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VORGEFOLLTE SPRITZE 

Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine vorgefOlite Spritze, die einen Spritzenzylinder 

aufweist, der an einer Axialseite offen ausgebildet und mit einem Kol- 

ben verschlossen 1st und der an der anderen Axialseite einen Luer-Lock- 

Anschluss aufweist, der an einer den Spritzenzylinder abschliel3enden 

5 	Stirnwand angeformt und mit einem Stopfen verschlossen ist. 

Derartige vorgef011te Spritzen werden insbesondere in der Medizin ver- 

mehrt eingesetzt und sind mit einem flieBfohigen Medium, d. h. typi- 

scherweise einem flOssigen oder pastosen Staff, beispielsweise einem 

10 	Medikament oder einem Kontrastmittel, gef011t. Der Austrag dieses Me- 

diums erfolgt mittels des Kolbens, der in den Spritzenzylinder eingescho- 

ben wird, wodurch das Medium durch die offnung im Luer-Kegel des 

Luer-Lock-Anschlusses austritt. Urn sicherzustellen, doss das im Spritzenzy- 

linder befindliche Medium vor seiner Verwendung nicht aus dem Luer- 

15 	Lock-Anschluss austritt und der Spritzenzylinder hermetisch abgeschlos- 

sen, insbesondere gegen das Eindringen von Keimen geschOfzt ist, ist 

ein Stopfen aus weichelastischem Material vorgesehen, welcher zu- 

mindest den Luer innerhalb des Luer-Lock-Anschlusses verschlieSt. Da- 

bei ist insbesondere bei medizinischen Produkten sicherzustellen, doss 

20 	von auBen sofort erkennbar ist, wenn der Stopfen bereits einmal ent- 

fernt warden ist. Hierzu ist ein Originalitatsverschluss vorgesehen, wel- 

cher einen Trennsteg aufweist, der zerstort werden muss, urn an den 

Stopfen zu gelangen, insbesondere den Stopfen vom Luer zu enffemen. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine vorgefullte Spritze, die einen Spritzenzylinder 

aufweist, der an einer Axialseite off en ausgebildet und mit einem Kol-

ben verschlossen ist und der an der anderen Axialseite einen Luer-Lock-

Anschluss aufweist, der an einer den Spritzenzylinder abschlieBenden 

5 Stirnwand angeformt und mit einem Stopfen verschlossen ist. 

Derartige vorgefullte Spritzen werden insbesondere in der Medizin ver-

mehrt eingesetzt und sind mit einem flieSfahigen Medium, d. h. typi-

scherweise einem flussigen oder pastosen Stoff, beispielsweise einem 

10 Medikament oder einem Kontrastmittel gefullt. Der Austrag dieses Me­

diums erfolgt mittels des Kolbens, der in den Spritzenzylinder eingescho-

ben wird, wodurch das Medium durch die Offnung im Luer-Kegel des 

Luer-Lock-Anschlusses austritt. Um sicherzustellen, dass das im Spritzenzy­

linder befindliche Medium vor seiner Verwendung nicht aus dem Luer-

15 Lock-Anschluss austritt und der Spritzenzylinder hermetisch abgeschlos-

sen, insbesondere gegen das Eindringen von Keimen geschutzt ist, ist 

ein Stopfen aus weichelastischem Material vorgesehen, welcher zu-

mindest den Luer innerhalb des Luer-Lock-Anschlusses verschlieBt. Da-

bei ist insbesondere bei medizinischen Produkten sicherzustellen, dass 

20 von auBen sofort erkennbar ist, wenn der Stopfen bereits einmal ent-

fernt worden ist. Hierzu ist ein Originalitatsverschluss vorgesehen, wel­

cher einen Trennsteg aufweist, der zerstort werden muss, um an den 

Stopfen zu gelangen, insbesondere den Stopfen vom Luer zu entfernen. 



WO 2014/049097 
	 2 	 PCT/EP2013/070140 

FOr aus Glas bestehende Spritzenzylinder, wie sie fOr medizinische Pro-

dukte nahezu ausschlieBlich Verwendung finden, zahlt es zum Stand 

der Technik, einen aus Kunststoff bestehenden Originalitatsverschluss 

zusammen mit einem Luer-Anschluss sowie einem diesen verschlieBen- 

5 den Stopfen am austragsseitigen Ende des Spritzenzylinders nach Art 

einer Rastverbindung aufzustecken (EP 0 397 951 Al). Problematisch bei 

derartigen OriginalitatsverschlOssen ist es, class diese einerseits so elas-

tisch sein mOssen, class sie Ober einen Wu1st am austragsseitigen Ende 

des Spritzenzylinders rastend aufgeschoben werden k5nnen, anderer- 

10 seits jedoch die Rastverbindung so ausgestaltet ist, class der Originali-

tatsverschluss beim Offnen an seiner Solibruchstelle bricht und nicht die 

Rastverbindung gelost wird. Dies ist fertigungstechnisch anspruchsvoll 

und erfordert eine hohe Genauigkeit bei der Herstellung. 

15 lnsoweit gOnstiger ist der aus DE 102 47 965 Al bekannte Originalitats-

verschluss, bei dem Spritzenzylinder und Luer-Lock einstOckig als Kunst- 

stoffspritzgussteil 	ausgebildet sind 	und 	Stopfen 	und 	Originalitatsver- 

schluss andererseits Ober eine stoffschlOssige Verbindung mit dem Sprit-

zenzylinder verbunden sind. Nachteilig bei den dart beschriebenen 

20 AusfOhrungen ist, class zunachst der Stopfen als gesondertes Bauteil 

hergestellt und in den ebenfalls als gesondertes Bauteil hergestellten 

Originalitatsverschluss eingefOgt werden muss, wonach die so gebildete 

Einheit mit dem Spritzenzylinder verschweiBt oder verklebt wird. Durch 

die im Originalitatsverschluss vorgesehene Solibruchstelle verbleibt nach 

25 Offnen des Originalitatsverschlusses stets ein Teil diesel Verschlusses 

spritzenseitig, was aus mehreren Grunden nachteilig ist. So ist zum einen 

der Luer an seinem Au3enumfang nicht frei zugonglich, zum anderen 

birgt der zerstOrte Trennsteg stets ein gewisses Verletzungsrisiko. Zwar ist 

dart alternativ vorgesehen, die SchweiBnaht zwischen Originalitatsver- 

30 schluss und Spritzenzylinder selbst als Trennsteg auszubilden, doch hat es 

sich als problematisch erwiesen, die SchweiBnaht als Trennsteg auszu- 
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Fur aus Glas bestehende Spritzenzylinder, wie sie fur medizinische Pro-

dukte nahezu aussehlieBlich Verwendung finden, zahlt es zum Stand 

der Technik, einen aus Kunststoff bestehenden Originalitatsverschluss 

zusammen mit einem Luer-Anschluss sowie einem diesen verschlieBen-

5 den Stopfen am austragsseitigen Ende des Spritzenzylinders nach Art 

einer Rastverbindung aufzustecken (EP 0 397 951 Al). Problematisch bei 

derartigen Originalitatsverschlussen ist es, dass diese einerseits so elas-

tisch sein mussen, dass sie uber einen Wulst am austragsseitigen Ende 

des Spritzenzylinders rastend aufgeschoben werden konnen, anderer-

10 seits jedoch die Rastverbindung so ausgestaltet ist, dass der Originali­

tatsverschluss beim Offnen an seiner Sollbruchstelle bricht und nicht die 

Rastverbindung gelost wird. Dies ist fertigungstechnisch anspruchsvoll 

und erfordert eine hohe Genauigkeit bei der Herstellung. 

15 Insoweit gunstiger ist der aus DE 102 47 965 Al bekannte Originalitats­

verschluss, bei dem Spritzenzylinder und Luer-Lock einstuckig a Is Kunst-

stoffspritzgussteil ausgebildet sind und Stopfen und Originalitatsver­

schluss andererseits uber eine stoffschiussige Verbindung mit dem Sprit­

zenzylinder verbunden sind. Nachteilig bei den dort beschriebenen 

20 AusfOhrungen ist, dass zunachst der Stopfen als gesondertes Bauteil 

hergestellt und in den ebenfalls als gesondertes Bauteil hergestellten 

Originalitatsverschluss eingefugt werden muss, wonach die so gebildete 

Einheit mit dem Spritzenzylinder verschweiBt oder verklebt wird. Durch 

die im Originalitatsverschluss vorgesehene Sollbruchstelle verbleibt nach 

25 Offnen des Originalitatsverschlusses stets ein Teil dieses Verschlusses 

spritzenseitig, was aus mehreren Grunden nachteilig ist. So ist zum einen 

der Luer an seinem AuBenumfang nicht frei zuganglich, zum anderen 

birgt der zerstorte Trennsteg stets ein gewisses Verletzungsrisiko. Zwar ist 

dort alternativ vorgesehen, die SchweiBnaht zwischen Originalitatsver-

30 schluss und Spritzenzylinder selbst als Trennsteg auszubilden, doch hat es 

sich als problematisch erwiesen, die SchweiBnaht als Trennsteg auszu-
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bilden, auch verbleibt doll beim Zerstoren des Trennstegs ein Verlet-

zungsrisiko. 

SchlieBlich hat sich die Verwendung von Kunststoff als Spritzenzylinder 

5 fOr vorgef011te Spritzen in der Medizintechnik nicht bewahrt, weshalb bei 

hochreinen Produkten stets aus Spezialglas gefertigte Spritzenzylinder 

Verwendung finden. 

Vor diesem Hintergrund liegt der vorliegenden Erfindung die Aufgabe 

10 zugrunde, eine vorgef011te Spritze zu schaffen, weiche die oben er-

wahnten Nachteile weitgehend vermeidet, kostengOnstig in der Herstel-

lung und zuverlassig und sicher in der Anwendung 1st. 

Diese Aufgabe wird gemaB der Erfindung durch eine vorgef011te Spritze 

15 mit den in Anspruch 1 angegebenen Merkmalen gelost. Vorteilhafte 

Weiterbildungen der erfindungsgemaBen Spritze ergeben sich aus den 

UnteransprOchen, der nachfolgenden Beschreibung sowie der Zeich-

nung. Hierbei konnen gemaB der Erfindung die in den UnteransprOchen 

und der Beschreibung angegeben Merkmale jeweils fOr sich aber auch 

20 in geeigneter Kombination die erfindungsgemoBe Losung gemaB An-

spruch 1 welter ausgestalten. 

Die erfindungsgemal3e vorgef011te Spritze weist einen Spritzenzylinder 

auf, der an einer Axialseite offen ausgebildet und mit einem Kolben 

25 verschlossen ist, wie dies bei derartigen Spritzen Oblich ist, der jedoch an 

der anderen Axialseite einen Luer-Lock-Anschluss aufweist, der an einer 

den Spritzenzylinder abschlie3enden Stirnwand angeformt 1st, d. h. der 

einstOckig 	mit 	dem 	Spritzenzylinder 	und 	der Stirnwand 	als 	Kunst- 

stoffspritzgussteil ausgebildet ist. Das in der Spritze befindliche flieBfahi- 

30 ge Medium, welches pastas, flOssig oder gegebenenfalls auch gasfor-

mig rein kann, ist durch den Spritzenzylinder unnfanglich, durch den 

Kolben axial einerseits und durch die Stirnwand mit dem Luer-Lock- 
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bilden, auch verbleibt dort beim Zerstoren des Trennstegs ein Verlet-

zungsrisiko. 

SchlieBlich hat sich die Verwendung von Kunststoff als Spritzenzylinder 

5 fur vorgefullte Spritzen in der Medizintechnik nicht bewahrt, weshalb bei 

hochreinen Produkten stets aus Spezialglas gefertigte Spritzenzylinder 

Verwendung finden. 

Vor diesem Hintergrund liegt der vorliegenden Erfindung die Aufgabe 

10 zugrunde, eine vorgefullte Spritze zu schaffen, welche die oben er-

wahnten Nachteile weitgehend vermeidet, kostengunstig in der Herstel-

lung und zuverlassig und sicher in der Anwendung ist. 

Diese Aufgabe wird gemaB der Erfindung durch eine vorgefullte Spritze 

15 mit den in Anspruch 1 angegebenen Merkmalen gelost. Vorteilhafte 

Weiterbildungen der erfindungsgemaBen Spritze ergeben sich aus den 

Unteranspruchen, der nachfolgenden Beschreibung sowie der Zeich-

nung. Hierbei konnen gemaB der Erfindung die in den Unteranspruchen 

und der Beschreibung angegeben Merkmale jeweils fur sich aber auch 

20 in geeigneter (Combination die erfindungsgemaBe Losung gemaB An­

spruch 1 weiter ausgestalten. 

Die erfindungsgemaBe vorgefullte Spritze weist einen Spritzenzylinder 

auf, der an einer Axialseite often ausgebildet und mit einem Kolben 

25 verschlossen ist, wie dies bei derartigen Spritzen ublich ist, derjedoch an 

der anderen Axialseite einen Luer-Lock-Anschluss aufweist, der an einer 

den Spritzenzylinder abschlieBenden Stirnwand angeformt ist, d. h. der 

einstuckig mit dem Spritzenzylinder und der Stirnwand als Kunst­

stoff spritzgussteil ausgebildet ist. Das in der Spritze befindliche flieBfahi-

30 ge Medium, welches pastos, flussig oder gegebenenfalls auch gasfor-

mig sein kann, ist durch den Spritzenzylinder umfanglich, durch den 

Kolben axial einerseits und durch die Stirnwand mit dem Luer-Lock-
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Anschluss und den weichelastischen Stopfen andererseits eingeschlos-

sen. Dabei schlieSt der Stopfen zumindest den Luer, d. h. den eigentli-

chen Austragskegel, innerhalb des Luer-Lock-Anschlusses dichtend ab. 

Der Stopfen ist nach auBen hin von einem Originalitatsverschluss umge- 

5 ben, der eine Sollbruchstelle aufweist. Der Originalitatsverschluss ist aus 

einem artgleichen oder artahnlichen Kunststoff wie der Spritzenzylinder 

ausgebildet und mit der Stirnwand des Spritzenzylinders verschweiBt, 

wobei gennaB der Erfindung die SchweiBverbindung die Sollbruchstelle 

bildet und der Stopfen in den Originalitatsverschluss eingegliedert ist. 

10 Da gernaB der Erfindung der Spritzenzylinder aus einem transparenten 

Kunststoff ausgebildet ist, kann der Inhalt der Spritze von auBen einge-

sehen werden, und zwar sowohl durch den Spritzenzylinder als ouch 

durch die Stirnwand bis in den Luer-Lock-Anschluss hinein. Vorzugswei-

se, aber nicht notwendigerweise, 1st der Originalitatsverschluss ebenfalls 

15 aus einem transparenten Kunststoff gebildet. In jedem FaIle 1st er aus 

einem artgleichen oder artohnlichen Kunststoff gebildet, so class die 

SchweiBbarkeit zwischen dem Originalitatsverschluss und der Stirnwand 

des Spritzenzylinders gewahrleistet 1st. 

20 Unter Stirnwand im Sinne der Erfindung ist der gesamte Bereich zwi-

schen Luer-Lock-Anschluss und AuBenumfang des Spritzenzylinders zu 

verstehen. 	Der Originalitatsverschluss 	kann also gegebenenfalls 	mit 

dem Spritzenzylinder fluchten oder diesen ganz oder teilweise radial 

Oberragen. Durch das AnschweiBen des Originalitatsverschlusses an die 

25 Stirnwand des Spritzenzylinders 1st der SchweiBvorgang in einfacher Wei-

se ouch in GroBserienfertigung durchzufOhren und zu kontrollieren. 

Dabei besteht der wesentliche Vorteil der erfindungsgemal3en Ausge-

staltung darin, class nicht wie beim Stand der Technik ein Trennsteg vor- 

30 zusehen 1st, sondern die SchweiBverbindung selbst die Sollbruchstelle 

bildet, was insbesondere in Verbindung mit der transparenten Ausge-

staltung der Bauteile den groBen Vorteil bietet, doss nach Losen des 
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Anschluss und den weichelastischen Stopfen andererseits eingeschlos-

sen. Dabei schlieBt der Stopfen zumindest den Luer, d. h. den eigentli-

chen Austragskegel, innerhalb des Luer-Lock-Anschlusses dichtend ab. 

Der Stopfen ist nach auBen hin von einem Originalitatsverschluss umge-

5 ben, der eine Sollbruchstelle aufweist. Der Originalitatsverschluss ist aus 

einem artgleichen oder artahnlichen Kunststoff wie der Spritzenzylinder 

ausgebildet und mit der Stirnwand des Spritzenzylinders verschweiBt, 

wobei gemaB der Erfindung die SchweiBverbindung die Sollbruchstelle 

bildet und der Stopfen in den Originalitatsverschluss eingegliedert ist. 

10 Da gemaB der Erfindung der Spritzenzylinder aus einem transparenten 

Kunststoff ausgebildet ist, kann der Inhalt der Spritze von auBen einge-

sehen werden, und zwar sowohl durch den Spritzenzylinder als auch 

durch die Stirnwand bis in den Luer-Lock-Anschluss hinein. Vorzugswei-

se, aber nicht notwendigerweise, ist der Originalitatsverschluss ebenfalls 

15 aus einem transparenten Kunststoff gebildet. In jedem Falle ist er aus 

einem artgleichen oder artahnlichen Kunststoff gebildet, so dass die 

SchweiBbarkeit zwischen dem Originalitatsverschluss und der Stirnwand 

des Spritzenzylinders gewahrleistet ist. 

20 Unter Stirnwand im Sinne der Erfindung ist der gesamte Bereich zwi­

schen Luer-Lock-Anschluss und AuBenumfang des Spritzenzylinders zu 

verstehen. Der Originalitatsverschluss kann also gegebenenfalls mit 

dem Spritzenzylinder fluchten oder diesen ganz oder teilweise radial 

uberragen. Durch das AnschweiBen des Originalitatsverschlusses an die 

25 Stirnwand des Spritzenzylinders ist der SchweiBvorgang in einfacher Wei-

se auch in GroBserienfertigung durchzufuhren und zu kontrollieren. 

Dabei besteht der wesentliche Vorteil der erfindungsgemaBen Ausge-

staltung darin, dass nicht wie beim Stand der Technik ein Trennsteg vor-

30 zusehen ist, sondern die SchweiBverbindung selbst die Sollbruchstelle 

bildet, was insbesondere in Verbindung mit der transparenten Ausge-

staltung der Bauteile den groBen Vorteil bietet, dass nach Losen des 
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Originalitatsverschlusses 	von 	der 	Spritze, 	also 	nach 	Entfemen 	der 

SchweiBverbindung bzw. Oberwinden der Schweil3verbindung, eine 

nahezu ansatzfreie Flache an der Stirnwand des Spritzenzylinders ver-

bleibt, die weder die Gefahr einer Verletzung birgt, noch die Sicht in 

5 das Innere des Spritzenzylinders einschronkt. Gerade letzteres ist im me-

dizinischen Bereich von groBer Bedeutung, urn auszuschlieBen, class 

versehentlich Gasblasen eingezogen werden oder ouch nur urn den 

kontrollierten Ausfluss des Mediums vom Spritzenzylinder in den Luer- 

Anschluss durch Sichtkonfrolle OberprOfen zu konnen. 

10 

Insbesondere wenn der Originalitatsverschluss, was vorteilhaft ist, eben-

falls transparent ausgebildet ist, kann bereits vor Offnen desselben von 

auf3en der korrekte Sitz des Stopfens und die Unversehrtheit des inner-

halb des Spritzenzylinders befindlichen Mediums festgestellt werden. Die 

15 erfindungsgemoBe Losung stellt somit im Vergleich zum Stand der 

Technik eine wesentlich kostengiinstigere Losung als die bisher aus Glas 

bestehenden Spritzenzylinder dar, zugleich jedoch eine wesentlich si-

chere und besser zu handhabende Losung als dies bei bisherigen aus 

Kunststoff bestehenden Spritzen bekannt ist. 

20 

Besonders vorteilhaft ist es, wenn der Stopfen und der Originalitatsver-

schluss im 2K-Spritzgussverfahren hergestellt sind. Hierdurch ist es mog- 

Lich, den Stopfen aus einem geeigneten weichelastischen, thermoplas-

tischen Material zu bilden und den Originalitatsverschluss aus einem 

25 vergleichsweise harten Kunststoff, ohnlich dem des Spritzenzylinders. 2K- 

Spritzgussverfahren sind technisch gut beherrschbar und stellen somit 

eine kostengOnstige Moglichkeit dar, zwei an sich voneinander unab-

hangige Bauteile in einem Spritzgussverfahren quasi einstuckig herzu-

stellen. Somit entfallt die Montage des Stopfens innerhalb des Origin°li- 

30 tatsverschlusses, wodurch die Fertigungskosten der vorgefullten Spritze 

welter gesenkt werden k6nnen. 
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Originalitatsverschlusses von der Spritze, also nach Entfernen der 

SchweiBverbindung bzw. Uberwinden der SchweiBverbindung, eine 

nahezu ansatzfreie Flache an der Stirnwand des Spritzenzylinders ver-

bleibt, die weder die Gefahr einer Verletzung birgt, noch die Sicht in 

5 das Innere des Spritzenzylinders einschrankt. Gerade letzteres ist im me-

dizinischen Bereich von groBer Bedeutung, um auszuschlieBen, dass 

versehentlich Gasblasen eingezogen werden oder auch nur um den 

kontrollierten Ausfluss des Mediums vom Spritzenzylinder in den Luer-

Anschluss durch Sichtkontrolle uberprufen zu konnen. 

10 

Insbesondere wenn der Originalitatsverschluss, was vorteilhaft ist, eben-

falls transparent ausgebildet ist, kann bereits vor Offnen desselben von 

auBen der korrekte Sitz des Stopfens und die Unversehrtheit des inner-

halb des Spritzenzylinders befindlichen Mediums festgestellt werden. Die 

15 erfindungsgemaBe Losung stellt somit im Vergleich zum Stand der 

Technik eine wesentlich kostengunstigere Losung als die bisher aus Glas 

bestehenden Spritzenzylinder dar, zugleich jedoch eine wesentlich si­

ch ere und besser zu handhabende Losung als dies bei bisherigen aus 

Kunststoff bestehenden Spritzen bekannt ist. 

20 

Besonders vorteilhaft ist es, wenn der Stopfen und der Originalitatsver­

schluss im 2K-Spritzgussverfahren hergestellt sind. Hierdurch ist es mog-

lich, den Stopfen aus einem geeigneten weichelastischen, thermoplas-

tischen Material zu bilden und den Originalitatsverschluss aus einem 

25 vergleichsweise harten Kunststoff, ahnlich dem des Spritzenzylinders. 2K-

Spritzgussverfahren sind technisch gut beherrschbar und stellen somit 

eine kostengunstige Moglichkeit dar, zwei an sich voneinander unab-

hangige Bauteile in einem Spritzgussverfahren quasi einstuckig herzu-

stellen. Somit entfallt die Montage des Stopfens innerhalb des Originali-

30 tatsverschlusses, wodurch die Fertigungskosten der vorgefullten Spritze 

weiter gesenkt werden konnen. 
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GemdB einer vorteilhaften Weiterbildung der Erfindung sind der Origina-

litatsverschluss und der Stopfen formschlOssig miteinander verbunden. 

En solcher Formschlussverbund stellt sicher, dass der Stopfen form- 

schlOssig innerhalb des 	Originalitatsverschlusses 	angeordnet ist, 	also 

5 stets mit diesem zusammen gehandhabt wird. Eine solche Formgestal- 

tung 	der 	Bauelemente 	bietet 	den 	Vorteil, 	class 	die 	im 	2K- 

Spritzgussverfahren verwendeten Werkstoffe fOr Stopfen und Originali-

tatsverschluss mit groBerem Freiheitsgrad gewOhlt werden konnen, da 

diese weder eine stoffschlOssige, noch eine sonstige Haffverbindung 

10 eingehen mussen, sondern im Extremfall ausschlieBlich durch den Form-

schluss miteinander verbunden sein konnen. Dabei ist der Formschluss 

vorfeilhaff zwischen Stopfen und Originalitatsverschluss nach auI3en und 

in Drehrichtung urn die Mittellangsachse gebildet. Durch diese Anord-

nung ist sichergestellt, class sowohl beim Drehen als auch beim Kippen 

15 des Originalitatsverschlusses an der Spritze der Stopfen stets mitbewegt 

wird und damit beim Zerstoren der Sollbruchstelle, d. h. der SchweiBver-

bindung zwischen Originalitatsverschluss und der Stirnwand des Sprit-

zenzylinders, zuverlassig auch der Stopfen mitbewegt und schlieBlich 

entfernt wird. Da der Originalitatsverschluss den Stopfen umfanglich 

20 umgibt, kann Ober diesen bei entsprechender Formschlussverbindung 

auf den Stopfen eine vergleichsweise groBe Handkraft aufgebracht 

werden, so class auch bei festem Sitz des Stopfens innerhalb des Luer- 

Anschlusses bzw. des Luer-Lock-Anschlusses, wenn der Stopfen den Lu-

er-Anschluss auch umfdnglich umgibt, dennoch ein einfaches Losen mit 

25 Handkraft gewahrleistet ist. 

Vorteilhaft besteht der Spritzenzylinder mit dem angeformten Luer-Lock- 

Anschluss und gegebenenfalls auch der Originalitatsverschluss aus ei-

nem Polyolefin. Aus dieser Gruppe der Kunststoffe sind zahlreiche Ver- 

30 bindungen bekannt, welche die speziellen Anforderungen an den 

Werkstoff Mr eine vorgefullte Spritze erf011en, d. h. insbesondere transpa-

rent ausgebildet sind, eine hohe MaBhartigkeit beim SpritzgieBen ge- 

WO 2014/049097 6 PCT/EP2013/070140 

GemaB einer vorteilhaften Weiterbildung der Erfindung sind der Origina­

litatsverschluss und der Stopfen formschlussig miteinander verbunden. 

Ein solcher Formschlussverbund stellt sicher, dass der Stopfen form­

schlussig innerhalb des Originalitatsverschlusses angeordnet ist, also 

5 stets mit diesem zusammen gehandhabt wird. Eine solche Formgestal-

tung der Bauelemente bietet den Vorteil, dass die im 2K-

Spritzgussverfahren verwendeten Werkstoffe fur Stopfen und Originali­

tatsverschluss mit groBerem Freiheitsgrad gewahlt werden konnen, da 

diese weder eine stoffschlussige, noch eine sonstige Haftverbindung 

10 eingehen mussen, sondern im Extremfall ausschlieBlich durch den Form-

schluss miteinander verbunden sein konnen. Dabei ist der Formschluss 

vorteilhaft zwischen Stopfen und Originalitatsverschluss nach auBen und 

in Drehrichtung um die Mittellangsachse gebildet. Durch diese Anord-

nung ist sichergestellt, dass sowohl beim Drehen als auch beim Kippen 

15 des Originalitatsverschlusses an der Spritze der Stopfen stets mitbewegt 

wird und damit beim Zerstoren der Sollbruchstelle, d. h. der SchweiBver­

bindung zwischen Originalitatsverschluss und der Stirnwand des Sprit­

zenzylinders, zuverlassig auch der Stopfen mitbewegt und schlieBlich 

entfernt wird. Da der Originalitatsverschluss den Stopfen umfanglich 

20 umgibt, kann uber diesen bei entsprechender Formschlussverbindung 

auf den Stopfen eine vergleichsweise groBe Handkraft aufgebracht 

werden, so dass auch bei festem Sitz des Stopfens innerhalb des Luer-

Anschlusses bzw. des Luer-Lock-Anschlusses, wenn der Stopfen den Lu-

er-Anschluss auch umfanglich umgibt, dennoch ein einfaches Losen mit 

25 Handkraft gewahrleistet ist. 

Vorteilhaft besteht der Spritzenzylinder mit dem angeformten Luer-Lock-

Anschluss und gegebenenfalls auch der Originalitatsverschluss aus ei­

nem Polyolefin. Aus dieser Gruppe der Kunststoffe sind zahlreiche Ver-

30 bindungen bekannt, welche die speziellen Anforderungen an den 

Werkstoff fur eine vorgefullte Spritze erfullen, d. h. insbesondere transpa­

rent ausgebildet sind, eine hohe MaBhaltigkeit beim SpritzgieBen ge-
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wahrleisten und eine hohe Barriere gegen Durchdringen des in dem 

Spritzenzylinder gelagerten Mediums bieten. Ein kostengOnstiger Kunst-

stoff fOr den Spritzenzylinder und den angeformten Luer-Lock-Anschluss 

bzw. den Originalitotsverschluss ist Polypropylen. Alternativ kann der 

5 Spritzenzylinder vorteilhaft ouch aus einem 	Cyclo-Olefin-Copolymer 

bestehen oder aus anderen geeigneten thermoplastischen Werkstof-

fen. 

Der Spritzenzylinder besteht zweckmaBigerweise aus einem Barriere- 

10 kunststoff, wobei die Barriereeigenschaften auf das F011medium abge-

stimmt sind. 

Vorteilhaft besteht der Stopfen aus einem thermoplastischen Polymer 

und ist im Vergleich zum Material des Spritzenzylinders eher weich und 

15 elastisch. Ein besonders geeigneter Werkstoff hierfOr ist ein thermoplasti-

sches Polyurethan, welches in der Spritzgiel3technik, insbesondere der 

2K-Spritzgusstechnik, gut handhabbar ist. 

Die Erfindung ist nachfolgend anhand eines in der Zeichnung darge- 

20 stellten AusfOhrungsbeispiels naher erlautert. Es zeigen: 

Fig. 1 	in stark vereinfachter, schematischer Darstellung das aus- 

tragsseitige Ende einer vorgef011ten Spritze mit aufgesefz-

tern Originalitatsverschluss im Langsschnitt und 

25 

Fig. 2 	einen Schnitt longs der Schnittlinie A-A in Fig. 1. 

30 

In Fig. 1 1st nur der austragsseitige Tell einer vorgef011ten Spritze 1 darge-

stellt. Diese Spritze weist einen langgestreckten Spritzenzylinder 2 auf, 

der an seinem in der Fig. 1 nicht sichtbaren axialen Ende offen ausge-

bildet und durch einen verschiebbar innerhalb des Zylinders 2 gefOhr-

ten, ebenfalls nicht dargesteliten Stopfen verschlossen ist. An der ande- 
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wahrleisten und eine hohe Barriere gegen Durchdringen des in dem 

Spritzenzylinder gelagerten Mediums bieten. Ein kostengunstiger Kunst­

stoff fur den Spritzenzylinder und den angeformten Luer-Lock-Anschluss 

bzw, den Originalitatsverschluss ist Polypropylen. Altemativ kann der 

5 Spritzenzylinder vorteilhaft auch aus einem Cyclo-Olefin-Copolymer 

bestehen oder aus anderen geeigneten thermoplastischen Werkstof-

fen. 

Der Spritzenzylinder besteht zweckmaBigerweise aus einem Barriere-

10 kunststoff, wobei die Barriereeigenschaften auf das Fullmedium abge-

stimmt sind. 

Vorteilhaft besteht der Stopfen aus einem thermoplastischen Polymer 

und ist im Vergleich zum Material des Spritzenzylinders eher weich und 

15 elastisch. Ein besonders geeigneter Werkstoff hierfur ist ein thermoplasti-

sches Polyurethan, welches in der SpritzgieBtechnik, insbesondere der 

2K-Spritzgusstechnik, gut handhabbar ist. 

Die Erfindung ist nachfolgend anhand eines in der Zeichnung darge-

20 stellten Ausfuhrungsbeispiels naher erlautert. Es zeigen: 

Fig. 1 in stark vereinfachter, schematischer Darstellung das aus-

tragsseitige Ende einer vorgefullten Spritze mit aufgesetz-

tem Originalitatsverschluss im Langsschnitt und 

25 

Fig. 2 einen Schnitt langs der Schnittlinie A-A in Fig. 

In Fig. 1 ist nur der austragsseitige Teil einer vorgefullten Spritze 1 darge-

stellt. Diese Spritze weist einen langgestreckten Spritzenzylinder 2 auf, 

30 der an seinem in der Fig. 1 nicht sichtbaren axialen Ende off en ausge­

bildet und durch einen verschiebbar innerhalb des Zylinders 2 gefuhr-

ten, ebenfalls nicht dargestellten Stopfen verschlossen ist. An der ande-
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ren in Fig. 1 dargestellten Axialseite ist der Spritzenzylinder 2 durch eine 

Stirnwand 3 abgeschlossen, an welcher ein Luer-Lock-Anschluss 4 ange-

formt ist. Spritzenzylinder 2, Stirnwand 3 und Luer-Lock-Anschluss 4 sind 

als einstOckiges Kunststoffspritzgussteil ausgebildet und bestehen aus 

5 einem Werkstoff, wie er einleitend beispielhaft und vorteilhaft angege-

ben ist. Der Luer-Lock-Anschluss 4 besteht in an sich bekannter Weise 

aus einem inneren Luer-Kegel 5, welcher einem (ADlichen Luer-Anschluss 

entspricht und der einen inneren Durchgangskanal 6 zum Spritzenzylin-

der 2 aufweist. Umgeben wird der Luer-Anschluss 5 von einem zylindri- 

10 schen Abschnitt 7, der an seiner Innenseite ein lnnengewinde tragt und 

zusammen mit dem Luer-Anschluss 5 den Luer-Lock-Anschluss 4 in an 

sich bekannter Weise bildet. 

Das im Spritzenzylinder 2 befindliche Medium 8 ist durch den Spritzenzy- 

15 linder 2 umfanglich, an der offenen, in Fig. 1 nicht sichtbaren Axialseite 

durch den Stopfen und an der durch die Stirnwand 3 und den Luer- 

Lock-Anschluss 4 abgeschlossenen anderen Axialseite mittels eines 

Stopfens 9 hermetisch abgeschlossen. Der Stopfen 9 besteht aus einem 

weichelastischen thermopiastischen Werkstoff and weist einen kegel- 

20 formig in den Durchgangskanal 6 des Luer-Anschlusses 5 gerichteten 

Vorsprung 10 auf, der den Durchgangskanal 6 each aul3en hin dicht 

verschliel3t. An den Vorsprung 10 schlieSt sich ein ringfarnniger Abschnitt 

11 mit radialem Abstand an, der den Vorsprung 10 zum Spritzenzylinder 

2 hin deutlich in seiner axialen Lange Oberragt. Dieser ringformige Ab- 

25 schnitf 11 umgibt den Luer-Kegel 5 umfanglich, dabei ist zwischen dem 

Vorsprung 10 und dem ringformigen Abschnitt 11 eine ringformige Nut 

gebildet, in welche das freie Ende des Luer-Kegels 5 eingreift. Die Ab-

dichtung erfolgt einmal durch den Vorsprung 11, welcher das freie En-

de des Durchgangskanals 6 dicht verschlieSt, und zum anderen durch 

30 den ringformigen Abschnitt 11, der sich dichtend an den Au6enumfang 

des Luer-Kegels 5 anlegt. Der Vorsprung 10 und der ringformige Ab-

schnitt 11 gehen in einen im Wesentlichen zylindrischen Abschnitt 12 
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ren in Fig. 1 dargestellten Axialseite ist der Spritzenzylinder 2 durch eine 

Stirnwand 3 abgeschlossen, an welcher ein Luer-Lock-Anschluss 4 ange-

formt ist. Spritzenzylinder 2, Stirnwand 3 und Luer-Lock-Anschluss 4 sind 
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entspricht und der einen inneren Durchgangskanal 6 zum Spritzenzylin­

der 2 aufweist. Umgeben wird der Luer-Anschluss 5 von einem zylindri-

10 schen Abschnitt 7, der an seiner Innenseite ein Innengewinde tragt und 

zusammen mit dem Luer-Anschluss 5 den Luer-Lock-Anschluss 4 in an 

sich bekannter Weise bildet. 

Das im Spritzenzylinder 2 befindliche Medium 8 ist durch den Spritzenzy-

15 linder 2 umfanglich, an der offenen, in Fig. 1 nicht sichtbaren Axialseite 

durch den Stopfen und an der durch die Stirnwand 3 und den Luer-

Lock-Anschluss 4 abgeschlossenen anderen Axialseite mittels eines 

Stopfens 9 hermetisch abgeschlossen. Der Stopfen 9 besteht aus einem 

weichelastischen thermoplastischen Werkstoff und weist einen kegel-

20 formig in den Durchgangskanal 6 des Luer-Anschlusses 5 gerichteten 

Vorsprung 10 auf, der den Durchgangskanal 6 nach auBen hin dicht 

verschlieBt. An den Vorsprung 10 schlieBt sich ein ringformiger Abschnitt 

11 mit radialem Abstand an, der den Vorsprung 10 zum Spritzenzylinder 

2 hin deutlich in seiner axialen Lange uberragt. Dieser ringformige Ab-

25 schnitt 11 umgibt den Luer-Kegel 5 umfanglich, dabei ist zwischen dem 

Vorsprung 10 und dem ringformigen Abschnitt 11 eine ringformige Nut 

gebildet, in welche das freie Ende des Luer-Kegels 5 eingreift. Die Ab-

dichtung erfolgt einmal durch den Vorsprung 11, welcher das freie En­

de des Durchgangskanals 6 dicht verschlieBt, und zum anderen durch 

30 den ringformigen Abschnitt 11, der sich dichtend an den AuBenumfang 

des Luer-Kegels 5 anlegt. Der Vorsprung 10 und der ringformige Ab­

schnitt 11 gehen in einen im Wesentlichen zylindrischen Abschnitt 12 
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Ober, der durch fOnf radial verlaufende Stege 13 durchsetzt ist, die in 

einem zentralen Raum 14 mOnden. 

Im Bereich der Stege 13 und des zentralen Raums 14 ist der Stopfen 9 

5 durch ein einen Originalitatsverschluss 15 bildendendes Kunststoffbau-

tell durchsetzt. Dieser Originalitatsverschluss 15 weist neben den in die 

Freiraume 13 und 14 ragenden Abschnitten einen ringformigen Ab-

schnitt 16 auf, der den Stopfen 9 bis nahe zum axialen Ende des Vor-

sprungs 10 umgibt. Dieser ringformige Abschnitt 16 ist Ober einen durch 

10 ringformig angeordnete Ausnehmungen 17 unterbrochenen Bereich 

mit einem radial aufgeweiteten, ringformigen Abschnitt 18 verbunden, 

welcher mit seinem zylindrischen Innendurchniesser mit geringem Spiel 

am 	AuBenumfang 	des 	zylindrischen 	Abschnitts 	7 	des 	Luer-Lock- 

Anschlusses 4 anliegt und bis zur Stirnwand 3 reicht, wo er abschnitts- 

15 weise mit dieser verschweiBt ist. Dabei lauft der ringformige Abschnitt 18 

zur Stirnwand 3 verjOngend zu, weist achsparallele Rippen 19 auf, wel-

che die Griffigkeit dieses Abschnitts erhohen. 

Wie aus Fig. 1 ersichtlich ist, ist der ringformige Abschnitt 18 nicht voll 

20 umfanglich mit der Stirnwand 3 verschweiBt, sondern nur in Abschnitten, 

ahnlich wie die Anordnung der Ausnehmungen 17 auf der anderen 

Axialseite des Originalitatsverschlusses. Dadurch, class der ringformige 

Abschnitt 18 nur abschnittsweise mit der Stirnwand 3 des Spritzenzylin-

ders 2 verschweiBt ist, wird eine Sollbruchstelle zwischen diesen beiden 

25 Bauteilen gebildet, die durch einfache Handkraft aufgebrochen wer-

den kann. Dabei wird die SchweiBverbindung gelost, d. h. nach Offnen 

des Originalitatsverschlusses verbleibt die Stirnwand 3 nahezu in ihrer 

ursprOnglichen Form, d. h. sie bleilat eben und glatt sowie im Wesentli-

chen durchsichtig, so class der Einblick in das Innere der Spritze 1 und 

30 somit zum Bef011medium 8 durch den transparenten Kunststoff des Sprit-

zenzylinders moglich ist. Es ist also insbesondere der Austragsbereich der 

Spritze 1 nach Entfernen des Originalitatsverschlusses 15 einsehbar und 

WO 2014/049097 9 PCT/EP2013/070140 

uber, der durch funf radial verlaufende Stege 13 durchsetzt ist, die in 

einem zentralen Raum 14 munden. 

Im Bereich der Stege 13 und des zentralen Raums 14 ist der Stopfen 9 

5 durch ein einen Originalitatsverschluss 15 bildendendes Kunststoffbau-

teil durchsetzt. Dieser Originalitatsverschluss 15 weist neben den in die 

Freiraume 13 und 14 ragenden Abschnitten einen ringformigen Ab­

schnitt 16 auf, der den Stopfen 9 bis nahe zum axialen Ende des Vor-

sprungs 10 umgibt. Dieser ringformige Abschnitt 16 ist uber einen durch 

10 ringformig angeordnete Ausnehmungen 17 unterbrochenen Bereich 

mit einem radial aufgeweiteten, ringformigen Abschnitt 18 verbunden, 

welcher mit seinem zylindrischen Innendurchmesser mit geringem Spiel 

am AuBenumfang des zylindrischen Abschnitts 7 des Luer-Lock-

Anschlusses 4 anliegt und bis zur Stirnwand 3 reicht, wo er abschnitts-

15 weise mit dieser verschweiBt ist. Dabei lauft der ringformige Abschnitt 18 

zur Stirnwand 3 verjungend zu, weist achsparallele Rippen 19 auf, wel-

che die Griffigkeit dieses Abschnitts erhohen. 

Wie aus Fig. 1 ersichtlich ist, ist der ringformige Abschnitt 18 nicht voll 

20 umfanglich mit der Stirnwand 3 verschweiBt, sondern nur in Abschnitten, 

ahnlich wie die Anordnung der Ausnehmungen 17 auf der anderen 

Axialseite des Originalitatsverschlusses. Dadurch, dass der ringformige 

Abschnitt 18 nur abschnittsweise mit der Stirnwand 3 des Spritzenzylin­

ders 2 verschweiBt ist, wird eine Sollbruchstelle zwischen diesen beiden 

25 Bauteilen gebildet, die durch einfache Handkraft aufgebrochen wer­

den kann. Dabei wird die SchweiBverbindung gelost, d. h. nach Offnen 

des Originalitatsverschlusses verbleibt die Stirnwand 3 nahezu in ihrer 

ursprunglichen Form, d. h. sie bleibt eben und glatt sowie im Wesentli-

chen durchsichtig, so dass der Einblick in das Innere der Spritze 1 und 

30 somit zum Befullmedium 8 durch den transparenten Kunststoff des Sprit­

zenzylinders moglich ist. Es ist aiso insbesondere der Austragsbereich der 

Spritze 1 nach Entfernen des Originalitatsverschlusses 15 einsehbar und 
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damit in einfacher Weise optisch kontrollierbar. Auch ist die Oberflache 

der Stirnwand 3 glatt und im Wesentlichen frei von Resten des Originali-

totsverschlusses 15. 

5 Der Stopfen 9, der in der dargestellten AusfOhrungsform nicht transpa-

rent ausgebildet ist, ist mit dem Originalitatsverschluss 15, der ebenfalls 

aus einem transparenten thermoplastischen Kunststoff besteht, durch-

setzt, so doss aim einen nach der Montage dieses aus Stopfen 9 und 

Originalitatsverschluss 15 bestehenden, im 2K-Spritzgussverfahren herge- 

10 stellten Bauteils stets der korrekte Sitz des Stopfens 9 einerseits sicherge-

stellt ist und andererseits beim Aufbrechen der Schweil3verbindung 

auch ein Bewegen und damit Entfernen des Stopfens 9 gewahrleistet 

ist. Es ist ersichtlich, class die den Stopfen 9 und den Originalitatsver-

schluss 15 bildenden Werkstoffe keinerlei stoffschlOssigen Verbund mit- 

15 einander eingehen mOssen, sondern doss der konsfruktionsbedingte 

Formschluss zwischen diesen Bauteilen ausreicht, diese fest und unlos-

bar miteinander zu verbinden. 

Wie die Schnittdarstellung gemOB Fig. 1 	verdeutlicht, ist dos im 2K- 

20 Sprifzgiessverfahren aus Stopfen 9 und Originalitatsverschluss 15 gebil-

dete Bauteil konstruktiv so ausgestaltet, dass beim Aufsetzen dieses 

Bauteils auf die Spritze die Innenseite des ringformigen Abschnitts 18 auf 

der Auf3enseite des zylindrischen Abschnitts 7 des Luer-Lock-Anschlusses 

4 gefahrt wird. Durch diese zylindrische Fiihrung wird zunochst der ring- 

25 formige Abschnift 18 auf den Luer-Anschluss 5 aufgesetzt, wobei in der 

Endphase des Montagevorgangs der Vorsprung 10 in dos Ende des 

Durchgangskanals 6 dichtend eingegliederf wird. Durch diese FOhrung 

ist sichergestellt, dass der Stopfen 9 stets bestimmungsgemoB den Luer- 

Anschluss 5 verschlieSt. Durch die Anordnung der Ringabschnitte 21, mit 

30 denen der Originalitatsverschluss 15 mit der Stirnwand 3 der Spritze ver-

schweiBt ist, ke5nnen diese SchweiBnahtabschnitte ouch in GroBserien-

fertigung in einfacher Weise hergestelit werden, da die Bereiche gut 
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damit in einfacher Weise optisch kontrollierbar. Auch ist die Oberflache 

der Stirnwand 3 glatt und im Wesentlichen frei von Resten des Originali­
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5 Der Stopfen 9, der in der dargestellten Ausfuhrungsform nicht transpa­

rent ausgebildet ist, ist mit dem Originalitatsverschluss 15, der ebenfalls 

aus einem transparenten thermoplastischen Kunststoff besteht, durch­

setzt, so dass zum einen nach der Montage dieses aus Stopfen 9 und 

Originalitatsverschluss 15 bestehenden, im 2K-Spritzgussverfahren herge-
10 stellten Bauteils stets der korrekte Sitz des Stopfens 9 einerseits sicherge-

stellt ist und andererseits beim Aufbrechen der SchweiBverbindung 

auch ein Bewegen und damit Entfernen des Stopfens 9 gewahrleistet 

ist. Es ist ersichtlich, dass die den Stopfen 9 und den Originalitatsver­

schluss 15 bildenden Werkstoffe keinerlei stoffschlussigen Verbund mit-

15 einander eingehen mussen, sondern dass der konstruktionsbedingte 

Formschluss zwischen diesen Bauteilen ausreicht, diese fest und unlos-

bar miteinander zu verbinden. 

Wie die Schnittdarstellung gemaB Fig. 1 verdeutlicht, ist das im 2K-

20 Spritzgiessverfahren aus Stopfen 9 und Originalitatsverschluss 15 gebil-

dete Bauteil konstruktiv so ausgestaltet, dass beim Aufsetzen dieses 

Bauteils auf die Spritze die Innenseite des ringformigen Abschnitts 18 auf 

der AuBenseite des zylindrischen Abschnitts 7 des Luer-Lock-Anschlusses 

4 gefuhrt wird. Durch diese zylindrische Fuhrung wird zunachst der ring-

25 formige Abschnitt 18 auf den Luer-Anschluss 5 aufgesetzt, wobei in der 

Endphase des Montagevorgangs der Vorsprung 10 in das Ende des 

Durchgangskanals 6 dichtend eingegliedert wird. Durch diese Fuhrung 

ist sichergestellt, dass der Stopfen 9 stets bestimmungsgemaB den Luer-

Anschluss 5 verschlieBt. Durch die Anordnung der Ringabschnitte 21, mit 

30 denen der Originalitatsverschluss 15 mit der Stirnwand 3 der Spritze ver­

schweiBt ist, konnen diese SchweiBnahtabschnitte auch in GroBserien-

fertigung in einfacher Weise hergestellt werden, da die Bereiche gut 
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zugonglich sind. Auch kann dieser Fertigungsprozess nicht nur durch 

Sichtkontrolle, sondem ouch durch geeignete andere PrOfverfahren 

Oberwacht werden. SchlieBlich ist an dieser exponierten Stelle der Sprit-

ze sofort erkennbar, wenn der Originalitatsverschluss 15 aufgebrochen 

5 ist, d. h. die Schweil3verbindung von der Stirnwand 3 gelost ist. Dies wird 

insbesondere dadurch gut sichtbar, dass die SchweiBung nicht durch-

gangig umlaufend, sondern nur im Bereich der stirnseitigen Abschnitte 

21 erfolgt, so dass beim Entfernen and Wiederaufsetzen des Originali-

fatsverschlusses 15 typischerweise eine Drehung urn die Mittellangsach- 

10 se 20 erfolgt, welche an der Stirnwand 3 sichtbar 1st, da dann die 

Schweii3stellen nicht mehr mit den stirnseitigen Abschnitten 21 fluchten. 
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Anspriiche 

5 

1.  Vorgef011te Spritze mit einem Spritzenzylinder (2), der an einer Axial-

seite offen ausgebildet und mit einem Kolben verschlossen ist, der 

an der anderen Axialseite einen Luer-Lock-Anschluss (4) aufweist, 

der an einer den Spritzenzylinder (2) abschliel3enden Stirnwand (3) 

angeformt ist, mit einem in den Spritzenzylinder (2) eingef011ten 

flieBfahigen Medium (8), mit einem zumindest den Luer (5) ver-

schlieBenden weichelastischen Stopfen (9) und mit einem den 

Stopfen (9) nach auBen hin umgebenden Originalitatsverschluss 

10 (15) 	mit einer Sollbruchstelle, wobei der Spritzenzylinder (2), die 

Stirnwand (3) und der Luer-Lock-Anschluss (4) einstOckig als trans-

parentes Kunststoffspritzgussteil ausgebildet sind, der Originalitats-

verschluss (15) aus einem artgleichen oder artahnlichen Kunststoff 

wie der Spritzenzylinder (2) besteht und mit der Stirnwand (3) des 

15 Spritzenzylinders (2) verschweiBt ist, wobei die SchweiBverbindung 

die Sollbruchstelle bildet und der Stopfen (9) in den Originalitats-

verschluss (15) eingegliedert ist. 

2.  Vorgef011te Spritze nach Anspruch 1, bei der Stopfen (9) und der 

Originalitatsverschluss 	(15) 	im 	2K-Spritzgussverfahren 	hergestellt 

20 sind. 

3.  Vorgef011te Spritze nach Anspruch 1 oder 2, bei der der Originali-

tatsverschluss (15) und der Stopfen (9) formschlOssig miteinander 

verbunden sind. 

4.  

25 

Vorgef011te Spritze nach einem der vorhergehenden AnsprOche, 

dadurch 	gekennzeichnet, 	class 	der 	Originalitatsverschluss 	(15) 

transparent ausgebildet ist. 
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verschluss (15) eingegliedert ist. 
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5.  Vorgef011te Spritze nach einem der vorhergehenden AnsprOche, 

bei der der Formschluss zwischen Stopfen (9) und Originalitatsver-

schluss (15) nach Auf3en und in Drehrichtung urn die Mittellongs-

achse (20) gebildet ist. 

5 6.  Vorgef011te Spritze nach einem der vorhergehenden AnsprOche, 

bei der der Spritzenzylinder (2) aus einem Polyolefin besteht. 

7.  Vorgef011te Spritze nach Anspruch 5, bei der der Spritzenzylinder (2) 

aus Polypropylen besteht. 

8.  VorgefOlite Spritze nach einem der vorhergehenden AnsprOche, 

10 bei der der Spritzenzylinder (2) aus einem Cyclo-Olefin-Copolymer 

besteht. 

9.  Vorgef011te Spritze nach einem der vorhergehenden AnsprOche, 

bei der der Spritzenzylinder (2) aus einem Barrierekunststoff be-

steht, dessen Barriereeigenschaften auf das F011medium (8) abge- 

15 stimmt rind. 

10.  Vorgef011te Spritze nach einem der vorhergehenden AnsprOche, 

bei der der Stopfen (9) aus einem thermoplastischen Polymer (TPE) 

besteht. 

11.  Vorgef011te Spritze nach einem der vorhergehenden AnsprOche, 

20 bei der der Stopfen (9) aus einem thermoplastischen Poiyurethan 

(TPU) besteht. 
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