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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung einer Zweikammerdruckpackung,

Bearbeitungswerkzeug zur Verwendung darin sowie damit herstellbare

Zweikammerdruckpackung

(57)  Um Leckagen bei einer aus einem Aufenbe-
hélter (1) und einem Innenbehélter (2) gebildeten Zwei-
kammerdruckpackung  (27) mit  konisch  sich
verjingendem Mundstuck (28) und gemeinsam umbdr-
delten Innen- und AuRenbehélter (1, 2) zu vermeiden,
werden ein Verfahren zum Herstellen einer Zweikam-
merdruckpackung (27), eine damit herstellbare Zwei-
kammerdruckpackung sowie darin verwendbare
Vorrichtungen vorgeschlagen, bei bzw. mit denen der
bereits in den Auflenbehalter (1) eingebrachte Innenbe-
hélter (2) mit Sollverformungszonen (25) versehen wird,
die fur ein gezielt ablaufendes Verknautschen des
Innenbehalters (2) die Ausbildung von scharfen Kanten
oder Falten reduzieren. Das Einbringen der Sollverfor-
mungszonen (25) erfolgt vorzugsweise Uber Einflihren
eines Werkzeugdorns (11) in den Innenbehélter (2) und
Beaufschlagung des Innenbehélters (2) mit einer
Druckdifferenz zwischen dessen Innenraum (7) und
dem Treibmittelraum (8), so daf der bleibend deformier-
bare Innenbehalter (2) die Kontur des Werkzeugdoms
(11) annehmend an letzteren gepref3t oder gesogen
wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen einer Zweikammerdruckpackung mit einem
AuRenbehélter, einem im Auflenbehalter befindlichen
bleibend deformierbaren oder verknautschbaren Innen-
behalter, wobei im Innenbehalter eine Fillgutkammer
fir Fullgut und zwischen Innen- und AuRenbehalter
eine davon fluiddicht abgetrennte Treibmittelkammer
zur Aufnahme eines Treibmittels gebildet ist, einem sich
konisch verengenden, eine zur Fillgutkammer fih-
rende Abgabedffnung, die mittels eines Sprihventils
oder dergleichen aufweisenden Deckels dichtend ver-
schlie®bar ist, aufweisenden Mundstiick und einer in
die Treibmittelkammer fiihrenden Durchgangsoéffnung
zum Einbringen des Treibmittels, umfassend die fol-
gende Reihenfolge von Schritten: (a) Bereitstellen eines
AuRenbehalterrohlings mit noch ungeformten Mund-
stiick mit einer groken Offnung darin, (b) Einbringen
des Innenbehilters durch die groRe Offnung des noch
ungeformten Mundstiicks und (c) Umformen des Mund-
stiicks unter Verengen der groRen Offnung zum Bilden
der Abgabetffnung. Aulerdem betrifft die Erfindung
eine nach einem solchen Verfahren herstellbare Zwei-
kammerdruckpackung mit einem rotationsférmigen
Aullenbehdlter, der eine zylindermantelférmige
Umfangswandung umfaf3t, einem im Aufienbehalter
befindlichen, bleibend deformierbaren oder ver-
knautschbaren Innenbehalter, der in seinem Inneren
eine Fullgutkammer fur Fillgut und zwischen sich und
dem AuRenbehalter eine davon fluiddicht abgetrennte
Treibmittelkammer zur Aufnahme von Treibmittel defi-
niert, eine in dem AuRenbehalter eingebrachten, in die
Treibmittelkammer mindenden Durchgangsloch, ins-
besondere Bodenloch, zum Einbringen des Treibmittels
und einem sich konisch von der zylinderférmigen Wan-
dung aus zum Abgabeende verjlingenden oder veren-
genden Mundstick  mit  einer  umbdrdelten,
insbesondere kreisformigen, Abgabedffnung an diesem
verjingten Abgabeende, welche Abgabedffnung mit
einem ein Spruhventil oder dergleichen aufweisenden
Deckel fest verschlielbar ist, wobei der Innenbehalter
sich der Innenkontur des zum Mundstiick verjlingten,
AuRenbehalters anfiigend und/oder angepal’t gemein-
sam mit dem Auflenbehélter umbdrdelt oder um die
Abgabedffnung in dem verjiingten Mundstiick begren-
zende Umbdrdelung des AuRenbehélters herumgelegt
ist. Weiter betrifft die Erfindung eine in dem eingangs
genannten Verfahren verwendbare Bearbeitungsvor-
richtung zum Bearbeiten eines in einen Aufenbehalter
eingesetzten Innenbehalters im Zuge der Herstellung
einer Zweikammerdruckpackung. SchlieRlich betrifft die
Erfindung eine Zweikammerdruckpackungsher-
stellvorrichtung zur Durchfihrung des eingangs
genannten Verfahrens oder zur Herstellung der vorste-
hend erlauterten Zweikammerdruckpackung.

[0002] Ein solches Verfahren zum Herstellen einer
Zweikammerdruckpackung, eine solche Zweikammer-
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druckpackung, eine solche Bearbeitungsvorrichtung
zum Bearbeiten des Innenbehélters sowie eine solche
Zweikammerdruckpackungsherstellvorrichtung sind
aus der DE 38 02 314 C oder der damit korrespondie-
renden US 5 069 590 A sowie der WO 99/20413
bekannt Ein weiteres Verfahren und eine Vorrichtung
zur Herstellung von Zweikammerdruckpackungen ist
aus der WO 99/20543 bekannt Auf die vorgenannten
Druckschriften wird fiir weitere Einzelheiten solcher
Verfahren, Vorrichtungen und Zweikammerdruckpak-
kungen, auf die sich auch die Erfindung bezieht, aus-
drucklich verwiesen. Die vorliegende Erfindung baut auf
dem Kenntnisstand dieser Druckschriften auf.

[0003] Zweikammerdruckpackungen, die meist als
Spraydosen oder Aerosoldosen fiir empfindliches Fill-
gut verwendet werden, zeichnen sich stets durch einen
wie eine normale Spraydose geformten AuRenbehalter
sowie einen darin eingefiihrten Innenbehalter aus. Der
Innenbehalter enthalt das eigentliche Fillgut und trennt
es von einem Treibmittel. Demgemal werden Zweikam-
merdruckpackungen immer dort eingesetzt, wo eine
Trennung von Fullgut und Treibmittel erwiinscht ist. Bei
Betatigen eines in einem zum VerschlieBen der Zwei-
kammerdruckpackung fest vorhandenen Deckel einge-
setzten Sprihventils wird der Innenbehalter durch
Druck des Treibmittels verknautscht, die dadurch ent-
stehende Volumenverringerung der Fullgutkammer
bedingt ein Aussprihen oder sonstiges Ausbringen des
Fallguts.

[0004] Es gibt nun auf dem Markt im wesentlichen
zwei grundsatzliche Versionen fur Zweikammerdruck-
packungen - ndmlich mit und ohne sich verjingendem
Mundstick am AuRenbehalter. Die Version ohne sich
verjiingendem Auflenbehalter wird derart hergestellt,
daR ein Innenbehalter aus Aluminium mit nach aullen
aufgeweitetem Rand in eine entsprechend ausge-
formte, als Auflenbehalter fungierende Dose eingeflihrt
wird, dann ein Aluminiumdeckel, in welchem spater ein
Ventil eingebracht wird, aufgesetzt wird und gemeinsam
mit Innenbeutel und AuRenbehalter gefalzt wird.
Anschlieend wird der Falz fluiddicht gemacht. Hierzu
wird in die Dose vor dem Falzen eine bestimmte Menge
eines Zweikomponentenklebers hineingegeben, dann
die Dose herumgedreht, so dal sich der Deckel unten
befindet. Dieser Zweikomponentenkleber ist relativ
dinnflissig, er lauft entlang der Dose im Innenraum
zwischen dem Innenbeutel und der Dose nach unten in
den spater oberen Bereich der Dose und dichtet die
Bordelung von innen ab. Bei der vorliegenden Erfindung
soll es aber hauptsachlich um Zweikammerdruckpak-
kungen gehen, bei der der Innenbeutel und der AuRRen-
behalter vor einer Bdérdelung miteinander verbindbar
sind und gemeinsam zum zur Abgabedffnung hin ver-
engenden Mundstlck durch Einziehen umformbar sind.
Dazu ist es erforderlich, da der Innenbehalter und der
Auflenbehalter gut aneinander angepaldt sind, denn der
Innenbehalter soll sich im Inneren des AuRenbehalters
befindend in seinem oberen Bereich aufweitbar sein,
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um mit dem AuRenbehalter verbunden zu werden.
Schlief3lich soll die Zweikammerdruckpackung in einem
industriell automatisierten Verfahren sehr schnell her-
stellbar sein, wobei der Innenbehélter und der Auf3en-
behalter innerhalb von Bruchteilen von Sekunden
zusammengefligt werden missen.

[0005] Aus diesem Grund sind die Innenbehalter im
allgemeinen zylinderférmig und so genau wie mdglich
an die noch grofe - im allgemeinen kreisférmige - Off-
nung des zylinderformigen Aulenbehéalterrohlings
angepaldt. Beim Dricken auf das Druckventil der
gebrauchsfertigen Zweikammerdruckpackung wird der
Innenbehalter zusammengeknautscht. Dabei besteht
der Innenbeutel haufig aus weichgegliihtem Aluminium.
Das Aluminium Ist dabei so gut verformbar, dall es mit
der bloRen Hand ganz leicht zerkniillt werden kdnnte.
Zur Herstellung des Innenbehélters wird das Aluminium
zunachst in Form gepreft, dann weichgegliht.

[0006] Das Abgeben von Fillgut funktioniert bei
den aus den oben erwahnten Druckschriften bekannten
Zweikammerdruckpackungen zwar schon recht gut, die
bekannten Zweikammerdruckpackungen sind jedoch
noch beziglich einer bestandigen Abdichtung zwischen
Treibmittelkammer und Fullgutkammer, d.h. beziglich
der Dichtheit des Innenbehalters verbesserungswirdig.
[0007] Aufgabe der Erfindung ist es, ausgehend
von den eingangs erwadhnten Zweikammerdruckpak-
kungen und Verfahren oder Vorrichtungen zur Herstel-
lung derselben die Gefahr von im Laufe des
Zusammenknautschens des Innenbehélters wahrend
der Abgabe von Fiillgut entstehenden Leckagen des
Innenbehalters zu verringern oder gar ganz auszu-
schalten und dennoch eine maximale Abgabekapazitat
von Fullgut sicherzustellen.

[0008] Diese Aufgabe wird ausgehend von dem
eingangs genannten Verfahren geldst durch Versehen
des Innenbehélters nach dessen Einbringen in den
AuRenbehalter mit Sollverformungszonen - wie Abfla-
chungen, Einbuchtungen, Faltzonen oder dergleichen -
die fir eine gezielte Deformation oder Verknautschung
des Innenbehélters in der gebrauchsfertigen Zweikam-
merdruckpackung bei Abgabe des Fiillgutes dienen.
[0009] Ausgehend von der eingangs erlauterten
Zweikammerdruckpackung wird die der Erfindung
zugrundeliegende Aufgabe dadurch geldst, dall der
Innenbehalter, insbesondere an dem der Abgabeéff-
nung abgewandten Endbereich, mit wenigstens einer
Sollverformungszone - wie Abflachung, Einbuchtung,
Faltzone -, durch die er sich definiert bei Abgabe des
Fillguts sein Innenvolumen verringernd deformiert bzw.
verknautscht, versehen ist.

[0010] Es hat sich gezeigt, da® Leckagen durch
das wahllose Zusammenknautschen des bleibend ver-
formbaren Innenbehélters entstehen kdnnen. Durch
dieses wahllose Zusammenknautschen kénnen scharfe
Kanten oder Falten entstehen. An diesen scharfen Kan-
ten oder an durch das Zusammenknautschen zu scharf
zusammengefalteten Bereichen ist dann die Entste-
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hung von Leckagen oder Léchern moéglich. Darum laRkt
sich das Problem der Leckagen verringern, wenn man
am Innenbehalter definierte Sollverformungszonen vor-
sieht, die Verformungen des Innenbehélters bei dessen
Zusammenknautschen oder Deformieren vorgeben.
Durch definiert eingebrachte Sollverformungszonen
14kt sich damit eine ganz bestimmte Form des Zusam-
menknautschens des Innenbehalters  vorgeben,
wodurch sich scharfe Kanten oder Faltungen vermeiden
oder zumindest reduzieren lassen, was auch die Ent-
stehung von Leckagen in dem Innenbehélter verringert
oder gar vermeidet.

[0011] Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung
sind Gegenstand der Unteranspriche.

[0012] So ist es zwar im Prinzip auch denkbar, daf
der Innenbehalter z.B. durch einen Materialauftrag oder
eine sonstige Versteifung mit den Sollverformungszo-
nen versehen wird. Bevorzugt, weil einfacher handhab-
bar und auch in voll automatischen schnell
durchzufuhrenden Verfahren verwendbar, ist, dafl der
Innenbehalter zum Ausbilden der Sollverformungszo-
nen innerhalb des Aufenbehalters umgeformt wird, d.h.
die Sollverformungszonen in den Innenbehalter durch
Umformung eingebracht werden. Weiter ist bevorzugt,
daR vor, wahrend oder nach dem Ausbilden der Sollver-
formungszonen der in dem AuRenbehédlter einge-
brachte Innenbehalter an den AuRenbehalter im
Bereich der Offnung angedriickt wird, um Innen- und
Aulenbehalter mittels Verkleben, Verschweilten
und/oder Umformen, insbesondere Umlegen oder
Umbérdeln oder dergleichen vorzugsweise dichtend
miteinander zu verbinden. Besonders vorteilhaft ist,
wenn diese abdichtende Verbindung, die grundsatzlich
bereits aus der eingangs erwdhnten WO 99/20413
bekannt ist, durch Aufweiten des in dem AuRenbehalter
eingebrachten Innenbehélters nahe der groRen Off-
nung und Aneinanderkleben der Behélter erfolgt.
[0013] Das Umformen des Innenbehalters zum
Ausbilden der Sollverformungszonen erfolgt weiter
bevorzugt mittels Einflihren eines Werkzeugdorns, der
zumindest bereichsweise mit einer der gewinschten
Sollverformungszonenausbildung entsprechenden
Kontur versehen ist, und Sog- und/oder Druckbeauf-
schlagung des Innenbehalters in der Art, dal er sich an
den Werkzeugdom anlegend entsprechend dessen
Kontur umformt. Die Sogbeaufschlagung kann dabei
durch - insbesondere kurzzeitiges - Anlegen eines
Vakuums an wenigstens einen in und/oder am Werk-
zeugdorn verlaufenden Luft- oder Fluidkanal erfolgen,
wodurch der Innenbehélter an den Werkzeugdom
angesogen wird. Insbesondere wenn der Innen- und
der Auflenbehélter vor dem Ausbilden der Sollverfor-
mungszonen abgedichtet miteinander verbunden sind,
beispielsweise in der Weise, wie es in der WO 99/20413
oder DE 38 02 314 C beschrieben ist, ist die Umfor-
mung des Innenbehélters durch Anpressen desselben
an die Werkzeugdornkontur mittels einer Druckbeauf-
schlagung durch das zur Treibmittelkammer flihrende
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Durchgangsloch - z.B. Bodenloch -, insbesondere mit-
tels eines kurzen LuftstolRes von 0,2 bis 1 Sek. Langer
mit 1 bis 3 bar, méglich. Eine besonders vorteilhafte
Verfahrensweise ist, wenn - wie weiter bevorzugt - Giber
Ausbilden des Sollverformungszonen das Innenvolu-
men des Innenbehalters gezielt eingestellt wird. In die-
sem Fall koénnen bei der Herstellung einer
Zweikammerdruckpackung mit ein und der selben
Innenbehélterform mehrere exakte Volumen eingestellt
werden. Ergibt z.B. die Innenbehélterform normaler-
weise ein Fullgutkammervolumen von 130 ml, so
kénnte durch gezieltes Einbuchten des Innenbehalters
zum Einbringen der Sollverformungszonen das Volu-
men des Innenbehalters und damit der Fullgutkammer
z.B. auf 125 ml oder 120 ml eingestellt werden.

[0014] Weiter bevorzugt wird ein Werkzeugdom
verwendet, dessen freier Endbereich am AuRenumfang
mit langs der Dornachse sich vom freien Ende bis zu
einem einer Teilhdhe des Innenbehalters entsprechen-
den Bereich verlaufenden Einbuchtungen versehen ist,
an die sich der Innenbehélter bei der Sog- und/oder
Druckbeaufschlagung anlegt, wobei in ihm Abflachun-
gen oder Einbuchtungen als Sollverformungszonen
ausgebildet werden. Zum Einstellen eines gewlinschten
Volumens kann ein mit mehr oder weniger Einbuchtun-
gen bzw. Abflachungen aufweisender Werkzeugdorn
verwendet werden.

[0015] Besonders bevorzugt ist eine Ausgestaltung
der Erfindung, bei der als Werkzeugdom ein Einflhr-
und/oder Aufweitdorn, wie er in der WO 99/20413
beschrieben ist, verwendet wird, der entsprechend mit
der Kontur der Sollverformungszonen ausgebildet ist.
Damit kénnen die Sollverformungszonen wahrend des
Andriickens des Innenbehalters an den AulRenbehalter,
um die Behalter im Mundstlickbereich miteinander zu
verbinden, eingebracht werden. Auch kénnen unmittel-
bar nach AbschluR® des Andriickvorganges bei gleicher
Positionierung des dann zum Einbringen, Aufweiten
und Umformen des Innenbehalters vorgesehenen einzi-
gen Werkzeugdomes die Sollverformungszonen einge-
bracht werden.

[0016] Mit dem erfindungsgemafien Verfahren sind
Zweikammerdruckpackungen herstellbar, die eine
maximale Entleerung und maximale Dichtheit ermdg-
licht, indem in den Innenbehalter definierte Falten ein-
gebracht werden.

[0017] Die erfindungsgemaflen Zweikammerdruck-
packungen sind in bevorzugter Ausgestaltung gekenn-
zeichnet durch mehrere sich axial erstreckende am
Umfang des Innenbehélters verteilte Sollverformungs-
zonen. Erfindungsgeman ist wenigstens eine Sollverfor-
mungszone vorgesehen. Die wenigstens eine
Sollverformungszone oder jede von mehreren solcher
Sollverformungszonen ist bevorzugt durch eine Abfla-
chung oder Einbuchtung an einem ansonsten zylinder-
féormig  ausgebildeten Umfangswandbereich des
Innenbehéalters ausgebildet. Beim Zerknautschen des
Innenbehélters unter Druck des Treibmittels faltet sich
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der Innenbehdlter gerade an dieser Abflachung oder
Einbuchtung ein, so daR eine ganz definierte Verfor-
mung des Innenbehélters beim Zerknautschvorgang
erzielbar ist.

[0018] Die Abflachung oder Einbuchtung in dem
Innenbehalter erstreckt sich weiter vorzugsweise von
dem dem Abgabeende angewandten Ende in axialer
Richtung zumindest Uber einen Teil des zylinderférmi-
gen Umfangswandbereichs des Innenbehalters. Der
Innenbehélter besteht dabei bevorzugt aus Leichtme-
tall, weiter bevorzugt Aluminium, mit so geringer Wand-
starke, dal er leicht zerknautschbar ist. Zusatzlich kann
das Aluminium zur besseren Knautschbarkeit weichge-
gliht sein.

[0019] Um die definierten Sollverformungszonen in
den in den AuRenbehalter eingesetzten Innenbehalter
im Zuge der Herstellung einer Zweikammerdruckpak-
kung einbringen zu kénnen, wird erfindungsgeman wei-
ter eine Bearbeitungsvorrichtung zum Bearbeiten des
Innenbehalters vorgeschlagen, die gekennzeichnet ist
durch einen Werkzeugdom zum Eingefiihrt-werden In
den Innenbehalter, wobei der Werkzeugdom zum Aus-
bilden von Sollverformungszonen an dem Innenbehal-
ter an seiner Umfangsflache mit wenigstens einer
Ausbuchtung oder bevorzugt Einbuchtung versehen ist,
und durch eine Druckbeaufschlagungseinrichtung zum
Beaufschlagen des Innenbehalters der Gber den Werk-
zeugdom geschobenen aus dem AuRenbehalter und
dem darin befindlichen Innenbehalter bestehenden
Zweikammerdruckpackungseinheit mit unterschiedli-
chem Innen- und AuRendruck, so daf} der Innenbehal-
ter auf den Werkzeugdom gesogen oder gepref3t wird.
Dies erfolgt durch Erzeugen eines Uberdrucks in der
Treibmittelkammer und/oder eines Unterdrucks in der
Fallgutkammer.

[0020] Der Werkzeugdom ist dabei bevorzugt mit
wenigstens einer, vorzugsweise mehreren, insbesond-
ere Uber den Umfang verteilten Einbuchtungen verse-
hen, die von der Spitze bzw. dem Einflilhrende
ausgehend sich in axialer Richtung tber einen Teilbe-
reich des Werkzeugdomes erstreckt bzw. erstrecken.
An diesen Einbuchtungen wird der Innenbehalter durch
die Druckbeaufschlagung nach innen gesogen, so daR
der bleibend deformlerbare Innenbehélter selber mit
entsprechenden Einbuchtungen oder auch nur Abfla-
chungen versehen wird. AuRerhalb der Einbuchtungen
ist die Umfangsflache des Werkzeugdomes im wesent-
lich zylindermantelférmig ausgebildet, so dal eine
Zylindergrundform des Innenbehélters auch nach dem
Einbringen der Sollverformungszonen erhalten bleibt.
[0021] Um die Druckbeaufschlagung oder Druckdif-
ferenzbeaufschlagung des Innenbehalters mit unter-
schiedlichem Innen- und  Aufendruck leicht
durchfiihren zu kénnen, ist weiter bevorzugt, dall der
Werkzeugdom derart innen hohl, insbesondere mit
einer axialen Langsbohrung versehen, ausgebildet ist,
daR der innere Hohlraum mit einer Offnung an einem
nicht in die Zweikammerdruckpackungseinheit einzu-
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fihrenden Bereich des Werkzeugdoms in Fluidverbin-
dung ist. Durch diese Offnung kann dann entweder die
bzw. das sich innen im Innenbehéalter befindliche Luft
oder Fluid entweichen, wenn der Innenbehélter an den
Werkzeugdom von auRen angepref3t wird, und/oder es
kann an die Offnung selbst ein Vakuum angelegt wer-
den, so daR der Innenbehélter durch die Vakuumbeauf-
schlagung an den Werkzeugdorn gesogen wird. Hierzu
ist weiter bevorzugt vorgesehen, dal® wenigstens ein
Fluidkanal zwischen dem innern Hohlraum und jeder
Einbuchtung am Werkzeugdom vorgesehen ist.

[0022] Die Druckbeaufschlagungseinrichtung weist
bevorzugt eine Einrichtung zum Beaufschlagen des
Innenbehéalters durch das Durchgangsloch, das zum
Einbringen des Treibmittels im Auenbehalter vorgese-
hen ist, mit einem DruckfluidstoR, insbesondere Druck-
luftstol3, und/oder eine Einrichtung zum Evakuieren des
Innenraums des Innenbehélters durch Fluidkanale im
oder am Werkzeugdorn auf. Diese Einrichtung zum
Evakuieren des Innenraums umfaRt weiter bevorzugt
eine mit dem Innenhohlraum bzw. einer Ladngsbohrung
des im Werkzeugdoms in Fluidverbindung bringbaren
Pumpeneinrichtung. Bevorzugte Materialien fir den
Werkzeugdom sind Metall, insbesondere Stahl,
und/oder Kunststoff.

[0023] Wenn eine Zweikammerdruckpackungsher-
stellvorrichtung mit einer solchen Bearbeitungsvorrich-
tung, wie vorstehend beschrieben, versehen wird, wird
eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des erfindungs-
gemalen Verfahrens zum Herstellen einer Zweikam-
merdruckpackung mit definierten
Sollverformungszonen im Innenbehélter geschaffen.
[0024] Eine vorteilhafte Ausgestaltung der Zwei-
kammerdruckpackungsherstellvorrichtung  beinhaltet
nur ein einziges Werkzeug zum Andrlicken des Innen-
und des Auenbehélters und zum Einbringen der Soll-
verformungszonen in den Innenbehélter. Eine solche
Zweikammerdruckpackungsherstellvorrichtung ist
gekennzeichnet durch einen Aufnahmedorn oder Auf-
weitdom mit einem elastischen Kérper als Aufweitwerk-
zeug zum Aufweiten und Andriicken des Innenbehélters
an den Auflenbehélter, um die Behalter dichtend im
Bereich lhrer Abgabedffnungen miteinander zu verbin-
den, wobei der Aufnahmedorn gleichzeitig als Werk-
zeugdorn der vorstehend beschriebenen
Bearbeitungsvorrichtung ausgebildet ist.

[0025] Bei den erfindungsgemafRen Verfahren und
Vorrichtungen sowie Zweikammerdruckpackungen ist
das Volumen des Innenbehalters und damit das nutz-
bare Fillgutvolumen durch mehr oder minder starkes
Ausbilden der Sollverformungszonen, auch in der
Anzahl, beeinfluRbar.

[0026] Vorzugsweise wird der bereits in dem obe-
ren Bereich an den Aullenbehélter durch Schweil3en,
Kleben, Verformen oder dergleichen befestigte rotati-
onssymetrische Innenbehalter Uber einen Werkzeug-
dorn geschoben oder es wird ein Werkzeugdorn
eingefliihrt, wobei der Werkzeugdom die Kontur der
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gewtlinschten Verformung des Innenbehalters aufweist.
Durch eine kurze Druckbeaufschlagung von vorwie-
gend 0,2 bis 1 Sek. bei 1 bis 3 bar Druckunterschied
zwischen AuBen- und Innenseite des Innenbehalters
nimmt der knautschbare Innenbehélter die Kontur des
eingefiihrten Werkzeugdornes an. Das Aufbringen der
Druckdifferenz erfolgt entweder durch Aufbringen eines
DruckfluidstoRes wie LuftstoRes durch das Bodenloch
des AuRenbehalters oder durch eine kurze Evakuierung
des hohlgebohrten Werkzeugdornes, der z.B. mit im
Winkel von 90° zur Domachse verlaufenden Kanéalen
versehen ist. Nach dieser Verformung wird die Zwei-
kammerdruckpackung vom Dom entfernt und wie
gewohnt weiterverarbeitet, d.h. das Mundstiick wird ein-
gezogen, Innen- und AufRenbehalter werden umgebor-
delt.

[0027] Mit der erfindungsgeméfRen Vorgehens-
weise lielen sich in Modellversuchen Zweikammer-
druckpackungen herstellen, bei denen lediglich 1% der
Packungen mit Leckagen aufgrund von Fehlern beim
Zusammenknautschen des eingesetzten Innenbeutels
vorkommen. Es lassen sich Anzeichen erkennen, dal}
sich bei Optimierung der Sollverformungszonenanord-
nung auch ein noch geringerer Leckagenanteil erzielen
laRt.

[0028] Ausfihrungsformen der Erfindung werden
im folgenden anhand der beigefligten Zeichnungen
naher erlautert. Darin zeigen

eine noch nicht zum Ausbilden eines Mund-
stlicks umgeformte, aus einem AuRenbe-
halter und einem darin eingeflihrten
Innenbehalter bestehende Zweikammer-
druckpackungseinheit;

Fig. 1

Fig. 2 einen Langschnhtt durch die Zweikammer-
druckpackungseinheit von Fig. 1, wobei ein
Werkzeugdom einer Bearbeitungsvorrich-
tung zum Bearbeiten des Innenbehalters
darin eingeflhrt ist;

Fig. 3 einen Langsschnitt durch die Zweikammer-
druckpackungseinheit nach Bearbeitung mit
dem Bearbeitungswerkzeug, wobei Sollver-
formungszonen eingebracht sind;

eine Querschnittsansicht durch den Werk-
zeugdom nach Fig. 2;

Fig. 4

Fig. 5 eine Querschnittsansicht entlang der Linie
V-V von Fig. 2 durch den Werkzeugdom und
die dariuber befindliche Zweikammerdruck-
packungseinheit;

Fig. 6 eine Querschnittsansicht vergleichbar der
von Fig. 5 durch einen Werkzeugdom in
einer zweiten Ausfiihrungsform mit dartiber-

gestulpter Zweikammerdruckpackungsein-
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heit, wobei bereits Sollverformungszonen in
den Innenbehalter eingebracht worden
sind;
Fig. 7 eine Querschnittsansicht durch die Zwei-
kammerdruckpackungseinheit nach Fig. 6
bzw. Fig. 3 ohne Werkzeugdom;
Fig. 8 einen Langeschnitt durch eine fertige Zwei-
kammerdruckpackung mit einem Innenbeu-
tel mit Sollverformungszonen, und einen
konisch verjingten Mundstuck;
Fig. 9 einen Langsschnitt durch eine Vorrichtung
zur Herstellung einer Zweikammerdruck-
packung mit aufgeschobener Zweikammer-
druckpackungseinheit ~ wéhrend  eines
Aufweitvorganges;
Fig. 10 einen Schnitt entlang der Linie X-X von Fig.
9 durch einen Endbereich eines Werkzeug-
doms der Vorrichtung; und
Fig. 11 drei Halbquerschnitte entlang der Linie XI-
Xl von Fig. 10, die jeweils verschiedene
Ausflihrungsformen von Werkzeugdomen
zeigen.

[0029] In Fig. 1 ist als Zwischenstadium wahrend
des Herstellprozesses einer Zweikammerdruckpackung
eine aus einem Auflenbehalter 1 und einem Innenbe-
halter 2 bestehende Zweikammerdruckpackungseinheit
3 im Langsschnitt gezeigt. Der AuRenbehalter 1 ist
durch eine Aluminiumdose gebildet die an einem im
bestimmungsgemaflen Gebrauch normalerweise unte-
ren Ende mit einem nach innen gewélbten Boden 4 ver-
sehen ist. In dem Boden 4 ist zentral ein Bodenloch 5
als Durchgangso6ffnung zum spateren Einbringen von
Treibmittel gebohrt. An im bestimmungsgemaRen
Gebrauch normalerweise oberen Ende ist der Aul3en-
behalter 1 und der darin eingesetzte Innenbehalter 2
noch véllig offen und somit mit einer groken Offnung 6
versehen. Am Rand der Offnung ist der AuRenbehalter
1 nach auen aufgeweitet.

[0030] Der Innenbehalter 2 ist wie der AulRenbehal-
ter 1 rotationssymetrisch und in den AuRenbehélter 1
eingefiigt. Der Innenbehélter 2 ist durch einen Beutel
aus weichgeglihtem Aluminium gebildet. Die Starke
und Konsistenz der Aluminiumwandung ist derart, dal
er ahnlich wie z.B. eine metallene Zahnpastatube zwar
eine gewisse Steifigkeit aufweist, ansonsten aber ein-
fach bleibend deformierbar ist. Der Innenbehélter defi-
niert in seinem Inneren eine Fillgutkammer 7 flr
Fullgut, wobei im Raum zwischen dem Innenbehalter 2
und dem AuRenbehalter 1 eine Treibmittelkammer 8
gebildet ist. Im Bereich nahe der groRen Offnung 6 ist
die Zweikammerdruckpackungseinheit 3 mit einem Ver-
bindungsbereich 9 versehen. In diesem Verbindungsbe-
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reich 9 ist der Innenbehalter 2 aufgeweitet und mit dem
Aufienbehélter 1 fest und abgedichtet verbunden. Bei
der vorliegenden Ausflihrungsform geschieht die Ver-
bindung zwischen AuRenbehélter 1 und Innenbehélter
2 im Verbindungsbereich 9 durch Verkleben der Behal-
ter 1, 2.

[0031] Wie eine solche Zweikammerdruckpak-
kungseinheit 3 herstellbar ist, ist in der WO 99/20413,
auf die fur weitere Einzelheiten ausdricklich verwiesen
wird, beschrieben. In Fig. 2 ist ein weiterer Bearbei-
tungsschritt zum Bearbeiten der Zweikammerdruckpak-
kungseinheit 3 mittels einer Bearbeitungsvorrichtung 10
verdeutlicht. Die Bearbeitungsvorrichtung 10 weist
einen in die Zweikammerdruckpackungseinheit 3,
genauer in dessen sich im AuRenbehalter 1 befinden-
den Innenbehalter 2 einflihrbaren Werkzeugdom 11
und eine Druckbeaufschlagungseinrichtung 12 zum
Erzeugen einer Druckdifferenz zwischen dem Inneren
und AuReren des Innenbehalters 2, d.h. zwischen der
Fillgutkammer 7 und der Treibmittelkammer 8, auf. Der
Werkzeugdom 11, der in Fig. 2 im Langs- und in Fig. 4
im Querschnitt gezeigt ist, weist an seiner Umfangsfla-
che im in die Zweikammerdruckpackungseinheit 3 ein-
zufiihrenden Bereich wenigstens eine Einbuchtung 14
auf. In dem in den Fig. 2 und Fig. 4 bis 7 dargestellten
Ausfiihrungsbeispiel sind drei Gber den Umfang des
Werkzeugdomes 11 verteilte Einbuchtungen 14 vorge-
sehen. Die Einbuchtungen 14 erstrecken sich von der
Spitze 15 des Werkzeugdomes 11 in axialer Richtung
zumindest Uber einen Teil des in die Zweikammerdruck-
packungseinheit einzufihrenden Bereichs des Werk-
zeugdomes 11.

[0032] Der Werkzeugdom 11 ist weiter als Teil der
Druckbeaufschlagungseinrichtung 12 mit einem inne-
ren Hohlraum 16 versehen, der in dem dargestellten
Beispiel durch eine Langsmittelbohrung gebildet ist.
Der innere Hohlraum 16 ist von auRerhalb des in die
Zweikammerdruckpackungseinheit 3 einzufiihrenden
Bereichs durch eine Offnung 17 zuganglich. Mit den
Einbuchtungen 14 ist der innere Hohlraum 16 durch
wenigstens einen Fluidkanal 18, in dem dargestellten
Beispiel vier Fluidkanalen 18 pro Einbuchtung 14, in
Fluidverbindung. Die Fluidkanale 18 erstrecken sich in
radialer Richtung von dem inneren Hohlraum 16 bis zu
jeder Einbuchtung 14.

[0033] Neben dem durch den inneren Hohlraum 16,
die Offnung 17 und die Fluidkanale 18 gebildeten Fluid-
kanalsystem in dem Werkzeugdom 11 weist die Druck-
beaufschlagungseinrichtung 12 weiter eine Einrichtung
19 zum Erzeugen eines DruckdifferenzstoRes auf. In
dem Beispiel nach Fig. 2 ist die Einrichtung 19 zum
Erzeugen eines DruckdifferenzstoRes durch eine Ein-
richtung zum Beaufschlagen des Innenbehélters 2
durch das Bodenloch 5 mit einem Druckluftsto3 gebildet
Die Einrichtung 20 zum Beaufschlagen des Innenbeu-
tels durch das Bodenloch weist eine Pumpeneinrich-
tung 21 zum Erzeugen eines Uberdrucks, eine
Ventileinrichtung 22 und einen Anschluf® 23 fir das
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Bodenloch 5 auf. Mittels einer Steuereinrichtung 24 sind
die Starke und die Druckbeaufschlagungszeit des
DruckluftstoRes einstellbar.

[0034] Wird nun ein Druckluftsto von etwa 1 bis 3
bar und 1 bis 2 Sek. Dauer lber die Einrichtung 20 zur
Druckbeaufschlagung durch das Bodenloch 5 einge-
bracht, so wird der Innenbehélter 3 an den Werkzeug-
dom 11 gepreBt, wobei sich Im Innern 7 des
Innenbehalters 2 befindliche Luft durch das Fluidkanal-
system 18, 16, 17 entweichen kann. Da die Behalter 1,
2 im Verbindungsbereich 9 fest verbunden sind, kann
die Druckluft auch dort nicht entweichen, so dal} deren
geamte Energie zur Innenbehalterformung nutzbar ist.
[0035] Das Ergebnis dieser Bearbeitung ist in Fig. 3
gezeigt, die einen Langsschnitt vergleichbar der von
Fig. 1 der Zweikammerdruckpackungseinheit 3 mit
umgeformten Innenbehélter 2 zeigt. In den Innenbehal-
ter 2 sind entsprechend der Anzahl der Einbuchtungen
14 an dem Werkzeugdorn 11 mehrere Abflachungen
oder Einbuchtungen 25 eingebracht Der Effekt dieser
Abflachungen oder Einbuchtungen 25 ist, daf’ sich der
Innenbehalter 9 in spaterem bestimmungsgemalen
Gebrauch der Zweikammerdruckpackung unter Einflufd
des Druckes durch das Treibmittel beim Zerknautschen
genau zunachst an diesen Abflachungen oder Einbuch-
tungen 25 nach innen biegt. Durch die regelmaRige
Struktur der Abflachungen oder Einbuchtungen 25 wird
so das Ausbilden scharfer Faltungen oder Kanten am
Innenbehélter 2 vermieden. Im Ergebnis ist eine voll-
stéandige Entleerung des Innenbehalters 2 mdglich,
wobei der Anteil von Leckagen des Innenbehalters 2 im
Laufe der Gebrauchszeit der Zweikammerdruckpak-
kung betréchtlich verringert ist.

[0036] Die Abflachungen oder Einbuchtungen 25
des Innenbehélters bilden also Sollverformungszonen,
die eine Verformung des Innenbehélters bei Abgabe
des Flllguts in ganz definierter Form vorgeben.

[0037] Wie in Fig. 4, die einen Querschnitt des
Werkzeugdomes 11 zeigt, verdeutlicht, sind die Ein-
buchtungen 14 des Werkzeugdornes 11 bei dem ersten
Ausfuhrungsbeispiel mit 120° am Umfang des anson-
sten zylinderférmig ausgebildeten Werkzeugdomes 11
verteilt. Fig. 5 zeigt einen Querschnitt entlang der Linie
V-V von Fig. 2 und zeigt die Zweikammerdruckpak-
kungseinheit 3 mit noch ungeformten Innenbehalter 2
vor dem DruckbeaufschlagungsstoR. Fig. 6 zeigt einen
anderen Schnitt mit einer weiteren Ausfiihrungsform
eines Werkzeugdomes 11', nachdem der Druckbeauf-
schlagungsstol} erfolgt ist. Deutlich ist darin zu erken-
nen, wie sich der Innenbehalter 2 der Kontur des
Werkzeugdomes 11' anpaf’t. Der Werkzeugdom 11'
unterscheidet sich von dem Werkzeugdom 11 dadurch,
dal das Fluidkanalsystem 18, 16, 17 nicht vorgesehen
ist

[0038] In Fig. 7 ist dann ein Schnitt entlang der Linie
VII-VII von Fig. 3 gezeigt, aus dem die Einbuchtungen
25, die die Sollverformungszonen bilden, deutlich
erkennbar sind.
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[0039] Aus diesem in den Fig. 7 und 6 gezeigten
Zwischenstadium 3 der Herstellung einer Zweikammer-
druckpackung wird dann durch Einziehen des im
bestimmungsgemalen Gebrauch oberen Endes 26,
das mit dem Verbindungsbreich 9 versehen ist, zu
einem konisch sich verjingenden Mundstiick die in Fig.
8 gezeigte, zur Auslieferung an den Abfiller fertige
Zweikammerdruckpackung 27 hergestellt. In Fig. 8 ist
deutlich das konisch sich verjingende Mundstiick 28 zu
sehen, das mit einer gegeniiber der groRen Offnung 6
verengten Abgabeéffnung 29 versehen ist. Die Abgabe-
offnung 29- oder besser Einfiilléffnung fir das Fillgut -
ist durch eine Umbdrdelung 30 berandet, die durch
gemeinsames Umbdrdeln des AuBlenbehalters 1 und
des mit den Abflachungen oder Einbuchtungen 25 ver-
sehenen Innenbehélters 2 gebildet ist. Beim Abflller
wird dann durch die Abgabedffnung 29 das Fiillgut ein-
gebracht und die Abgabedffnung 29 mittels eines Ventil-
deckels (nicht dargestellt) in bekannter Weise
verschlossen. Durch das Bodenloch 5 wird das Treib-
mittel eingebracht, woraufhin auch das Bodenloch 5
verschlossen wird.

[0040] In den Fig. 9 bis 11 sind noch weitem Aus-
fuhrungsformen der Vorrichtung 10 zum Bearbeiten des
Innenbehalters 2 und/oder von Zweikammerdruckpak-
kungsherstellvorrichtungen 31 zum Herstellen einer
Zweikammerdruckpackung 27 bzw. einer Zweikammer-
druckpackungseinheit 3 gezeigt.

[0041] Fig. 9 zeigt einen Langsschnitt durch einen
wesentlichen Teil einer solchen Zweikammerdruckpak-
kungsherstellvorrichtung 31. Die Zweikammerdruck-
packungsherstellvorrichtung 31 weist einen Aufweitdom
32 auf, der ahnlich dem aus der WO 99/20413 bekann-
ten Aufweitdom aufgebaut ist. Fiir nahere Einzelheiten
zu diesem Aufweitdom 32 und der gesamten Zweikam-
merdruckpackungsherstellvorrichtung 31 wird auf diese
Druckschrift ausdricklich verwiesen. Insbesondere
weist auch der hier dargestellte Aufweitdorn 32 ein ela-
stisches Element 33 auf, mit dem der Innenbehélter 2
zum Schaffen des Verbindungsbereiches 9 an den
AuRenbehalter 2 durch Aufweiten angedriickt werden
kann. Der gezeigte Aufweitdorn 32 unterscheidet sich
jedoch von den bekannten Aufweitdorn dadurch, daf
die Spitze 15 desselben als Werkzeugdorn 34 zum Ein-
bringen von Sollverformungszonen (Einbuchtungen 25)
in den Innenbehalter 2 ausgebildet ist. Dies wird
anhand von Fig. 10 deutlich, die einen Querschnitt ent-
lang der Linie X-X von Fig. 9 durch den Werkzeugdorn
34 zeigt. Ahnlich wie die Werkzeugdome 11, 11' weist
auch der Werkzeugdom 34 die am Umfang verteilten
Einbuchtungen 14 auf, die Uber die Kanale 18 mit dem
inneren Hohlraum 16 im Werkzeugdom 34 in Fluidver-
bindung stehen. Langs durch den gesamten Aufweit-
dom 32 ist ein Fluidldngskanal 35 als Teil der
Druckbeaufschlagungseinrichtung 12 gebildet Diese
Druckbeaufschlagungseinrichtung 12 weist in dem in
Fig. 9 dargestellten Ausfiihrungsbeispiel als Einrichtung
zur Erzeugung eines DruckdifferenzstoRes 19 eine an
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die AnschluRoffnung 17 des Fluidkanalsystems 35, 16,
18 angeschlossene Einrichtung 36 zum Anlegen eines
Vakuums auf. Diese weist neben der Pumpeneinrich-
tung 21, die hier in umgekehrter Richtung wie bei der
Einrichtung 20 betrieben wird, auch die Ventileinrei-
chung 22 und die Steuereinrichtung 14 auf.

[0042] Mit diesen Einrichtungen 35, 21, 22, 14 kann
ein kurzzeitiges Vakuum an das Fluidkanalsystem 35,
16, 18 und damit ins Innere 7 des Innenbehalters 2
angelegt werden, wodurch der Innenbehalter 2 an den
Werkzeugdorn 34 angesogen wird.

[0043] Auf diese Weise ist das Schaffen der Sollver-
formungszonen bildenden Einbuchtungen 25 in dem
Innenbehalter 2 gleichzeitig oder unmittelbar nach des-
sen Aufweiten zum Schaffen des Verbindungsbereiches
9 erzielbar.

[0044] Durch mehr oder weniger grof3es Ausbilden
der Einbuchtungen 25 ist das Volumen der Fillgutkam-
mer 7 einstellbar. Dies erfolgt durch Auswahl der Anzahl
sowie des Volumens der Einbuchtungen 14 am Werk-
zeugdom 11, 11', 34.

[0045] Fig. 11 zeigt einen Satz von austauschbaren
Werkzeugdomen 34a, 34b, 34c, die zu diesem Zweck
anstelle des Werkzeugdomes 34 an der Zweikammer-
druckpackungsherstellvorrichtung 31 verwendbar sind.
Die Werkzeugdome 34a, 34b, 34c weisen mehr oder
weniger tiefe und/oder mehr oder weniger lange Ein-
buchtungen 14a, 14b, 14c auf. Alternativ hierzu kann
die Anzahl der am Umfang verteilten Einbuchtungen 14,
14a, 14b, 14c, wie ein Vergleich zwischen Fig. 4 und
Fig. 10 zeigt, unterschiedlich sein.

[0046] Samtliche hier beschriebenen Verbesse-
rungsaspekte zu den bekannten Zweikammerdruckpak-
kungsherstellverfahren  sowie  dazu benutzten
Vorrichtungen und damit herstellbaren Produkten kdén-
nen sowohl einzeln als auch in beliebiger Kombination
untereinander interessant sein. So ist es beispielsweise
selbstverstandlich auch maoglich, zusatzlich oder alter-
nativ zur Einrichtung 20 auch bei der Bearbeitungsvor-
richtung 10 die Einrichtung 36 zum Anlegen eines
Vakuums oder Unterdrucks an der Fillgutkammer 7
vorzusehen. Umgekehrt ist auch die Einrichtung 20 bei
der Ausfihrung nach Fig. 9 verwendbar.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen einer Zweikammerdruck-
packung (27) mit einem AuRenbehalter (1),

einem im AuRenbehalter (1) befindlichen, blei-
bend deformier- oder verknautschbaren Innen-
behalter (2), wobei im Innenbehalter (2) eine
Fullgutkammer (7) fiur Fullgut und zwischen
dem Innenbehalter (2) und dem AuRenbehalter
(1) eine davon fluiddicht abgetrennte Treibmit-
telkammer (8) zur Aufnahme eines Treibmittels
gebildet ist,

einem sich konisch verengenden, eine zur Full-
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gutkammer flihrende Abgabedffnung (29), die
mittels eines ein Sprihventil oder dergleichen
aufweisenden Deckels verschileRbar ist, auf-
weisenden Mundstick (28) und einer in die
Treibmittelkammer (8) fihrenden Durchgangs-
offnung (5) zum Einbringen des Treibmittels,
umfassend die folgende Reihenfolge von
Schritten:

- Bereitstellen eines AuRenbehalterrohlings
(1) mit noch ungeformten Mundstiick mit
einer groken Offnung (6) darin,

- Einbringen des Innenbehélters (2) durch
die groRe Offnung (6) des noch ungeform-
ten Mundsticks,

- Umformen des Mundstiick (28) unter Ver-
engen der groRen Offnung (6) zum Bilden
der Abgabedffnung (29),

gekennzeichnet durch

Versehen des Innenbehalters (2) nach dessen
Einbringen in den Aufenbehalter (1) mit Soll-
verformungszonen - wie Abflachungen, Ein-
buchtungen (25), Faltzonen oder dergleichen -,
die fir eine gezielte Deformation oder Ver-
knautschung des Innenbehalters (2) in der
gebrauchsfertigen Zweikammerdruckpackung
(27) bei Abgabe des Flillgutes sorgen.

2. \erfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,

dafl der Innenbehalter (2) zum Ausbilden der
Sollverformungszonen (25) nach seinem Ein-
bringen innerhalb des AuBenbehalters (1)
umgeformt wird.

3. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2,
gekennzeichnet durch

vor, wahrend oder nach dem Ausbilden der
Sollverformungszonen (25) erfolgendes
Andriicken des in den Aufenbehélter (1) ein-
gebrachten Innenbehélters (2) an den Auf3en-
behalter (1) im Bereich der groRen Offnung (6),
um Innen- und Auflenbehélter (2; 1) mittels
Verkleben, VerschweiRen und/oder Umformen,
insbesondere gemeinsames Umlegen oder
Umbdrdein, oder dergleichen vorzugsweise
dichtend miteinander zu verbinden (Verbin-
dungsbereich 9).

4. Verfahren nach Anspruch 2 oder nach Anspruch 2
und Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet,

dal das Umformen des Innenbehalters (2)
zum Ausbilden der Sollverformungszonen (25)
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mittels Einfihren eines Werkzeugdorns (11,
11", 32/34, 34, 34a, 34b, 34c), der zumindest
bereichsweise mit einer der gewtinschten Soll-
verformungszonenausbildung  entsprechen-
den Kontur (14, 14a, 14b, 14c) versehen ist,
und Sog- und/oder Druckbeaufschlagung des
Innenbehélters (2) in der Art, da er sich an
den Werkzeugdom (11, 11', 32/34, 34, 34a,
34b, 34c) anlegend entsprechend dessen Kon-
tur umformt, erfolgt.

5. Verfahren nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet,

daR fur die Sogbeaufschlagung ein Vakuum an
wenigstens einem in und/oder am Werkzeug-
dom (11, 32/34, 34, 34a, 34b, 34c) verlaufen-
den Fluidkanal (16/17/18, 16/35/17/18)
angelegt wird, wodurch der Innenbehalter (2)
an den Werkzeugdom (11, 32/34, 34, 34, 34b,
34c) angesogen wird.

Verfahren nach Anspruch 4 oder Anspruch 5,
wobei der Innenbehalter (2) und der AuRenbehalter
(1) vor dem Ausbilden der Sollverformungszonen
(25) abdichtend miteinander verbunden sind (Ver-
bindungsbereich 9),

dadurch gekennzeichnet,

daf} die Druckbeaufschlagung durch das zur
Treibmittelkammer (8) flihrende Durchgangs-
loch (5), inshesondere mittels eines kurzen
LuftstoBes von 0,2-1s Lange mit 1 bist 3 bar,
verfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 4 bis 6,
dadurch gekennzeichnet,

daR ein Werkzeugdom (11, 11', 32/34, 34, 34a,
34b, 34c) verwendet wird, dessen freier Endbe-
reich (15) am AulRenumfang mit langs der
Dornachse sich vom freien Ende (15) bis zu
einem einer Teilhdhe des Innenbehélters (2)
entsprechenden Bereichs verlaufenden Ein-
buchtungen (14, 14a, 14b, 14c) versehen ist,
an die sich der Innenbehalter (2) bei der Sog-
oder Druckbeaufschlagung die Sollverfo-
mungszonen bildende Abflachungen oder Ein-
buchtungen (25) ausbildend anlegt.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7,

dadurch gekennzeichnet,

daR Uber Ausbilden der Sollverformungszonen
(25) das Innenvolumen des Innenbehalters (2)
gezielt eingestellt wird.

9. Verfahren nach Anspruch 8 und einem der Anspri-
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10.

1.

12.

che 4 bis 7,
dadurch gekennzeichnet,

dal zum Einstellen des gewiinschten Volu-
mens die Sog- oder Druckbeaufschlagung ver-
wendet wird und/oder ein entsprechend
gréBere oder kleinere und/oder mehr oder
wenigem Einbuchtungen (14, 14a, 14b, 14c),
aufweisender Werkzeugdom (11, 11', 32/34,
34, 34a, 34b, 34c) verwendet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 4 bis 9,
dadurch gekennzeichnet,

dall als Werkzeugdom (32/34) ein Einfiihr-
und/oder Aufweitdom (32) zum Einflihren
und/oder Andriicken des Innenbehalters (2) in
den bzw. an den Aufenbehalter (1) verwendet
wird.

Verfahren nach Anspruch 3 und Anspruch 10,
dadurch gekennzeichnet,

dall das Andriicken des Innenbehélters (2) an
den Aulienbehélter (1) und das Ausbilden der
Sollverformungszonen (25) gleichzeitig oder
das Ausbilden unmittelbar nach dem Andruk-
ken erfolgt.

Zweikammerdruckpackung mit:

- einem rotationssymetrischen AuRenbehalter
(1) mit einer zylindermantelférmigen Umfangs-
wandung,

- einem im AulRenbehalter befindlichen, bleibend
deformier- oder verknautschbaren Innenbehal-
ter (2), der in seinem Innern eine Fillgutkam-
mer (7) fur Fillgut und zwischen sich und dem
Aufdenbehélter (1) eine davon fluiddicht abge-
trennte Treibmittelkammer (8) zur Aufnahme
von Treibmittel definiert,

- einem in dem Auflienbehélter (1) angebrach-
ten, in die Treibmittelkammer (8) mindenden
Durchgangsloch - insbesondere Bodenloch (5)
- zum Einbringen des Treibmittels,

- einem sich konisch von der zylindermantelfor-
migen Umfangswandung aus zum Abgabe-
ende (26) verjingenden Mundstiick (28) mit
einer umbdrdelten vorzugsweise kreisformigen
Abgabedffnung (26) an diesem verjlingten
Abgabeende (26), welche Abgabedffnung (29)
mit einem ein Spriihventil oder dergleichen auf-
weisenden Deckel fest verschlieRbar ist,

wobei der Innenbehalter sich der Innenkontur des
zum Mundstiick (28) verjiingten Auflenbehalters (1)
anfiigend und/oder angepalRt gemeinsam mit dem
Aufdenbehélter (1) umbordelt (30) oder um die die
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Abgabedffnung (29) in dem verjlingten Mundstiick
(28) begrenzende Umbdordelung (30) des Aufenbe-
hélters (1) herumgelegt ist,
dadurch gekennzeichnet,

dal} der Innenbehélter (2), insbesondere an
dem der Abgabeéffnung (29) abgewandten
Endbereich seiner Umfangswandung, mit
wenigstens einer Sollverformungszone (25)
versehen ist, durch die er sich definiert bei
Abgabe des Flllguts sein Innenvolumen verrin-
gernd deformiert bzw. verknautscht.

Zweikammerdruckpackung nach Anspruch 12,
gekennzeichnet durch

mehrere sich axial erstreckende, am Umfang
des Innenbehélters (2) verteilte Sollverfor-
mungszonen (25).

Zweikammerdruckpackung nach Anspruch 12 oder
13,
dadurch gekennzeichnet,

daR die wenigstens eine Sollverformungszone
oder jede von mehreren solcher Sollverfor-
mungszonen durch eine Abflachung oder Ein-
buchtung (25) an dem  ansonsten
zylindermantelférmig ausgebildeten Umfangs-
wandbereich des Innenbehélters (2) ausgebil-
det ist.

Zweikammerdruckpackung nach Anspruch 14,
dadurch gekennzeichnet,

daR die Abflachung oder Einbuchtung (25) sich
von dem dem Abgabeende (29) abgewandten
Ende in axialer Richtung teilbereichsweise
Uber den zylindermantelformigen Umfangs-
wandbereich des Innenbehalters (2) erstreckt.
Zweikammerdruckpackung nach einem der
Anspriche 12 bis 15,
dadurch gekennzeichnet,

daR der Innenbehalter (2) aus Aluminium, ins-
besondere weichgeglihtem Aluminium besteht
oder gebildet ist.

Bearbeitungsvorrichtung zum Bearbeiten eines in
einem Auf3enbehélter (1) eingesetzten Innenbehal-
ters (2) im Zuge der Herstellung einer Zweikam-
merdruckpackung (27),
gekennzeichnet durch

- einen Werkzeugdom (11, 11", 32/34, 34, 34a,
34b, 34c) zum Eingefiihrt-werden in den Innen-
behalter (2), wobei der Werkzeugdom (11, 11/,
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32/34, 34, 34a, 34b, 34c) zum Ausbilden von
Sollverformungszonen (25) an dem Innenbe-
hélter (2) an seiner Umfangsflache mit wenig-
stens einer Ausbuchtung oder bevorzugt
Einbuchtung (14, 14a, 14b, 14c) versehen ist,
und

- eine Druckbeaufschlagungseinrichtung (12)
zum Beaufschlagen des Innenbehélters (2),
der Gber den Werkzeugdom (11, 11', 32/34, 34,
34a, 34b, 34c) geschobenen, aus dem Auf3en-
behalter (1) und dem darin befindlichen Innen-
behalter (2) bestehenden
Zweikammerdruckpackungseinheit  (3) mit
unterschiedlichem Innen- und Aufendruck in
der Art, dal3 der Innenbehélter auf den Werk-
zeugdorn gesogen oder gepref3t wird.

18. Bearbeitungsvorrichtung nach Anspruch 17,

dadurch gekennzeichnet,

daf der Werkzeugdom (11, 11", 32/34, 34, 34a,
34b, 34c) mit wenigstens einer, vorzugsweise
mehreren, insbesondere iber den Umfang ver-
teilten, Einbuchtungen (14) versehen ist, die
von der Spitze (15) bzw. dem Einfihrende aus-
gehend sich in axialer Richtung Uber einen Teil-
bereich erstreckt bzw. erstrecken.

19. Bearbeitungsvorrichtung nach einem der Anspri-

che 17 oder 18,
dadurch gekennzeichnet,

daR die Umfangsflache des Werkzeugdoms
(11, 11", 32/34, 34, 34a, 34b, 34c) in einem
zum Einflihren in den Innenbeutel (2) bestimm-
ten Bereich aulerhalb der Einbuchtungen im
wesentlichen zylindermantelférmig ausgebildet
ist.

20. Bearbeitungsvorrichtung nach einem der Anspri-

che 17 bis 19,
dadurch gekennzeichnet,

dal® der Werkzeugdom (11, 32/34, 34, 34a,
34b, 34c) einen inneren Hohlraum, insbesond-
ere eine axiale Langsbohrung (16), aufweist,
wobei der innere Hohlraum (16) mit einer Off-
nung (17) an einem nicht zum Einfihren in die
Zweikammerdruckpackungseinheit (3)
bestimmten Bereich des Werkzeugdorns (11,
32/34, 34, 34a, 34b, 34c) in Fluidverbindung
ist.

21. Bearbeitungsvorrichtung nach Anspruch 20,

dadurch gekennzeichnet,

dal wenigstens ein Fluidkanal (18) zwischen
dem inneren Hohlraum (16) und Jeder Ein-
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buchtung (14) am Werkzeugdom (11, 32/34,
34, 34a, 34b, 34c) vorgesehen ist.

Bearbeitungsvorrichtung nach einem der Anspri-
che 17 bis 21,
dadurch gekennzeichnet,

daf die Druckbeaufschlagungseinrichtung (12,
19) eine Einrichtung (20) zum Beaufschlagen
des Innenbehélters (2) durch das Durchgangs-
loch (5),

das zum Einbringen des Treibmittels im AulRen-
behalter (1) vorgesehen ist,

mit einem Druckfluidstol3, insbesondere einem
DruckluftstoR, und/oder eine Einrichtung (36)
zum Evakuieren des Innenraums (7) des
Innenbehélters (2) durch ein Fluidkanalsystem
(14, 18, 16, 17; 14, 18, 16, 35, 17) im oder am
Werkzeugdorn (11, 32/34, 34, 34a, 34b, 34c)
aufweist.

Bearbeitungsvorrichtung nach Anspruch 22 und
Anspruch 21,
dadurch gekennzeichnet,

daf} die Einrichtung (36) zum Evakuieren des
Innenraums (7) eine mit dem inneren Hohl-
raum (16) oder der Langsbohrung des Werk-
zeugdoms (11, 32/34, 34, 34a, 34b, 34c) in
Fluidverbindung bringbare Pumpeneinrichtung
(21) umfaRt.

Bearbeitungsvorrichtung nach einem der Anspru-
che 17 oder 22,
dadurch gekennzeichnet,

dall der Werkzeugdorn (11, 11', 32/34, 34,
34a, 34b, 34c) aus oder mit Metall, insbesond-
ere Stahl, und/oder Kunststoff gebildet ist.

Zweikammerdruckpackungsherstellvorrichtung zur
Durchfihrung des Verfahrens nach einem der
Anspriiche 1 bis 11 oder zur Herstellung einer
Zweikammerdruckpackung nach einem der
Anspriiche 12 bis 16,

gekennzeichnet durch

eine Bearbeitungsvorrichtung (10, 32/34) nach
einem der Anspriche 17 bis 24.

Zweikammerdruckpackungsherstellvorrichtung
nach Anspruch 25,
gekennzeichnet durch

einen Aufnahmedorn oder Aufweitdorn (32) mit
einem elastischem Koérper (33) als Aufweit-
werkzeug zum Aufweiten und Andriicken des
Innenbehalters (2) an den AuRenbehalter (1),
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um die Behalter (1, 2) dichtend im Bereich (9)
ihrer Abgabedffnungen (6, 29) miteinander zu
verbinden,

wobei der Aufnahmedorn bzw. Aufweitdorn
(32) gleichzeitig als Werkzeugdom (32/34) der
Bearbeitungsvorrichtung nach einem der
Anspriiche 17 bis 24 ausgebildet ist.
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