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&) Mit abzugebendem Stoff und Treibmittel versehenes Abgabebehiiltnis und Verfahren zu dessen

Herstellung.

@ Das Abgabebehiltnis ist fiir Stoffe vorgesehen, deren

Mindest-Viskositit bei Zimmertemperatur 10.000
cps betrdgt, aber bis zu 500.000 cps oder mehr anstei-
gen kann. Es weist einen Druckbehilter mit einem Abga-
beventil (15) auf. Zum Offnen des Abgabeventils wird
ein hohler Ventilschaft (22) in einem elastischen Ventil-
korper (23) geschwenkt. Dadurch entsteht am Ventil-
sitz (26) eine Offnung (32), durch die der abzugebende
Stoff iiber Durchldsse (28) und den Schaft (22) austre-
ten kann. Diese Konstruktion des Abgabeventils erlaubt
eine derart grosse Querschnittsfliche fiir den Durchfluss,
dass trotz geringen Treibmitteldruckes ein hinreichend
grosser Durchsatz durch das Ventil (15) gewihrleistet
ist. Da der Anfangsdruck héchstens 2,81 atii betragen
muss, kann der Druckbehilter diinnwandig ausgefiihrt
werden und z.B. aus Kunststoff bestehen. Es wird eine
beachiliche Kostensenkung erméglicht.
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PATENTANSPRUCHE

1. Mit abzugebendem Stoff und Treibmittel versehenes
Abgabebehiltnis mit einem Druckbehilter, der an seinem
einen Ende geschlossen ist und an seinem anderen Ende ein
Auslassventil hat, zur Aufnahme eines nach und nach unter
dem Druck des im Behilter eingeschlossenen Treibmittels
abzugebenden Stoffes, gekennzeichnet durch die Kombination
der folgenden Merkmale:

a) Das Treibmittel steht, wenn es gasformig ist, unter einem
Anfangsdruck im Bereich von 0,422 bis 2,81 atii und wenn
es fliissig ist, unter einem Anfangsdruck von 0,422 bis
1,69 atii, in beiden Fillen bei Zimmertemperatur gemes-
sen;

der abzugebende Stoff weist eine Viskositdt von wenig-
stens 10.000 cps bei Zimmertemperatur auf;

das Ventil (15) ist derart gestaltet, dass es beim Offnen
eine wirksame Offnung (32) freigibt, die einen Durchsatz
von wenigstens 0,8 g/sec bei dem genannten Druck er-
laubt und einen wirksamen Durchsatz bei den entspre-
chend zunehmender Abgabe aus dem Behéltnis vermin-
derten Driicken aufrechterhilt.

2. Behiltnis nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass zur Abtrennung zwischen dem Treibmittel und dem ab-
zugebenden Stoff eine Sperre (11) im Druckbehilter vorge-
sehen ist.

3. Behiiltnis nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Behiilterwand (10a) derart diinn ist, dass
der Innendruck Einbeulungen in der Wand auszubeulen ver-
mag.

4. Behiltnis nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die Behilterwand (10a) aus Aluminium
besteht und dass die Wandstirke in mm etwa gleich dem Pro-
dukt aus dem Dosen-Durchmesser in mm, multipliziert mit
0,0635 ist.

5. Behiltnis nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, dass das Ventil (15) einen hohlen Ventil-
schaft (22) aufweist, mit einer Vielzahl von Durchléssen (28)
zum Aufnehmen des abzugebenden Stoffes beim Offnen des
Ventils (15), dass ein Ventilkopf (29) am Boden des Ventil-
schaftes (22) befestigt ist und durch Neigen des Ventil-
schaftes (22) betiitigbar ist, dass ein ringférmiger Ventilsitz
(26) vorgesehen ist, durch den der Ventilschaft (22) hindurch
geht, dass ein Dichtungsring (30) iiber die obere Fliche des
Ventilkopfes (29) hinausragt und gegen die untere Fléiche des
Ventilsitzes (26) anliegt, um den Ventilschaft (22) bei ge-
schlossenem Ventil (15) gegen den abzugebenden Stoff ab-
zudichten, dass der genannte Dichtungsring (30) ferner der-
art wirkt, dass er einen Abstand zwischen dem Ventilkopf
(29) und dem Ventilsitz (26) in geschlossenem Zustand des
Ventils (15) aufrechterhiilt und dass der Ventilschaft (22)
unterhalb die untere Fliiche des Ventilsitzes (26) herunter-
ragt, und dass sich schiiesslich die im Ventilschaft (22) be-
findlichen Durchldsse unter den Boden des Ventilsitzes (26)
erstrecken, so dass alle Durchlisse (28) fiir den abzugeben-
den Stoff iiber den Dichtungsring (30) auf der Offnung (32)
des Ventils (15) zuginglich sind.

6. Behiltnis nach einem der Anspriiche 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Behilterwand (10a) aus Kar-
ton mit innen ausgekleideter, fliissigkeitsundurchléssiger
Folie besteht.

7. Behiltnis nach einem der Anspriiche 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Behilterwand (10a) Kunststoff-
material aufweist.

8. Behiiltnis nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, dass das Ventil (15) einen Ventilsitz (26),
einen hohlen Ventilschaft (22) zur Abgabe des zu spendenden
Stoffes und einen Ventitkopf (29) aufweist, der mit dem
Ventilschaft (22) fest verbunden und mit diesem schwenkbar

b)

<)

ist, dass der Ventilkopf (29) um einen Teil seiner Peripherie
als Schwenkort schwenkbar ist, und dass der Aussendurch-
messer des Ventilkopfes (29) das Drei- bis Fiinffache des In-
nendurchmessers des Ventilschaftes (22) betrégt (Fig. 3).

5 9. Behiltnis nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, dass das Ventil (15) einen Ventilkorper (23)
mit einem ringférmigen Ventilsitz (26) aufweist, dass ein
hohler Ventilschaft (22) vorgesehen ist, der durch den Ven-
tilsitz (26) hindurch verlduft und durch welchen der abzu-

10 gebende Stoff unter Druck abgegeben wird, dass ein Ventil-
kopf (29) vorgesehen ist, um den Durchsatz von abzugeben-
dem Stoff durch den Ventilschaft (22) abzusperren, dass der
Ventilschaft (22) wenigstens einen Durchlass (28) hat und
mit dem Ventilkopf (29) verbunden und derart gestaltet ist,

15 dass der Kopf (29) von seinem Sitz (26) wegschwenkbar ist,
um einen Durchgang (32) fiir den Stoff zu den Durchldssen
(28) des Ventilschaftes (22) freizugeben, und dass schliess-
lich ein rippenférmiger Dichtungsring (30) vorgesehen ist,
der iiber die obere Fliche des Ventilkopfes (29) vorsteht und

20 in geschlossenem Zustand des Ventils (15) unter dem Druck
des Stoffes gegen die Sitzfliche anliegt, um eine wirksame
Abdichtung des genannten Durchlasses (28) herbeizufiihren.

10. Behiltnis nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet,
dass der Ventilschaft (22) schwenkbar oder kippbar ist, dass

25 der Ventilkopf (29) bei Schwenken des Ventilschaftes (22) um
einen in seinem Umfangsbereich liegenden Schwenkpunkt
geschwenkt wird, um somit eine keilfrmige Offnung (32)
fiir den abzugebenden Stoff zu schaffen, und dass die Off-
nung (32) in diesem Zustand ein Grosstmass an einem Punkt

10 aufweist, der diametral dem Schwenkpunkt gegeniiberliegt

und sich in Richtung auf den Schwenkpunkt hin vermindert.

11. Behiltnis nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet,
dass sich die Durchlisse (28) im wesentlichen bis zur oberen
Fliche des Kopfes (29) erstrecken.

12. Behiltnis nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet,
dass der Dichtungsring (30) zwischen der Mittelachse des
Ventilkopfes (29) und dessen Umfang angeordnet ist.

13. Behiltnis nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die Wand des Druckbehilters aus einem Material von
40 solcher Beschaffenheit und solcher Dicke besteht, dass sie
einem Innendruck von 8,44 atii standhilt.

14. Behiltnis nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet,
dass Mittel zum Absichern des Ventilkopfes (29) gegen eine
seitliche Verschiebung vorgesehen sind.

15. Behiltnis nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet,
dass der Ventilkorper (23) derart gestaltet ist, dass er eine
ringférmige Kammer bildet, die sich im wesentlichen bis zu
dem oberen Bereich der im Ventilschaft (22) befindlichen
Durchlisse (28) hinauf erstreckt und dieselben umgibt, so dass
so der durch das Ventil (15) geregelte Strom des Stoffes bei des-

sen Offnen aufgrund der Kammer zu allen Durchlissen (28)
Zugang hat.
16. Behiltnis nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass der Behilter mit einem Becher (19) versehen ist, der eine
ss sich nach unten erstreckende Wand aufweist, dass das Ventil
(15) mit einem hohlen Ventilschaft (22) versehen ist, der eine
Vielzahl von Durchlissen (28) in seinem Bodenbereich zum
Eintritt des unter Druck stehenden Stoffes aufweist, dass das
Ventil (15) einen ringférmigen Sitz (26) und einen an dem

60 Kopf (29) befestigten Schaft (22) hat, dass der Kopf (29) von
grosserem Durchmesser als der Sitz (26) ist und sich im
wesentlichen iiber die Wand des Ventilbechers (19) hinaus
erstreckt, so dass sich der Ventilkopf (29) beim Kippen des
Ventilschaftes (22) gegen die genannte Wand ausserhalb des

6s Umfanges des Sitzes abstiitzt und eine Offnung (32) fiir den
Stoff auf 360° um die Durchidsse (28) herum gestattet, so
dass der einzelne Durchlass (28) auf der stromabwirts gele-
genen Seite wie auch der einzelne Durchlass (28) auf der
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stromaufwirts gelegenen Seite den abzugebenden Stoff durch
im wesentlichen ihre gesamte Querschnittsfliche empfingt.

17. Behdltnis nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass das Treibmittel ein verfliissigtes Gas in einer solchen be-
schrinkten Menge enthilt, dass dieses vollstéindig verdampft
ist, bevor die Temperatur von 54,5°C erreicht wird.

18. Behiltnis nach einem der Anspriiche 1 bis 17, da-
durch gekennzeichnet, dass der Behilter eine verschiebbare
Sperre (11) aufweist, die als Trennorgan zwischen einem ab-
zugebenden Stoff, der durch das offene Ende eingefiillt wird,
und einem durch den Einlass (16) im Boden (13) einzufiih-
renden Treibmittel dient.

19. Behiltnis nach einem der Anspriiche 1 bis 18, da-
durch gekennzeichnet, dass das Ventil (15) einen Ventilsitz
(26) aufweist und oberhalb der Bodenfliche des Ventilsitzes
sowie ausserhalb des Umfanges des Ventilsitzes (26) eine An-
lagefléiche aufweist, dass ein hohler Ventilschaft (22) vorge-
sehen ist, der mit Durchldssen (28) fiir den abzugebenden
Stoff versehen ist, dass ein Ventilkopf (29) an dem Ventil-
schaft (22) befestigt und zusammen mit diesem kippbar ist,
dass der Ventifkopf (29) einen grosseren Durchmesser als der
Sitz (26) aufweist sowie einen Umfangsbund (31) hat, der sich
iiber die Sitzfliche des Ventilsitzes (26) hinaus erstreckt und
beim Offnen des Ventils (15) in der Lage ist, an einer Stelle
an die Ventilsitzflache anzuliegen, und, indem er (31) um
diese Stelle schwenkt, den Ventilkopf (29) véllig ausser Ein-
griff mit dem Ventilsitz (26) zu bringen.

20. Behiltnis nach einem der Anspriiche 1 bis 19, da-
durch gekennzeichnet, dass der Anfangsdruck 0,703 bis 1,05
atii betrigt, dass das Ventil (15) geniigend grosse Durchlisse
(28) aufweist, um wenigstens eine Abgabe des Stoffes von
0,8 g/sec bei diesem Anfangsdruck des Treibmittels zu ge-
wihrleisten, und zwar auch bei Driicken nach wiederholten
aufeinanderfolgenden Abgaben von Stoff.

21. Behiltnis nach einem der Anspriiche 1 bis 20, da-
durch gekennzeichnet, dass der Behilter unter einem Druck
von 1,41 atii steht, dass der abzugebende Stoff eine Visko-
sitiit von etwa 300.000 cps aufweist, und dass das Ventil (15)
eine derartige Durchsatz-Kapazitit hat, dass der Stoff beim
Offnen des Ventils (15) in einer Menge von etwa 0,8 g/sec
abgegeben wird.

22. Behiltnis nach einem der Anspriiche 1 bis 21, da-
durch gekennzeichnet, dass der Behilter aus Kunststoff be-
steht und eine Wandstirke (10a) von weniger als 1,52 mm
aufweist.

23. Verfahren zum Herstellen von Behiltnissen nach An-
spruch 1, die mit einer Menge eines Stoffes gefiillt werden,
welcher eine Viskositit von wenigstens 10.000 cps aufweist,
und die ferner ein Treibmittel enthalten, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Stoff durch das offene Ende in den Raum
(10c) oberhalb einer Sperre (11) eingefiillt wird, dass ein
Ventil (15) mit dem oberen Ende (20) des Behilters dichtend
verbunden wird, dass ein gasformiges Treibmittel in den
Raum (10b) unterhalb der Sperre (11) eingefiihrt wird, bis
ein Druck von 0,422 bis 2,81 atii bei Raumtemperatur er-
reicht wird, oder dass ein fliissiges Treibmittel eingefiillt wird,
bis ein Druck von 0,422 bis 1,69 atii bei Raumtemperatur
erreicht wird, und dass schliesslich der Einlass (16) abge-
dichtet wird.

24. Verfahren nach Anspruch 23, dadurch gekennzeich-
net, dass das Treibmittel derart gewihlt wird, dass ein Maxi-
maldruck von 6,33 atii bei 54,5°C erreicht wird.

25. Verfahren nach Anspruch 23, dadurch gekennzeich-
net, dass das Treibmittel ein Druckgas aufweist, das bei einem
Druck von 0,703 bis 1,05 atii eingefiillt wird, und dass
fliichtige Fliissigkeit in einem solchen geringen Anteil vor-
liegt, dass diese unterhalb 54,5°C véllig verdampft.
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Die Erfindung betrifft ein mit abzugebendem Stoff und
Treibmittel versehenes Abgabebehiltnis mit einem Druck-
behilter, der an seinem einen Ende geschlossen ist und an
seinem anderen Ende ein Auslassventil hat, zur Aufnahme

s eines nach und nach unter dem Druck des im Behilter ein-
geschlossenen Treibmittels abzugebenden Stoffes sowie ein
Verfahren zu dessen Herstellung.

Zum besseren Verstindnis der Erfindung sei beispiels-
weise auf die Bestimmungen des Verkehrsministeriums der

10 Vereinigten Staaten von Amerika verwiesen, und zwar auf
deren Tarif Nr. 30, der sich mit geféhrlichen Stoffen befasst
und Vorschriften fiir Schiffsbehilter aufweist.

Diese Bestimmungen, die dort in Abschnitt 173.306 wie-
dergegeben sind, kennen zwei Arten von Drucksystemen fiir

15 Metallbehilter:

1. Fiir Druckgase muss der Behilter dem dreifachen Druck
bei 21°C standhalten.

2. Fiir Fliissiggase muss der Behilter dem eineinhalbfachen
des Gleichgewichtsdruckes bei 54,5°C standhalten.

20  Bei der Bestimmung der Druckanforderungen fiir Druck-
behilter muss die Tatsache beriicksichtigt werden, dass das
Anfangsvolumen im Behilter, der mit dem abzugebenden
Stoff noch nicht gefiillt ist, etwa ein Drittel des Gesamt-
volumens ausmacht. Wird somit Druckgas angewandt, so be-

25 tréigt der Anfangsdruck das Dreifache des End(minimum)-
Druckes. Ist z.B. fiir einen gegebenen Stoff ein Mindestdruck
von 2,3 atii erforderlich (weil das natiirlich ebenfalls der End-
druck ist), so wird ein Anfangsdruck von 6,96 atii benétigt.
Der Behilter muss somit einem Druck des Dreifachen von

30 6,96 atii standhalten, also ca. 21 atii. Werden in einem sol-
chen Falle beispielsweise inerte Treibgase verwendet, so la-
gen deren Driicke in der Grossenordnung von 6,33 bis 7,03
atil.

Wird ein fliissiges Treibmittel verwendet um 2,3 atii bei

35 21°C zu erhalten, so hat dieses einen Druck von ca. 7 atii
bei 54,5°C. Der Behiilter muss somit einem Berstdruck von
ca. 10,5 atii standhalten. Um einen Mittelwert von 4,68 atii
bei 21°C zu erreichen, ist eine Berstfestigkeit von 17,6 atii
erforderlich.

40 Mit jeweils einem Ventil versehene Druckbehilter sind in
der Mehrzahl aller Fille derart ausgefiihrt, dass sie einen
Spriihnebel gering-viskoser Fliissigkeiten oder Gase abgeben,
oder einen Schaum von gering-viskosen Fliissigkeiten oder
Gasen. In beiden Fillen ist die Anwendung eines Anfangs-

45 druckes von ca. 2,46 atil bei 21°C fiir verfliissigte Gase
(fliichtige Fliissigkeiten) oder 7,02 atii fiir Druckgase erfor-
derlich, um eine Atomisierung oder ein Schiumen zu errei-
chen. (Die Anwendung von unter geringem Druck stehenden,
verfliissigten Gasen in Glasbehiltern zur Zerstdubung von

5o Parfiimen u. dgl. erforderte die Verwendung teurer Treib-
mittel und Ventile.)

Als die Sperrdruckspender fiir viskose Fluide vor etwa
zwanzig Jahren begannen, verfiigte man — wie iibrigens auch
heute noch — lediglich iiber Ventile mit sehr kleinen Aus-

55 lassoffnungen und iiber Behilter fiir hohe Driicke. Die An-
wendung dieser Behélter machte Hinweise an die Verbraucher
notwendig, solche Behilter wegen der Explosionsgefahr nicht
dem Sonnenlicht auszusetzen und nicht in Aschenkésten und
offene Feuer zu werfen. Solche Behilter wurden daher aus

60 starkwandigem Blech gefertigt. Hierdurch stiegen die Kosten
fiir deren Herstellung und Transport. Ausserdm war es hier-
bei schwierig, ein Einbeulen sowie das Entweichen des Treib-
mittels zu vermeiden.

Die vorliegende Erfindung bezweckt die Schaffung der-

65 artiger Druckbehéltnisse mit oder ohne Sperre, die die fol-
genden Vorteile aufweisen:

1. Einsparungen in Gestalt geringerer Kosten
2. Sicherheitsvorteile infolge des geringeren Druckes
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3. Vorteile des Umweltschutzes; pro Dose wird weniger
Material verwendet, und es lassen sich Metalle und
Plastik verwenden

4. Das Einbeulungsproblem ist geldst.

Das Abgabebehiltnis gemiss der Erfindung zeichnet sich
durch die Kombination der folgenden Merkmale aus:

a) Das Treibmittel steht, wenn es gasformig ist, unter einem
Anfangsdruck im Bereich von 0,422 bis 2,81 atii und
wenn es fliissig ist, unter einem Anfangsdruck von 0,422
bis 1,69 atii, in beiden Fillen bei Zimmertemperatur ge-
messen;

b) der abzugebende Stoff weist eine Viskositit von wenig-
stens 10.000 cps bei Zimmertemperatur auf;

c) das Ventil ist derart gestaltet, dass es beim Offnen eine
wirksame Offnung freigibt, die einen Durchsatz von we-
nigstens 0,8 g/sec bei dem genannten Druck erlaubt und
einen wirksamen Durchsatz bei den entsprechend zuneh-
mender Abgabe aus dem Behiiltnis verminderten Driik-
ken aufrechterhilt.

Die Erfindung ist nachfolgend anhand von Ausfiihrungs-
beispielen néher erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 zeigt eine Niederdruckdose gemiss der Erfindung,
und zwar in einem Axialschnitt, teilweise im Aufriss.

Fig. 2 gibt das zugehdrende Tippventil in geschlossenem
Zustand wieder, und zwar in einer vergrosserten Ansicht und
im Axialschnitt.

Fig. 3 zeigt das Ventil gemiss Fig. 2 in Offen-Steliung.

Fig. 4 zeigt ein erfindungsgemisses Ventil abgewandelter
Bauart, wiederum im Axialschnitt.

Fig. 5 zeigt eine weitere Ausfiihrungsform eines Ventils
im Axialschnitt.

Fig. 6 ist eine Ansicht dhnlich Fig. 1 eines erfindungs-
gemissen Behiilters, der mit einem einteiligen Boden ausge-
riistet ist.

Wie man aus Fig. 1 erkennt, weist die Druckspriihdose 10
eine zylindrische Wand 10a auf. Sie umschliesst eine Sperre
in Gestalt eines Kolbens 11 mit einer nach unten weisenden
Schiirze 12. Der Boden 13 des Behiilters ist durch eine dop-
pelte Naht 14 mit der Wand 10a verbunden.

Der Nutzraum 10b der Dose 10 wird durch deren offenen
Behilter vor Montage des Ventils 15 mit dem abzugeben-
den Stoff gefiillt. Nach dem Aufsetzen des Ventils auf das
Oberteil der Dose und dem Abdichten gegen den Dosenkdr-
per (wobei des Ventil in Geschlossenstellung ist), wird der
Raum 10c unterhalb des Kolbens 11 und innerhalb der
Schiirze 12 mit einer Menge eines Treibmittels gefiillt, das
unter einem Druck von 0,422 - 2,81 atii steht. Die Einfiillung
wird durch einen Finlass 16 vorgenommen, der sodann durch
einen Pfropfen 17 aus Gummi oder dergleichen geschlossen
wird.

Gemiiss der Erfindung und aufgrund des verminderten
Anfangsdruckes sind sowohl die zylindrische Wand der Dose
10 als auch deren Boden 13 von wesentlich geringerer Stirke
und somit von geringerem Gewicht, als solche Teile zuvor
bei Druckdosen dieser Art waren, ungeachtet dessen, ob sol-
che Dosen aus Metall, Kunststoff, Karton oder dergleichen
bestanden. So kann der zylindrische Korper 10 aus Alumi-
nium bestehen, welches auch bei Bier- oder alkoholfreien
Dosen verwendet wird, bei einer Wandstirke von anndhernd
0,127 mm, im Gegensatz zu einer Wandstidrke von etwa
0,38 mm, bei einer Aerosol-Dose herkdmmlicher Bauart.

Der zylindrische Kérper der Dose 10 kann auch aus ex-
trudiertem, thermoplastischem Material mit einer Wand-
stirke von beispielsweise 0,38 mm bis 0,76 mm gefertigt
werden. Er kann ferner aus Karton bestehen, der eine Auf-
lage aus Plastik- oder Metallfolie aufweist oder eine kunst-
harzbeschichtete Oberfliche, die gegeniiber Gasen und Fliis-
sigkeiten undurchlissig ist.

Zwischen der Schiirze 12 und der inneren Wandfliche des
Nutzraumes 10a sollte ein Spalt sein, der geniigend gross ist,
um ein wenig des abzugebenden Stoffes eindringen zu las-
sen. Hierdurch wird eine Dichtung zwischen dem in Raum

s 10c und dem in dem Nuizraum 10b enthaltenen Stoff ober-
halb des Kolbens herbeigefiihrt.

Der in oben beschriebener Weise bei vermindertem Druck
gefiillte Behilter ist mit einem Abgabeventil ausgestattet, das
in der Lage ist, den Stoff bei einem ausreichenden Durch-

10 satz sowohl bei dem Ursprungsdruck als auch bei dem in-
folge weiterer Abgaben gesenkten Druck zu liefern.

Die Figuren 2-5 beschreiben Ventile, die geeignet sind,
mit den oben beschriebenen Dosen zusammengebaut zu wer-
den, und die die notwendigen Durchsatzkapazitéiten inner-

15 halb der Grenzen des Ventils haben,

Der Ventilkdrper umfasst einen metallischen, vorzugs-
weise aus Aluminium bestehenden Rahmen oder Becher 19,
der zu einer Oberkante 20 des Korpers 10a umgebdrdelt sein
kann, oder der mit der Oberkante des Zylinders zu einer

20 Doppelnaht 20a verbunden sein kann — siehe Fig. 6.

Wie man am besten aus Fig. 2 erkennt, weist das Ventil
einen elastischen Ventilkdrper 21 aus Gummi oder derglei-
chen auf. Dieser ist gegen den Ventilschaft 22, durch den der
durch die Offnung des Ventils abzugebende Stoff austritt,

25 abgedichtet. Der Ventilkorper 21 umschliesst einen geboge-
nen Teil 23 von ringformigem Querschnitt, dessen obere
Kante gegen eine dem Ventilschaft 22 angeformte Schulter
24 anliegt und somit eine Dichtung in diesem Bereich herbei-
fiihrt, und auch an einem Punkt des Druckes, wenn der Ven-

30 tilschaft 22 geneigt oder gekippt ist. Teil 23 des Ventilkor-
pers weist eine Verengung 25 auf, wodurch eine weitere Ab-
dichtung mit dem Bodenteil des Ventilschaftes 22 erzielt
wird. Korper 21 ist ferner mit einem Fortsatz in horizontaler
Richtung ausgestattet, um einen ringférmigen Ventilsitz 26 zu

15 e1zielen, dessen Funktion im folgenden noch beschrieben wird.

Das Unterteil des Ventilschaftes 22 hat die Form von im
Abstand zueinander angeordneten Pfosten 27. Diese gestatten
Durchlisse 28, die zum hohlen Innenraum des Ventilschaftes
unabnehmbar befestigt. Der Kopf 29 ist mit einem im

40 einem als kreisférmige Scheibe ausgebildeten Ventilkopf 29
unabnehmbar befestigt. Der Kopf 29 ist mit einem im
Querschnitt rippenformigen Dichtungsring 30 versehen, der
normalerweise in den Ventilsitz 26 eindringt und eine Dich-
tung zwischen dem Nutzraum 10b der Dose und dem Innen-

4s raum des Ventilschaftes 22 herbeifithrt. Der Dichtungsring
30 befindet sich zwischen dem Zentrum des Ventilkopfes und
dessen Umfangsbereich. Der Ventilkopf 29 ist an seinem
Umfang mit einem aufwirts gerichteten Bund 31 ausgestat-
tet. Dieser weist eine Anzahl von Nuten 33 auf. Durch die

so Nuten 33 vermag der abzugebende Stoff zu stromen und iiber
den rippenformigen Dichtungsring 30 hinwegzutreten, wenn
das Ventil gedffnet ist. Der genannte Bund 31 wirkt sodann
zugleich als Drehpunkt und als Abstands-Einstell-Organ.

Wie man aus Fig. 3 erkennt, wird der Ventilkopf 29 bei

ss Neigen des Ventilschaftes 22 in jeglicher Richtung um einen
Punkt auf seinem Umfang herumgeschwenkt, und zwar im
wesentlichen um einen auf dem angehobenen Bund 31 be-
findlichen Punkt in erheblichem Abstand von der Langs-
achse des Schaftes. Auf diese Weise entsteht eine grosse Off-

6o nung 32 (siehe Fig. 3) zum Hindurchlassen des Stoffes aus
dem Nutzungsraum 10b in den hohlen Innenraum des Ven-
tilschaftes 22.

Wird der Ventilschaft 22 geneigt, so wird ein entspre-
chender Teil des Ventilkorpers 23 zusammengedriickt; nach

¢s dem Freigeben des Ventilschaftes 22 kehrt dieser in seine
normale, vertikale Stellung zuriick. In diesem Augenblick
kehrt Ventilkopf 29 in seine Schliessstellung zuriick, in wel-
cher der Abdichtungsring 30 gegen den Sitz 26 gepresst wird.



In Offenstellung des Ventilkopfes 29 fliesst der Stoff durch
die Offnung 32 und umstrémt somit die Abdichtung 30, wo-
bei gleichzeitig ein Teil dieses Dichtungsringes 30 in Ein-
griff mit dem Ventilsitz 26 verbleibt.

Wie man erkennt, werden der Boden des Ventilschaftes
und dessen Pfosten 27 dann nach abwirts geschwenkt, wenn
der Ventilschaft 22 geneigt wird. Der zu spendende Stoff
vermag sodann zwischen dem abgehobenen Bund 31 und der
Kriimmung 34 des Ventilbechers 19 oder Ventilgehéduses hin-
durchzutreten. Die Nachgiebigkeit des Ventilkorpers 21 er-
laubt es dem Ventilkopf 29, zu der geschlossenen Dichtungs-
stellung dann zuriickzukehren, wenn der Ventilschaft 22 frei-
gegeben wird.

Die in Fig. 4 dargestellte Ausfiihrungsform der Erfindung
erleichtert die Abgabe des zu spendenden Gutes nach einer
Seite hin. Bei dieser Ausfiihrungsform ist der Ventilschaft 22
in seinem oberen Bereich von einer Buchse 37 umgeben.
Diese lduft in eine nach einer Seite hin gerichtete Diise 35
aus. Der Diise bzw. der Buchse ist eine Haube 36 ange-
formt, die dazu dient, das Ventil abzuschirmen. Die Buchse
37 ist mit einer Schulter 38 versehen, gegen welche der Ven-
tilschaft 22 anliegt. In Buchse 37 ist ferner eine ringférmige
Rille zur Aufnahme eines O-Ringes aus Gummi oder der-
gleichen vorgesehen, um den Ventilschaft 22 an dieser Stelle
abzudichten. Im iibrigen sind diejenigen Teile, die Teilen in
Fig. 2 und 3 entsprechen, gleich nummeriert und arbeiten in
derselben Weise.

Wie man aus den Figuren 2 und 3 erkennt, liegt der
Bund 31 des Ventilkopfes 29 gegen einen nach abwirts ge-
richteten Teil des Ventilbechers an, um eine seitliche Bewe-
gung oder Verschiebung des Ventilkopfes wihrend des Nei-
gens des Ventilschaftes 22 zu verhindern.

Wie aus Figur 4 weiterhin erkennbar ist, fiihrt bereits
eine geringe Neigung des Ventilschaftes 22 zu einer recht
grossen Offnung des Ventils um den aufrecht stehenden
Bund 31 hinweg und gestattet somit einen hohen Durchfluss

durch das Ventil hindurch. Dies geht darauf zuriick, dass sich _

der Schwenkpunkt des Kopfes 29 in recht grossem Abstand
von der Mittelachse des Ventilschaftes 22 befindet.

Bei der Ausfiihrungsform gemiss Fig. 5 wird bei einem
gegebenen Neigungswinkel ein noch grésserer Weg fiir das
Gut geschaffen. Hierbei erstreckt sich der Neigungsring im
Umfangsbereich des Ventilkopfes betriichtlich oberhalb der
Bodenflidche des Sitzes. Beim Schwenken des Ventilkopfes
kommt dieser Schwenkring in Eingriff mit einem Teil des
Ventilbechers oberhalb des Umfanges des Ventilsitzes, wo-
durch sowohl der Schwenkradius des Dichtungsringes als
auch des Schwenkringes vergrossert werden.

Wie man aus Fig. 5 erkennt, sind diejenigen Teile, die
denjenigen in den Figuren 2, 3 und 4 dargestellten entspre-
chen, mit denselben Bezugszeichen versehen, jedoch mit dem
Zusatz <a».

Der wesentliche Unterschied gegeniiber den Ausfiihrungs-
formen gemiss Figuren 2, 3 und 4 besteht darin, dass der
Bund 31a eine grossere Hohe als der Dichtungsring 30a auf-
weist, also diesen in der Darstellung gemiss Fig. 5 iiberragt.
Der obere Bereich des Bundes 31a ist noch betriichtlich héher
als der Bodenbereich des Ventilsitzes 26a und befindet sich
auf einem grésseren Schwenkradius des Ventilkopfes.

Wie auch bei den Ausfiihrungsformen gemiss der anderen

Figuren hélt Dichtungsring 30a einen Abstand zwischen der
oberen Fliiche des Ventilkopfes 29a und der Bodenfliche des
Ventilsitzes 26a ein. Hierdurch kann sich Durchlass 28a eine
betrichtliche Strecke unterhalb des Bodens des Ventilsitzes
erstrecken.
Der Bund 31a reicht bis zu einer Schulter 19b des Ventil-

bechers. Dabei spielt es keine Rolle, ob der Ring eine Dich-

- tungsfunktion gegen den Ventilbecher ausiibt oder nicht. In

5 625180

jedem Falle dient die Schulter 19b dazu, den Ventilkopf zu
zentrieren und eine seitliche Verschiebung bei Schwenken des
Ventilschaftes 22a zu vermeiden.

Neigt man Ventilschaft 22a in jeglicher Richtung, so

s tippt der Bund 31a gegen die Schulter 19b und bewirkt hier-
durch eine relativ grosse Offnungsbewegung im Bereich des
diametral gegeniiberliegenden Punktes des Bundes 31a auf-
grund der Tatsache, dass der Durchmesser des Ventilkopfes
einen grosseren Durchmesser als sein Sitz aufweist. Dies ge-

10 Schieht in einem solchen Masse, dass der gesamte Dichtungs-
ring 30a schnell von dem Ventilsitz abhebt, wenn man den
Ventilschaft 22a schwenkt oder kippt. Der abzugebende Stoff
hat sodann zu simtlichen Durchlissen 28a iiber die gesamten
360° hinweg Zugang, was in einem geringen Durchflusswider-

15 stand durch das Ventil hindurch resultiert.

Wie bereits bei den anderen Ausfiihrungsbeispielen, so
erlaubt auch hier das Abstandhalten der oberen Oberfliiche
des Ventilkopfes von der Bodenfliche des Ventilsitzes gros-
sere Durchlisse 28a im unteren Bereich des Ventilschaftes

20 22a. Das bedeutet, dass die Durchlésse von grésserer Hohe
sein konnen und somit eine viel grossere Querschnittsfliche
bereitstellen konnen.

In Fig. 6 erkennt man einen Teil einer unter Druck ste-
henden Dose. Hierbei hat der Boden nicht die Form eines

25 getrennten Organs, das gebordelt oder doppelt gesdumt mit
der Bodenkante der zylindrischen Behilterwand ist. Vielmehr
ist diese Ausfithrungsform nach Art einer Bierdose gestaltet,
bei der der Boden einteilig mit der zylindrischen Wand der
Dose ist. Boden 11a ist jedoch mit einem Einlass 16 versehen

30 sowie auch in Fig. 1 dargestellt. Hierdurch wird unter Druck
befindliches Treibmittel eingefiihrt, wonach der Einlass 16
mit einem Pfropfen 17 verschlossen wird.

Die oben beschriebenen Ventile gestatten einen wesent-
lich grosseren Durchsatz von viskosen Stoffen von 10.000 cps

35 und mehr bei verminderten Driicken, als die bekannten Clay-
ton-Ventile, die bei Dosen angewandt werden, die mit den-
selben verminderten Driicken und mit denselben Stoffen ar-
beiten. So hat ein Clayton-Ventil, das bei einem Druckbe-
hilter verwendet wird, welcher teilweise mit einer K#sezube-

49 reitung gefiillt ist, die eine Viskositit von iiber 300.000 cps
hat, drei Offnungen im Boden des Ventils, deren jede etwa
2,3 mm Durchmesser hat. Ein solches Ventil liefert bei 1,41
atii einen Durchsatz von nur 0,2 g pro Sekunde, der fiir Kiise
nicht ausreicht.

45 Die hier beschriebenen Ventile, die in gleicher Weise mit
drei Durchlissen am selben Ort in dem vertikalen Ventil-
schaft wie bei dem Clayton-Ventil ausgestattet sind, er-
brachten einen Durchsatz derselben Kisezubereitung von
0,8 g pro Sekunde bei 1,41 atii, was durchaus annehmbar ist.

so  Es wurde bereits weiter oben auf die wesentlich geringe-
ren Kosten von Druckventilverpackungen gemiss der Erfin-
dung verwiesen.

Die grosste, praktisch anwendbare Grosse von Zahn-
pastatuben, die zur Zeit Nichtdruck-Verpackungen darstellen,

ss liegt bei etwa 0,24 1 und kosten in USA 10-11 cent (fiir die
aufrollbare Tube). Bei Anwendung der von den Zahnpasta-
Herstellern verwendeten Mengen vermag die Druckverpak-
kung gemiiss der Erfindung zu etwa gleichem Preise verkauft
zu werden. Zahnpastatuben von wirtschaftlicherer Grosse

60 werden zur Zeit nicht vertrieben, da sie zu umstiindlich in
der Handhabung sind. Demgegeniiber lisst sich eine Nieder-
druck-Packung mit Sperre verwenden, die etwa 0,36 1 Zahn-
pasta aufnehmen kann; sie ldsst sich leichter handhaben und
kostet etwa 13-14 cent, was etwa 4,7 cent/1 entspricht. Dies

6s bedeutet, dass 0,36 1 Zahnpasta einschliesslich der Zahnpasta
zu einem Preis verkauft werden kénnen, der wesentlich ge-
ringer pro I liegt, als Tuben herkommlicher Art mit 0,24 1
Inhalt.
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In gleicher Weise lassen sich erhebliche Ersparnisse bei
der Druckverpackung anderer fliessfahiger Materialien er-
zielen, die Viskositiiten von 10.000 cps und mehr aufweisen,
wie beispielsweise Kiise, Brotaufstriche, Fette, Ole, Haar-
pomaden und dergleichen. Im allgemeinen sind Fiilldriicke
von 0,7-1,05 atii ausreichend, um befriedigende Abgabe-
Durchsitze fiir Viskosestoffe zu erzeugen, vorausgesetzt, dass
Auslassventile hoher Durchsatzleistung, wie oben gemiss der
Erfindung beschrieben, verwendet werden.

Der wirtschaftliche Vorteil von Plastikdosen oder Plastik-
Behiltern mit einer Wandstirke von 0,54 mm (wie aufgrund
der vorliegenden Erfindung ermdglicht) gegeniiber herkémm-
lichen Wandstirken von 1,52 mm wird durch das folgende
Beispiel erldutert:

Polyester und Acetale kosten in den Vereinigten Staaten
etwa 176 cent/kg, ein Plastikbehilter zur Aufnahme von
0,06 | wiegt etwa 28,4 g bei einer Wandstirke von. 1,52 mm
und 9,4 g fiir eine Wandstérke von 0,54 mm, was geméss
der Erfindung zulissig ist. Hieraus resultiert eine Ersparnis
von 19 g oder 3,3 cent pro Einheit.

Aus der folgenden Tabelle ergeben sich Beispiele von
plastischen Materialien und deren Zugfestigkeiten, wie auch
der Wandstirken, die ein Bersten ausschliessen bei Behiltern
mit Aussendurchmessern von 50,8 mm und bei verschiedenen
Driicken:

10

15

20

Art des plastischen Materials Zugfestigkeit psi

Wandstirke fiir 50,8 mm Aussendurchmesser.
Dosen in Durchmessern

Kp/cm? .. . fiir 100% fiir 200%
fiir 2,11 ati Sicherheftsfaktor Sicherheitsfaktor

Polyithylen
Polypropylen 176 0,3 mm 0,6 mm 0,9 mm
Acrylonitril-Butadien-Styren
Polyest
AZ:;Z er } 352 0,15 mm 0,3 mm 0,45 mm
Nylon
Polyester
Polykarbonate
Acetale 703 0,075 mm 0,15 mm 0,225 mm
verstirkte
Kunststoffe

Wandstirken fiir 25,4 mm Aussendurchmesser-Dosen be-
tragen die Hilfte der obigen und fiir andere Aussendurch-
messer in entsprechendem Masse.

Die Tabelle gibt die Mindeststidrken an und zeigt nur die
relativen Festigkeiten, nicht aber notwendigerweise die prak-
tisch verwendeten Wandstérken.

Bei plastischen Werkstoffen gibt es erhebliche Uberlap-
pungsbereiche der Festigkeiten, so dass die obige Tafel nur
Richtwerte enthalten kann.

Derzeit erhiltliche plastische Sperr-Behilter haben Wand-
stirken im Bereich von etwa 2,54 mm oder mehr fiir Plastik-
materialien der unteren Festigkeitswerte, und von iiber
1,5 mm fiir die Plastikmaterialien der hochsten Festigkeits-
werte. Einige der in obiger Tabelle wiedergegebenen Wand-
stidrken sind fiir die praktische Anwendung zu gering. Sie
konnen jedoch innerhalb eines praktischen Bereiches erhoht
werden und dabei immer noch unter 2,54 mm und 1,5 mm
bleiben.

Die folgenden Treibmittel konnen in verschiedenen Mi-
schungen in einer erfindungsgeméissen Dose bzw. in einem
erfindungsgemissen Behilter verwendet werden. Der Anteil
der fliissigen Treibmittel ist der Menge nach und aus den

oben erwihnten Griinden beschréinkt.
Beispiele von Treibmitteln
Druckbereich 0,422 bis 2,11 atii. Treibmittel und Gase
50 und Mischungen von Gasen und Treibmitteln, jedoch nicht
beschrinkt auf die folgenden.
1. Fiir den Bereich von 2,11 atii:
40% Treibmittel 12, 60% Treibmittel 11
25% Treibmittel 12, 75% Treibmittel 114
5520% Treibmittel 115, 80% Treibmittel 114
Mischungen von Treibmitteln 22 mit 113 und/oder 114 und/
oder 21
Treibmittel 318.
Kohlenwasserstoffmischungen, wie Butane und Propane
60 mit Niederdruckkohlenwasserstoffen, wie Pentane, d.h. so-
wohl normale Kohlenwasserstoffe und ihre Isomere.
Luft, Stickstoff, Kohlendioxyd, jedes andere Inert-Gas bei
2,11 atii.
II. Fiir den 0,422 atii Bereich:
6512% Treibmittel 12, 92% Treibmittel 11
209% Treibmittel 12, 80% Treibmittel 113
90% Treibmittel 114, 10% Treibmittel 113
Treibmittel 21



Kohlenwasserstoffmischungen von Pentanen mit hoher-
driickigen Kohlenwasserstoffen, wie Butane und Propane,
d.h. sowohl normale Kohlenwasserstoffe als auch deren Iso-
mere.

Luft, Stickstoff, Kohlendioxyd sowie jegliches andere Inert-
Gas bei 0,422 atii.

Fiir Zwischen-Druck-Bereiche lassen sich Mischungen der
obengenannten Treibmittel in verschiedenen Mischsitzen an-
wenden.

Die obengenannten Treibmittel und deren Mischungs-
verhiltnisse zum Erzielen der angegebenen Driicke wurden
der allgemein bekannten Aufstellung von DuPont entnom-
men, aus welcher die Anteile fiir einen 2,81 atii-Ladedruck
wie auch fiir Zwischendriicke zwischen 0,422 und 2,81 atii
leicht entnommen werden kénnen.

11 ist Trichlormonofluormethan
12 ist Dichlordifluormethan
21 ist Dichlormonofluormethan
22 ist Chlordifluormethan
114 ist Dichlorotetrafluormethan
318 ist Octafluorcyclobutan
315 ist Chlorpentafluordthan
113 ist Trichlortrifluorithan.

Treibmittel

Die Anwendung anderer Treibmittel als Luft, Sauerstoff
oder Kohlendioxyd wird bei dem beschriebenen System auf
ein Mindestmass zuriickgefiihrt; wenn solche Stoffe ange-
wandt werden, dann in kleineren Mengen.

Wie oben erwihnt, kann das Treibmittel entweder ein
Gas bei einem Ladedruck von 0,422 bis 2,81 atii, oder eine
fliichtige Fliissigkeit bei einem Ladedruck von 0,422 bis 1,69
atii oder eine Mischung aus einem Gas bei dem zuvor er-
wihnten Druck mit einer Treibfliissigkeit sein, wobei die
Fliissigkeit in jedem Fall in beschrankter Menge vorliegt, die
insgesamt in den Dampfzustand tiberfiihrt wird, bevor die
Temperatur von 54,5°C erreicht wird.

Die Dose bzw. der Behilter besteht aus einem im wesent-
lichen zylindrischen Hohlk&rper, der an seinem oberen Ende
offen ist und einen Boden besitzt, der entweder einteilig mit
der zylindrischen Wand oder gasdicht mit dieser verbunden
ist. Der Boden enthilt eine Einlassoffnung, wihrend die zy-
lindrische Wand mit der Sperre ausgestattet ist, vorzugsweise
in Gestalt eines hohlen Kolbens, der an seinem Boden offen
ist und etwa ein Drittel des Behiilter-Inhaltes einnimmt. Der
abzugebende Stoff wird dann durch das offene untere Ende
eingefiillt und das gesamte Ventil gasdicht auf dem oberen
Teil des zylinderférmigen Mantels befestigt. Das Treibmit-
tel wird nunmehr durch die im Boden befindliche Offnung
dem Kolben zugefiihrt, wonach diese Offnung verstopft oder
auf andere Weise abgedichtet wird.

Die Erfindung sieht eine neue Form des Abgabeventils
vor. Dieses erlaubt eine derart grosse Querschnittsfliiche des
Durchflusses, dass trotz geringen Treibmitteldruckes ein hin-
reichend grosser Durchsatz durch das Ventil gewihrleistet ist.
Da der Druck gegeniiber herkdmmlichen Druckbehiltern ver-
mindert ist, kann die Wandstirke des Behilters, dessen Man-
tel beispielsweise aus Metall besteht, gegeniiber den vor-

bekannten, unter einem Druck von 7,03 atii oder mehr stehen-

den Dosen, erheblich vermindert werden. Daher vermindern
sich sowohl die Kosten infolge Verminderung des Druckes,
als auch infolge geringerer Metallgewichte des Behilters.
Gleichzeitig wird die Menge des Metallabfalles vermindert.
Ahnliche Einsparungen werden durch die Anwendung der
Erfindung dann erzielt, wenn der Behilter aus Plastik, La-
minaten oder anderen Werkstoffen besteht, die beispiels-
weise Papier aufweisen und gegeniiber Gasen und Fliissig-
keiten undurchlissig sind.
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Die Menge und die Art des Fliissiggases werden so be-
rechnet und bestimmt, dass dieses vollig verdampft ist, bevor
es seine Temperatur von 54,5°C erreicht hat. Es wirkt dann
als Druckgas, wobei es einen geringeren Druck bei 54,5°C

s und darunter aufweist, als dies normalerweise der Fall ist
(d.h. bei stindiger Zufuhr eines fliissigen Treibmittels). Des-
halb sind geringere Wandstiirken fiir die Verpackung und so-
mit noch grossere Sicherheit moglich.

Fiir ein gemiss der Erfindung gestaltetes Ausfiihrungs-

10 beispiel lassen sich die folgenden Angaben machen: Fiir einen
Behiilter von 0,18 | wird eine Menge eines fliichtigen, fliissi-
gen Fluorkarbon-Treibmittels wie beispielsweise «Freon» ver-
wendet, weniger als 4 g innerhalb des spéter zu beschreiben-
den Kolbens, bei einem Volumen von etwa 0,06 1, im Ge-

15 gensatz zu 7-10 g, welche bisher allgemein verwendet wurden.
Beziiglich der 0,18 | kann die Menge etwas variieren, je nach
dem Typ des verwendeten Fluorkarbons. Ahnliche Einspa-
rungen der Menge des fliichtigen, fliissigen Hydrokarbons
oder anderen Treibmittels lassen sich gemiss der Erfindung

20 tiir den angegebenen Zweck erzielen.

Die begrenzte Menge fliichtigen, fliissigen Treibmittels
kann mit Luft, Stickstoff oder Kohlendioxyd vermischt wer-
den. Nach dem Vermischen mit der maximalen Menge des im
fliissigen Treibmittel enthaltenen Dampfs ergibt sich eine

25 Mischung aus Gas und Dampf mit nur dem zusitzlichen
Druckanstieg pro Grad Temperaturanstieg, entsprechend den
Gasgesetzen. Steigt die Gastemperatur, so wird das fliissige
Treibmittel somit vollstindig verdampft, und zwar bei einem
Druck, der wesentlich unter jenem gemiiss der gesetzlichen

30 Vorschriften liegt.

Es werden Ventile verwendet, die eine gegeniiber her-
kémmlichen Ventilen gesteigerte Querschnittsfliche aufwei-
sen, wihrend der Behilter gemiss der Erfindung einen Man-
tel von viel geringerer Wandstérke als seither hat. Die Wand-

35 stdrken sind vergleichbar denjenigen fiir Behilter fiir Ge-
trinke. Der Behiltermantel kann aus einer Kombination aus
Metallfolie oder Karton bestehen, aber auch aus Plastik oder
Laminaten von Karton und Plastik. Daher lassen sich die
Herstellungskosten eines Behilters fiir 0,18 bis 0,24 1 Inhalt

40 wesentlich verringern. In den USA beliefen sich die Kosten
fiir erfindungsgemisse Dosen oder Behiltnisse auf 10-12 cent,
verglichen mit 17-21 cent fiir konventionelle Behilter, die
nicht von der Erfindung Gebrauch machten. Ein 0,48 1-Be-
hiiltnis mit Ventil kostete nur etwa 13 cent, verglichen mit

45 einem herkdmmlichen Behdlter gleichen Volumens, der 25
cent kostete. Dabei wire es noch die Frage, ob ein solcher
Behilter infolge des hohen Preises iiberhaupt noch ver-
kauflich ist. Da der Endabgabepreis das Drei- bis Fiinf-
fache der Herstellungskosten betrégt, sind an den Endab-

50 nehmer weitergereichte Einsparungen von 20 bis 35 cent pro
Verpackung realistisch.

Beriicksichtigt man noch die Kosten des Aussortierens ein-
gebeulter Behilter sowie des Nichtfunktionierens von Behil-
tern, so liessen sich noch grossere, aufgrund der Erfindung
erzielte Einsparungen ermitteln, da es hierbei weder Einbeu-
lung noch Nichtfunktionieren geben kann.

55

Zusammenfassend ist festzuhalten: Stoffe hoher Viskosi-
tit von beispielsweise 10.000 cps und mehr werden in einem
0 Behilter verpackt, bei einem Anfangsdruck des komprimier-
ten Gases von ca. 0,422 bis 2,81 atii bei 21°C oder initialen
verfliissigten Gasdriicken von ca. 0,422 bis 1,69 atii bei 21°C.
Das bei 0,422 atii komprimierte Gas erfordert eine Berst-
festigkeit des Dreifachen, also 1,27 atii und das 0,422 atii
65 verfliissigte Gas erfordert eine Berstfestigkeit des Einein-
halbfachen des Druckes bei 54,5°C oder 4,22 atii. Das 2,81
atii-Druckgas erfordert eine Berstfestigkeit von 8,44 atii und
das 1,69 atii Fliissiggas, verlangt ebenfalls eine Berstfestigkeit
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von 8,44 atii. Behilter gemiss der vorliegenden Erfindung 0.9 atii dieselben End-Durchsatzeigenschaften auf. Der Berst-

brauchen somit keine Berstfestigkeit aufzuweisen, die hoher druck, der bei 0,9 atii Fliissiggas erforderlich ist, betrigt 5,27

als 8,44 atil liegt. atii. Falls jedoch Fliissiggas in neuartiger Weise, wie oben
Da ein Druckgas eines Anfangsdruckes von 0,422 atii beschrieben, verwendet wird, so kann der erforderliche

einen Enddruck von ca. 0,9 atii abgibt, weist Fliissiggas von 5 Berstdruck sogar noch weiter vermindert werden.

v 2 Bldtter Zeichnungen
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