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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Handfeuerldscherbehiliers aus Kunst-
stoff, wie PETP, Polyacrylnitrit 0. dgl., zur Aufnah-
me von L8schmitteln wie, L&schpulver, Wasser,
Wasser-Schaummittel-Gemisch, Halon o. dgl., mit
einem Ventil zum Austragen des L&schmittels. Ein
derartiges Verfahren ist aus der EP-A-0 075 572
bekannt.

Derartige Handfeuerldscher werden als mobile
oder halb-stationére L&scher eingesetzt, wobei de-
ren Behilter aus Stahl- oder Aluminiumblech gefer-
tigt sind.

Aus der EP 0075572 B1 ist ein aus Kunststoff
bestehender Behéliter zur Aufnahme eines fllissi-
gen Carbon-Dioxid bekannt. Derartige Behilter
werden innerhalb einer sogenannten COz-Feuer-
I8schanlage eingesetzt, wobei das Uber L&schdii-
sen ausgetragene Carbon-Dioxid als Feuerldsch-
mittel dient.

Fernerhin ist ein Behlter aus Polyethylen be-
kannt GB-PS [ ,072,404, der mit einem fliissigen
oder pulverfdrmigen L&schmittel gefliilt ist. Derarti-
ge Behdlter werden auch als Getrinkeflaschen ver-
wendet.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde ei-
nen Behditer flir Handfeuerldscher zu schaffen, der
besser handhabbar ist, korrosionsbestindig ist,
preiswerter hergestellt werden kann und gleichzei-
tig den vorgeschriebenen Arbeitsdrliicken standhilt.

Diese Aufgabe wird dadurch gel6st, daB ausge-
hend von einem ein angespritzies Gewinde zur
Aufnahme des Ventils aufweisenden SpritzguBform-
ling dieser in einem Streckblasverfahren im Ver-
hilinis von 1: 6 bis 1 : 12 gestreckt wird, derart,
dafBl der Behélter ein Volumen von 1 bis 15 Liter fiir
Arbeitsdrlicke zwischen 5 und 25 bar aufweist.

Der gespritzte, hohlkSrperartige SpritzguBform-
ling ist an einem Ende geschlossen und am ande-
ren Ende mit einem Beh3lterhals versehen. Dieser
wird in eine Blasmaschine eingespannt und der
restliche Teil des Formlings in eine Form geblasen,
wodurch der Behdltermantel entsteht. Bei dieser
Verfahrensweise streckt sich das Material und ver-
festigt sich gleichzeitig. Diese Verfestigung erlaubt
es, den Kunststoffbehélter als Handfeueridscher
mit einem auf das L&schmittel wirkenden, hohen
Arbeitsdruck zu betreiben. Dieser hohe Arbeits-
druck ist erforderlich, um das L&schmittel im
Brandfalle schnell und sicher aus dem Behilter
auszutreiben.

Der erfindungsgeméBe FeuerlGscherbehilter
hat noch einen optischen Voriegil. Der Behilterman-
tel kann ohne Schwierigkeiten mit einfachsten Mit-
teln in jede beliebige Form gebracht werden und
somit eine typische Form aufweisen, die wie ein
Geschmacksmuster wirkt und folglich flir den Her-
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steller werbewirksam ist. Die hohen Herstellungsko-
sten bei den metallenen Feuerl&scherbehiltern lie-
Ben eine typische Formgebung nur bedingt zu.

Das Streckblasverfahren erlaubt die Verwen-
dung eines Formlinges mit einem Stutzen mit auf-
gespritztem Gewinde. Auf dieses Kunststoffgewin-
de kann ein Kunststoffventil aufgesetzt werden, so
daf der gesamte HandfeuerlGscher aus Kunststoff
besteht, mit all seinen Vorteilen.

Bei vielen metallenen HandfeueriGscherbehil-
tern ist der untere Behdlterteil als Kugelboden aus-
gebildet und zur Standsicherheit des FeuerlSschers
mit einem zusiizlichen Bodenteil versehen. Auf-
grund der erfindungsgeméBen MaBnahme kann der
Behiltermantel und der Behilter-Standboden aus
einem Teil gespritzt werden. Auch hierdurch verrin-
gern sich die Herstell- und Montagekosten.

Das Sireckblasverfahren erlaubt, Teile des Be-
héltermantels transparent herzustellen. Damit kann
mit einfachsten Mitieln eine Filkontrolle fiir das
L&schmittel geschatfen werden.

Feuerldscher werden als Aufladedrucki&scher
oder als Dauerdruckidscher verwendet. Im letzteren
Falle wird das FeuerlSschmittel mit einem unter
Druck stehenden Gas Uberlagert, das bei Offnen
des L8schventils das Lschmittel austreibt.

Damit steht der Ldscher stidndig unter Druck.
Im ersteren Falle ist ein zusizliche Druckgasquelle
vorgesehen, die innerhalb oder auferhalb des Be-
hélters angebracht ist und nur im Brandfalle den
Behélter unter Druck setzt und damit das Lésch-
mittel austreibt: Der Aufladedruck-Feuerl&scher hat
den Vorteil, daB durch eine etwa vorhandene Per-
meabilitdt kein Druckverlust entsteht.

Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung ist an-
hand eines Aufladedruck-Feuerlschersmit innen-
liegender Druckquelle dargestellt und wird nachfol-
gend ndher beschrieben.

Der Feuerldscher 1 besteht aus einem Behilter
2 und einem Ventil 3. Der Behélter 2 ist aus sinem
nicht dargestellien Formling im Streckblasverfahren
hergestellt. Der Formling besitzt einen Behilterhais
4 mit Stutzen auf den ein Gewinde 5 aufgespritzt
ist. Der Behditerhals 4 wird in die nicht dargestellte
Streckblasmaschine eingespannt und damit der Be-
hiltermantel 8 im Steckblasverfahren hergestelt,
wobei die Dicke des Behdltermantels 6 gegeniiber
der urspringlichen Dicke des Formlings wesentlich
dinner ist. Durch den Streckvorgang wird die Fe-
stigkeit des Behdltermantels 6 soweit verstérkt, daB
der fiir einen ordnungsgem&pBen Betrieb erforderli-
che Arbeitsdruck vom Behiltermantel 6 aufgenom-
men werden kann. Im Ausflihrungsbeispiel ist der
Behilterboden 7 gleichzeitig mit dem Behilterman-
tel 6 im Streckblasverfahren hergestellt. Folglich
bestehen die Teile 6 und 7 aus einem Stiick. Das
Ventil 3 hat vorzugsweise einen Ventilstutzen 8 mit
innengewinde, das auf das AuBengewinde 5 des
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Stutzens aufschraubbar ist. Mit einem Ventilhebel 9 ge, selon un rapport de 1:6 4 1:12, de sorte
kann ein VentilstéBel 12 betétigt werden, der eine que le récipient (2) présente un volume de 1 &
Druckflasche 11 &ffnet und das innerhalb des Be- 15 1 pour des pressions de travail ou de
hdltermantels 6 befindliche Ldschmittel Uber die service comprises entre 5 et 25 bars.

Austrittsdliise 10 austreibt. Ein Ventileinsatz 14 ist 5
mit dem Ventilstutzen 8 verbunden und flhrt einer-

seits den Ventilst68el 12 und andererseits trdgt er

die Druckflasche 11 und ein Steigrohr 13.

Patentanspriiche 10

1. Verfahren zur Herstellung eines Handfeuerld-
scher behilters (2) Kunststoff, wie PETP, Poly-
acrylnitrit oder dergleichen, zur Aufnahme von
L&schmitteln, wie L&schpulver, Wasser, 15
Wasser-Schaummittel-Gemisch, Halon oder
dergleichen, mit einem Ventil (3) zum Austra-
gen des L&schmitiels, dadurch gekennzsich-
net, daB ausgehend von einem ein angespritz-
tes Gewinde (5) zur Aufnahme des Ventils (3) 20
aufweisenden SpritzguBformling dieser in ei-
nem Streckblasverfahren im Verhltnis von 1 :

6 bis 1 : 12 gestreckt wird, derart, daB der
Behilter (2) ein Volumen von 1 bis 15 Liter flir
Arbeitsdrlicke zwischen 5 und 25 bar aufweist. 25

Claims

1. Process for manufacturing a hand-held fire ex-
tinguisher cylinder (2) from plastic, such as 30
PETP, polyacrylnitrite or a similar material, for
holding extinguishing agents such as extin-
guishant powder, water, a water/foaming agent
mixture, halon or similar, with a valve (3) for
discharging the extinguishant, characterized in 35
that, starting from an injection moulding which
has a moulded thread (5) o receive the valve
(3), this is drawn in a stretch-blowing process
in the ratio 1 : 6 to 1 : 12 so that the cylinder
(2) has a volume of 1 o 15 litres for working 40
pressure between 5 and 25 bar.

Revendications

1. Procédé pour produire un récipient (2) pour 45
extincteur manuel, récipient en une matiére
plastigue comme du poly(téréphtalate d'éthyle-
ne), du polyacrylonitrile ou une matiere analo-
gue, destiné a loger des produits extincteurs
comme de la poudre extinctrice, de I'eau, un 50
mélange eau/mousse, du "Halon" ou des ma-
tieres analogues, le récipient comportant une
valve (3) pour la décharge du produit extinc-
teur, procédé caractérisé en ce qu'en partant
d'une pi€ce, moulée par injection et présentant 55
un filetage (5) venu de moulage pour recevoir
la valve (3), on soumet cette pice & un étira-
ge,sffectué dans un procédé de soufflageétira-
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