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Die Erfindung betrifft eine Abdeckkappe (10) zum
Aufsetzen auf ein Hautanalysegerat, umfassend eine
Stirnwand (1) sowie eine Mantelwand (2), wobei
zumindest ein Teil der Abdeckkappe (10) eine Dicke
aufweist, die geringer ist als die Dicke der
Mantelwand in einem Abschnitt der Mantelwand (2),
der im von der Stirnwand abgewandten Bereich oder
Ende der Stirnwand liegt. Die Erfindung sieht weiters
vor, dass die Stirnwand (1) gasdurchlassig
ausgebildet ist. Weiters betrifft die Erfindung ein
Messgerat (20) zur Hautanalyse. Das Messgerat (20)
weist ein  Auswurfelement (24) sowie einen
Hebelfortsatz (27) auf, mit dem auf das Messgerat
aufgesetzte Abdeckkappen (10) auswerfbar sind.
Weiters betrifft die Erfindung ein Verfahren zur
Herstellung  einer  Abdeckkappe aus einer
Kunststofffolie mit einem Tiefziehprozess, wobei die
Abdeckkappe (10) durch Tiefziehen mit einer Anzahl
von  separat beweglichen und  aneinander
anliegenden Teilstempeln vorgenommen wird, die die
Folie zu einer Kappenform ausformen, wodurch sich
eine Dicke der Stirnwand (1) von weniger als 100 pm
ergibt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Abdeckkappe, insbesondere zum Aufsetzen auf ein Hautana-
lysegerat gemalt dem Oberbegriff des Patentanspruches 1. Weiters betrifft die Erfindung ein
Messgerat, insbesondere zur Hautanalyse gemafl Patentanspruch 17. Ferner betrifft die Erfin-
dung ein Verfahren zur Herstellung einer Abdeckkappe gemafl dem Oberbegriff des Patentan-
spruches 25.

[0002] Hintergrund der Erfindung ist die Verwendung von Abdeckkappen, auch Hygienekappen
genannt, zur Abdeckung von Sensoren eines Messgerats. Hierbei sind Abdeckkappen uner-
lasslich, um steril oder unsteril, sauber Menschen, Tiere oder Materialien zu vermessen, ohne
den mit der Abdeckkappe abgedeckten Sensor oder dass von der Abdeckkappe abgedeckte
Messgerat zu verschmutzen. Solche Abdeckkappen werden im Stand der Technik, beispiels-
weise bei einem Infrarotthermometer verwendet, wobei der Infrarotsensor zum Schutz vor
Verschmutzungen mit einer Abdeckkappe abgedeckt ist. Die Verwendung von Abdeckkappen
dient dazu, Krankheiten nicht auf andere Menschen oder Kdrperteile zu Ubertragen.

[0003] Die aus dem Stand der Technik verfligbaren Abdeckkappen weisen jedoch in vielerlei
Hinsicht Nachteile auf. Einerseits besteht das Problem, dass bekannte Abdeckkappen viel
Raum bendtigen und schlecht faltbar sind. Ferner besteht auch das Problem, mit Abdeckkap-
pen hygienisch zu hantieren, sowie eine optimale Passform der Hygienekappe zu erzielen,
insbesondere das Spannen der Abdeckkappe, um den sensitiven Teil eines Messgerats ermdg-
lichen. Weiters besteht das Problem, eine Abdeckkappe zu entsorgen, ohne diese zu beriihren.

[0004] Aus dem Stand der Technik ist es bekannt, dass Hygienekappen auf einer moglichst
gleichmafigen und gleichdicken Material, vorzugsweise Polyethylen oder Polypropylen, herge-
stellt werden, wobei derjenige Oberflachenbereich der jeweiligen Abdeckkappe mittels eines
Mikrotonmeters oder mittels Laser im Bereich der Stirnwand verdinnt wird, durch die der die
jeweilige Temperatur charakterisierende Infrarotstrahl hindurch dringt.

[0005] WO 2004/103431 A2 zeigt eine Abdeckkappe bestehend aus einer Stirnwand und an-
schlieender Mantelwand, wobei ein Abschnitt der Mantelwand eine umlaufend geringere
Wandstarke aufweist.

[0006] US 5088834 A ist eine Abdeckkappe fiir ein Messgerat zu entnehmen, wobei die Stirn-
wand eine Wandstarke von weniger als 0,1 mm aufweist und die Mantelwand sich konisch von
der Stirnwand zur Basis hin erweitert, wobei die Wandstarke der Mantelwand von der Stirnwand
zur Basis hin kontinuierlich knick- und kantenfrei rotationssymmetrisch zunimmt. Des weiteren
werden in der Mantelwand Rastelemente vorgesehen.

[0007] US 2012/027047 A1 zeigt ein medizinisches Messgerat mit auf den Sensorabschnitt
aufsetzbarer und in die entsprechenden Vorrichtung des Messgerats einrastbarer Schutzkappe.

[0008] Aus DE 19604200 A1list ein Verfahren zur Herstellung einer auf eine Messsonde auf-
setzbaren Schutzkappe zu entnehmen, wobei ein gut verformbares Material wie Polyethylen in
mehreren aufeinanderfolgenden Prageschritten so verformt wird, dass eine Kappenform ent-
steht und der Stirnwandbereich der Kappe durch Hei3pragen auf entsprechend geringe Wand-
starke verdinnt wird.

[0009] Weiters kann die Verdiinnung der Oberflache im Bereich der Stirnwand auch mittels
Extrudieren einer Schmelze mit anschlieenden Einsetzen einer Folie verwirklicht werden. Die
so erzielten Abdeckkappen sind sehr steif, was einerseits das Spannen der Abdeckkappen um
das Messgerat erschwert und auch ein platzsparendes Recycling durch Zusammenfalten und
Zusammendriicken auf einen flachen Gegenstand unmdglich macht.

[0010] Somit besteht die Aufgabe der Erfindung darin, eine Abdeckkappe zu schaffen, die das
Messgerat vorteilhaft abdeckt und sich der Form des Messgerats optimal anpasst und die ein-
fach und mit geringem Volumen zu entsorgen ist. Die Erfindung I6st diese Aufgabe bei einer
Abdeckkappe der eingangs genannten Art mit dem kennzeichnenden Merkmal des Patentan-
spruchs 1.
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[0011] Eine weitere Aufgabe der Erfindung liegt in der Bereitstellung eines vorteilhaften Verfah-
rens zur Herstellung einer Abdeckkappe. Die Erfindung 16st diese Aufgabe beim Verfahren der
eingangs genannten Art mit dem kennzeichnenden Merkmal des Patentanspruchs 25.

[0012] Weiters ist es Aufgabe der Erfindung ein Messgerat zu schaffen, das eine vorteilhafte
und beriihrungsfreie Entsorgung mit einer erfindungsgemafen Abdeckkappe ermdglicht. Die
Erfindung 16st diese Aufgabe bei einem Messgerat der eingangs genannten Art mit dem kenn-
zeichnenden Merkmal des Patentanspruchs 17.

[0013] Erfindungsgemal} ist bei einer Abdeckkappe, insbesondere zum Aufsetzen auf ein Hau-
tanalysegerat, umfassend eine von einer Umfangskante begrenzte Stirnwand sowie eine an der
Umfangskante der Stirnwand anschlieRende Mantelwand, vorgesehen, dass zumindest ein Teil
der Abdeckkappe eine Dicke aufweist, die geringer ist als die Dicke der Mantelwand im Ab-
schnitt des von der Stirnwand abgewandten Endes der Mantelwand. Hierdurch wird eine vor-
teilhafte und berlhrungsfreie Entsorgung mit einer erfindungsgemafen Abdeckkappe ermdg-
licht.

[0014] Eine besondere Weiterbildung der Erfindung sieht vor, dass die Mantelwand zumindest
einen umlaufenden Abschnitt aufweist, dessen Dicke geringer ist als die Dicke der Mantelwand
im Abschnitt des von der Stirnwand abgewandten Endes der Mantelwand. Durch diese Malf3-
nahme ist im Bereich des umlaufenden Abschnitts eine gewisse Flexibilitat gegeben, mit der
eine optimale Anpassung der Abdeckkappe an das jeweilige Messgerat ermdglicht wird.

[0015] Ganz grundsatzlich ist es bei jeder Art von Abdeckkappe, insbesondere bei samtlichen
vorstehend genannten Weiterbildungen der Erfindung, von Vorteil, wenn dass die Stirnwand an
zumindest einer Stelle eine Dicke im Bereich von weniger als 100 ym, vorzugsweise zwischen
0,1um und 20 um, insbesondere zwischen 5 ym und 10 pm, aufweist. Hierdurch ist es moglich,
eine Stirnwand zu erstellen, durch die Gase hindurch diffundieren kdnnen und eine Abdeckkap-
pe auch zum Schutz des Sensors vor schadlichen Stoffen mdglich ist, ohne die gesamte Funk-
tion des Messgerats zu beeintrachtigen, da durch die Ausbildung Stirnwand die zu messenden
Stoffe durch diese diffundieren kénnen.

[0016] Insbesondere kann vorgesehen sein, dass die Stirmwand insbesondere eine konstante
Dicke aufweist. Hierdurch wird eine besonders genaue Messung ermdglicht.

[0017] Zur Erh6hung der Stabilitat sowie der Standfestigkeit der Abdeckkappe kann vorgese-
hen sein, dass eine Grundwand, die die Mantelwand an dem von der Stirnwand abgewandten
Ende, insbesondere einstiickig, fortsetzt, und die vorzugsweise parallel oder in einem Winkel
von hochstens 10° zur Stirnwand von der Mantelwand nach auf3en, insbesondere mit anstei-
gendem Normalabstand zur Stirnwand, verlauft, wobei die Grundwand vorzugsweise kreisring-
formig ausgebildet ist und insbesondere einen Auf(enradius zwischen 2 mm und 50 mm
und/oder einen Innenradius zwischen 1 mm und 45 mm aufweist und/oder eine Kreisringbreite
von 0,5 mm bis 35 mm aufweist.

[0018] Eine besonders vorteilhafte Anpassung an Messgerate mit einer Auswurfvorrichtung
oder einem Auswurfelement sieht vor, dass die Mantelwand im Bereich der Umfangskante der
Stirnwand in einem Winkel von zwischen 20° und 95°, insbesondere zwischen 60° und 80°, zur
Stirnwand nach aufen absteht, wobei sich die Mantelwand, insbesondere konisch, erweitert.

[0019] Ein vorteilhafter Aspekt zur Verbindung der Abdeckkappe mit einem Messgerat sieht vor,

[0020] - dass die Abdeckkappe in dem der Stirmwand abgewandten Ende der Mantelwand
Rastausnehmungen und/oder Rastvorspriinge zur ldésbaren Befestigung an einer
Messvorrichtung vorgesehen sind, und/oder

[0021] - dass insbesondere die einzelnen Rastausnehmungen und/oder Rastvorspriinge
jeweils denselben Normalabstand zur Stirnwand aufweisen und/oder in Umfangsrich-
tung der Mantelwand gleichmafdig verteilt sind, und/oder wobei die Gesamtzahl der
Rastausnehmungen und/oder Rastvorspriinge zwei oder vier betragt, und/oder
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[0022] - dass insbesondere die Rastausnehmungen und/oder Rastvorspriinge in einem Win-
kel von 5° bis 40° und/oder hiochstens 2 mm, insbesondere héchstens 0,3 mm von
der Mantelwand abstehen oder in diese eindringen. Hierdurch wird es zusatzlich er-
mdglicht, die Abdeckkappe einfach und automatisiert vom Messgerat zu entfernen.

[0023] Ein weiterer bevorzugter Aspekt der Erfindung sieht vor, dass die Stirnwand strahlungs-,
dampf-, feuchtigkeits-, partikel-, und/oder lichtdurchlassig ausgebildet ist und/oder eine Anzahl
von, insbesondere dampfdurchlassigen oder gasdurchlassigen, Mikrol6échern aufweist. Hier-
durch wird es moglich, die so ausgebildete Abdeckkappe fiir eine Vielzahl unterschiedlicher
Messgerate anwendbar zu machen.

[0024] Eine besonders anpassungsfahige, robuste und widerstandsfahige Weiterbildung der
Erfindung sieht vor, dass die Abdeckkappe materialeinheitlich und/oder einstlickig ausgebildet
ist, und insbesondere aus thermoplastischem oder plastisch verformten oder verformbaren
Kunststoff, vorzugsweise aus einem der folgenden Materialien oder einer Mischung hiervon,
besteht:

- PETG (Polyethylenterephthalat Glycol),
- PP (Polypropylen),

- PE (Polyethylen),

- PC (Polycarbonat),

- PVC (Polyvinylchlorid),

- PS (Polystyrol).

- ABS (Acrylnitril butadien styrol)

- HDPE (High Density Polyethylen)
- LDPE (Low Density Polyethylen)
- PET (Polyethylenterephthalat)

- PMMA (Polymethylmethacrylat)

- ECOTERM S 900 T1,

- PETG / Copolyester 67639,

wobei vorzugsweise das Material der Abdeckkappe, insbesondere zusatzlich, einen oder meh-
rere der folgenden Bestandteile enthalt:

- Additive

- Stabilisatoren

- Farbmittel

- Flllstoffe

- Verstarkungsstoffe.

[0025] Eine besonders einfach herzustellende Abdeckkappe, die ein einfaches Zusammenfal-
ten bzw. Zusammenklappen ermdoglicht, sieht vor, dass die Dicke der Mantelwand von der
Stirnwand zu dem von der Stirnwand fernen Ende der Mantelwand hin, insbesondere zumindest
Uiber einen Teilbereich der Mantelwand, vorzugsweise kontinuierlich, zunimmt.

[0026] Eine im Bereich der Stirnwand besonders robuste Abdeckkappe, die ein einfaches Han-
tieren beim Aufsetzen auf das Messgerat ermdglicht, sieht vor, dass die Mantelwand im Nahe-
bereich der Stirnwand einen, insbesondere an die Umfangskante anschlielienden, ersten Ver-
dickungsabschnitt aufweist, in dem die Dicke der Mantelwand die Dicke der Stirnwand Uber-
steigt,
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[0027] dass die Mantelwand einen an den ersten Verdickungsabschnitt anschlietenden Zwi-
schenabschnitt aufweist, wobei die Dicke der Mantelwand im Zwischenabschnitt geringer ist als
die Dicke der Mantelwand im ersten Verdickungsabschnitt,

[0028] dass die Mantelwand einen an den Zwischenabschnitt anschliefenden und bis zu dem
der Stirnwand fernen Ende der Mantelwand reichenden zweiten Verdickungsabschnitt aufweist,
und

[0029] dass die Dicke der Mantelwand im zweiten Verdickungsabschnitt grofer ist als die Dicke
der Mantelwand im Zwischenabschnitt.

[0030] Eine einfache Fertigung wird dadurch ermdglicht, dass die Dicke der Mantelwand, ins-
besondere in axialer oder radialer Richtung, einen Uber die Mantelwand kontinuierlichen, knick-
und kantenfreien Verlauf aufweist, und/oder als Dicke die jeweils mittlere Dicke im jeweiligen
Abschnitt der Mantelwand gilt, und/oder dass die Mantelwand, insbesondere mit Ausnahme des
Bereichs der Rastvorspringe und/oder Rastausnehmungen rotationssymmetrisch ausgebildet
ist.

[0031] Besonders vorteilhafte Auspragungen und Weiterbildungen der Erfindung sehen vor,
dass die Dicken des ersten Verdickungsabschnitts, des Zwischenabschnitts und des zweiten
Verdickungsabschnitts zueinander im folgenden Verhaltnis stehen:

2 <dq: dx <5 und/oder 2 < ds: d, <5 und/oder 0,8<d, : d3 <1,25

[0032] und/oder dass die Dicken des ersten Verdickungsabschnitts, des Zwischenabschnitts
und des zweiten Verdickungsabschnitts wie folgt festgelegt sind:

150 ym < dq <250 ym und/oder 50 ym < d, < 100 ym und/oder 150 ym < d; < 250 um..

[0033] Hierdurch wird eine besonders vorteilhafte Abdeckkappe ausgebildet, die in ihren der
Stirnflache fernen Endbereich besonders stabil und robust ist, im Bereich der Stirnflache eine
erhohte Stabilitéat und im Zwischenbereich zwischen den beiden Verdickungsabschnitten eine
gute Elastizitat und Komprimierbarkeit aufweist.

[0034] Eine besonders vorteilhafte Auswahl der einzelnen Héhen der Verdickungsabschnitte,
sowie des Zwischenabschnitts sieht vor, dass die Hohe des ersten Verdickungsabschnitts, die
Hobhe des Zwischenabschnitts sowie die Hohe des zweiten Verdickungsabschnitts in folgendem
Verhaltnis stehen:

0,2 < h;y:hy,<0,6 und/oder 0,8 < hz: h, < 1,25 und/oder 0,2 < h; : h3 <0,6.

[0035] Zur Abdeckung typischer Messgerate ist es im vielen Fallen vorteilhaft, wenn die Man-
telwand eine H6he von 2mm bis 80mm aufweist und/oder

[0036] - dass das Verhaltnis zwischen der H6he und der maximalen Abmessung, insbesondere
der Durchmesser oder die Diagonale, der Stirnwand (1) zwischen 0,01 und 55 liegt.

[0037] Um ein flir den zu vermessenden Gegenstand oder fiir die zu vermessende Person
besonders schonendes Messen zu ermdglichen, kann vorgesehen sein, dass die Stirnwand
kreisférmig ausgebildet ist und insbesondere einen Durchmesser von 1 mm bis 50 mm aufweist,
oder dass die Stirnwand quadratisch oder rechteckig - ausgebildet ist und wobei die Seitenkan-
ten der Stirnwand eine Lange von zwischen 2 mm und 40 mm aufweisen.

[0038] Weiters betrifft die Erfindung ein Messgerat insbesondere zur Hautanalyse, das mit einer
Abdeckkappe mit Rastausnehmungen und/oder Rastvorspriingen abdeckbar ist. Insbesondere
ist das Messgerat mit einer erfindungsgeméafiien Abdeckkappe abdeckbar und mit diesem ver-
rastbar. Das Messgerat umfasst ein Gehause und einen darin angeordneten Sensor, wobei das
Gehause einen konisch zulaufenden Gehauseteil mit einer vorderen Stirnflache aufweist, an
dem eine Anzahl von Rastausnehmungen und/oder Rastvorspriingen zum Verrasten mit den
Rastausnehmungen und/oder Rastvorspriingen der Abdeckkappe angeordnet ist,

[0039] insbesondere derart, dass im eingerasteten Zustand die Stirnwand der Abdeckkappe an
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der vorderen Stirnflache anliegt. Mit diesem Messgerat ist es sehr einfach moglich, Abdeckkap-
pen hygienisch und einfach durch Auswerfen bzw. Wegschie3en der Abdeckkappe in einen
dafiir vorgesehenen Behalter zu entsorgen. Insbesondere ist es nicht erforderlich, die Abdeck-
kappe in dem Bereich zu bertihren, mit dem sie auf dem zu vermessenden Gegenstand, oder
auf dem zu vermessenden Lebewesen bei der Messung aufgesetzt war.

[0040] Um ein vollstédndig berUhrungsloses Entfernen der Abdeckkappe vom Messgerat zu
ermdglichen, kann vorgesehen sein, dass ein Auswurfelement, das in dem der vorderen Stirn-
wand entfernten Ende des konisch zulaufenden Gehauseteils angeordnet ist und das von der
vorderen Stirnwand weiter entfernt ist als die Rastausnehmungen und/oder Rastvorspriinge,
und

[0041] - dass das Auswurfelement zum Schieben einer eingerasteten Abdeckkappe durch
Druckbeaufschlagung der Abdeckkappe in Richtung der vorderen Stirnwand ausge-
bildet ist und/oder

[0042] - dass das Auswurfelement auf dem Gehéduse in Richtung der vorderen Stirnwand
(22) verschiebbar gelagert ist. Hierbei ist ein handisches Entfernen der Abdeckkap-
pe vom Messgerat Uberhaupt nicht erforderlich und kann vielmehr durch Betatigung
des Auswurfelements erfolgen.

[0043] Besonders einfach kann das Auswerfen erfolgen, wenn das Auswurfelement ringformig,
insbesondere kreisringzylinderférmig, ausgebildet ist und den konisch zulaufenden Gehauseteil
umgibt.

[0044] Eine besonders vorteilhafte Betatigung des Auswurfelements sieht vor, dass an das
Auswurfelement ein Hebelfortsatz anschlief3t oder von dem Auswurfelement ein Hebelfortsatz
abgeht oder das Auswurfelement mit einem Hebelfortsatz verbunden ist, wobei der Hebelfort-
satz in seinem Mittenbereich schwenkbar mit dem Gehause verbunden ist, sodass sich ein
zweiarmiger Hebel ergibt, an dessen einen Ende das Auswurfelement angeordnet ist, wobei
insbesondere an dessen anderen Ende ein Betatigungselement vorgesehen ist,

wobei der am Gehduse angelenkte Hebelfortsatz bei seinem Verschwenken, insbesondere
durch Kraftbeaufschlagung des Betatigungselements, das Auswurfelement in Richtung der
vorderen Stirnwand driickt.

[0045] Hierbei kann zur weiteren Verbesserung der Bedienbarkeit und Benutzbarkeit vorgese-
hen sein, dass das Auswurfelement und/oder der Hebelfortsatz durch ein Federelement mit
einer Kraft oder Vorspannung beaufschlagt ist, die das Auswurfelement von der vorderen Stirn-
wand weg drlckt oder weg zieht.

[0046] Ein besonders einfaches und wirkungsvolles Auswerfen der Abdeckkappe sieht vor,
dass die einzelnen Rastausnehmungen und/oder Rastvorspriinge jeweils denselben Normalab-
stand zur Stirnflaiche aufweisen und/oder in Umfangsrichtung der Mantelwand gleichmaRig
verteilt sind, und/oder die Gesamtzahl der Rastausnehmungen und/oder Rastvorspriinge zwei
oder vier betragt, und/oder

dass die Rastausnehmungen und/oder Rastvorspriinge in einem Winkel von 10° bis 30°
und/oder héchstens 1 mm, insbesondere hdchstens 0,5 mm, von der Mantelwand abstehen
und/oder

dass zwei Rastausnehmungen und/oder Rastvorspriinge vorgesehen sind, die denselben Ab-
stand zu einem Punkt, in dem Bereich aufweisen, an dem der Hebelfortsatz an das Auswur-
felement anschlief3t oder von diesem abgeht.

[0047] Eine Abdeckkappe mit einer besonders diinnen Stirnwand kann mit dem erfindungsge-
mafien Verfahren hergestellt werden. Hierbei ist vorgesehen,

[0048] a) dass eine Kunststofffolie, insbesondere eine Folie bestehend aus PETG (Polyethylen-
terephthalat Glycol), als Ausgangsmaterial fir einen Tiefziehprozess herangezogen
wird, die vorzugsweise eine Dicke zwischen 0,04 mm und 0,5 mm aufweist,
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[0049] b) dass ein Stempel mit einer Anzahl von separat beweglichen, aneinander anliegenden
Teilstempeln auf die Kunststofffolie gepresst wird, wobei die einzelnen Teilstempel
normal zur Ebene der Kunststofffolie bewegt werden und wobei die Kunststofffolie
(31) durch den Druck der Teilstempel in eine Gegenform gedriickt wird und zu einer
Kappenform verformt wird,

[0050] c¢) dass die einzelnen Teilstempel des Stempels wahrend oder nach Schritt b) zueinan-
der beabstandet werden, wobei jeder der Teilstempel von der Position des Stempels
aus radial nach aufien bewegt wird, wodurch in der Kunststofffolie eine Stirnwand,
insbesondere mit einer Dicke im Bereich von weniger als 100 ym, vorzugsweise zwi-
schen 3 ym und 20 ym, insbesondere zwischen 5 ym und 10 ym, ausgebildet wird.

[0051] Zur Ausbildung von Abdeckkappen mit unterschiedlichen Starken der Mantelwand kann
vorgesehen sein, dass anschlieldend an Schritt ¢) die Teilstempel aus der ausgebildeten Kap-
penform entfernt und ein weiterer Stempel mit einer ebenen Stirnflache und einem sich erwei-
ternden Stempelkdrper, in das durch die Teilstempel ausgeformten Volumen der Kunststofffolie
eingebracht wird, wobei die Kunststofffolie zwischen dem weiteren Stempel und einer zweiten
Gegenform in eine Kappenform gebracht wird,

wobei vorzugsweise die Kunststofffolie, der weitere Stempel oder die zweite Gegenform nach
dem Erhitzen der Kunststofffolie auf eine Temperatur zwischen 50°C und 90°C vorgeschoben
wird.

[0052] Um die Wandstarken unterschiedlich ausbilden zu kdnnen, kann vorgesehen sein, dass
zur Einstellung der jeweiligen Dicke der von der Stirnwand abgehenden Mantelwand die Vor-
schubgeschwindigkeit und/oder Temperatur der Teilstempel, des weiteren Stempels und/oder
die Temperatur der Kunststofffolie und/oder die Temperatur der ersten oder zweiten Gegenform
eingestellt wird,

wobei zur Verringerung der Wandstarke im Randbereich der durch den weiteren Stempel gebil-
deten Ausnehmung eine Erhdhung der genannten Temperaturen sowie eine Erhdhung der
Vorschubgeschwindigkeit vorgenommen wird und

wobei zur Erhdhung der Wandstarke im Randbereich der durch den weiteren Stempel gebilde-
ten Ausnehmung eine Verringerung der genannten Temperaturen sowie eine Verringerung der
Vorschubgeschwindigkeit vorgenommen wird.

[0053] Eine besonders vorteilhafte Abdeckkappe, die nach ihrer Verwendung gut zusammen-
faltbar ist und vorteilhaft von einem Messgerat entfernt werden kann, kann hergestellt werden,
indem die Temperatur des weiteren Stempels und/oder der Kunststofffolie sowie die Vorschub-
geschwindigkeit des weiteren Stempels derart eingestellt werden,

dass wahrend eines ersten Vorschubzeitraums des weiteren Stempels ein Abschnitt der Man-
telwand mit einer vorgegebenen Dicke, insbesondere von 50 ym bis 100 ym, ausgebildet wird,
und

dass wahrend eines dem ersten Vorschubzeitraums nachfolgenden zweiten Vorschubzeitraums
des weiteren Stempels ein Abschnitt der Mantelwand mit einer vorgegebenen Dicke, insbeson-
dere von 150 ym und 250 um, ausgebildet wird, die dicker ist als die Dicke der im ersten Vor-
schubzeitraum erstellten Mantelwand.

[0054] Hierbei kann vorteilhaft vorgesehen sein, dass die Wanddicke wahrend des ersten Vor-
schubzeitraums des weiteren Stempels auf einen Wert eingestellt wird, der dem Doppelten bis
Funffachen der Wanddicke desjenigen Mantelbereichs entspricht, der bei der Ausformung der
Stirnwand durch das Einbringen der Teilstempel ausgeformt wurde.

[0055] Zur Erstellung von Abdeckkappen mit kreisférmigen Stirnwadnden kann vorgesehen sein,
das dass die Teilstempel wahrend ihrer radial von ihrem Zentrum weg gerichteten Bewegung in
Schritt ¢) entlang einer um eine zentrale Achse spiralférmig nach auf3en verlaufenden und sich
aufweitenden Kurve rotierend bewegt werden.

[0056] Eine besonders anpassungsfahige, robuste und widerstandsfahige Weiterbildung der
Erfindung sieht vor, dass die Kunststofffolie aus thermoplastischem oder plastisch verformten
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oder verformbaren Kunststoff, vorzugsweise aus einem der folgenden Materialien oder einer
Mischung hiervon, besteht:

- PETG (Polyethylenterephthalat Glycol),
- PP (Polypropylen),

- PE (Polyethylen),

- PC (Polycarbonat),

- PVC (Polyvinylchlorid),

- PS (Polystyrol).

- ABS (Acrylnitril butadien styrol)

- HDPE (High Density Polyethylen)
- LDPE (Low Density Polyethylen)
- PET (Polyethylenterephthalat)

- PMMA (Polymethylmethacrylat)
-ECOTERMS 900 T1,

- PETG / Copolyester 67639

wobei das Material der Abdeckkappe (10), insbesondere zusatzlich, einen oder mehrere der
folgenden Bestandteile enthalt:

- Additive

- Stabilisatoren

- Farbmittel

- Fllstoffe

- Verstarkungsstoffe.

[0057] Zur Ausbildung von Merkmalen, insbesondere von Rastausnehmungen, im Innenbereich
der Mantelflache sowie auf der Stirnflache kann vorgesehen sein, dass nach der teilweisen oder
vollstdndigen Ausformung der Mantelwand die Teilstempel oder der weitere Stempel zuriickge-
fahren werden und das ausgeformte Volumen mit, insbesondere erhitzter Druckluft, beauf-
schlagt wird und dass der weitere Stempel anschlieend gegebenenfalls in das ausgeformte
Volumen zur Durchflihrung des nachsten Ausformungsschritt eingebracht wird,

wobei insbesondere durch Beaufschlagung mit Druckluft Rastausnehmungen im Innenmantel
der Mantelwand ausgeformt werden.

[0058] Um die erstellten Abdeckkappen vom Korper der Kunststofffolie zu entfernen, kann
vorgesehen sein, dass nach der Ausformung der Mantelwand die an die Mantelwand anschlie-
Rende verbleibende Kunststofffolie von der Mantelwand entlang einer vorgegebenen Schnittli-
nie abgetrennt wird, wobei die Schnittlinie insbesondere so gewahlt wird, dass ein Teilabschnitt
der an die Mantelwand anschlieenden verbleibenden Kunststofffolie innerhalb der Schnittlinie
liegt und eine Grundwand ausbildet.

[0059] Um die Durchlassigkeit der Folie festzulegen, kann vorgesehen sein, dass die Kunst-
stofffolie, insbesondere nach ihrer Ausformung, fiir einen vorgegebenen Zeitraum, insbesonde-
re fir zumindest 3 Sekunden, auf eine vorgegebene Temperatur zwischen 30°C bis 120°C,
insbesondere auf eine Temperatur zwischen 50°C und 90°C,aufgewarmt wird, und/oder

dass die Teilstempel und/oder der weitere Stempel und/oder die verwendeten Gegenformen vor
der Bearbeitung der Kunststofffolie auf eine Temperatur zwischen 30°C bis 120°C, insbesonde-
re auf eine Temperatur zwischen 50°C und 90°C, erwarmt werden und wahrend der Bearbei-
tung auf einer solchen Temperatur gehalten werden.
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[0060] Hierbei kann insbesondere vorgesehen sein, dass der die Kunststofffolie bildende
Kunststoff durch die Erwarmung umgeformt wird, wobei dieser insbesondere seine thermoplas-
tischen Eigenschaften verliert und/oder wobei vorzugsweise durch die Warmeeinwirkung die die
Kunststofffolie bildenden Molekilketten aufgespalten werden.

[0061] Um eine verbesserte Diffusion von Stoffen durch die Stirnwand zu ermdglichen, kann
vorgesehen sein, dass, insbesondere mittels eines Lasers oder einer erhitzten Mikronadel oder
Nanonadel, Lécher, insbesondere Mikrolécher oder Nanoltcher, in der Stirnwand ausgebildet
werden.

[0062] Mehrere Ausflhrungsbeispiele der Erfindung werden anhand der folgenden Zeichnungs-
figuren dargestellt.

[0063] Fig. 1a zeigt eine erste Ausflhrungsform einer erfindungsgemalften Abdeckkappe im
Querschnitt. Fig. 1b zeigt die in Fig. 1a dargestellte Abdeckkappe von der Seite. Fig. 2 zeigt
eine Abdeckkappe gemal} einer besonders einfachen Ausfihrungsform der Erfindung im Quer-
schnitt.

[0064] Fig. 3 zeigt ein erfindungsgemalles Messgerat. Fig. 4 zeigt ein erfindungsgemalies
Messgerat mit aufgesetzter Abdeckkappe. Fig. 4a zeigt ein den Auswurf der Abdeckkappe vom
Messgerat.

[0065] Fig. 5 zeigt eine Kunststofffolie mit der die Abdeckkappe ausgebildet wird. Fig. 5a zeigt
die Stirnflache des Stempels und seiner Teilstempel. Fig. 6 zeigt das Vordringen der Teilstem-
pel in die Kunststofffolie. Fig. 7 zeigt das Aufweiten der Teilstempel und die Ausbildung der
Stirnflache der Abdeckkappe. Fig. 7a zeigt die Bewegung der Teilstempel zur Ausformung einer
rechteckigen Stirnflache. Fig. 7b die Bewegung der Teilstempel zur Ausformung einer kreisfor-
migen Stirnflache. Fig. 8 und 9 zeigen die Ausbildung unterschiedlich dicker Mantelwandab-
schnitte der Abdeckkappe. Fig. 10 zeigt die Fertigstellung der Abdeckkappe durch Abtrennen
von der Kunststofffolie.

[0066] In Fig. 1a ist eine erste Ausflihrungsform einer erfindungsgemafien Abdeckkappe 10 im
Querschnitt (Schnittlinie | a in Fig. 1b) dargestellt. Dieselbe Abdeckkappe 10 ist in Fig. 1b von
unten gemaf der in Fig. 1a angedeuteten Schnittlinie | b dargestellt. Diese Abdeckkappe 10
weist eine kreisrunde Stirnwand 1 auf, die von einer Umfangskante 4 begrenzt ist. An der Um-
fangskante 4 der Stirnwand 1 schlie3t eine Mantelwand 2 an, die an ihrem der Stirnwand 1
abgewandten Ende von einer Grundwand 3 fortgesetzt wird. Die Mantelwand 2 ist im Folgen-
den Ausfiuihrungsbeispiel sich annahernd konisch erweiternd ausgebildet und steht im Bereich
der Umfangskante 4 in einen Winkel a von 75° von der Stirnwand 1 nach aul3en ab.

[0067] Die Stirnwand 1 weist eine sehr geringe Wanddicke ds von 10 um auf, vorteilhafterweise
kann diese die Wanddicke ds in einem Bereich zwischen 0,05 ym und 20 ym, insbesondere in
einem Bereich von 3 ym bis 20 ym liegen. Die Stirnwand 1 weist im vorliegenden Fall einen
Durchmesser von 5 mm auf. Grundsatzlich kann dieser Durchmesser in einem sehr weiten
Bereich liegen, insbesondere vorteilhaft sind Durchmesser im Bereich zwischen 2 mm und 20
mm, wobei, je nach Anwendungsfalls, auch gréfdere Durchmesser von bis zu 100 mm durchaus
Anwendung finden kénnen.

[0068] Eine alternative, nicht dargestellte Ausfuhrungsform der Erfindung weist an Stelle eines
kreisférmigen Aufbaus der Stirnwand 1 eine quadratische Stirnwand 1 auf, die im Wesentlichen
eine gleichgrof’e Wandflache aufweist, wie in dem in Fig. 1 dargestellten Ausfihrungsbeispiel
und weist eine Kantenlange von etwa 10 mm auf. Alternativ kann die Stirnwand 1 auch recht-
eckig, quadratisch oder elliptisch ausgebildet sein, wobei die Seitenkanten der Stirnwand 1
etwa eine Lange zwischen 2 mm und 40 mm, insbesondere zwischen 5§ mm und 8 mm, aufwei-
sen kdénnen.

[0069] In dem in Fig. 1a dargestellten Ausfiihrungsbeispiel ist der Mantel 2 der Abdeckkappe
10 dreiteilig ausgebildet und umfasst im Nahebereich der Stirnwand 1 einen an die Umfangs-
kante 4 anschlieRenden, ersten Verdickungsabschnitt 7 mit einer Dicke d4, im vorliegenden
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Ausfiihrungsbeispiel wurde eine Dicke d im Bereich zwischen 150 und 250 ym fir den ersten
Verdickungsabschnitt gewahlt. Die Dicke d; der Mantelwand 2 im ersten Verdickungsabschnitt 7
Ubersteigt die Dicke ds der Stirnwand 1 und betragt im vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel 5 ym
bis 8 um. Der erste Verdickungsabschnitt 7 ist umlaufend ausgebildet, wobei der erste Verdi-
ckungsabschnitt 7 auf dem von der Stirnwand 1 fernen Ende kreisférmig begrenzt ist, und wo-
bei in diesem Begrenzungsbereich ein Zwischenabschnitt 8 an den ersten Verdickungsabschnitt
7 anschlief3t.

[0070] Im Zwischenabschnitt 8 weist die Mantelwand 2 eine Dicke d, auf, die geringer ist als die
Dicke di der Mantelwand 2 im ersten Verdickungsabschnitt 7. Im vorliegenden Ausfuihrungsbei-
spiel wird als Dicke d, der Mantelwand 2 im Zwischenabschnitt 8 eine Dicke von 50 bis 150 pm
gewahlt. Der Zwischenabschnitt 8 ist auf seinem dem ersten Verdickungsabschnitt 7 fernen
Ende kreisformig begrenzt, wobei an diese kreisformige Begrenzung ein zweiter Verdickungs-
abschnitt 9 anschlief3t, in dem die Dicke d; der Mantelwand 2 groRer ist als die Dicke d, der
Mantelwand 2 im Zwischenabschnitt 8. Im vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel wurde eine Dicke
ds im Bereich zwischen 150 und 250 ym flr den ersten Verdickungsabschnitt gewahlt. Der
zweite Verdickungsabschnitt 9 schlief3t im vorliegenden Fall an das der Stirnwand 1 ferne Ende
der Mantelwand 2 an, insbesondere grenzt der zweite Verdickungsabschnitt 9 unmittelbar an
die Grundwand 3 an.

[0071] Durch diese spezielle Ausbildung weist die Mantelwand 2 einen umlaufenden Abschnitt
8 in Form des Zwischenabschnittes 8 auf, in dem die Dicke d, geringer ist als die Dicke dz der
Mantelwand 2 im Bereich des von der Stirnwand 1 abgewandten Endes der Mantelwand 2. Die
Dicke der Mantelwand 2 nimmt in axialer bzw. radialer Richtung, ausgehend von der Dicke d{im
ersten Verdickungsbereich 7 stetig bzw. kontinuierlich ab und erreicht im Zwischenabschnitt 8
ein Minimum, anschlieldend nimmt die Dicke der Mantelwand 2 im zweiten Verdickungsbereich
9 bis zu den der Stirnwand 1 fernen Ende der Mantelflache zu.

[0072] Die Dicke der Mantelwand 2 weist einen Uber die Mantelwand 2 kontinuierlichen, knick-
und kantenfreien Verlauf auf. Soweit fUr die folgenden Betrachtungen notwendig, wird jeweils
als Dicke der Mantelwand 2 im jeweiligen Abschnitt 7, 8, 9 der Mantelwand 2 die mittlere Dicke
in diesem Abschnitt verstanden.

[0073] Um eine besonders vorteilhafte Anpassung der Stirnwand 1 an die Stirnflache 21 (Fig. 4)
eines Messgerates 20 zu ermoglichen, ist die Dicke der Mantelwand 2 im Bereich des Zwi-
schenabschnittes 8 diinner ausgebildet als in den Ubrigen beiden Verdickungsabschnitten 7, 9.
Das Verhaltnis der Dicke d, im Zwischenabschnitt 8 zur Dicke di im ersten Verdickungsab-
schnitt 7 liegt etwa zwischen 2 und 5. Das Verhaltnis der Dicke d, im Zwischenabschnitt 8 zur
Dicke d; im zweiten Verdickungsabschnitt 9 liegt etwa zwischen 2 und 5. Die Dicke d{ der Man-
telflache 2 im ersten Verdickungsabschnitt sowie die Dicke ds; der Mantelflache 2 im zweiten
Verdickungsabschnitt 9 ist ungefahr gleichgrofs. Das Verhaltnis zwischen diesen beiden Dicken
d4, d; liegt etwa zwischen den Werten 0,8 und 1,25.

[0074] Im vorliegenden Ausflhrungsbeispiel weist die Mantelwand 2 als mittlere Dicke in den
einzelnen Abschnitten 7, 8, 9 die folgenden Werte auf:

dq=0,18mm d, = 0,08mm d; = 0,22mm

[0075] Die H6he h der Mantelwand 2 betragt im vorliegenden Ausfihrungsbeispiel 20 mm, sie
kann jedoch, abhangig von der Form und vom Aufbau des abzudeckenden Messgerates 20,
unterschiedliche Werte aufweisen, die typischerweise zwischen 15 mm und 35 mm betragen.
Das Verhaltnis zwischen der Hoéhe h der Mantelwand 2 und der maximalen Abmessung der
Stirmwand 1 liegt im Bereich zwischen 0,02 und 5.

[0076] Der erste Verdickungsabschnitt 7 ist im Bereich der Stirnwand 1 ausgebildet und weist
im vorliegenden Ausflhrungsbeispiel eine Hohe von etwa 4 mm auf. Die Ubrigen beiden Ab-
schnitte der Mantelwand 2, namlich der Zwischenabschnitt 8 sowie der zweite Verdickungsab-
schnitt 9 weisen in etwa dieselbe HOhe auf, die im vorliegenden Fall jeweils ca. 10 mm betragt.
Typischerweise stehen die Hohe h; des ersten Verdickungsabschnittes 7, die Héhe h, des
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Zwischenabschnittes 8 sowie die Hohe h; des zweiten Verdickungsabschnittes 9 in folgendem
Verhaltnis zueinander:

0,2 <hy: h; <0,6; 0,8 < hg: hy1,25; 0,2 < hy: hs <0,6

[0077] Eine besondere weitere Ausgestaltung der Erfindung ermoglicht eine verbesserte Hand-
habung sowie eine geringere Riss- oder Bruchanfalligkeit der Abdeckkappe 20 beim Hantieren.
Um eine bessere Handhabung zu gewahrleisten, wird in der Abdeckkappe 10 im Bereich des
zweiten Verdickungsabschnittes 9 bzw. in dessen unterem, der Stirnwand 1 fernem Endbereich
ein Versteifungselement angeordnet. Ein solches Versteifungselement ist mit dem Innen- oder
Aullenmantel der Mantelflache 2 verbunden und weist die Form einer Manschette auf, deren
Oberflachenverlauf dem Oberflachenverlauf des Innen- oder AuRenmantels entspricht. Diese
Manschette besteht vorzugsweise aus versteiftem Kunststoff bzw. einem Kunststoff, der eine
héhere innere Steifigkeit aufweist als der die Abdeckkappe 10 ausbildende Kunststoff.

[0078] Die Grundwand 3, die die Mantelwand 2 an dem von der Stirnwand 1 abgewanden Ende
fortsetzt, verlauft im vorliegenden Ausflhrungsbeispiel parallel zur Stirnwand 1. Alternativ kénn-
te die Grundwand 3 jedoch auch in einem Winkel von 10° zur Stirnwand 1 nach auf3en sowie
von der Stirnwand 1 weg verlaufen. Vorzugsweise steht die Grundwand 3 von der Mantelwand
2 nach auf3en ab, wobei mit zunehmendem radialen Abstand der Normalabstand der Grund-
wand 3 von der Stimwand ansteigt.

[0079] Die Grundwand 3 ist im vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel kreisringférmig und parallel
zur Stirnwand 1 ausgebildet und weist einen Aufdendurchmesser von 21 mm und einen Innen-
durchmesser von 18 mm auf. Die Kreisringbreite betragt im vorliegenden Fall 1,5 mm.

[0080] Weiters weist die Abdeckkappe 10 an der Innenseite der Mantelwand 2 Rastausneh-
mungen 5a auf, die eine l6sbare Befestigung an einem Messgerat 20 (Fig. 4) ermdglichen. Im
vorliegenden Ausflihrungsbeispiel sind zwei Rastausnehmungen 5b so angeordnet, dass sie
einander an der Mantelwand der Abdeckkappe 10 gegentiber liegen. Alternativ kdnnen anstelle
von Rastausnehmungen 5a auch nicht dargestellte Rastvorspriinge 5b vorgesehen sein.
Grundsatzlich liegt der Zweck der Rastausnehmungen 5a und Rastvorspriinge 5b darin, eine
Verrastung mit einem Messgerat 20 bzw. mit auf dem Messgerat 20 angeordneten Rastaus-
nehmungen 25a und/oder Rastvorspriingen 25b zu erzielen.

[0081] Die beiden Rastausnehmungen 5a sind im vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel als Aus-
nehmungen an der Innenseite der Mantelwand 2 im Bereich des zweiten Verdickungsabschnit-
tes 9 ausgebildet und verlaufen etwa in einem Winkel 34, 82 von 20° gegenuber der Mantelwand
2. Die Rastausnehmungen 5a ragen etwa 60 ym in den zweiten Verdickungsbereich 9 hinein.

[0082] Alternativ besteht auch die Mdglichkeit, anstelle von Rastausnehmungen 5b Rastvor-
sprilnge 5a vorzusehen. Diese stehen von der Innenseite der Mantelwand 2 in einem Winkel 34,
B2 von 10° bis 30° nach innen ab und stehen etwa 1,5 mm von der Mantelwand 2 nach innen
ab. Die Rastvorspriinge 5a liegen einander auf derselben HOhe jeweils mit demselben Normal-
abstand zur Stirnwand 1 gegeniber und sind in Umfangsrichtung der Mantelwand 2 gleichma-
[3ig verteilt, d.h. im vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel liegen sie einander um 180° gegenuber.

[0083] Alternativ besteht auch die Mbglichkeit, dass die Rastausnehmungen 5a oder die Rast-
vorspriinge 5b in gréerer Zahl vorhanden sind. Insbesondere erweist sich eine Anzahl von vier
Rastvorspriingen 5b oder Rastausnehmungen 5a als vorteilhaft; diese sind in Umfangsrichtung
zueinander jeweils um 90° beabstandet.

[0084] In einer besonderen Ausflhrungsform der Erfindung kann vorgesehen sein, dass jeweils
zwei der vier Rastelemente als Rastausnehmungen 5a, die Ubrigen als Rastvorspriinge 5b
ausgebildet sind, wobei einander jeweils zwei Rastausnehmungen 5a und zwei Rastvorspriinge
5b um 180° umfangsseitig gegeniberliegen. Durch diese Maltinahme kann die Abdeckkappe 10
gegentiber einem Messgerat 20 (Fig. 4) vorteilhaft in ihrer Position gehalten werden, wobei die
Mantelwand 2, insbesondere im Bereich des Zwischenabschnittes 8, einer elastischen Dehnung
aufgrund der diinnen Dicke d, unterliegt und eine besonders gute Anpassung der Stirnwand 1
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an eine abzudeckende Stirnflache 21 (Fig. 4) des Messgerates 20 ermdglicht wird. Das Ausmaf}
der Dehnung sowie die Dehnbarkeit der Mantelwand 2 sowie des Zwischenabschnitts 8 ist von
dem verwendeten Kunststoff sowie von der Dicke d, der Mantelwand 2 im Bereich des Zwi-
schenabschnitts 8 abhangig.

[0085] Weiters besteht auch die Mdglichkeit, entweder am Messgerat 20 oder an der Abdeck-
kappe 10 umlaufende Rastelemente in Form von Rastvorspriingen oder Rastrillen vorzusehen,
wobei vorteilhafterweise ein umlaufendes Rastelement nur entweder auf der Abdeckkappe 10
oder auf dem Messgerat vorgesehen ist, um ein optimales Auswerfen der Abdeckkappe 10 vom
Messgerat zu gewahrleisten.

[0086] Im vorliegenden Ausflihrungsbeispiel ist die gesamte Abdeckkappe 10 materialeinheit-
lich ausgebildet und besteht aus Kunststoff. Im vorliegenden Fall wurde PETG verwendet, das
mit einer geringen Menge an Farbstoffen vermischt ist. Die Verwendung von Farbstoffen fur die
Abdeckkappen 10 ermdglicht die Unterscheidung verschiedener Abdeckkappen mit unter-
schiedlichen Materialeigenschaften, insbesondere mit unterschiedlicher Dicke ds der Stirnwand
1. Es ist jedoch auch moglich, durch Beigabe von Farbstoffen die Stirnwand fUr bestimmte
Wellenlangenanteile undurchsichtig oder absorbierend zu machen.

[0087] Anstelle von PETG (Polyethylenterephthalat Glycol) kénnen auch aus dem Stand der
Technik bekannte Kunststoffe, wie etwa Polyethylen oder Polypropylen oder Mischungen hie-
raus, verwendet werden.

[0088] In alternativen Ausfilhrungsbeispielen der Erfindung die Abdeckkappe aus einer der
folgenden Substanzen oder aus einer Mischung der folgenden Substanzen bestehen: PETG
(Polyethylenterephthalat Glycol), PP (Polypropylen), PE (Polyethylen), PC (Polycarbonat), PVC
(Polyvinylchlorid), PS (Polystyrol), ABS (Acrylnitril butadien styrol), HDPE (High Density Po-
lyethylen), LDPE (Low Density Polyethylen), PET (Polyethylenterephthalat), PMMA (Polyme-
thylmethacrylat), ECOTERM S 900 T1.

[0089] Hierbei kbnnen dem Material der Abdeckkappe 10 insbesondere zusatzlich einer oder
mehrere der folgenden Bestandteile zugesetzt sein: Additive, Stabilisatoren, Farbmittel, Fillstof-
fe, Verstarkungsstoffe, PETG / Copolyester 6763.

[0090] Durch die konkrete Auswahl der Kettenlange der einzelnen Molekilketten des Polyethy-
lens, Polypropylens oder PETG kann festgelegt werden, flir welche chemischen Verbindungen
die Stirnwand 1 durchlassig ist bzw. fur welche chemischen Verbindungen die Stirnwand un-
durchldssig ist. So besteht etwa die Moglichkeit, bestimmte Proben wie Blut, Urin, Schweil} oder
Kot sowie lebende Proben, beispielsweise Haut, zu vermessen, wobei nur bestimmte, fur die
Messung gewtinschte Inhaltsstoffe durch die Stirnwand 1 diffundieren kénnen, etwa Natrium,
Kalium, Chlor, Magnesium Vitamine, Hormone, Glycose, Alkohol, Spurenelemente und Was-
serdampf, andere Bestandteile der Probe jedoch nicht oder nur nach sehr langer Zeit im Be-
reich Stunden durch die Stirnwand 1 diffundieren kénnen, wie etwa Wasser, Blut, Urin oder Kot.
Durch die Wahl kiirzerer Ketten entstehen Locher im jeweiligen Kunststoff oder in der jeweiligen
Kunststoffstruktur, sodass grékere Molekile durch die Stirnwand 1 diffundieren kénnen. Je
langer die Kettenmolekiile gewahlt werden, desto engmaschiger verlauft die Kunststoffstruktur
und desto kleiner missen Molekile sein, um die Stirnwand 1 durchdringen zu kénnen. Weiters
entscheidet auch die Dicke ds der Stirnwand 1 Uber die Durchlassigkeit, da Molektle leichter
durch eine dinnere Stirnwand 1 diffundieren kdnnen, als durch eine dickere Stirnwand 1. So-
fern aufgrund von Vorgaben betreffend die Stabilitat der Stirnwand 1 eine bestimmte Dicke
erforderlich ist, kénnen alternativ Mikrolécher oder Nanol6cher 6 mit einem Durchmesser von
0,1 nm bis 5 ym, allenfalls bis 400 pm, in die Stirnwand 1, beispielsweise mit einer Mikronadel
oder einem Laserstrahl, erstellt werden.

[0091] Alternativ kénnen auch mit chemischen Prozessen wie etwa durch Atzen Ldcher 6 in der
Stirnflache 1 erzielt werden. Um eine weitere Beschadigung der Stirnflache 1 zu vermeiden,
wird diese im Anschluss an die Erstellung der Locher vom jeweiligen Atzmittel gereinigt, insbe-
sondere abgespililt.
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[0092] Da die Molekiilgrésse von Wasser ist 0,3 nm und die Molekilgrésse von Wasserdampf
ist 0,1 nm betragt, kann durch Vorsehen von Lochern mit einem Durchmesser von weniger als
0,3 nm Wasser nicht durch die Stirnflache dringen. Ab einem Durchmesser der Ldocher bzw.
Poren von 1 nm gelangt Wasser langsam durch die Stirnflache 1 ins Innere der Hygienekappe.
Bei einer Messdauer von 3 Sekunden kdnnen die Locher bzw. Poren auch mit 3 - 4 nm gewahit
werden, da das Wasser weniger rasch durch die Stirnflache diffundiert als der Dampf. Wird eine
Abdeckkappe 10 mit Lochern mit einer Dicke von etwa 3-4 nm mit der Stirnflache 1 voran in
Wasser getaucht, bendtigt dieses je nach Dicke der Stirnflache etwa 1 Minute bis es die Stirn-
flache 1 durchdrungen hat.

[0093] Aufgrund der Materialeinheitlichkeit weisen die einzelnen Teile der Abdeckkappe 10 im
Wesentlichen dieselben Eigenschaften auf. Einzig durch die jeweilige Dicke dg der Stirnwand 1,
der Mantelwand 2 sowie der Grundwand 3 konnen spezielle Durchlassigkeiten fur bestimmte
Stoffe oder Strahlungen erzielt werden. So kann die Stirnwand 1 im Zuge des Herstellungsver-
fahrens besonders diinn ausgebildet werden, damit diese die Diffusion oder Stromung bestimm-
ter Materialien, wie Gase, FlUssigkeiten, Atome, Molekile, Verbindungen, zulasst.

[0094] Das in Fig. 2 dargestellte Ausfilhrungsbeispiel entspricht im Wesentlichen dem in Fig. 1a
und Fig. 1b dargestellten Ausflhrungsbeispiel, sodass lediglich auf die Unterschiede zwischen
den beiden dargestellten Ausfuhrungsbeispielen im Detail eingegangen wird. Die Héhe hy des
an die Stirnwand 1 anschlielenden Abschnittes 8 entspricht etwa der Hohe h, des der Stirn-
wand 1 fernen Verdickungsabschnittes 7.

[0095] Die Mantelwand 2 ist im vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel in zwei Abschnitte 7, 8 unter-
teilt, wobei beide Abschnitte 7, 8 umlaufend ausgebildet sind und die Abschnitte 7, 8 aneinan-
der angrenzen und zwischen diesen beiden Abschnitten 7, 8 eine kreisformige Begrenzungsli-
nie verlauft, deren Punkte jeweils zur Stirnwand 1 denselben Normalabstand aufweisen. Die
Dicke der Mantelwand 2 nimmt von der Stirnwand 1 aus, in axialer oder radialer Richtung gese-
hen, zu dem von der Stirnwand 1 fernen Ende der Mantelwand 2 hin kontinuierlich zu.

[0096] In Fig. 3 ist eine Ausflhrungsform eines erfindungsgemaflen Messgerates 20 naher
dargestellt. Dieses Messgerat 20 weist ein Gehduse 26 auf, das einen konisch zulaufenden
Gehauseteil 21 umfasst, der in weiterer Folge von einer vorstehend dargestellten Abdeckkappe
10 (Fig. 4) abgedeckt werden soll. Am Ende des konisch zulaufenden Gehauseteils 21 ist eine
Stirnflache 22 angeordnet, an bzw. hinter der sich ein Sensor 23 befindet. Im vorliegenden
Ausfuhrungsbeispiel weist der konisch zulaufende Gehauseteil 21 im Bereich der Stirnflache 22
eine Offnung auf, die zum Sensor 23 fiihrt, sodass die zu messenden Gase und/oder Substan-
zen unmittelbar zum Sensor 23 strémen kann. Mit einer auf den konischen Gehauseteil 21
aufgesetzten Abdeckkappe 10 (Fig. 4), kann gewahrleistet werden, dass der Sensor 23 von
Verschmutzungen frei gehalten wird.

[0097] Auf dem konisch zulaufenden Gehause 21 befindet sich eine Anzahl von Rastvorspriin-
gen 25b, alternativ oder zusatzlich kann auch eine Anzahl von Rastvorspriingen 25a an der
Mantelflache des konisch zulaufenden Gehauseteils 21 angeordnet sein. Wie in Fig. 4 darge-
stellt, kann auf den konisch zulaufenden Gehauseteil 21 die Abdeckkappe 10 aufgesetzt wer-
den, sodass die vom konisch zulaufenden Gehaduseteil 21 abstehenden Rastvorspringe 25b in
die Rastausnehmungen 5a der Abdeckkappe 10 eingreifen. Um diesen abgedeckten Zustand
des Messgerats 20 zu erreichen, wird die Abdeckkappe 10, vorteilhafterweise mit zwei Fingern
im unteren Verdickungsbereich 9 gegriffen und auf den konisch zulaufenden Gehduseteil 21
aufgesetzt bzw. (ibergestlilpt, sodass die Rastvorspriinge 25b des konisch zulaufenden Gehau-
seteils 21 des Messgerats in die Rastausnehmungen der Mantelwand 2 der Abdeckkappe 10
eingreifen. Die Abdeckkappe 10 ist dabei derart an den konisch zulaufenden Gehauseteil 21
angepasst, dass sich die Rastvorspriinge bzw. Ausnehmungen 5a, 5b, 25a, 25b an aneinander
angepassten Stellen befinden, sodass die Abdeckkappe 10 bzw. der konisch zulaufende Ge-
hauseteil 21 im verrasteten Zustand derart angeordnet sind, dass die Stirnfliche 1 Uber die
Stirnwand 22 gestulpt ist und die an der Stirnflache 22 des konisch zulaufenden Gehduseteils
21 befindliche Ausnehmung vor dem Sensor 23 vollsténdig durch die Stirnwand 1 verdeckt oder
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abgedeckt wird. Dies wird insbesondere dadurch erreicht, dass die Abdeckkappe 10 in ihrem
jeweiligen Abschnitt 8 mit geringer Dicke d, einer besonders starken elastischen Verformung
unterliegt und somit eine optimale Passform fur das jeweilige Messgerat bzw. dessen konisch
zulaufenden Gehduseteil 21 ausbildet.

[0098] Die Lage und Position der Rastausnehmungen 25a und Rastvorspriinge 25b auf dem
konisch zulaufenden Gehaduseteil 21 entspricht der Position der Rastausnehmungen 5a
und/oder Rastvorspriinge 5b auf der Abdeckkappe 10a. Insbesondere sind die Rastausneh-
mungen 25a und die Rastvorspriinge 25b jeweils mit den selben Normalabstand zur Stirnflache
22 auf dem konisch zulaufenden Gehauseteil 21 angeordnet und in Umfangsrichtung vorteilhaf-
terweise gleichmafig verteilt. Die Gesamtzahl der Rastausnehmungen und/oder Rastvorspriin-
ge 25a, 25b betragt im vorliegenden Ausflihrungsbeispiel zwei, alternativ kénnen jedoch auch
drei oder vier oder auch mehr Rastausnehmungen und/oder Rastvorspringe vorgesehen sein.
Die Form der Rastausnehmungen oder Rastvorspriinge 25a, 25b ist jeweils an die Form der
Abdeckkappen 10 bzw. der Rastausnehmungen 5a bzw. Rastvorspriinge 5b der Abdeckkappe
10 angepasst. Die Rastvorspriinge 25a und stehen in einem Winkel von 10° bis 30°, héchstens
1mm, insbesondere héchstens 0,5mm von der Auf’enwand des konisch zulaufenden Gehause-
teils 21 ab.

[0099] Das Messgerat 20 verfligt darliber hinaus Uber ein Auswurfelement 24, das in dem der
vorderen Stirnwand 22 entfernten Ende des konisch zulaufenden Gehauseteils angeordnet ist.
Dieses Auswurfelement 24 ist von der vorderen Stirnwand 22 weiter entfernt als die Rastvor-
spriinge 25 des konisch zulaufenden Gehauseteils. Das Auswurfelement 24 ist im vorliegenden
Ausfiihrungsbeispiel ringformig, namlich kreisringzylinderférmig, ausgebildet und umgibt den
konisch zulaufenden Gehauseteil 21. Wie aus Fig. 4 ersichtlich, liegt die Grundwand 3 der
Abdeckkappe 10 auf dem Auswurfelement 24 flachig auf. Eine Druckbeaufschlagung des Aus-
wurfelements 24 zur Stirnwand 22 hin, bewirkt, dass die Abdeckkappe 10 aus ihrer Verrastung
geschoben wird, wobei die Abdeckkappe im Bereich ihrer Rastausnehmung 5a wahrend des
Verschiebens aus der Verrastung einer elastischen Verformung unterliegt. Aufgrund des abge-
winkelten Aufbaus der Rastausnehmung 5a sowie des Rastvorsprungs 25b wird beim Ausras-
ten die bei der elastischen Verformung der Abdeckkappe 10 aufgewendete Energie in Bewe-
gungsenergie der Abdeckkappe 10 umgewandelt, welche die Abdeckkappe nach einer Rich-
tung vom Auswurfelement 24 zur Stirnwand 21 hin beschleunigt.

[00100] Im vorliegenden Ausfilhrungsbeispiel ist das Auswurfelement 24 einstlickig mit einem
Hebelfortsatz 27 ausgebildet. Der Hebelfortsatz 27 schlie3t an das Auswurfelement 24 an oder
geht von diesem ab und ermdglicht eine Verschiebung oder Verschwenkung des Auswurfele-
ments 24 zur Stimwand 22 hin. Der Hebelfortsatz 27 ist in seinem Mittelbereich schwenkbar mit
dem Gehaduse 26 verbunden, wobei der Hebelfortsatz 27 als zweiarmiger Hebel fungiert. An
einem Ende dieses zweiarmigen Hebels ist das Auswurfelement 24 angeordnet, am anderen
Ende des zweiarmigen Hebels ist ein Betatigungselement 28 in Form eines Druckknopfs ange-
ordnet. Wird der Druckknopf gedriickt, so wird das dem Auswurfelement 24 ferne Ende des
Hebelfortsatzes 27 in der Darstellung der Fig. 4a entgegen dem Uhrzeigersinn verschwenkt und
das Auswurfelement 24 wird aufgrund der Schwenkbewegung zur vorderen Stirnwand 22 hin
gedrickt. Aufgrund dieser Druckbeaufschlagung der Abdeckkappe 10 rasten die eingerasteten
Rastausnehmungen bzw. Rastvorspriinge 25a, 5b aus ihrer eingerasteten Stellung aus und die
Abdeckkappe 10 wird in Richtung der vorderen Stirnwand 22 weggeschleudert.

[00101] Eine weitere vorteilhafte Anordnung von Rastausnehmungen oder Rastvorspriingen
25a, 5b kann, wie im Folgenden dargestellt, verwirklicht werden, indem ausschlief3lich zwei
Rastausnehmungen oder Rastvorspriinge 25a, b vorgesehen sind, die denselben Abstand zu
demjenigen Punkt aufweisen, an dem der Hebelfortsatz 27 an das Auswurfelement 24 an-
schlie3t oder von diesem abgeht. Hierdurch wird gewahrleistet, dass die Verrastung der Ab-
deckkappe 10 mit dem Messgerat 20 flr sdmtliche miteinander verrasteten Rastausnehmungen
und Rastvorspriinge 5b, 25a gleichzeitig ausrastet und keine Verlangsamung durch ein erneu-
tes Einrasten eines anderen Rastvorsprungs in eine Rastausnehmung erfolgt.
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[00102] Somit kann eine mdglichst grofke Abschussweite von Abdeckkappen mit dem jeweili-
gen Messgerat 20 erzielt werden. Dies hat den Vorteil, dass eine Entsorgung der Abdeckkappe
Uber eine grofiere Distanz hinweg mdglich ist und sich aufgrund der gré3eren Abschusskraft ein
verbessertes Bediengefilhl beim Entsorgen der Abdeckkappe einstellt und ganz allgemein die
Motivation zur Benutzung sowie die Nutzerzufriedenheit gesteigert wird.

[00103] Um ein vorzeitiges oder unbeabsichtigtes Abschielien bzw. Entfernen einer Abdeck-
kappe aus dem verrasteten Zustand vom Messgerat 20 zu verhindern, ist im vorliegenden
Ausfihrungsbeispiel eine Feder 29 in Form einer Drahtfeder vorgesehen, die den Hebelfortsatz
27 mit einer Vorspannung beaufschlagt, die das Auswurfelement 24 von der vorderen Stirn-
wand 22 wegdriickt. Erst wenn der Druck auf das Betatigungselement 28 die durch die Feder
29 erzeugte Vorspannung Ubersteigt wird der Abschuss der Abdeckkappe 10 veranlasst. Je-
denfalls wird hierdurch vermieden, dass es zu einem unbeabsichtigten Abwerfen oder Auswurf
der Abdeckkappe kommt.

[00104] Alternativ kdnnte diese Feder 29 auch an dem Auswurfelement 24 zugewandten Teil
des Hebelfortsatzes 27 angreifen oder auch unmittelbar am Auswurfelement 24 selbst angreifen
und dieses von der vorderen Stirnwand 22 wegziehen.

[00105] Im Folgenden wird ein Ausflhrungsbeispiel eines erfindungsgemalien Verfahrens zur
Herstellung einer Abdeckkappe 10 aus einer Kunststofffolie 31 dargestellt, wobei konkret die
Herstellung des in den Fig. 1a und Fig. 1b dargestellten Ausflihrungsform einer erfindungsge-
mafen Abdeckkappe erlautert wird.

[00106] Fig. 5 zeigt eine Kunststofffolie 31 als Ausgangsmaterial, mit der die Abdeckkappe 10
ausgebildet werden soll. Die Kunststofffolie 31 weist im Ausgangszustand eine Dicke ds von 0,4
mm auf und besteht aus Polyethylenterephthalat Glycol (PETG).

[00107] Zur Ausformung einer Stirnflache 1 mit einer Dicke ds von etwa 1 pym bis 10 pym wird
ein Stempel 32 umfassend eine Anzahl von mehreren Teilstempeln 33 verwendet. Im vorlie-
genden Ausflhrungsbeispiel umfasst der Stempel 32 vier Teilstempel 33. Der Stempel 32 ist
zylindrisch ausgebildet weist eine kreisformige Stirnflache mit einem Radius 1 mm auf. Jeder
Teilstempel 33 weist eine kreissegmentférmige Stirnflache in Form eines Viertelkreises mit
einem Radius von 1 mm auf. Alle Teilstempel 33 sind separat zueinander verschiebbar und
verschwenkbar angeordnet. In Fig. 5a ist eine Sicht auf die Teilstempel 33 von der Kunststofffo-
lie 31 aus, wie durch die Schnittlinie V a angedeutet, dargestellt.

[00108] In einem ersten Ausformungsschritt liegen die Teilstempel 33 aneinander an, die vier-
telkreisférmigen Stirnflachen der Teilstempel 33 bilden gemeinsam eine kreisférmige Stirnflache
aus. Die Teilstempel 33 werden in dieser Stellung gemeinsam in den Bereich der Kunststofffolie
31 vorgeschoben. Wie in Fig. 6 dargestellt, wird die Kunststofffolie 31 hierdurch verformt. Es
wird ein Volumen 39 ausgebildet, das bis auf diejenige Seite, von der die Teilstempel 33 her in
die Kunststofffolie 31 eingedrungen sind, von der Kunststofffolie 31 begrenzt ist. Die Aul3enform
der aus der Kunststofffolie 31 ausgebildeten Form wird durch eine nicht dargestellte erste Ge-
genform festgelegt, die an der dufleren Mantelwand 2 sowie an der Stirmwand 1 der aus der
Kunststofffolie 31 ausgebildeten Abdeckkappe 10 anliegt.

[00109] Im nachsten Schritt, dargestellt in Fig. 7, werden die Teilstempel 33 radial nach aul3en
bewegt. Im vorliegenden Fall wird die Kunststofffolie 31 im Bereich der Teilstempel 33 gleichzei-
tig auf eine Temperatur von 40 °C erwarmt. Hierdurch wird die Kunststofffolie 31 im Zwischen-
bereich zwischen den Teilstempeln 33 stark gezerrt und verdiinnt, sodass sich eine Stirnflache
1 mit eine Dicke ds von etwa 4 um ergibt.

[00110] Grundsatzlich ist vorgesehen, dass die Teilstempel 33 zunachst eine axiale Bewegung
normal zur Ebene der Kunststofffolie 31 vollfihren (Fig. 6) und erst wenn die Teilstempel 33 in
dieser Richtung eine Endposition eingenommen haben, die Teilstempel 33 in radialer Richtung
(Fig. 7) verschoben werden, um die Stirnflache 1 auszubilden.

[00111] Alternativ ist es selbstversténdlich mdglich, die axiale Bewegung axiale Bewegung
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normal zur Ebene der Kunststofffolie 31 und die radiale Verschiebung der Teilstempel 33 nach
aulien miteinander zu kombinieren, sodass eine Uberlagerung der beiden Bewegungen der
Teilstempel 33 vorliegt.

[00112] Sofern eine rechteckige oder quadratische Stirnflache 1 erstellt werden soll, ist es
ausreichend, wenn die einzelnen Teilstempel 33 jeweils zu einem auszubildenden Eck der
Stirnflache 1 hin geflihrt werden, wie dies in Fig. 7a dargestellt ist. Sofern jedoch eine kreisrun-
de Stirnflache 1 erstellt werden soll, kdnnen die Teilstempel 33 zusatzlich noch, wie in Fig. 7b
dargestellt, in Rotationsbewegung um die gemeinsame Achse X versetzt werden. Die Rotati-
onsbewegung wird von der radial nach aufden gerichteten Bewegung der Teilstempel 33 lber-
lagert. Die einzelnen Teilstempel 33 bewegen sich somit entlang eines spiralférmigen Bewe-
gungspfads, wobei jeweils die kreiszylindrischen Mantelflachen der Teilstempel 33 jeweils mit
der Kunststofffolie 31 in Kontakt stehen.

[00113] Wie bereits zuvor im Zusammenhang mit der Ausbildung von rechteckigen oder quad-
ratischen Stirnflaichen 1 beschrieben, ist auch eine kombinierte axiale und radiale Bewegung
der Teilstempel 33 bei der Ausbildung von kreisformigen Stirnflachen 1 mdglich. In diesem Fall
vollfihren die Teilstempel 33 eine Bewegung entlang eines spiralfdrmigen Bewegungspfads,
der schraubenférmig und sich nach unten hin erweiternd spiralférmig verlauft und eine Uberla-
gerung aus einer axialen und einer radialen Bewegung sowie einer Rotationsbewegung um die
Achse X darstellt.

[00114] Wie in Fig. 7 dargestellt, weist ist ein Volumen 39 ausgebildet, das gegenliber einer
gedachten Fortsetzung der Oberkante der Kunststofffolie 31 eine Hohe h, aufweist. Diese Hohe
wird durch die Vorschublange der einzelnen Teilstempel 33 axial in Richtung der Achse X fest-
gelegt. Durch die Vorschubgeschwindigkeit der Teilstempel 33 sowie durch die Festlegung der
Temperatur der Teilstempel 33 sowie der Kunststofffolie 31 in axialer Richtung wird die Dicke
der das Volumen 39 seitlich begrenzenden Mantelwand 2 festgelegt, wobei insbesondere die
Dicke in dem Bereich, in dem die Kunststofffolie 31 in die Mantelwand 2 (ibergeht besonders
stark von der jeweiligen Vorschubgeschwindigkeit sowie der jeweiligen Temperatur abhangig
ist.

[00115] Die Dicke der Mantelwand 2 kann durch die Auswahl der Temperatur der Kunststofffo-
lie 31 sowie der Teilstempel 33 sowie durch die Vorschubgeschwindigkeit der Teilstempel 33 in
axialer Richtung festgelegt werden. Die Dicke di der Mantelwand 2 im ausgebildeten Mantel-
wandabschnitt 7 kann dabei kontinuierlich untersucht werden, wobei fir den Fall, dass die
Dicke dy zu gering ist, die Vorschubgeschwindigkeit der Teilstempel 33 in axialer Richtung
verringert wird oder die Temperatur der Kunststofffolie 31 oder der Teilstempel 33 verringert
wird. Ist die Dicke d4 hingegen zu grof3, wird die Vorschubgeschwindigkeit der Teilstempel 33 in
axialer Richtung erhéht wird oder die Temperatur der Kunststofffolie 31 oder der Teilstempel 33
erhoht.

[00116] Im vorliegenden Ausflihrungsbeispiel wird eine Kunststofffolie 31 mit einer Dicke von
0,4 mm verwendet, die bei der Verarbeitung auf 40 °C erhitzt wurde. Die Teilstempel 33 haben
eine Temperatur von 45° und bilden ein Volumen 39 mit einer Hohe h; von 4 mm aus. An-
schlieflend werden die Teilstempel 33, wie in Fig. 7a dargestellt, radial nach auf’en bewegt,
wobei zunachst eine rechteckige Stirnflache mit einer Seitenlange von etwa 4 mm ausgebildet
wird. In einem weiteren, in Fig. 7b dargestellten Schritt werden die Teilstempel 33 in eine Rota-
tionsbewegung versetzt, wobei die Teilstempel um die Achse X rotieren. Die kreiszylindrischen
Mantelflachen der Teilstempel 33 liegen dabei an der Innenwand der ausgebildeten Mantel-
wand an.

[00117] In Fig. 8 und Fig. 9 ist die Ausbildung weiterer Mantelwandabschnitte 8, 9 der Abdeck-
kappe 2 mit unterschiedlicher Dicke d,, d; dargestellt. Anstelle der Teilstempel 33 wird in den
folgenden Schritten ein weiterer Stempel 36 oder mehrere weitere Stempel verwendet, dessen
Aulkenform der Form der jeweiligen Abdeckkappe 10 entspricht.

[00118] Wie in Fig. 8 dargestellt, wird der weitere Stempel 36 in das ausgebildete Volumen 39
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vorgeschoben, wobei die jeweilige Wanddicke d, des in diesem Verfahrensschritt ausgebildeten
Bereichs der Mantelwand 2, im Folgenden Zwischenabschnitt 8 genannt, dinner ist als die
Wanddicke d; des Bereichs der Mantelwand 2, im Folgenden erster Verdickungsabschnitt 7
genannt. Die Dicke d, der Mantelwand 2 im Zwischenabschnitt 8 wird, wie bereits bei der Erstel-
lung des ersten Verdickungsabschnitts 7 ausgefiihrt, durch die Vorschubgeschwindigkeit des
weiteren Stempels 36 sowie durch die Temperatur des weiteren Stempels 36 sowie die Tempe-
ratur der Kunststofffolie 31 bestimmt.

[00119] Die Aulienform des aus der Kunststofffolie 31 ausgebildeten Teils der Abdeckkappe
10, insbesondere des Zwischenabschnitts 8, wird durch eine nicht dargestellte zweite Gegen-
form festgelegt, die an der duf3eren Mantelwand 2 sowie an der Stirnwand 1 der aus der Kunst-
stofffolie 31 ausgebildeten Abdeckkappe 10 anliegt.

[00120] Im vorliegenden Ausfilhrungsbeispiel bleibt die Kunststofffolie 31 bei ihrer Verformung
auf einer Temperatur von etwa 40°C bis 50°C, anschlieldend wird der weitere Stempel 36 in die
zweite Gegenform eingebracht. Die zweite Gegenform ist auf eine Temperatur von etwa 40°C
bis 50°C erhitzt. Der Zwischenbereich zwischen dem weiteren Stempel 36 und der zweiten
Gegenform entspricht der gewiinschten Form der Abdeckkappe 10 im ersten Verdickungsab-
schnitt 7 sowie im Zwischenabschnitt 8, im vorliegenden Ausfihrungsbeispiel ist die Wanddicke
im Zwischenabschnitt 8 geringer als im ersten Verdickungsabschnitt 7.

[00121] Anschliel’end wird, wie in Fig. 9 dargestellt, der weitere Stempel 36 weiter vorgescho-
ben, wobei ein zweiter Verdickungsabschnitt 9 ausgebildet wird, dessen Dicke d; grofder ist als
die Dicke d, im Zwischenabschnitt.

[00122] Die AuRenform des aus der Kunststofffolie 31 ausgebildeten Abschnitts der Abdeck-
kappe 10, insbesondere des an den Zwischenabschnitt 8 anschlielenden zweiten Verdi-
ckungsabschnitts 9, wird durch eine nicht dargestellte dritte Gegenform festgelegt, die an der
aulieren Mantelwand 2 sowie an der Stirnwand 1 der aus der Kunststofffolie 31 ausgebildeten
Abdeckkappe 10 anliegt.

[00123] Im vorliegenden Ausfilhrungsbeispiel bleibt die Kunststofffolie 31 bei ihrer Verformung
auf einer Temperatur von etwa 40°C bis 50°C, anschlief3end wird der weitere Stempel 36 in die
zweite Gegenform eingebracht. Die dritte Gegenform ist auf eine Temperatur von etwa 40°C bis
50°C erhitzt. Der Zwischenbereich zwischen dem weiteren Stempel 36 und der dritten Gegen-
form entspricht der gewiinschten Form der Abdeckkappe 10 im ersten Verdickungsabschnitt 7,
im Zwischenabschnitt 8, sowie im zweiten Verdickungsabschnitt.

[00124] Fig. 10 zeigt die Fertigstellung der Abdeckkappe durch Abtrennen von der Kunststofffo-
lie. Nach der Ausformung und Profilierung der gesamten Mantelwand 2 ist die Mantelwand noch
mit der Kunststofffolie 31 verbunden. In einem abschlielfenden Schritt wird die Kunststofffolie
31 entlang einer vorgegebenen Schnittlinie 37 abgetrennt, im vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel
wird die Kunststofffolie 31 entlang der Mantelwand gestanzt. Dadurch wird die Abdeckkappe 10
vom Rest der Kunststofffolie 31 abgetrennt.

[00125] Im vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel verlauft die Schnittlinie 37 kreisformig und koaxial
um die hohlkegelstumpfférmige Mantelflache 2. Durch das Abschneiden entlang der Schnittlinie
37 wird eine Grundwand 3 der Abdeckkappe 10 ausgebildet, die parallel zur Stirnflache radial
von dem der Stirnflache 1 fernen Ende der Mantelflache 2 nach auf3en verlauft. Alternativ be-
steht auch die Mdglichkeit, durch einen weiteren Verformungsprozess die Grundwand 3 von der
Stimwand 1 weg weisend und von der Mantelflache 2 radial nach aufien abstehend in einem
Winkel von bis zu 20° insbesondere von bis zu 10° auszubilden.

[00126] Nach dem Ende der Ausformung, entweder vor oder nach dem Abschneiden der Ab-
deckkappe 10 entlang der Schnittlinie 37 wird die die Abdeckkappe 10 bildende Kunststofffolie
31 fir einen vorgegebenen Zeitraum von 3 bis 4 Sekunden auf eine Temperatur von zwischen
50 und 120°C je nach verwendetem Kunststoff, im vorliegenden Fall auf 75 °C erhitzt. Im Zuge
dieses Vorgangs wird der die Kunststofffolie 31 bildende Kunststoff durch die Erwarmung um-
geformt. Die Kunststofffolie 31 verliert ihre thermoplastischen Eigenschaften. Durch die Warme-
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einwirkung werden die die Kunststofffolie 31 bildenden Molekilketten aufgespalten, wodurch
eine groRere Durchlassigkeit der Abdeckkappe 10, insbesondere im Bereich der Stirnflache 1
geschaffen wird. Je langer die Warmeeinwirkung auf die Kunststofffolie 31 dauert und je inten-
siver diese ist, insbesondere je hdher die gewahlte Temperatur ist, desto kiirzer werden die die
Kunststofffolie 31 bildenden Molekuilketten und desto gréfier wird die Durchlassigkeit der Stirn-
flache 1.

[00127] Alternativ kdnnen anstelle des Erhitzens der Kappe auch Lécher 6 in Form, im vorlie-
genden Fall Mikrolécher oder Nanoldcher in der Stirnwand 1, vorzugsweise ausschlieflich in
der Stirnwand 1, ausgebildet werden, um eine erhéhte Durchlassigkeit flir MolekUlle einer be-
stimmten Grole zu erzielen. Die Ausbildung der Mikro- und Nanoldcher kann durch Verwen-
dung eines Laserstrahls sowie durch Perforation durch Einstiche mit einer erhitzten Mikronadel
erfolgen.
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Patentanspriiche

1.  Abdeckkappe (10), insbesondere zum Aufsetzen auf ein Hautanalysegerat, umfassend
eine von einer Umfangskante (4) begrenzte Stirnwand (1) sowie eine an der Umfangskante
(4) der Stirnwand (1) anschlieldende Mantelwand (2),
wobei zumindest ein Teil der Abdeckkappe (10) eine Dicke (d;) aufweist, die geringer ist
als diejenige Dicke (ds) der Mantelwand (2) in einem Abschnitt (9) der Mantelwand (2), der
im von der Stirnwand (1) abgewandten Bereich oder Ende der Mantelwand (2) liegt,
dadurch gekennzeichnet, dass die Stirnwand (1) gasdurchlassig ausgebildet ist.

2. Abdeckkappe nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Mantelwand (2) zu-
mindest einen umlaufenden Abschnitt (8) aufweist, dessen Dicke (d,) geringer ist als dieje-
nige Dicke (d;) der Mantelwand (2) in einem Abschnitt (9) der Mantelwand (2), der im von
der Stirnwand (1) abgewandten Bereich oder Ende der Mantelwand (2) liegt.

3. Abdeckkappe nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Stirnwand (1)
an zumindest einer Stelle eine Dicke (ds) im Bereich von weniger als 100 ym, vorzugswei-
se zwischen 0,1 ym und 20 ym, insbesondere zwischen 5 ym und 10 um, aufweist, wobei
die Stirnwand (1) insbesondere eine Uber ihren Verlauf konstante Dicke (ds) aufweist.

4. Abdeckkappe (10) nach Anspruch 1, 2 oder 3, gekennzeichnet durch eine Grundwand
(3), die die Mantelwand (2) an dem von der Stirnwand (1) abgewandten Ende, insbesonde-
re einstiickig, fortsetzt, und die vorzugsweise parallel oder in einem Winkel von hdchstens
10° zur Stirnwand (1) von der Mantelwand (2) nach aufien, insbesondere mit ansteigen-
dem Normalabstand zur Stirnwand (1), verlauft, wobei die Grundwand (3) vorzugsweise
kreisringférmig ausgebildet ist und insbesondere einen Aufienradius zwischen 2 mm und
50 mm und/oder einen Innenradius zwischen 1 mm und 45 mm aufweist und/oder eine
Kreisringbreite von 0,5 mm bis 35 mm aufweist.

5. Abdeckkappe (10) nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Mantelwand (2) im Bereich der Umfangskante (4) der Stirnwand (1) in einem Win-
kel (a) von zwischen 20° und 95°, insbesondere zwischen 60° und 80°, zur Stirnwand (1)
nach aufden absteht, wobei sich vorzugsweise die Mantelwand (2), insbesondere konisch,
erweitert.

6. Abdeckkappe (10) nach einem der vorangehenden Ansprliche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Abdeckkappe (10) in dem der Stirnwand (1) abgewandten Ende der Mantelwand
(2) Rastausnehmungen (5a) und/oder Rastvorspriinge (5b) zur Iésbaren Befestigung an
einer Messvorrichtung aufweist.

7. Abdeckkappe (10) nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die einzelnen Rast-
ausnehmungen (5a) und/oder Rastvorspringe (5b) jeweils denselben Normalabstand zur
Stirnwand (1) aufweisen und/oder in Umfangsrichtung der Mantelwand (2) gleichmaRig ver-
teilt sind, und/oder wobei die Gesamtzahl der Rastausnehmungen (5a) und/oder Rastvor-
spriinge (5b) zwei oder vier betragt.

8. Abdeckkappe (10) nach einem der Anspriiche 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass
die Rastausnehmungen (5a) und/oder Rastvorspriinge (5b) in einem Winkel von (B4, B.) 5°
bis 40° und/oder héchstens 2 mm, insbesondere hiéchstens 0,3 mm von der Mantelwand
(2) abstehen oder in diese eindringen.

9. Abdeckkappe (10) nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Stirnwand (1) strahlungs-, dampf-, feuchtigkeits-, partikel-, und/oder lichtdurchlas-
sig ausgebildet ist und/oder eine Anzahl von, insbesondere dampfdurchldssigen oder gas-
durchldssigen, Mikrol6chern (6) aufweist.

10. Abdeckkappe (10) nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Abdeckkappe (10) materialeinheitlich und/oder einstlickig ausgebildet ist, und ins-
besondere aus thermoplastischem oder plastisch verformten oder verformbaren Kunststoff,
vorzugsweise aus einem der folgenden Materialien oder einer Mischung hiervon, besteht:
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- PETG (Polyethylenterephthalat Glycol),

- PP (Polypropylen),

- PE (Polyethylen),

- PC (Polycarbonat),

- PVC (Polyvinylchlorid),

- PS (Polystyrol),

- ABS (Acrylnitril butadien styrol),

- HDPE (High Density Polyethylen),

- LDPE (Low Density Polyethylen),

- PET (Polyethylenterephthalat),

- PMMA (Polymethylmethacrylat),

- ECOTERM S 900 T1,

- PETG / Copolyester 67639,

wobei das Material der Abdeckkappe (10), insbesondere zusatzlich, einen oder mehrere
der folgenden Bestandteile enthalt:

- Additive,

- Stabilisatoren,

- Farbmittel,

- Flllstoffe,

- Verstarkungsstoffe,

wobei insbesondere das Material der Abdeckkappe (10) einen Farbstoff aufweist und die
Stirnwand (1) fur bestimmte, insbesondere sichtbare, Wellenlangenanteile undurchsichtig
oder absorbierend ausgebildet ist.

Abdeckkappe (10) nach einem der vorangehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Dicke (d;) der Mantelwand (2) von der Stirnwand (1) zu dem von der Stirnwand
(1) fernen Ende der Mantelwand (2) hin, insbesondere zumindest Uber einen Teilbereich
der Mantelwand (2), vorzugsweise kontinuierlich, zunimmt.

Abdeckkappe (10) nach einem der vorangehenden Ansprliche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Mantelwand (2) im Nahebereich der Stirnwand (1) einen, insbesondere an die
Umfangskante (4) anschlieenden, ersten Verdickungsabschnitt (7) aufweist, in dem die
Dicke (d4) der Mantelwand (2) die Dicke (ds) der Stirnwand (1) tibersteigt,

dass die Mantelwand (2) einen an den ersten Verdickungsabschnitt (7) anschlieenden
Zwischenabschnitt (8) aufweist, wobei die Dicke (d;) der Mantelwand (2) im Zwischenab-
schnitt (8) geringer ist als die Dicke (d{) der Mantelwand (2) im ersten Verdickungsab-
schnitt (7),

dass die Mantelwand (2) einen an den Zwischenabschnitt (8) anschliefenden und bis zu
dem der Stirnwand (1) fernen Ende der Mantelwand (2) reichenden zweiten Verdickungs-
abschnitt (9) aufweist, und

dass die Dicke (ds) der Mantelwand (2) im zweiten Verdickungsabschnitt (9) grofer ist als
die Dicke (d,) der Mantelwand (2) im Zwischenabschnitt (8).

Abdeckkappe (10) nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass die Dicke der Man-
telwand (2), insbesondere in axialer oder radialer Richtung, einen Uber die Mantelwand (2)
kontinuierlichen, knick- und kantenfreien Verlauf aufweist,

und/oder

als Dicke (d4, dz, d3) die jeweils mittlere Dicke im ersten Verdickungsabschnitt (7), im Zwi-
schenabschnitt (8) und im zweiten Verdickungsabschnitt (9) der Mantelwand (2) gilt,
und/oder

dass die Mantelwand (2), insbesondere mit Ausnahme des Bereichs der Rastvorspriinge
(5a) und/oder Rastausnehmungen (5b), rotationssymmetrisch ausgebildet ist.

Abdeckkappe (10) nach Anspruch 12 oder 13, dadurch gekennzeichnet, dass die Dicken
(d4, do, d3) des ersten Verdickungsabschnitts (7), des Zwischenabschnitts (8) und des zwei-
ten Verdickungsabschnitts (9) zueinander im folgenden Verhaltnis stehen:
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2 <dqs:dz;<5und/oder 2 <ds:d; <5und/oder 0,8 <ds:d;<1,25
und/oder dass die Dicken (d1, d, d3) des ersten Verdickungsabschnitts (7), des Zwischen-
abschnitts (8) und des zweiten Verdickungsabschnitts (9) wie folgt festgelegt sind:

150 ym < d4 < 250 um und/oder 50 um < d, < 100 ym und/oder 150 ym < d; < 250 pm.

Abdeckkappe (10) nach einem der Anspriiche 12 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass
die Hohe (hy) des ersten Verdickungsabschnitts (7), die Héhe (h,) des Zwischenabschnitts
(8) sowie die HOhe (h;) des zweiten Verdickungsabschnitts (9) in folgendem Verhaltnis ste-
hen:

0,2 < hy:hy;<0,6 und/oder 0,8 < hz : h, < 1,25 und/oder 0,2 < hy : h3 <0,6.
und/oder
- dass die Mantelwand (2) eine H6he von 2 mm bis 80 mm aufweist und/oder
- dass das Verhaltnis zwischen der Hohe und der maximalen Abmessung, insbesondere
der Durchmesser oder die Diagonale, der Stirnwand (1) zwischen 0,01 und 55 liegt.

Abdeckkappe (10) nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Stirnwand (1) kreisférmig ausgebildet ist und insbesondere einen Durchmesser
von 1 mm bis 50 mm aufweist, oder dass die Stirnwand (1) quadratisch oder rechteckig
ausgebildet ist und wobei die Seitenkanten der Stirnwand (1) eine Lange von zwischen 2
mm und 40 mm aufweisen.

Messgerat (20), insbesondere zur Hautanalyse, das mit einer Abdeckkappe (10) abdeckbar
ist, wobei die Abdeckkappe (10) Rastausnehmungen (5a) und/oder Rastvorspriingen (5b)
aufweist, wobei die Abdeckkappe (10) vorzugsweise nach einem der Anspriiche 1 bis 13
ausgebildet ist,

wobei das Messgerat (20) ein Gehause (26) und einen darin angeordneten Sensor (23)

aufweist, wobei das Gehause (26) einen konisch zulaufenden Gehauseteil (21) mit einer

vorderen Stirnflache (22) aufweist, an dem eine Anzahl von Rastausnehmungen (23a)
und/oder Rastvorspriingen (25b) zum Verrasten mit den Rastausnehmungen (5a) und/oder

Rastvorspriingen (5b) der Abdeckkappe (10) angeordnet ist,

insbesondere derart, dass im eingerasteten Zustand die Stirnwand (1) der Abdeckkappe

(10) an der vorderen Stirnflache (22) anliegt,

wobei das Messgerat (20) ein Auswurfelement (24) aufweist, das in dem der vorderen

Stirnwand (22) entfernten Ende des konisch zulaufenden Gehauseteils (21) angeordnet ist

und das von der vorderen Stirnwand (22) weiter entfernt ist als die Rastausnehmungen

(25a) und/oder Rastvorspriingen (25b), und
wobei das Auswurfelement (24) zum Schieben einer eingerasteten Abdeckkappe (10)
durch Druckbeaufschlagung der Abdeckkappe (10) in Richtung der vorderen Stirnwand
(22) ausgebildet ist und/oder

- wobei das Auswurfelement auf dem Gehaduse in Richtung der vorderen Stirnwand (22)
verschiebbar gelagert ist, dadurch gekennzeichnet, dass an das Auswurfelement (24)
ein Hebelfortsatz (27) anschlief3t oder von dem Auswurfelement (24) ein Hebelfortsatz
abgeht oder das Auswurfelement (24) mit einem Hebelfortsatz (27) verbunden ist,

- wobei der Hebelfortsatz (27) in seinem Mittenbereich schwenkbar mit dem Gehause (26)
verbunden ist, sodass sich ein zweiarmiger Hebel ergibt, an dessen einen Ende das
Auswurfelement (24) angeordnet ist,

- wobei der am Gehaduse angelenkte Hebelfortsatz (27) bei seinem Verschwenken, das
Auswurfelement (24) in Richtung der vorderen Stirnwand (22) drtickt.

Messgerat (20) nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass der am Gehause
angelenkte Hebelfortsatz (27) bei seinem Verschwenken durch Kraftbeaufschlagung des
Betatigungselements (28), das Auswurfelement (24) in Richtung der vorderen Stirnwand
(22) drtickt.
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19. Messgerat (20) nach Anspruch 17 oder 18, dadurch gekennzeichnet, dass das Auswur-
felement (24) ringférmig, insbesondere kreisringzylinderférmig, ausgebildet ist und den ko-
nisch zulaufenden Gehauseteil (21) umgibt.

20. Messgerat (20) nach einem der Anspriiche 17 bis 19, dadurch gekennzeichnet, dass das
Auswurfelement (24) an einem Ende des zweiarmigen Hebels angeordnet ist und am an-
deren Ende des zweiarmigen Hebels ein Betatigungselement (28) vorgesehen ist.

21. Messgerat (20) nach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet, dass das Auswurfelement
(24) und/oder der Hebelfortsatz (27) durch ein Federelement (29) mit einer Kraft oder Vor-
spannung beaufschlagt ist, die das Auswurfelement (24) von der vorderen Stirnwand (22)
weg drickt oder weg zieht.

22. Messgerat (20) nach einem der Anspruche 17 bis 21, dadurch gekennzeichnet, dass die
einzelnen Rastausnehmungen (25a) und/oder Rastvorspriinge (25b) jeweils denselben
Normalabstand zur Stirnflache (22) aufweisen und/oder in Umfangsrichtung der Mantel-
wand (2) gleichmaRig verteilt sind, und/oder die Gesamtzahl der Rastausnehmungen (25a)
und/oder Rastvorspriinge (25b) zwei oder vier betragt.

23. Messgerat (20) nach einem der Anspriiche 17 bis 22, dadurch gekennzeichnet, dass die
Rastausnehmungen (25a) und/oder Rastvorspringe (25b) in einem Winkel von 10° bis 30°
und/oder hochstens 1 mm, insbesondere hiéchstens 0,5 mm, von der Mantelwand (2) ab-
stehen.

24, Messgerat (20) nach einem der Anspriche 17 bis 23, dadurch gekennzeichnet, dass
zwei Rastausnehmungen (25a) und/oder Rastvorspriinge (25b) vorgesehen sind, die den-
selben Abstand zu einem Punkt, in dem Bereich aufweisen, an dem der Hebelfortsatz (27)
an das Auswurfelement (24) anschlief3t oder von diesem abgeht.

25. Verfahren zur Herstellung einer Abdeckkappe (10), insbesondere nach einem der Anspri-

che 1 bis 16,

a) dass eine Kunststofffolie (31), insbesondere eine Folie bestehend aus PETG (Polyethyl-
enterephthalat Glycol), als Ausgangsmaterial flr einen Tiefziehprozess herangezogen
wird, die vorzugsweise eine Dicke zwischen 0,04 mm und 0,5 mm aufweist,

b) dass ein Stempel (32) mit einer Anzahl von separat beweglichen, aneinander anliegen-
den Teilstempeln (33) auf die Kunststofffolie (31) gepresst wird, wobei die einzelnen
Teilstempel (33) normal zur Ebene der Kunststofffolie (31) bewegt werden und wobei die
Kunststofffolie (31) durch den Druck der Teilstempel (33) in eine Gegenform gedriickt
wird und zu einer Kappenform verformt wird, dadurch gekennzeichnet,

c) dass die einzelnen Teilstempel (33) des Stempels (32) wahrend oder nach Schritt b) zu-
einander beabstandet werden, wobei jeder der Teilstempel (33) von der Position des
Stempels (32) aus radial nach auf3en bewegt wird, wodurch in der Kunststofffolie (31)
eine Stirnwand (1), insbesondere mit einer Dicke im Bereich von weniger als 100 um,
vorzugsweise zwischen 3 um und 20 ym, insbesondere zwischen 5 ym und 10 ym, aus-
gebildet wird.

26. Verfahren nach Anspruch 25, dadurch gekennzeichnet, dass anschliellend an Schritt ¢)
die Teilstempel (33) aus der ausgebildeten Kappenform entfernt und ein weiterer Stempel
(36) mit einer ebenen Stirnflache (35) und einem sich erweiternden Stempelkdrper, in das
durch die Teilstempel (33) ausgeformten Volumen (39) der Kunststofffolie (31) eingebracht
wird, wobei die Kunststofffolie (31) zwischen dem weiteren Stempel (36) und einer zweiten
Gegenform in eine Kappenform gebracht wird, wobei vorzugsweise die Kunststofffolie (31),
der weitere Stempel (36) oder die zweite Gegenform nach dem Erhitzen der Kunststofffolie
(31) auf eine Temperatur zwischen 50°C und 90°,C vorgeschoben wird.

27. Verfahren nach Anspruch 25 oder 26, dadurch gekennzeichnet, dass zur Einstellung der
jeweiligen Dicke (d4, dy, d3) der von der Stirmwand (1) abgehenden Mantelwand (2) die
Vorschubgeschwindigkeit (v) und/oder Temperatur der Teilstempel (33), des weiteren
Stempels (36) und/oder die Temperatur der Kunststofffolie (31) und/oder die Temperatur
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der ersten oder zweiten Gegenform eingestellt wird,

wobei zur Verringerung der Wandstarke im Randbereich (36) der durch den weiteren
Stempel gebildeten Ausnehmung eine Erhéhung der genannten Temperaturen sowie eine
Erhdhung der Vorschubgeschwindigkeit vorgenommen wird, und

wobei zur Erhéhung der Wandstarke im Randbereich (36) der durch den weiteren Stempel
gebildeten Ausnehmung eine Verringerung der genannten Temperaturen sowie eine Ver-
ringerung der Vorschubgeschwindigkeit vorgenommen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 25 bis 27, dadurch gekennzeichnet, dass die Tem-
peratur des weiteren Stempels (36) und/oder der Kunststofffolie (31) sowie die Vorschub-
geschwindigkeit des weiteren Stempels (36) derart eingestellt werden,

dass wahrend eines ersten Vorschubzeitraums des weiteren Stempels (36) ein Abschnitt
der Mantelwand (2) mit einer vorgegebenen Dicke (d,), insbesondere von 50 um bis 100
um , ausgebildet wird, und

dass wahrend eines dem ersten Vorschubzeitraums nachfolgenden zweiten Vorschubzeit-
raums des weiteren Stempels (36) ein Abschnitt der Mantelwand (2) mit einer vorgegebe-
nen Dicke (ds), insbesondere von 150 pym und 250 ym, ausgebildet wird, die dicker ist als
die Dicke (d) der im ersten Vorschubzeitraum erstellten Mantelwand (2), wobei insbeson-
dere die Wanddicke (d,) wahrend des ersten Vorschubzeitraums des weiteren Stempels
(36) auf einen Wert eingestellt wird, der dem Doppelten bis Fiinffachen der Wanddicke (d1)
desjenigen Mantelbereichs entspricht, der bei der Ausformung der Stirnwand (1) durch das
Einbringen der Teilstempel (33) ausgeformt wurde.

Verfahren nach einem der Anspriiche 25 bis 28, dadurch gekennzeichnet, dass die
Kunststofffolie (31) aus thermoplastischem oder plastisch verformten oder verformbaren
Kunststoff, vorzugsweise aus einem der folgenden Materialien oder einer Mischung hier-
von, besteht:

- PETG (Polyethylenterephthalat Glycol),

- PP (Polypropylen),

- PE (Polyethylen),

- PC (Polycarbonat),

- PVC (Polyvinylchlorid),

- PS (Polystyrol),

- ABS (Acrylnitril butadien styrol),

- HDPE (High Density Polyethylen),

- LDPE (Low Density Polyethylen),

- PET (Polyethylenterephthalat),

- PMMA (Polymethylmethacrylat),

- ECOTERM S 900 T1,

- PETG / Copolyester 67639,

wobei das Material der Kunststofffolie (31), insbesondere zusatzlich, einen oder mehrere
der folgenden Bestandteile enthalt:

- Additive,

- Stabilisatoren,

- Farbmittel,

- Flllstoffe,

- Verstarkungsstoffe,

wobei insbesondere das Material der Kunststofffolie (31) einen Farbstoff aufweist und die
Stirnwand (1) fur bestimmte Wellenlangenanteile undurchsichtig oder absorbierend ausge-
bildet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 25 bis 29, dadurch gekennzeichnet, dass die Teil-
stempel (33) wahrend ihrer radial von ihrem Zentrum weg gerichteten Bewegung in Schritt
¢) entlang einer um eine zentrale Achse (X) spiralférmig nach auf3en verlaufenden und sich
aufweitenden Kurve rotierend bewegt werden.
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31. Verfahren nach einem der Anspriiche 25 bis 30, dadurch gekennzeichnet, dass nach der
teilweisen oder vollstandigen Ausformung der Mantelwand (2) die Teilstempel (33) oder der
weitere Stempel (36) zuriickgefahren werden und das ausgeformte Volumen (39) mit, ins-
besondere erhitzter Druckluft, beaufschlagt wird und dass der weitere Stempel (36) an-
schlieflend gegebenenfalls in das ausgeformte Volumen (39) zur Durchfihrung des nachs-
ten Ausformungsschritt eingebracht wird,
wobei insbesondere durch Beaufschlagung mit Druckluft Rastausnehmungen (5b) im In-
nenmantel der Mantelwand (2) ausgeformt werden.

32. Verfahren nach einem der Anspriiche 25 bis 31, dadurch gekennzeichnet, dass nach der
Ausformung der Mantelwand (2) die an die Mantelwand (2) anschliefende verbleibende
Kunststofffolie (31) von der Mantelwand (2) entlang einer vorgegebenen Schnittlinie (37)
abgetrennt wird, wobei die Schnittlinie (37) insbesondere so gewahlt wird, dass ein Teilab-
schnitt der an die Mantelwand (2) anschlieffenden verbleibenden Kunststofffolie (31) inner-
halb der Schnittlinie liegt und eine Grundwand (3) ausbildet.

33. Verfahren nach einem der Anspriiche 25 bis 32, dadurch gekennzeichnet, dass die
Kunststofffolie (31), insbesondere nach ihrer Ausformung, flr einen vorgegebenen Zeit-
raum, insbesondere fir zumindest 3 Sekunden, auf eine vorgegebene Temperatur zwi-
schen 30°C bis 120°C, insbesondere auf eine Temperatur zwischen 50°C und
90°C,aufgewarmt wird, und/oder
dass die Teilstempel (33) und/oder der weitere Stempel (36) und/oder die verwendeten
Gegenformen vor der Bearbeitung der Kunststofffolie (31) auf eine Temperatur zwischen
30°C bis 120°C, insbesondere auf eine Temperatur zwischen 50°C und 90°C, erwarmt
werden und wahrend der Bearbeitung auf einer solchen Temperatur gehalten werden.

34. Verfahren nach einem der Anspriiche 25 bis 33, dadurch gekennzeichnet, dass mittels
eines Lasers oder einer erhitzten Mikronadel oder Nanonadel oder mittels Atzen, Locher
(6), insbesondere Mikrolocher oder Nanoldcher (6), in der Stirnwand (1) ausgebildet wer-
den.

Hierzu 8 Blatt Zeichnungen
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