gegeniiberliegenden
Seite in den Diisenkanal 30 eingeschoben wird. Dieses Hilfswerkzeug 220 weist eine ebenfalls gewdlb-
te, jedoch diesmal konkav gewdélbte Stirnflache 224 auf. Gemeinsam driicken das Montagewerkzeug
200 und das Hilfswerkzeug 220 wahrend der Montage die urspriinglich ebene Diisenplatte 51 elastisch
in eine gewOlbte Form und bringen sie in diesem elastisch verformten Zustand bis in ihre Endlage.
Wenn dann das Montagwerkzeug und das Hilfswerkzeug 220 in entgegengesetzten Richtungen aus
dem Diisenkanal 30 herausgezogen werden, so bleibt diese gewdlbte Formgebung zumindest teilwei-

se erhalten.
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Patentanspriiche

Verfahren zur Herstellung einer Diiseneinheit (10) fir einen Flissigkeitsspender (100) mit den

folgenden Merkmalen:

a. dasVerfahren dient der Herstellung einer Diiseneinheit (10) mit einem Kunststofftrager (20),
der von einer Eingangsseite (10A) bis zu einer Ausgangsseite (10B) von einem Diisenkanal
(30) durchdrungen ist, sowie mit einer Diisenplattenanordnung (50), die eine Vielzahl von

Diisenoffnungen (52) aufweist und in diesen Diisenkanal (30) eingesetzt wird, und

b. dasVerfahren erfolgt unter Nutzung eines Montagewerkzeugs (200),

c. das Montagewerkzeug (200) weist eine AuRenkontur (202) mit Ubermal gegeniiber dem
Diisenkanal (30) auf, so dass das Montagewerkzeug (200) durch Einfiihrung in den Diisenka-
nal (30) und dortige Kraftbeaufschlagung einer Disenkanalwandung (31) den Diisenkanal

(30) elastisch aufweiten kann, und

d. das Montagewerkzeug (200) weist eine Stirnflache (204) auf, die gréRer als eine Aulkenkon-

tur (54) der Diisenplattenanordnung (50) ist, und

e. dasVerfahren umfasst die folgenden Verfahrensschritte:

- der Kunststofftrager (20) wird in eine definierte Montagelage gebracht, und

- die Diusenplattenanordnung (50) sowie anschlieflend das Montagewerkzeug (200) wer-
den von der Eingangsseite (10A) aus in einer Fligerichtung (2) in den Diisenkanal (30)

eingefiihrt, und

- mit fortschreitendem Einfahren des Montagewerkzeugs (200) in den Disenkanal (30) in
Flgerichtung (2) wird der Diisenkanal (30) vom Montagewerkzeug (200) partiell elas-
tisch aufgeweitet, so dass die Dlsenplattenanordnung (50) bis in eine elastisch aufge-

weitete Endlage gelangt, und

- das Montagewerkzeug (200) wird entgegen der Fugerichtung (2) aus dem Disenkanal
(30) herausgezogen, wobei die Disenplattenanordnung (50) in der Endlage verbleibt
und nach vollstandiger Entnahme des Montagewerkzeugs (200) durch die elastische

Riickstellung des Disenkanals (30) durch die Diisenkanalwandung (31) gehalten ist.
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Verfahren nach Anspruch 1 mit den folgenden weiteren Merkmalen:

a. die Dusenplattenanordnung (50) ist als einstiickige Dlsenplatte (51) ausgebildet, die mittels
eines Stanzvorgangs aus einer Tragerplatte (150) mit einer Mehrzahl von Diisenplattenbe-

reichen (51°) ausgestanzt wird, und

b. nach dem Ausstanzen der Diisenplatte (51) wird die Diisenplatte (51) unmittelbar von der

Eingangsseite (10A) aus in einer Fligerichtung (2) in den Diisenkanal (30) eingefiihrt.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2 mit den folgenden weiteren Merkmalen:

a. der Diisenkanal (30) weist mindestens einen konischen Teilabschnitt (36) auf, der an seinem
in Richtung der Eingangsseite (10A) weisenden Ende einen Querschnitt (40) aufweist, der
grofer als die AuRenkontur (202) des Montagewerkzeugs (200) ist, und der an seinem in
Richtung der Ausgangsseite (10B) weisenden Ende einen Querschnitt aufweist, der kleiner

als die AuRenkontur (202) des Montagewerkzeugs (200) ist, und

b. beim Einfilhrung des Montagewerkzeugs (200) in den Diisenkanal (30) gelangt das Monta-
gewerkzeug (200) im konischen Teilabschnitt (36) in Kontakt mit der Disenkanalwandung
(31) des Diisenkanals (30).

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche mit dem folgenden weiteren Merkmal:

a. wahrend des fortschreitenden Einfahrens des Montagewerkzeugs (200) in den Diisenkanal

(30) in Fligerichtung (2) ist von der Ausgangseite (10B) aus ein Hilfswerkzeug (220) fluchtend

mit dem Montagewerkzeug (200) in den Disenkanal (30) eingeschoben.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche mit den folgenden weiteren Merkmalen:

a. die Stirnflache (204) des Montagewerkzeugs (200) weist eine konvex gewo6lbte Formgebung

auf und/oder eine Stirnflache (224) des Hilfswerkzeugs (220) weist eine konkav gewdlbte

Stirnflache auf, und
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b. wahrend des Einfahrens des Montagewerkzeugs (200) in den Diisenkanal (30) driickt die
konkave Formgebung und/oder die konvexe Formgebung die Diisenplattenanordnung elas-

tisch und/oder plastisch in eine gewdlbte Form.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche mit mindestens einem der folgenden weite-

ren Merkmale:

a. der Kunststofftrager (20) in der definierten Montagelage derart ausgerichtet, dass die Ein-

gangsseite (10A) nach oben weist und die Ausgangsseite (10B) nach unten weist, und/oder

b. nach Entfernen des Montagewerkzeugs (200) wird die Diisenplattenanordnung (50) zumin-

dest abschnittsweise auf mindestens bis auf 100°C erwadrmt, und/oder

c. das Verfahren dient der Herstellung einer Diiseneinheit nach einem der Anspriiche 13 bis 20
oder 29.

Verfahren zur Herstellung einer Diiseneinheit fliir einen Fliissigkeitsspender mit den folgenden

Merkmalen:

a. dasVerfahren dient der Herstellung einer Dliseneinheit (10) mit einem Kunststofftrager (20),
der von einer Eingangsseite (10A) bis zu einer Ausgangsseite (10B) von einem Diisenkanal
(30) durchdrungen ist, sowie mit einem flachen Filter (80), der mit einer Stirnflache (20A)

des Kunststofftragers (20) verbunden ist, und

b. dasVerfahren umfasst die folgenden Verfahrensschritte:

- ineinem vorbereitenden Verfahrensschritt wird ein flachiges Filtermaterial (180) auf der

Stirnflache (20A) des Kunststofftragers (20) positioniert, und

- in einem spateren Verfahrensschritt erfolgt ein Trennvorgang, durch den das Filterma-
terial (180) die Stirnflache (20A) umgebend geschnitten wird, so dass der auf der Stirn-
flache (20A) positionierte und vor Ort umlaufend geschnittene flache Filter (80) ver-
bleibt.
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Verfahren nach Anspruch 7 mit dem folgenden weiteren Merkmal:

a. vor der Positionierung des Filtermaterials (180) auf der Stirnflache (20A) des Kunststofftra-
gers (20) wird eine Diisenanordnung von der Eingangsseite (10A) aus in den Diisenkanal (30)

eingeschoben.

Verfahren nach Anspruch 7 oder 8 mit dem folgenden weiteren Merkmal:

a. zur Herstellung einer Mehrzahl von Dlseneinheiten sind die Verfahrensschritte wie folgt ge-

artet:

- im vorbereitenden Verfahrensschritt wird ein zusammenhangender flachiger Abschnitt
des Filtermaterials (180) auf die Stirnflichen (20A) von einer Mehrzahl von Kunststoff-

tragern (20) der Dliseneinheiten (10) positioniert, und

- im spateren Verfahrensschritt erfolgt ein Trennvorgang, durch den das Filtermaterial
(180) die Stirnflachen (20A) umgebend geschnitten wird, so dass auf den Kunststofftra-
gern (20) der auf der Stirnflache (20A) positionierte flache Filter (80) verbleibt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 9 mit dem folgenden weiteren Merkmal:

a. nach dem Trennvorgang wird ein Klemmelement (90), vorzugsweise in Art eines Klemm-
rings (90), mit dem Kunststofftrager (20) verbunden, so dass der flache Filter (80) zwischen
der Stirnflache (20A) des Kunststofftragers (20) und dem Klemmelement (90) klemmend ge-
halten ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 10 mit dem folgenden weiteren Merkmal:

a. vor dem Trennvorgang wird das Filtermaterial (180) stoffschllssig mit der Stirnflache (20A)

verbunden, insbesondere mittels eines thermischen Fligeverfahrens,

vorzugweise mit einem der folgenden zusatzlichen Merkmale:
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b. die Verbindung erfolgt mittels eines LaserschweilRverfahrens, oder

c. die Verbindung erfolgt mittels eines in Flgerichtung (2) auf das Filtermaterial (180) dri-

ckenden erhitzten Fligestempels (260).

Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 11 mit dem folgenden weiteren Merkmal:

a. das Verfahren dient der Herstellung einer Diiseneinheit (10) nach einem der Anspriiche 21

bis 29.

Diiseneinheit (10) flir einen Fliissigkeitsspender (100) mit den folgenden weiteren Merkmalen:

a. die Diiseneinheit (10) verfligt Gber einen Kunststofftrager (20), der von einer Eingangsseite

(10A) bis zu einer Ausgangsseite (10B) von einem Diisenkanal (30) durchdrungen ist,

b. die Diseneinheit (10) verfiigt Giber eine Disenplattenanordnung (50), die zwischen der Ein-
gangsseite (10A) und der Ausgangsseite (10B) in den Diisenkanal (30) eingesetzt ist und eine
Vielzahl von Diisendffnungen (52) aufweist, und

c. die Dusenplattenanordnung (50) ist unter elastischer Verformung des Kunststofftragers (20)
in diesen eingefligt, so dass zumindest ein die Dusenplattenanordnung (50) umgebender
Ringbereich (22) des Kunststofftragers (20) sich in einem elastisch komprimierten Zustand
befindet.

Diiseneinheit (10) nach Anspruch 13 mit dem folgenden weiteren Merkmal:

a. die Dusenplattenanordnung (50) weist eine in Richtung der Ausgangsseite (10B) gewdlbte

Formgebung auf,

insbesondere mit dem folgenden zusatzlichen Merkmal:

b. die Dlsenplattenanordnung (50) befindet sich in einem elastisch gewdlbten Zustand.
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Diiseneinheit (10) nach einem der Anspriiche 13 oder 14 mit dem folgenden weiteren Merkmal:

a. die Diisenplattenanordnung (50) weist eine runde AuRenkontur (54) auf.

Diiseneinheit (10) nach einem der Anspriiche 13 bis 15 mit dem folgenden weiteren Merkmal:

a. derDisenkanal (30) weist eine sich verjingende Formgebung auf,

vorzugsweise mit mindestens einem der folgenden zusatzlichen Merkmale:

b. der Diisenkanal (30) weist mindestens einen konischen Teilabschnitt (36) mit einem Off-

nungswinkel zwischen 5° und 15° auf, und/oder

c. derDisenkanal (30) weist eine Mehrzahl von Teilabschnitten (36, 38) auf, die jeweils konisch

geformt sind, jedoch unterschiedliche Offnungswinkel aufweisen, und/oder

d. der Diisenkanal (30) weist stromabwarts der Diisenplattenanordnung (50) einen Haltebe-
reich auf, dessen lichter Querschnittsdurchmesser mindestens 10% kleiner als der Durch-
messer der Dlisenplattenanordnung (50) ist.

Diiseneinheit (10) nach einem der Anspriiche 13 bis 16 mit dem folgenden weiteren Merkmal:

a. die Diisenplattenanordnung (50) besteht aus einer einstlickigen Diisenplatte (51).

Diiseneinheit (10) nach einem der Anspriiche 13 bis 16 mit dem folgenden weiteren Merkmal:

a. die Dusenplattenanordnung (50) umfasst eine einstlickige Diisenplatte (51) sowie einen

Tragerrahmen (56) mit zentrischer Durchbrechung,

vorzugsweise mit mindestens einem der folgenden zusatzlichen Merkmale:

b. derTragerrahmen (56) weist in stromaufwartige Richtung und/oder
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c. der Tragerrahmen (56) weist eine AulRenkontur (58) auf, die ausreichend klein ist, dass die
Diisenplatte (51) der Dlsenplattenanordnung (50) den Diisenkanal (30) elastisch verformt

und dadurch die elastische Deformation des Ringbereichs (22) bewirkt.

Diiseneinheit (10) nach einem der Anspriiche 17 oder 18 mit dem folgenden weiteren Merkmal:

a. die Dusenplatte (51) weist einen sich verjingenden Randbereich (53) auf, der in Kontakt mit
dem Ringbereich (22) steht.

Diiseneinheit (10) nach einem der Anspriiche 13 bis 19 mit mindestens einem der folgenden

weiteren Merkmale:

a. der Dusenkanal (30) weist in Richtung der Eingangsseite (10A) weisenden Ende im unver-
formten Zustand einen Querschnitt (40) auf, der groRer ist als die AuRenkontur (54) der Dii-

senplattenanordnung (50), und/oder

b. die Diisenplatte (51) weist mindestens 10 Disendffnungen (52), vorzugsweise mindestens

30 Disendffnungen (52) auf, und/oder

c. die Disendffnungen weisen einen mittleren Durchmesser zwischen 1 um und 100 pm auf,

vorzugsweise zwischen 2 um und 10 pm, und/oder

d. der Kunststofftrager (20) ist in dem die Dlsenplattenanordnung (50) in ihrer Endlage umge-
benden Ringbereich (22) durch eine rohrartig den Dlsenkanal (30) umgebende Disenka-
nalwandung (31) gebildet, deren Wandungsstarke zumindest abschnittsweise zwischen
10% und 80% der lichten Breite des Diisenkanals (30) an der Dlsenplattenanordnung (50)

betragt, vorzugsweise zwischen 20% und 40%, und/oder

e. der Kunststofftrager (20) ist in dem die Dlsenplattenanordnung (50) in ihrer Endlage umge-
benden Ringbereich (22) durch eine rohrartig den Dlsenkanal (30) umgebende Disenka-
nalwandung (31) gebildet, deren Auflendurchmesser zwischen 3 mm und 15 mm betragt
und deren Wandungsstarke zwischen 10% und 30% des AuRBendurchmessers betragt

und/oder

f. die Duseneinheit (10) ist nach dem Verfahren eines der Anspriiche 1 bis 6 hergestellt.



21.

22,

23.

24,

WO 2020/141024 PCT/EP2019/050115
-28-

Diiseneinheit (10) fiir einen Fliissigkeitsspender (100) mit den folgenden Merkmalen:

a. die Diiseneinheit (10) verfligt Gber einen Kunststofftrager (20), der von einer Eingangsseite

(10A) bis zu einer Ausgangsseite (10B) von einem Diisenkanal (30) durchdrungen ist,

b. derKunststofftrager verfligt an der Eingangsseite (10A) des Diisenkanals (30) Giber eine den

Diisenkanal (30) ringformig umgebende Stirnflache (20A), und

c. auf der Stirnflache (20A) liegt ein flacher Filter (80) auf, der zur Filtrierung austragender

Flussigkeit vorgesehen ist.

Diiseneinheit (10) nach Anspruch 21 mit dem folgenden weiteren Merkmal:

a. die Stirnflache (20A) bildet eine den Kunststofftrager (20) in Richtung der Eingangsseite

(10A) abschlieffende Flache, die durch keinen anderweitigen Abschnitt des Kunststofftra-

gers liberragt wird.

Diiseneinheit (10) nach Anspruch 21 oder 22 mit den folgenden weiteren Merkmalen:

a die DlUseneinheit (10) verfligt (iber eine Diisenplattenanordnung (50), die zwischen der Ein-

gangsseite (10A) und der Ausgangsseite (10B) in den Dusenkanal (30) eingesetzt ist und eine

Vielzahl von Diisendffnungen (52) aufweist, und

b. der flache Filter (80) dient zur Filtrierung der Flissigkeit vor der Zufiihrung zur Diisenplat-

tenanordnung.

Diiseneinheit (10) nach einem der Anspriiche 21 bis 23 mit dem folgenden weiteren Merkmal:

a. auf der Eingangsseite (10A) weist der Kunststofftrager (20) eine Vertiefung (24) in der Stirn-

flache (20A) auf, deren Flache mindestens Faktor 2 so groR wie ein minimaler Querschnitts-

flache des Disenkanals (30) ist, und
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vorzugsweise mit mindestens einem der folgenden zusatzlichen Merkmale:

b. die Flache derVertiefung (24) ist mindestens Faktor 3, vorzugsweise mindestens Faktor 4 so

grof} wie die minimale Querschnittsflache des Diisenkanals (30) und/oder

c. in der Vertiefung (24) ist zumindest eine Stutzstruktur (26) zur Stiitzung der Membran vor-

gesehen, wobei die Stiitzstrukturen (26) vorzugsweise durch sich von einem AulRenrand

nach innen erstreckende Stiitzrippen (26) gebildet werden.

Diiseneinheit (10) nach einem der Anspriiche 21 bis 24 mit dem folgenden weiteren Merkmal:

a. derflache Filter (80) ist durch eine SchweilRverbindung mit der Stirnflache verbunden.

Diiseneinheit (10) nach einem der Anspriiche 21 bis 24 mit dem folgenden weiteren Merkmal:

a. die Duseneinheit (10) verfligt Giber ein Klemmelement (90), vorzugsweise in Art eines
Klemmrings (90), das mit dem Kunststofftrager (20) verbunden ist, so dass der flache Filter
(80) zwischen der Stirnflache (20A) des Kunststofftragers (20) und dem Klemmelement (90)

klemmend gehalten ist.

Diiseneinheit (10) nach einem der Anspriiche 21 bis 26 mit mindestens einem der folgenden

weiteren Merkmale:

a. derflache Filter (80) ist als selbsttragender Membranfilter ausgebildet, oder

b. derflache Filter (80) ist als Lagenverbund aus einer Tragerschicht, insbesondere eines grob-

porigen Vlieses, und einem Membranfilter ausgebildet, wobei das grobporige Vlies vorzugs-

weise aus PE gefertigt ist und wobei der Membranfilter vorzugsweise aus PET gefertigt ist,

c. derflache Filterist als Tiefenfilter ausgebildet, und/oder

d. derflache Filter weist eine Trenngrenze zwischen 0,5 pm und 100 um auf, insbesondere eine

Trenngrenze zwischen 1,5 um und 10 um.
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Diiseneinheit (10) nach einem der Anspriiche 21 bis 27 mit dem folgenden weiteren Merkmal:

a. die Diiseneinheit (10) ist nach dem Verfahren eines der Anspriiche 7 bis 12 hergestellt.

Diiseneinheit (10) nach einem der Anspriiche 13 bis 28 mit mindestens einem der folgenden

zusatzlichen Merkmale:

a. der Kunststofftragerist aus PET hergestellt, und/oder

b. die Dlisenplatte ist aus einem metallischen Werkstoff, vorzugsweise aus Nickel, oder aus Si-

lizium hergestellt.

Flussigkeitsspender (100) zum Austrag einer Fllssigkeit, insbesondere einer pharmazeutischen

oder kosmetischen Flissigkeit, mit den folgenden Merkmalen:

a. derFlussigkeitsspender (100) weist einen Flissigkeitsspeicher (102) auf, und

b. der Flissigkeitsspender (100) weist ein Gehause (104) auf, in das eine Diiseneinheit (10) ein-

gesetzt ist,

gekennzeichnet durch die folgenden weiteren Merkmalen:

c. die Diiseneinheit (10) ist nach einem der Anspriiche 13 bis 29 ausgebildet.

Flussigkeitsspender (100) nach Anspruch 30 mit mindestens einem der folgenden weiteren

Merkmale:

a. der Fllssigkeitsspeicher (102) weist ein Maximalvolumen zwischen 10 ml und 1000 ml auf,

vorzugsweise zwischen 50 mlund 250 ml, und/oder

b. der Flussigkeitsspender (100) verfiigt Gber eine vorzugsweise manuell betatigbare Pum-
peinrichtung, mittels derer Fliissigkeit vom Fliissigkeitsspeicher zur Diiseneinheit geférdert

werden kann, und/oder
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c. der Fliissigkeitsspender (100) verfligt als Flissigkeitsspeicher (102) (iber einen Druckspei-

cher (102), in welchem die Flissigkeit unter Druck gelagert ist, und/oder

d. dieFlussigkeit ist eine kosmetische oder pharmazeutische Flissigkeit, wobei die Flissigkeit

insbesondere vorzugsweise eine zur Inhalation vorgesehen Flissigkeit ist.
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Feld Nr.1l Bemerkungen zu den Anspriichen, die sich als nicht recherchierbar erwiesen haben (Fortsetzung von Punkt 2 auf Blatt 1)

GemaB Artikel 17(2)a) wurde aus folgenden Griinden fir bestimmte Anspriiche kein internationaler Recherchenbericht erstellt:

1. I:' Anspriche Nr.
weil sie sich auf Gegensténde beziehen, zu deren Recherche diese Behérde nicht verpflichtet ist, namlich

2. I:' Anspriche Nr.
weil sie sich auf Teile der internationalen Anmeldung beziehen, die den vorgeschriebenen Anforderungen so wenig entspre-
chen, dass eine sinnvolle internationale Recherche nicht durchgeflihrt werden kann, namlich

3. |:| Anspriche Nr.
weil es sich dabei um abhangige Ansprliche handelt, die nicht entsprechend Satz 2 und 3 der Regel 6.4 a) abgefasst sind.

Feld Nr. Il Bemerkungen bei mangelnder Einheitlichkeit der Erfindung (Fortsetzung von Punkt 3 auf Blatt 1)

Diese Internationale Recherchenbehérde hat festgestellt, dass diese internationale Anmeldung mehrere Erfindungen enthalt:

siehe Zusatzblatt

-

Da der Anmelder alle erforderlichen zusatzlichen Recherchengeblihren rechtzeitig entrichtet hat, erstreckt sich dieser
internationale Recherchenbericht auf alle recherchierbaren Anspriiche.

2 I:' Da fur alle recherchierbaren Anspriiche die Recherche ohne einen Arbeitsaufwand durchgefiihrt werden konnte, der
’ zusatzliche Recherchengebuhr gerechtfertigt héatte, hat die Behérde nicht zur Zahlung solcher Gebuihren aufgefordert.

3. I:' Da der Anmelder nur einige der erforderlichen zusatzlichen Recherchengebiihren rechtzeitig entrichtet hat, erstreckt sich
dieser internationale Recherchenbericht nur auf die Anspriiche, fur die Geblhren entrichtet worden sind, namlich auf die
Anspriche Nr.

4. |:| Der Anmelder hat die erforderlichen zusétzlichen Recherchengebuihren nicht rechtzeitig entrichtet. Dieser internationale
Recherchenbericht beschrankt sich daher auf die in den Anspriichen zuerst erwahnte Erfindung; diese ist in folgenden
Ansprichen erfasst:

Bemerkungen hinsichtlich Der Anmelder hat die zusétzlichen Recherchengeblhren unter Widerspruch entrichtet und die
eines Widerspruchs gegebenenfalls erforderliche Widerspruchsgebiihr gezahlt.

Die zuséatzlichen Recherchengebihren wurden vom Anmelder unter Widerspruch gezahlt,
jedoch wurde die entsprechende Widerspruchsgebuhr nicht innerhalb der in der
Aufforderung angegebenen Frist entrichtet.

m Die Zahlung der zuséatzlichen Recherchengebiihren erfolgte ohne Widerspruch.
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WEITERE ANGABEN PCTASA/ 210

Die internationale Recherchenbehdorde hat festgestellt, dass diese
internationale Anmeldung mehrere (Gruppen von) Erfindungen enthalt,
namlich:

1. Anspriiche: 1-6, 13-20(vollstandig); 29-31(teilweise)

Verfahren zur Herstellung einer Diiseneinheit mit einer
Diisenplattenanordnung sowie Diiseneinheit mit einer
Diisenplattenanordnung.

2. Anspriiche: 7-12, 21-28(vollstdandig); 29-31(teilweise)

Verfahren zur Herstellung einer Diiseneinheit mit einem
Filter sowie Diiseneinheit mit einem Filter.
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