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schrelbung

Die Erfindung betrifft eine verfahren zum Her- .
stellen siner Zweikammer-Druckpackung mit einem

AuBenkirper, der einen druckbeaufschlagbaren In-
nenraum umschlieft und eine Offnung mit Bdrdel-
rand aufweist, wobei durch die Offnung des AuBen-
kérpers ein Innenkdrper aus faltenbildendem bzw.
knautschbaretn Material eingesetzt und im Off-
nungsbersich des AuBenkdrpers gegen diesen ab-
gedichtet wird und wobei auf den Bdrdeirand des
AuBenkdrpers ein Deckel mit Ventil dlchtend aufge-
setzt wird,

10

Derartlge Zweikarnmer—Druckpackungen wer-

" den heute in der Regel als Ersatz flr die bekann-
ten Druckbehdlter mit Treibgas verwendet. Das
Ausbringen des Mediums aus dem’ innenkdrper .

geschisht durch die Druckbeaufschlagung des In-
nenraums des Aufenkdpers. Das auszubringende

Medium gelangt deshalb nicht in Kontakt. mit. die- .

sem Druckmedium, sondern wird durch Verinde-
rung des Innenkdrpers durch ein Ventil .ausge-
drlckt.

Diese bekannte Zwelkammer-Druckpackung ist
beispielsweise aus der.US-A 3 974 845 bekannt
und besteht im wesentiichen aus drei Teilen, ndm-

lich dem AufBenk&rper, beispielsweise einer Alumi-

niumhlilse mit Boden, dem Innenk&rper, beispiels-
weise einer sehr - diinnen Aluminiumhiilse sowie
einem Trichter, welcher auf den Milndungsrand von

singesetzt. -

- Gerade das Anbrungen des Trichters auf dte;
Miindungsrénder von Innen- ‘und AuBenkdper. be-. '

deutet einen erheblichen Arbeitsaufwand, da dieses
von Hand geschehen muB. Der Trichter wird zu-

" sammen mit den Mindungsrindern gerolit oder

gebdrdelt. Deshalb bendtigt er einen bestimmten
Platz. Da das Ventit selbst ebenfalls in der Regs!
25 mm Durchmesser benétigt, miissen die Offnun-
gen der heutigen Zweikammer-Druckpackungen
insgesamt etwa 40-65 mm Durchmesser aufweisen.

Dazwischen finden lediglich Zweikammer-Druck-

packungen mit abgestuften BemaBungen Anwen-
dung.

Aus der US-A 4 308 973 ist wiederum sine
Zweikammer-Druckpackung bekannt, bei welcher
der Rand des Trichters zusammen mit dem Mln-
dungsrand des AuBenkdrpers gebdrdelt wird. Der
innenkérper bzw. dessen Mindungsrand ist nahe
an dem Birdelrand an dem AuBenkdrper fixiert.
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* Innen- und AuBenkdrper aufgesetzt ist und diesen . .
~ abdichtend umschliest. In diesen scheibentdrmigen . . .
Trichter ist dann mittig das entsprechende “Ventil "
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Hier besteht die grofe Gefahr, daB an dieser Stelle .- ..

sine Undichtigkeit auftritt, da der Innenk&rper ledig-

" lich an die Innenwand des AuBenktSrpers angeklebt

ist.

Aus der FR-A 2 310 287 |st ein Auﬂankdrper

.85,
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~ bekannt, der bereits einen geb&rdelten Offnungs-
rand aufweist. Auf diesen geb@rdelten Offnungs-

rand wird dann ein Ringflansch seines Innenkdrpers
aufgesetzt und um diesen B&rdelrand herumgebo-
gen. Auch hier entstehen erhebliche Dichtungspro-
blems. Ferner ist dieses Verfahren nicht flr einen
Innenkdrper aus diinnem, knautschbarem Material
gesignet, da dieses Material keinen Offnungs-
flansch ausbilden kann und beim AufbSrdeln nach
auBen reift.

Ahnliche Probleme ergeben sich auch bei einer
Zweikammer-Druckpackung nach der FR-A 2 342
222, nach weicher der Offnungsrand eines Innen-
kdrpers ebenfalls “auf einen vorgebdrdelten Off-
nungsrand eines AuBenkdrpers aufgelegt wird. Hier
entsteht die Dichtigkeit erst durch Einbringen einer

"Dichtungsmasse zwischen dem gebtrdeiten Rand =~
des Trichters und dem gabﬁrdelten Offnungsrand

- des Aulenk&rpers. _
Auch bei der EP-A 0 017 147 ist der Rand .

eines InnengefiBes nach aufien umgebogen. Hier-
bei sind dis Abmessungen des Innenbehilters so

" gewihit, daB er an der Innenwand des Mantels des

AuBenbehilters anliegt oder doch nur einen sehr
geringen Abstand hat. Auch der AuBenbehéilter be-
sitzt sinen nach auBen umgebogenen Rand, auf
den sich dann der umgebogens Rand des Innenge-
fifles abstitzt. Hler findet keinerlel Varbindung zwi-
schen AuBenbehilter und Innenbehiliter statt, die

Verbindung wird erst durch emen Ventiltrichter her-
. vorgerufen. :

Aus der FR-A 2 140 804 die als méchstliegen-

" der Stand der Technik angesehen wird, ist schlies-

lich eine Zweikammer-Druckpackung bekannt, bei-
. der sich ein Innenbehélter eng an sinen Auflenbe-
. hélter anschrmiegt. Die Mindungsbffnung ist zylin-

drisch ausgebildet, wobei ein Ventiltrichter stumpf
auf die Miindungséfinung aufgesetzt ist. Hier sind

ebenfalls ganz erhebliche Probleme bezliglich der.

Dichthaltung zu bsfiirchten. Zudem ist ein Einset-
zen eines Innenbehilters, der sich eng dem Au-
Benbehilter anschmiegt, bsi den gewdhiten Kontu-
ren sehr schwer.

Der Erfinder hat sich zum Ziel gesetzt, ein
Verfahren der 0.g. Art zu entwickeln, mittels wel-
chem das Anbringen des zusitzlichen Trichters
liberflissig wird, bei welchem der Innenraum des
AuBenkérpers absolut dicht gehalten werden kann
und bei welchem Zweikammer-Druckpackungen
mit unterschiedlichen Offnungsdurchmessern be-

" reits ab 1 Zoll, d.h., ab 25,4 mm hergestellt werden

k&nnen.
Zur Lésung dieser Aufgabe flihrt, daB der Au-

Benk&rper und der Innenkdrper, der eine im we-

sentlichen zylindrische Form . aufweist, vor einem

“Bdrdein od. dgl. der Gﬁnung. vor einem Beflillen
_des Innenk&rpers und vor. dem Anbringen eines
" Deckels mit Ventil im Offnungsbereich miteinander




" lichtend verbunden und sodann zusammen zu Bi-
nem im Querschnitt ringfSrmigen Bdrdelrand. um-

“gelegt werden.
Dies bedsutst, daf bersits vor der Erzeugung

des Bordelrandes eine leckagenfreie Verbindung

zwischen Innenkdrper und AuBenkdrper hergestelit

und somit der druckbeaufschlagbare lnenraum.ab-. . . -

solut dicht gehalten wird. .
" Bevorzugt - erfolgt die Verbindung durch
Schweiien, Kleben, Verformen od. dgl.. Am besten

hat sich hier eine Beschichtung erwiesen, weiche.
entweder dem Aufenkdrper ‘oder dem Innenkdrper

oder. beiden in dem Verbindungsbereich vor dem
Einsetzen des Innenkérpers in den AuBenkrper

aufgebracht. wird. Diese Beschichtung, - beispiels- -
weise ein geeignseter Klebstoff, kann dann tracknen, ... ..
so dafl ohne Verinderung der Beschichtung der

innenkdrper in den AuBenkdrper eingesetzt wird.
Nach dem Einsetzen durchlduft die Zweikammer-

Druckpackung bevorzugt einen ‘Ofen, in welchem.

die Beschichtung verfllissigt wird. Hierdurch wird
bereits eine gewisse Verhindung zwischen Innen-
kérper und AuBenk&rper hergestelit. Da aber in der

Regel der InnenkBrper einen bestimmten Abstand - -

vom Aufenkdrper einhilt, um in Gebrauchslage
von genligendem Druckmedium umgeben zu sein,

hat es sich als ratsam erwissen, in die Offnung der .
Zweikammer-Druckpackung - ein Werkzeug einzu-
fithren, Uber welches der Innenk&rper in dem ent- -

sprechenden Verbindungsbereich gegen den Au-

geheizt sein, damit Uber diese' Wirme ‘die Verflis-

sigung der Beschichtung erfolgt bzw. in Gang ge- "

halten wird. .

Nach dem Herstellen ‘der Verbindung zﬁrischén "
Innenk&rper und AuBenkdrper erfolgt dann ein Um-
bérdeln der Mundungsridnder, wobei dies bevor-

zugt durch Rollsn geschieht.

Nunmehr ist der Innenraum absolut dicht. Soll-

ten wider Erwarten Leckagen im Bereich der Ver-
bindung auftreten, so kann zus&tzliches Dichtungs-
material durch die Offnung, welche auch zur Druck-
beaufschlagung des Innenraums dient, eingeflilit
werden, welche dann an den Innenwénden des
Aufilenk&rpers entlangflieft und so die Beschich-
tung des Verbindungsbereiches ergénzt.

tm letzten Arbeitsgang braucht nunmehr die
Zwsikammer-Druckpackung nur noch mit dem aus-

zubringenden Medium geflillit und das Ventil aufge- -

setzt zu werden, durch weiches jetzt auch der

Raum des innenk&rpers abgedichtet ist, sowie (ber

ein Bodenloch das Treibgas zugeflhrt zu werden,

Dieses erfindungsgemife Verfahren hat ferner

den Vorteil, daB sowohl AuBenkérper wie auch In-

nenk&rper bereits vor dem Bbrdein fertig bedruckt,
lackiert od. dgl. sein kénnen. AuBerdem k&nnen im
Gegensatz zu den bisher Ublichen Trichtern sdmtli- .
che Standard-lnnenschutzlacke Verwendung finden. -
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Das B8rdeln kann mittels eine Automaten erfolgen,
so da@ erhabliche Arbeitskréfte eingespart werden.
Weitere Vorteils, Merkmale und Einzelheiten

der Erfindung ergeben sich'aus der nachfolgenden

Beschreibung bevorzugter Ausflhrungsbeispiele
sowie anhand der Zelchnung; diese zeigt in

Fig. 1

dungsgem#Be. Zwekammer-Druckpak-

_sinen Léngsschritt durch eine erfin- ...

kung i"-'eiﬂem'.\lorstadium der Her- R

stellung;

Fig. 2 .
Zweikammer-Druckpackung nach Fig.
1 in einem weiteren Stadium der Her-
stellung.

Eine effindungsgemiiBe Zweikammer-Druck- .. = ... o

packung. P besitzt einen hlilsenf8rmigen AuBenkdr-
per 1, welcher im wesentlichen im vorliegenden

AusfUhrungsbeispiel aus einem Zylindermantel 2

sowie einem Bodendeckel 3 besteht. Dieser AuBen-
krper 1 kann beispielsweise im FlieBpref- oder
Tiefzishverfahren aus einer Aluminiumronde herge-

“stelit sein. Der Bodendeckel 3 besitzt eine Bohrung

4, iber welche der Innenraum | unter Druck gesetzt
werden kann. Nach diesem Vorgang kann die Boh-
rung 4 verschlossen werden.

In eine Zylinderdfinung 5 jenseits des Boden-
deckels 3 des AuBenkdrpers 1 ist ein Innenktrper

einen weiteren Léngsschnitt durch die .

6 singesetzt. Dieser Innenkdrper 6 besitzt ebenfalls S

" ginen Zylindermantel 7 sowie einen geschlossenen
Bodendeckel 8. Insgesamt besteht dieser Innenkdr- -
per 6 aus einem .verhikinismigig dlnnen Alumini- .

um, so daf er unter Faltenbildung knautschbar ist.

. Zylindermante! 7 und Bodendeckel 8 umfangen -
" ginen Raum R, welcher in Gebrauchsiage zur Auf- ..

nahme eines auszubringenden Mediums dient.

Im vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel hilt der
Innenktrper 6 von dem Zylindermantel 2 des Au-
Benk&rpers 1 Uber weite Strecken einen Abstand a
ein. Zur Zylinder&ffnung 5 hin, d. h. im Mindungs-
bereich von AuBenk&rper 1 und Innenk&rper 6 Ist
jedoch der Innenkbrper 6 bzw. dessen Zylinderm-
antel 7 mit dem Zylindermantel 2 im Bersich b
verbunden. Die Verbindung erfoigt beisplelsweise
Uber Schweifien, Kleben, Lassrschweifen, Verfor-
men od. dgl.. -

Die Herstellung dieses erfindungsgemiéBen
Vorstadiums einer Zweikammer-Druckpackung ge-
schisht folgendermaBen:

Aus einer Aluminiumronde wird der AuBenkdr-
per 1 gezogen. In den Bodendeckel 3 wird die
Bobrung 4 singebracht und der Zylindermantel 2
tber den Bereich b mit einer Beschichtung 9 sines
Klebstoffes belegt oder geschwelt.

. Danach erfolgt das Einsetzen des Innenk&rpers
6, wobei die Beschichtung 9 verfestigt ist, so daf
sie ein Einsetzen nicht behindert.

Nun durchlduft die Zwelkammer-Druckpackung
P einen Ofen, in welchem die Beschichtung 9
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ﬁ‘ﬂijssigt wird. Hierdurch wird bersits eine Verbin-
dung zwischen Zylindermantet 2 und Zylinderman-
tel 7 eingelsitet. Die ordnungsgeméBe Verbindung
-erzeugt jedoch ein geheiztes Werkzeug, welches

durch die ZylinderSfinung 5 eingeflhrt wird und.

den Zylindermantsl 7 im Bersich b gegen den
Zylindermantel 2 driickt.

Die nichste Bearbeitungsstufe ist in Fig. 2
gezeigt. In dieser Bearbeitungsstufe wird zum ei-
" nen der Bodendeckel 3 verformt, so daB er einem

Innendruck in dem Innenraurn I wuderstehen kann

und sich nicht auswéibt.
Des weiteren werden Zylmdermantei 2 und Zy-
lindermantel 7 im Bereich der Zylinderéffnung 5

nach auBen umgebdrdelt, so daB ein im Quer- .

schnitt ringférmiger Bordelrand 10 entsteht. Hierbei
werden gleichzeitig Zylindermantel 2 und Zylin-
dermantel 7 in einem bestimmten Bereich nach
innen gezogen. '

~In einem weiteren Stadium der Herstellung wird
nun der Raum R des Innenkdrpers 6 mit dem

auszubringenden Stoff geflliit und die Zylindersff--

nung 5 durch einen nicht gezeigten Deckel mit
Ventil verschiossen. Dieser Deckel dichtet den B&r-
delrand - 10 ab. Danach wird der Innenraum |:des

‘AuBenkérpers 1 durch die Bohrung 4 unter Druck
gesetzt, wobei anschliefend -die Bohrung 4 ver- -

schlossen wird. Gleichzeitig ist aber auch der In-

nenkérper 6 unter Druck gesetzt, so daB bei einer ...
.80

Betitigung des Ventils das Medium aus dem Raum
R des Innenkérpers 6 durch das Ventil ausgebracht

- wird, wihrend der Innenkdrper 6 im gleichen Um- -
. fang dem Druck im. Innenraum.des AuBenkbrpers 1o .

g _nachglbt und zusammenknautscht.

Solite sich herausstellen,. daB um' Bersich der_:

- Beschichtung 9 Leckagen bei Druckbeaufschla-
gung des Innenraums | des AuBenkdrpers 1 entste-
hen, so besteht die M&glichkeit, durch die Bohrung
4 weiteres Dichtungsmaterial in den Innenraum |
sinzubringen. Dieses flieft entlang dem Zylinderm-
antel 2 zu der Beschichitung 9, so daB Leckagen
auch nachtrdglich beseitigt werden kinnen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen- einer Zweikammer-
Druckpackung mit einem AuBenkdrper, der ei-
nen druckbeaufschlagbaren Innenraum. um-
schlieft und eine Offnung mit Bérdelrand auf-
weist, wobei durch die Offnung des AuBenksr-
pers ein Innenkdrper aus faltenbildendem bzw.

knautschbarem Material eingesetzt und im Oft-

nungsbereich des AuBenk&rpers gegen diesen

abgedichtet wird und wobei auf den BSrdel-

rand des AuBenkdrpers em Deckel mit Ventil
dichtend aufgesetzt wird, -

dadurch gekennzeichnet, daf der AuBenkdrper
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und der Innenkdrper, der eine im wesentlichen
zylindrische Form aufweist, vor einem Bdrdein
od. dgl. der Offnung, vor einem Beflllen des
Innenk&rpers und vor dem Anbringen des Dek-
kels mit Ventil im Offnungsbereich miteinander
dichtend verbunden und sodann zusammen zu
einem im Querschnitt ringférmigen Brdelrand
umgelegt werden.

2. Verfahren nach An'spruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Verbindung durch Schwei-
Ben, Kleben, Verformen od. dgl. erfolgt.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB  der  AuBenkdrper
und/oder der Innenkdrper im Verbindungsbe-
reich vor dem Einsetzen des Innenk&rpers mit
einer Beschichtung versehen werden.

4, Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-

zeichnet, daB die Zweikammer-Druckpackung
nach dem Einsetzen des Innenkdrpers jedoch
vor dem Bdrdeln einen Ofen durchifiuft, in
welchem die Beschichtung verfllissigt wird.

5. Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch

gekennzeichnet, daf 'in - die Offnung der
Zweikammer-Druckpackung - ein  geheiztes
Woerkzoug eingetlhrt wird, welches den Innen-. .
kGrper im Verblndungsberench gegen den Au-
Benkd&rper preBt e

6. Verfahren. nach wemgstens einem der Anspri-. ..

che 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, da8 vor
oder wihrend der Druckbeaufschlagung des
Innenraumes des. “AuBenkrpers in diesen
Dichtungsmaterial eingefUlit wird.

7. Verfahren nach wenigstens einem der Anspril-
che 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, das der
Birdelbereich durch Verformen hergestelit
wird.

Claims

1. Process for the production of a dual chamber
pressure packing with an external body which
surrounds a pressure-loadable internal space
and has an opening with a curled rim, wherein
an internal body of fold-forming or creasable
material is inserted through the opening in the
external body and is sealed against the exter-
nal body in the opening region of the external
body and wherein a cover ‘with valve is placed
in a sealing manner onto the curled rim of the
external body, characterised in that the exter-
nal body and the internal body, which has a
substantially cylindrical form, are connected to




7

one another in the opening region before curl-
ing or the like of the opening, before filling of
the internal body and before application of the
cover with valve and are then turned down

together to form a curled rim of annular cross '

section.

Process according to claim 1, characterised in
that the connection is made by welding, -adhe-
sion, deformation or the like.

Process .according to claim 1 or 2, charac-.
terised in that the external body and/or the

internal body are provided with a coating in the
connecting region before insertion of the inter-
nai body.

Process according to claim 3,: characterised in
that, after insertion of the internal body but

‘before curling, the dual chamber pressure
packing passes through an oven in which the

coating is liquefied.

Process according to claim 3 or 4, charac-
terised in that a heated tool which presses the
internal body against the external body in the
connecting region is introduced into the open-
ing in the dual chamber pressure packing,

Process according to at least one of claims 1.

7 EP0326052B1
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to 5, characterised in that packing material is=

introduced into the internal space of the exter-

nal body before or during the pressure ioading
- ‘of-the intsrnal space of:the-external body. -~ e

Process according to_at least. one.of claims 1...... .

to 8, characterised in that the curled regton is
produced by deformation.

Revendications

Procédé de production d'un emballage sous
pression 4 deux chambres, avec un corps ex-
terne, qui entoure une chambre interne soumi-
se A la pression et un orifice qui présente un
collet rabattu (agrafage), par l'orifice du corps
externe, on insére un corps interne en maté-

riau formant des plis ou froissable et dans le

domaine de l'orifice du corps externs, on le
rend hermétique vis-a-vis de l'autre corps et
on place sur le bord rabattu du corps externe
un couvercle étanche avec soupape, caractéri-

‘sé¢ en ce que le corps externe et le .corps -

interne qui a une forme assentieliement cylin-

drique, et qu'avant un agrafage ou analogue de '_
I'orifice, avant un remplissage du corps interne

et avant la pose du couvercle avec soupape,
on les relie hermétiquement de maniére étan-
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che dans le domaine d'orifice st ensuite on les
réunit par agrafage annulaire en coupe.

Procédé selon ia revendication 1, caractérisé
en ce que la liaison se fait par soudure, colla-
ge, déformation ou analogue.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caracté-
riséd en ce que le corps exierne et/ou le corps
interne sont munis d'un revétement dans le
domaine de Halson avant la mise en place du
corps interne.

Procédé selon la revendication 3, caractérisé
en ce que l'emballage sous pression 2 deux
chambres aprds la mise en place du corps
interne, mais avant I'agrafage, traverse un four -
dans lequel le revétement se fluidifie. '

Procédé selon |a revendication 3 ou 4, caracté- -
risé en ce qu'on introduit un outil chauffé dans
l'orifice de I'smballage sous pression 4 deux
chambres, qui comprime le corps interne dans
le domaine de liaison contre le corps externs.

Procédé selon au moins I'une des revendica- .
tions 1 & 5, caractdrisé en ce qu'avant ou
pendant la mise sous préssion de la chambre

interne du corps externe, on y introduit du i

matériau d'étanchéité.

Procédé selon au moins Fune des revendica- -

tions 1 2 8, caractérisé en ce que e domaine
d'agrafage est réalisé; par déformation.
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The invention relates to a process for the production of a
dual chamber pressure packing with an external body which
surrounds a pressure— loadable internal space and has an
opening with a curled rim, wherein an internal body of fold-
forming or creasable material is inserted through the opening
in the external body and is sealed against the external body
in the opening region of the external body and wherein a
cover with valve is placed in a sealing manner onto the

curled rim of the external body.

Dual chamber pressure packings of this type are generally
used nowadays as a substitute for the known pressure
containers with propellant gas. The medium is discharged
from the internal body by the pressure loading of the
internal space in the external body. Therefore the medium to
be discharged does not come into contact with this pressure
medium but is expelled by changing the internal body with a
valve.

This known dual chamber pressure packing is known, for
example, from US-A 3 974 945 and consists essentially of
three parts, namely the external body, for example an
aluminium tube with a base, the internal body, for example a
very thin aluminium tube, as well as a funnel which is placed
onto the mouth rim of internal and external body and
surrounds them in a sealing manner. The corresponding valve

is then inserted centrally into this disc-shaped funnel.

The application of the funnel to the mouth rims of internal
and external body demands considerable labour as it has to be _
carried out manually. The funnel is rolled or curled
together with the mouth rims. Therefore, it requires a
certain amount of space. As the valve itself also generally
requires a diameter of 25 mm, the openings in current dual
chamber pressure packings have to have a total diameter of

about 40 to 65 mm. Dual chamber pressure packings with




graduated dimensions are found therebhetween.

A dual chamber pressure packing is also known from US-A 4 308
973, in which the rim of the funnel is curled together with
the mouth rim of the external body. The internal body or the
mouth rim thereof is fixed close to the curled rim on the
external body. There is a great risk cof a leak occurring at
this point as the internal body is merely stuck to the
internal wall of the external body.

An external body is known from FR-A 2 310 287, which already
has a curled opening rim. An annular flange of an internal
body is placed onto this curled opening rim and is bent round
this curled rim. Considerable sealing problems also arise
here. Furthermore, this process is not suitable for an
internal body of thin creasable material as this material
cannot form an opening flange and tears when curled
outwardly.

Similar problems also arise with a dual chamber pressure
packing according to FR-A 2 342 222, accoxrding to which the
opening rim of an internal body is also laid onto a pre-
curled opening rim of an external body. The seal is formed
only by the introduction of a sealing composition between the
curled rim of the funnel and the curled opening rim of the
external body.

In EP~A 0 017 147, the rim of an internal vessel is bent
outwardly. The dimensions of the internal container are
selected such that it rests on the internal wall of the
casing of the external container or is at only a very small
distance from it. The external container also has an
outwardly bent rim on which the bent rim of the internal
vessel rests. There is no connection between external
container and internal container, the connection only being
produced by a valve funnel.




Finally, FR-A 2 140 804, which is considered to be the
Cclosest prior art, discloses a dual chamber pressure packing
in which an internal container fits closely onto an external
container. The mouth opening is cylindrical in design, a
valve funnel being butt-jointed on the mouth opening. Quite
considerable problems concerning the seal are also feared
here. Furthermore, it is very difficult to insert an
internal container which fits closely against the external
container with the selected contours.

The inventor has set himself the object of developing a
process of the above-mentioned type with which it is
unnecessary to apply an additional funnel, with which the
internal space of the external body may be kept absolutely
impermeable and in which dual chamber pressure packings with
different opening diameters from 1 inch, i.e. from 25.4 mm,
may be produced.

This object is achieved in that the external body and the
internal body, which has a substantially cylindrical form,
are connected to one another in a sealing manner in the
opening region before curling or the like of the opening,
before filling of the internal body and before application of
the cover with valve and are then turned down together to
form a curled rim of annular cross section.

This means that a leakage-free connection between internal
body and external body is produced before the curled rim is
produced and the pressure-loadable internal space is
therefore kept absolutely impermeable.

The connection is preferably made by welding, adhesion,

deformation or the like. A coating which is applied either
to the external body or to the internal body or to both in
the connecting région before insertion of the internal body



into the external body has proven most suitable here. This
coating, for example a suitable adhesive, can then dry so
that the internal body is inserted into the external body
without changing the coating. After insertion, the dual
chamber pressure packing preferably passes through an oven in
which the coating is liquefied. A certain connection between
internal body and external body is thus produced. However,
as the internal body is generally at a certain distance from
the external body so that it can be surrounded by sufficient
pressure medium in use, it has proven advisable to introduce
into the opening in the dual chamber pressure packing a tool
by means of which the internal body is pressed against the
external body in the corresponding connecting region. This
tool may be heated so that the liquefaction of the coating

takes place or is sustained by this heat.

After production of the connection between internal body and
external body, the mouth rims are curled, preferably by
rolling.

The internal space is now absolutely impermeable. If
leakages unexpectedly occur in the region of the connection,
additional sealing material may be introduced through the
opening which also serves for the pressure loading of the
internal space, the sealing material then flowing along the
internal walls of the external body and thus completing the

coating of the connecting region.

In the last operation, the dual chamber pressure packing
merely needs to be filled with the medium to be discharged
and to be provided with the valve by means of which the space
in the internal body is now also sealed and also to have the

propellant gas supplied via a hole in the base.

This process according to the invention also has the
advantage that both external body and internal body may be




printed, lacquered or the like before curling. Moreover, all
standard internal protective lacquers may be used, in
contrast to the formerly conventional funnels. Curling may

be carried out by an automaton, saving substantial labour
costs.

Further advantages, features and details of the invention
will emerge from the following description of preferred

embodiments with reference to the drawings.

Figure 1 is a longitudinal section through a dual chamber
pressure packing according to the invention in a preliminary
stage of production.

Figure 2 is a further longitudinal section through the dual
chamber pressure packing according to Figure 1 in a further
stage of production.

A dual chamber pressure packing P according to the invention
has a tubular external body 1 essentially consisting of a
cylinder casing 2 and a base cover 3 in the present
embodiment. This external body 1 may be produced from a
circular aluminium blank, for example by extrusion or deep
drawing. The base cover 3 has a hole 4 by means of which the
internal space I may be subjected to pressure. The hole 4
may be closed after this procedure.

An internal body 6 is inserted into a cylinder opening 5 on
the side remote from the base cover 3 of the external body 1.
This internal body 6 also has a cylinder casing 7 and a
closed base cover 8. Overall, this internal body 6 consists
of a relatively thin aluminium so that it may be creased to
form folds.

Cylinder casing 7 and base cover 8 surround a space R which,

in use, receives a medium which is to be discharged.



In the present embodiment, the internal body 6 is at a
distance a from the cylinder casing 2 of the external body 1
over large areas. However, the internal body 6 and its
cylinder casing 7 is connected to the cylinder casing 2 in
the region b toward the cylinder opening 5, i.e. in the mouth
region of an external body 1 and ihternal body 6. The
connection is produced, for example, by welding, adhesion,
laser welding, deformation or the like.

This preliminary stage of a dual chamber pressure packing
according to the invention is produced as follows:

The external body 1 is drawn from a circular aluminium blank.
The hole 4 is introduced into the base cover 3 and the
cylinder casing 2 is covered with an adhesive coating 9 over
the region b or is welded.

The internal body 6 is then inserted, the coating 9 having
solidified so that it does not obstruct insertion.

The dual chamber pressure packing P now passes through an
oven in which the coating 9 is liquefied. A connection
between cylinder casing 2 and cylinder casing 7 is thus
already initiated. However, the proper connection is
produced by a heated tool which is introduced through the
cylinder opening 5 and presses the cylinder casing 7 against
the cylinder casing 2 in the region b.

The next processing stage is shown in Figure 2. In this

processing stage, the base cover 3 is deformed so that it can .

withstand an internal pressure in the internal space I
without bulging.

On the other hand, cylinder casing 2 and cylinder casing 7
are curled outwardly in the region of the cylinder opening 5
to form a curled rim 10 of annular cross section. Cylinder



casing 2 and cylinder casing 7 are simultaneously drawn

inwardly in a certain region.

In a further stage of production, the space R in the internal
body 6 is filled with the substance to be discharged and the
c¢ylinder opening 5 is closed by a cover with valve (not
shown). This cover seals the curled rim 10. The internal
space I of the external body 1 is put under pressure through
the hole 4, the hole 4 subsequently being closed. However,
the internal body 6 is simultaneously put under pressure so
that on actuation of the valve the medium is discharged from
the space R in the internal body 6 through the valve while
the internal body 6 yields to the same extent in the internal

space of the external body 1 and crumples.

If it is found that leaks occur in the region of the coating
9 when the internal space I of the external body 1 is loaded
with pressure, it is possible to introduce further sealing
material through the hole 4 into the internal space I. This
sealing material flows along the cylinder casing 2 to the
coating 9 so that leaks may also be eliminated at a later

stage.



CLAIMS

1. Process for the production of a dual chamber pressure
packing with an external body which surrounds a pressure-
loadable internal space and has an opening with a curled rim,
wherein an internal body of fold-forming or creasable
material is inserted through the opening in the external body
and is sealed against the external body in the opening region
of the external body and wherein a cover with valve is placed
in a sealing manner onto the curled rim of the external body,
characterised in that the external body and the internal
body, which has a substantially cylindrical form, are
connected to one another in a sealing manner in the opening
region before curling or the like of the opening, before
filling of the internal body and before application of the
cover with valve and are then turned down together to form a

curled rim of annular cross section.

2. Process according to claim 1, characterised in that the

connection is made by welding, adhesion, deformation or the
like.

3. Process according to claim 1 or 2, characterised in that
the external body and/or the internal body are provided with

a coating in the connecting region before insertion of the
internal body.

4. Process according to claim 3, characterised in that,

after insertion of the internal body but before curling, the
dual chamber pressure packing passes through an oven in which _
the coating is liquefied.

5. Process according to claim 3 or 4, characterised in that
a heated tool which presses the internal body against the

external body in the connecting region is introduced into the

opening in the dual chamber pressure packing.




6. Process according to at least one of claims 1 to 5,
characterised in that packing material is introduced into the
internal space of the external body before or during the
pressure loading of the internal space of the external body.

7. Process according to at least one of claims 1 to 6,
characterised in that the curled region is produced by
deformation.
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