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@ Ventilmontagekappe.

(&) Eine Ventilmontagekappe zum VerschlieBen der Off-
nung eines unter Innendruck stehenden Aerosol-Spenders
hat einen Ringkanal (18), der abgedichtet mit dem weitge-
hend toroidférmigen, die Behélterdffnung umgebenden Bor-
del {22) in Eingriff bringbar ist. In den &dufleren Rand des
Ringkanals (18) ist mindestens eine Vertiefung eingedriickt,
die einen nach innen ragenden Vorsprung bildet, der reib-
schlissig und elastisch am Behéiterbordel angreift, um die
Montagekappe voriibergehend in der Einbaulage zu halten,
bis die Anordnung aus Montagekappe und Behélter zum
Flllen mit Treibmittel bereit ist. Bisher auf der Innenseite des
Behélterbdrdels in der Montagekappe ausgebildete Vertie-
fungen und dadurch bedingte Beschéddigungen einer zwi-
schen Ringkanal (18) und Behéiterbdrdel (22) vorgesehenen
Dichtung (30) und/oder der Innenseite des Behélterbordels
werden dadurch vermieden. Die Ausbildung der Vorspriinge
in 3uferen Rand des Ringkanals ergibt eine elastische
Klemmung, die Durchmessertoleranzen von Ringkanal und
Behalterbordel besser ausgleicht.
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Ventilmontagekappe

Die Erfindung bezieht sich auf eine Ventilmontagekappe

nach dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1.

Aerosolausgabebehdlter finden weltverbreitete Anwendung
bei der Verpackung von Fluidmaterialien, einschlieBlich
einer Vielzahl sowohl flissiger als auch pulverfdrmiger
Erzeugnisse. Diese BehZlter sind mit einer ventilgesteu-
erten Ausgabedffnung versehen und werden durch ein flich-
tiges Treibmittel betrieben, das zusammen mit dem auszu-
gebenden Erzeugnis im Beh&dlter enthalten ist. Da das
Treibmittel einen erheblichen Dampfdruck bei Zimmertempe-
ratur aufweist, steht das Erzeugnis in dem geschlossenen

Behidlter unter einem iber dem Atmosphirendruck liegenden
Druck.

Eine typische Aerosoleinheit weist einen hohlen zylin-
drischen Behdlter auf, der an seinem einen Ende dicht
verschlossen und an seinem gegenUberliegenden Ende mit
einer Offnung zur Aufnahme einer Ausgabeventilanordnung
versehen ist. Ein als Montagekappe bezeichneter Deckel
dient als VerschluB fiir den Behdlter und als Triger

fir die Ventilanordnung. GewShnlich hat die Montagekappe

eine ringformige Querwand, die einen nach oben ragenden,
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zylindrischen, mit einer Offnung versehenen Sockel,

den sogenannten "Dom", zur Aufnahme der Ventilanordnung
umgibt, eine vom Umfangsrand der Querwand abstehende
Umfangswand und einen vom Rand der Umfangswand nach
auflen ragenden Ringkanal. Wenn die Montagekappe dicht
auf dem geflillten Behdlter angeordnet ist, liegt der
Ringkanal iber dem die Beh&lterdffnung umgebenden BOrdel,
und der untere Teil der Umfangswand in der Nzhe des
Kanals ist nach auBen gegen die Behdlterwand in der
NZhe des Bordels aufgeweitet. Um eine hinreichende Ab-
dichtung zwischen dem VerschluB und dem Beh#Zlter sicher-
zustellen, ist die Kappe mit einer Dichtung in dem Ring-
kanal der Kappe versehen. Die Dichtung kann ein flacher
Ring sein, der aus elastischem Material zugeschnitten
ist, oder kann durch HineinflieBenlassen und Trocknen
eines flissigen Dichtungsbildungsmaterials oder, was
bevorzugt wird, Aufschieben einer rohrfdrmigen Hiilse

auf die Umfangswand bis in den Ringkanal, wie es in

den europdischen Patentanmeldungen EP0O033626A2 und
EPOO75287A2 beschrieben ist, gebildet sein.

Ventilmontagekappen (auch Ventilgtrdger genannt) werden
normalerweise als vollstandige Anordnungen verkauft,

bei denen das Ventil in dem Sockelteil befestigt und
haufig mit einem am Ventil befestigten Erzeugnisentnahme-
oder Tauchrohr versehen ist. Die Ancordnung kann ferner
ein VentilbetiZtigungsteil oder -knopf mit einer Ausgabe-
tffnung und einem der Ausgabe des betreffenden Erzeug-
nisses angepaflten Aufbau aufweisen. Die leeren Behdlter
stammen von anderen Lieferanten als die Ventilanordnun-
gen. Daher sind die Abmessungstoleranzen genormt worden,
um sicherzustellen, daB der Bodrdel oder Bordelrand der
Beh&gltertffnung und der Ringkanal der Montagekappe zu-

sammenpassen.

|3

m

s auszugebende Erzeugnis, das Treibmittel, durch das

e

n

ausgegeben werden soll, der Beh#dlter, die Montagekap-
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pe, die Ventilanordnung und das Ventilbetdtigungsteil
werden dann zu einem vollstdndigen Aerosol-Spender zu-
sammengebracht. Bei einem hdufig angewandten Verfahren
zum raschen Fiillen des Spenders mit Treibmittel wird

die Montagekappenanordnung lose in die Offnung des mit
dem Erzeugnis gefiillten Beh#dlters eingesetzt, eine vor-
bestimmte Menge Treibmittel zwischen der Montagekappe
und dem BehZlterbdrdel hindurch in den Beh#lter gedriickt
und dann die Montagekappe durch Verformung ihrer Umfangs-
wand unterhalb des Behdlterbdrdels an dem Behdlter be-
festigt. Auf diese Weise 1ERBt sich das Treibmittel rasch
einfillen, well zwischen der Montagekappe und dem Beh&dl-
terbdrdel eine groBe Flache zur Verfigung steht. Dieses

Verfahren wird in der Industrie als "Unter-der-Kappe'-
Fiillen bezeichnet.

Ein anderes Verfahren zum raschen Fiillen des Spenders
mit Treibmittel ist das sogenannte "Druckfillen". Bei
diesem Verfahren wird die Montagekappe mit eingecrimptem
Ventil auf dem BoOrdel des Behdlters vor dem FUllen des
Behdlters mit Treibmittel festgeklemmt und dann das
Treibmittel durch das Ventil hindurch und/oder um dieses
herum in den Beh&lter geleitet. Bevor der Behdltfer je-
doch zur Treibmittelfillstation befordert wird, ist

die Montagekappe mit eingesetztem Ventil lose mit dem

Behdlter verbunden, wie beim "Unter-der-Kappe"-Fiillen.

Bei beiden Fullverfahren wirkt das Entnahme- oder Tauch-
rohr der Montagekappenanordnung wie eine Feder, die
bestrebt ist, die Montagekappe aus dem Behdlter heraus-
zudricken, mit dem die Anordnung lose verbunden ist.
Ferner kann die Montagekappenanordnung durch Erschiit-
terungen vom Behdlter geldst werden, wihrend Beh#dlter
und Montagekappenanordnung zum Treibmittelfiillkopf oder
zur Treibmittelfiillstation beftrdert werden. Um einen
besseren Halt der Kappe auf dem Behdlter sicherzustel-

len, werden kleine Vertiefungen in die Innenseite der
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Montagekappen-Umfangswand gedrickt, um kleinere Vorsprin-
ge auf der AuBenseite der Umfangswand zu bilden. Diese
kleineren Vorspriinge begrenzen einen etwas kleineren
Durchmesser als den Innendurchmesser der Beh#lteroff-
nung am Bordel, so daR die Montagekappe im Schnappsitz
auf den Beh#lterbtrdel aufgesetzt und reibschliissig

in der Einbaulage gehalten werden kann. Die {berschnei-
dung oder Uberlappung dieser verschiedenen Durchmesser
mufl ausreichend sein, um einem Hochdriicken durch das
Tauchrohr zu widerstehen, und dennoch ein Hochheben

der Xappe im Treibmittelfiillkopf oder einer anderen
Station, wo die Montagekappe gewdhnlich entfernt wird,
gestatten. Infolgedessen fiihren kleine Anderungen der
Durchmesser der Montagekappen-Umfangswidnde und der Innen-
curchmesser der BehZlterbordel, die alle innerhalb der
genormten Toleranzen dieser Abmessungen liegen, zu einer
Anderung des Betrags der Uberschneidung bzw. des Pas-
sungsibermaBes. So kann der Sitz einiger Montagekappen

zu lose und der Sitz anderer so eng sein, daBl die h3ufig
auf den Innenseiten der BehZlter aufgebrachten Schutz-
schichten verkratzt oder der BehZdlterbOrdel selbst ver-
schrammt wird, insbesondere wenn der Behilter aus Alumi-
nium hergestellt ist. Wenn die Dichtung, wie es bevorzugt
wird, aus einer rohrfdrmigen Hlilse hergestell<: ist,

wie es in den erwdhnten Patentanmeldungen beschrieben
ist, wird die Dichtungshiilse mitunter durch das an ihr
vorbeischieBende Treibmittel aus dem Ringkanal der Mon-
tagekappe heraus und auf den Beh&lterbdrdel gedriickt.
Wenn dann die Kappe eingesetzt und am Behidlter befestigt

wird, kOnnen durch das Vorbeifiithren der herkmmlichen

o

ekannten Vorspringe verursachte Einkerbungen der Dich-

tung zu Leckpfaden oder Rissen in der Dichtung fihren.

Bei sogenannten 'zugeschnittenen'" Dichtungen dienen
cie Vcrsgringe auf der AuBenseite der Umfangswand zur

Lagesicherung der zugeschnitienen Dichtung im Ringkanal,
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wdhrend das Aerosolventil getrennt vom Behdlter trans-

portiert wird.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Ventil-
montagekappe der gattungsgemdfBen Art anzugeben, die

bei einfacherer Herstellbarkeit und leichterer Montier-
barkeit eine Beeintridchtigung der Abdichtung und/oder
Innenseite des BOrdels der Behdlterdffnung bei der Mon-

tage vermeidet.

Die L&sung dieser Aufgabe ist im Patentanspruch 1 ge-

kennzeichnet.

Weiterbildungen sind in den Unteranspriichen gekennzeich-
net.

Die erfindungsgemiBen Vorspringe liegen reibschlissig
auf der AuBRenseite des die Behilterdffnung umgebenden
Bordels an. Sie bewirken eine Lagesicherung der Montage-
kappe und der Ventilanordnung auf dem Behdlter, wiZhrend
er zur Treibmittelfiillstation oder einer anderen Station
beftrdert wird. Die Vorspringe werden vorzugswelse durch
Eindriicken flacher Vertiefungen von der AuBenseite des
Umfangsrandes des Ringkanals ausgebildet. Der Ort der
Ausbildung der flachen Vorspringe am &duBeren Rand des
Ringkanals der Montagekappe hat zahlreiche Vorteile.

Die Vorspriinge liegen an der AuBenseite des die Beh&Zlter-
6ffnung umgebenden Bordels an, wo ein Verkratzen des
Bordels oder einer Schutzschicht in Kauf genommen werden
kann, weil diese Seite nicht mit dem Erzeugnis in Be-
rihrung kommt. Der &duflere Rand des Ringkanals der Mon-
tagekappe ist im Vergleich zur verhdltnismidBig steifen
Unmfangswand, an der bislang Vorspringe ausgebildet waren,
verhdltnismdBig elastisch. Diese Elastizitdt gestattet
ein federartiges Einklemmen des Beh&lterbdrdels durch

die Vorspringe, so daB eine bessere Anpassung an Abmes-
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sungstoleranzen von B6rdel und Kappe mdglich ist.

Die Ausbildung der Vorspriinge in der erfindungsgemédlen
Montagekappe kann durch eine einfache geradlinige Hin-
und Herbewegung eines Werkzeugs bewirkt werden, das

am ZuBeren Rand der Montagekappe vorbeigefihrt wird.
Dagegen ist bei der zur Ausbildung der bisherigen Vor-
springe in der Umfangswand benttigten Vorrichtung eine
mechanisch komplizierte radiale Hin- und Herbewegung
mehrerer Werkzeuge erforderlich, die mit hoher Pr&zision
angehalten werden miissen, um Vertiefungen mit prdziser
Tiefe zu formen. Das zur Herstellung der erfindungsge-
m&Ben Montagekappe erforderliche Werkzeug ist nicht

nur einfacher, sondern es ermdglicht auch eine genaue
Einhaltung der gewlinschten Tiefe der Vertiefungen. Ein
weiterer Vorteil besteht darin, daB die Einfachheit

des erforderiichen Werkzeugs auch die Ausbildung der
Randvertiefungen lange nach der Herstellung der Montage-
kappe gestattet, so daB suf Seiten des Benutzers keine
getrennte Lagerhaltung von Montagekappen mit und ohne

Vorspringen erfcorderlich ist.

Die Erfindung und ihre Weiterbildungen werden nachste-
hend anhand der Zeichnung eines bevorzugten Ausfihrungs-

beispiels niher beschrieben. Es zeigen:

Fig. 1 eine erfindungsgemiZBe Aerosolventil-Montagekappe

tellweise im Schnitt,

Fig. 2 (a)-{c) vergrbBerte Ansichten des in Fig. 1 ein-
gekreisten Teils mit jeweils einer als Hiilse
zusgstildeten, einer zugeschnittenen und einer

urch ZinflieBenlassen gebildeten Dichtung, wobei

oo
,..l
@
s
3
cr
o
oQ
%

ekappe Jjedoch auf dem BOrdel befestigt
dargestells ist, der die Offnung eines Aercscl-

WY o= O
1i2iters ungibt, und

BAD CRIGINAL.
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Fig. 3 eine Unteransicht der Montagekappe nach Fig. 1.

Die dargestellte Montagekappe weist eine ringfOrmige
Querwand 10 auf, die einen nach oben ragenden zylindri-
schen Sockel 12, den sogenannten "Dom", zur Aufnahme
eines nicht dargestellten Ausgabeventils umgibt. Eine
Offnung 14 im Oberboden des Doms 12 nimmt den hohlen
Schaft des Ventils auf, auf dem ein Betdtigungsteil
oder Betdtigungsknopf angeordnet ist. Die ringfdrmige
Querwand 10 ist von einer zylindrischen Umfangswand

16 umrandet, die an ihrem oberen Ende in einem Ringkanal
18 endet. Wie Fig. 2(a) zeigt, liegt der Ringkanal 18
auf einem toroidalen Bdrdel 22 auf, der die Offnung

des Aerosol-Beh#lters 20 umgibt. Die Montagekappe wird
durch eine (nicht dargestellte) radial nach auBen ge-
richtete Deformation, die in die Umfangswand 16 der
Montagekappe eingearbeitet wird, nachdem der Behilter
gefiillt und die Kappe aufgesetzt worden ist, als perma-
nenter Verschlufl des Behdlters befestigt. HHufig ist
die nach auBen gerichtete Deformation eine sich nach
auflen erstreckende Ausbauchung, die durch ein segmen-
tiertes Spreizwerkzeug geformt wird, das zur Treibmittel-
fillstation gehort. Eine Dichtung 30 aus elastischem
Material gewdhrleistet eine druckdichte Abdichtung zwi-
schen dem Ringkanal 18 der Montagekappe und dem Bordel
22 des Beh&dlters 20. Die Dichtung 30 ist hier als rohr-
formige Hiilse dargestellt, wie sie in den europZischen
Patentanmeldungen EP0033626A2 und EP0075287A2 beschrie-
ben ist. In den Fig. 2(b) und 2(c¢) sind den Teilen in

Fig. 2(a) entsprechende Teile mit gleichen Bezugszahlen

versehen.

ErfindungsgemdB ist der #uBere Rand des Ringkanals der
Montagekappe mit mindestens einem Vorsprung versehen,
der ausreicht, einen Festsitz oder eine Passung mit

UbermaB am Bordel des Behilters zu bewirken, so daB
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ein LOsen der HMontagekappe vom Behdlter verhindert wird,
wdhrend sie zu den Treibmittelfiill- und Festklemmstatio-
nen befdrdert wird, zur ersteren im Falle einer "Unter-
der-Kappe-Fuillung" und zur letzteren bei einer "Druck-
fillung". Im Falle einer "Unter-der-Kappe-Flillung" ist
die Festigkeit des Festsitzes begrenzt, so daB die Mon-
tagekappe beim Einfillen des Treibmittels entfernt wer-
den kann. Die Festigkeit des Festsitzes ist auch fir

den Fall begrenzt, daB irgendeine andere Behandlung

ein Entfernen der lMontagekappe erfordert.

Bei einer bevorzugten Ausfihrungsform der Erfindung

ist der periphere oder HuBlere Rand des Ringkanals 18
der Montagekappe mit mehreren in Umfangsrichtung ausein-
anderliegenden Vertiefungen 40 versehen, die sich nach
innen erstreckende Vorspriinge bilden. Die radial inner-
sten Punkte der Vorspriinge liegen auf einem Kreis, des-
sen Radius R (siehe Fig. 3) etwas kleiner als der Radius
der radial #AuBersten Punkte des Behdlterbdrdels 22 ist.
Die Differenz der Abmessungen ergibt einen Festsitz
bzw. eine Passung mit UbermaB, wenn die Kappe auf dem
Beh#Zlter aufgesetzt ist, so dall die Kappe reibschliis-
sig auf dem Bordel gehalten wird. Da die Vorspringe

40 am Umfangsrand bzw. an der freien Kante der Kappe
liegen, kann sich der Kappenrand in radialer Richtung
elastisch aufweiten, so daRl sich eine Federvorspannung
ergibt, die die durch die Vorspriinge 40 auf den Bordel
22 ausgelbte Klemmwirkung verbessert. Die bekannte Aus-
bildung der Vorspringe an der verhZltnismdRig steifen
zylindrischen Umfangswand 16 der Kappe ergibt eine we-
sentlich geringere Federvorspannung als der vorliegende
Ort der Ausbildung. Wegen der durch den Ort der Anbrin-
gung der Vorspringe 40 am ZuBeren Rand des Ringkanals
18 bewirkten elastischen Federvorspannung ist der Reib-
schlulR, in dem die liontagekappe voribergehend am Beh&l-

ter festgehalten wird, praktisch unabhidngig von unter-
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schiedlichen Abmessungen der Montagekappe und des Behdl-
terbdrdels und auf einfache Weise an diese anpassungs-
fdhig. Der Halt ist zuverlassig. Dadurch, daB Vorspriinge
in der Umfangswand 16 entfallen, ist auch die Gefahr
des Verkratzens oder Verschrammens des BehZdlterbdrdels,

von Schutziberzigen oder der Dichtung selbst beseitigt.

Zwar konnen die Vorspriinge 40 auf verschiedenste Arten
gebildet werden, doch ist es am einfachsten und zuver-
ldssigsten, ein Verformungswerkzeug axial am duBeren
Rand des Ringkanals 18 der Kappe vorbeizufihren und
dabei Vertiefungen in den Umfangsrand der Kappe zu drik-
ken. Durch das axiale Verschieben des Werkzeugs entfdllt
eiln genaves Anhalten der Bewegung des Werkzeugs, wie

es bei der Ausbildung der bekannten radialen Vertiefun-
gen in der Umfangswand 16 erforderlich ist. Im vorlie-
genden Falle wird das Werkzeug einfach am Rande der
Kappe vorvei hin- und herbewegt, um gleich tiefe Eindriik-
kungen mit hoher Genauigkeit und Reproduzierbarkeit

zu bilden.
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Patentanspriiche

Ventilmontagekappe zum Verschlielen der von einem
ringformigen Bordel (22) umgebenen Offnung eines
unter Innendruck stehenden Aerosol-Ausgabebehdlters
(20), wobei die Montagekappe eine von einer zylin-
drischen Umfangswand (16) umgebene Querwand (10)
aufweist, die in einem Ringkanal (18) endet, der
abgedichtet mit dem Behdlterbordel in Eingriff bring-
bar ist, dadurch gekennzeichnet, dafl auf der Innensei-
te des ZuBeren Randes des Ringkanals (18) der Kappe
mindestens ein Vorsprung (40) vorgesehen ist, der
einen Festsitz der Kappe auf dem ringformigen Bdrdel
(22) des Behslters (20) bewirkt.

Kappe nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB
die Festigkeit des Festsitzes begrenzt ist, so daB
ein Entfernen der Montagekappe beim Filillen des Be-
hdlters (20) mit Treibmittel mdglich ist.

Kappe nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
daB bei mehreren auf der Innenseite des HuBeren Ran-
des des Ringkanals (18) vorgesehenen Vorspriingen

(40) diese auseinanderliegen und einen Kreis begren-
zen, dessen Radius (R) etwas kleiner als der AuBen-
radius des Behdlterbdrdels (22) ist, um Mittel zum

Einklemmen des Behdltersbdrdels zu bilden.
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Kappe nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der oder jeder Vorsprung (40) der
radial nach innen gerichtete Fortsatz einer im dule-
ren Rand des Ringkanals (18) der Kappe gebildeten
Vertiefung ist.

Kappe nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daB sich eine rohrformige Hiilse (30)

aus Dichtungsmaterial iber wenigstens einen Teil

der Umfangswand (16) und iiber die Innenseite des
Ringkaneals (18) in Richtung zu dem Vorsprung oder

den Vorspriingen (40) erstreckt und ein Mittel zum
Abdichten der Grenzfldche zwischen Kappe und Behdlter-
bordel (22) bildet.

Kappe nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Bordel (22) eine im wesentli-

chen toroidale Form aufweist.
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