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@ Ventilaufsatz fiir Druckgaspackungen.

@ Ein Ventilaufsatz fiir Druckgaspackungen besitzt einen
aus Blech gestanzten Ventiltelier (4) mit einem Kragen (6).
Dieser weist eine etwa zylindrische innenwand (7) und einen
etwa zylindrischen AuBenwandabschnitt (8) auf. Der Kragen
vermag den Miindungsrand (3} eines Behalters (2} funktions-
gerecht zu Gbergreifen. Ein die duBere Stanzflache {18) auf-
weisender Endabschnitt (17) des Kragens (6) ist mindestens
soweit nach innen umgebogen, daf er annahernd rechtwink-
lig zur zylindrischen Innenwand steht. Hierdurch werden Bes-
chadigungen anderer Ventilteller durch den Stanzgrat an der
Stanzflache verhindert.
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Ventilaufsatz filir Druckgaspackungen

Die Erfindung bezieht sich auf einen Ventilaufsatz

fir Druckgaspackungen mit einem eine Ventilanordnung
tragenden, aus Blech gestanzten Ventilteller, der

eine etwa zylindrische Innenwand und einen nach

auflen gebogenen Kragen aufweist, welcher einen

etwa zylindrischen AuBenrandabschnitt besitzt und

den Miindungsrand eines Behdlters fiir Druckgaspackungen
funktionsgerecht zu libergreifen vermag.

Ventilaufsdtze dieser Art (EU-0S 88 482) werden

an der Innenseite des Kragens mit einer Dichtung
versehen, auf den Mindungsrand des Beh&dlters gesetzt
und mit diesem durch einen sogenannten ClinchprozeS
dichtend verbunden.

Ventilteller sind Stanzteile aus Stahl- oder Aluminium-
blech. Zum Schutz gegen die zum Teil aggressiven
Fiillgliter der Druckgaspackungen sind die Ventilteile
hdufig, wie auch die Innenwand der Beh&dlter selbst,
mit einer Schutzschicht (Lackierung oder Laminierung)
versehen. In der Praxis hat sich gezeigt, daB diese
Schutzschichten (an Teller und Behdlter) h&dufig
Beschddigungen erleiden. Die Schutzfunktionen konnen
dann nicht mehr oder nur noch eingeschréankt ausgelibt
werden, was die sonst mogliche Breite des Einsatzbe-
reichs stark einschrénkt.
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Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, bei aus
Blech bestehenden Druckgaspackungen dafiir zu sorgen,
daB Beschddigungen der Schutzschichten an Stellen,
wo sle mit dem Produktinhalt in Beriihrung kommen
konnen, weitgehend vermindert oder praktisch ganz
ausgeschlossen werden,

Diese Aufgabe wird erfindungsgem&dB dadurch gelost,
daB ein die HuBere Stanzkante aufweisender Endab-
schnitt des Kragens soweit nach innen umgebogen

ist, daB er anndhernd rechtwinklig zur zylindrischen
Innenwand steht.

Dieser Vorschlag basiert auf der Uberlegung, daB

der AuBenrand Jjedes gestanzten Ventiltellers am

Ende der Stanzfldche einen mehr oder weniger scharfen
Stanzgrat besitzt. Bel der Handhabung der Ventilteller,
vor oder nach der Montage der Ventilanordnung,
insbesondere bei der Ublichen ungeordneten Aufnahme
in Transportbehdlter oder Schiitttrichter, ist es
nahezu unvermeidlich, daB die eine Schutzschicht
tragende Oberfldche eines Tellers mit deren scharfen
Stanzgrat eines anderen Tellers in Berihrung kommt.
Bel einer Relativbewegung zwischen den beiden Tellern
sind dann Beschddigungen durch Schaben oder Kratzen
usw, mbglich.

Durch das Umbiegen des die HuBlere Stanzkante aufweisen-
den Endabschnitts ergibt sich am freien Ende des

Kragens ein glatter, gratfreier, ringformiger Wulst.

Denn der Stanzgrat weist derart zur zylindrischen
Innenwand des Ventiltellers oder in das Innere

des Kragens, daB keine beschiddigende Beriihrung

mit einem anderen Ventilteller mehr mbglich ist.
Infolgedessen sind Kratz-, Schab- oder Schneidbewegun-
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gen an den Oberfléchen anderer Teller nicht mehr
moglich. Es konnen daher die preiswerten Blech-Druck-
packungen flir eine groBRe Zahl von aggressiven oder
empfindlichen Fullglitern eingesetzt werden.

Die Durchmesser-Dimensionen der Ventilteller und

der Mindungsrander von Druckgaspackungs-Behédltern

sind international standardisiert. Wenn man den
Endabschnitt umbiegt, verkleinert sich der Innendurch-
messer der AuBlenwand des Kragens. Damit der Kragen
trotzdem den Mindungsrand funktionsgerecht zu lbergrei-
fen vermag, kann es notwendig sein, von den standardi-
sierten Abmessungen abzuweichen, also beispielsweise
den AufBlendurchmesser des Kragens 2zu vergrofern.

Dies ist aber nicht unbedingt erforderlich, wie

spédter noch erlautert wird.

Das Umbiegen des Endabschnitts hat auch noch weitere
Vorteile: So werden Tellerdichtungen sicher gegen

das Herausrutschen aus dem Kragen wghrend aller
normalen Transport-Bewegungen gesichert. Dariiber
hinaus wird die Sitzposition einer solchen Tellerdich-
tung auch widhrend des Fiill- und VerschlieBvorgangs,
bei dem zum Teil unkontrolliert hohe Quetschdriicke
auftreten, gesichert, weil die Dichtung nicht aus

dem sonst iliblichen Spalt zwischen Kragen und Mundungs-—
rand herausgedriickt werden kann.

Bei einer Ausfiihrungsform ist der Endebschnitt

um etwa 180° umgebogen. Er liegt dann praktisch
am zylindrischen AuBenwandabschnitt an. Am freien
Ende des Kragens ergibt sich ein sehr gleichm&Big
gerundeter Wulst.

Bel einer bevorzugten Ausfilhrungsform ist der Endab-
schnitt nur um anndhernd 90° umgebogen. Dies verein-
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Hierbei erstreckt sich vorzugsweise der umgebogene
Endabschnitt lediglich iiber den Bereich einer schrég
zur Blechoberflédche verlaufenden Stanzfléche, Hiermit
wird eine besonders geringe Verkleinerung des Innen-
durchmessers erreicht. Die Umbiegung um nur etwa

g0° ist noch einfacher zu bewerkstelligen.

Dies gilt insbesondere, wenn sich die Stanzfléche

an der AuBenseite des Endabschnitts befindet, weil
infolge der Schrégneigung der Stanzfldche der Umbie-
gungswinkel nicht ganz 90° zu betragen braucht.

Haufig werden Schutzkappen o. dgl. auf die Ventiltel-
ler aufgeschoben, wobei sich Hinterschnitte der
Schutzkappen hinter die Unterkante der Kragen-AuBlen-
wand legen. Diese Hinterschnitte konnen nicht beliebig
tief gemacht werden, Damit sich ein sicherer Halt
solcher Schutzkappen trotz der Umbiegung ergibt,
empfiehlt es sich, daB der tibergang vom zylindrischen
AuBenwandabschnitt zum umgebogenen Endabschnitt

an der AuBenseite einen Radius aufweist, der etwa
gleich der Blechstédrke und vorzugsweise noch kleiner
ist.

Bei der Montage wird der Ventilteller in die Mindung
des Druckbehdlters eingesetzt und dort zunédchst

lose gehalten, so daB anschlieBend der Clinch-Ver-
schlieBvorgang sicher durchgefiihrt werden kann.

Damit sich eine temporére lose Halterung des Ventil-
tellers ergibt, wurden bisher fast ausschlieBlich
dreli oder mehr nach auBen ragende Nocken an der
zylindrischen Innenwand des Ventiltellers angebracht,
wobei der Umfangskreis iUber die Spitze dieser Nocken

etwas groBer ist als der Innendurchmesser der Mundungs-

offnung des Druckbehdlters., Trotz der sich Uberlappen-
den Dimensionen ist es mbglich, den Ventilteller
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gegen den Widerstand an den Nocken in die Miindungs-
offnung zu driicken, so daB der Ventilteller durch
die Nocken vom inneren Offnungsrand des Beh#lters
lose festgehalten wird, Auch hierbei tritt eine
mechanische Beschddigung der Schutzschichten im
Bereich der engsten Stelle der Miundungstffnung

und im Bereich der Nocken auf.

Diese Beschddigungen der Schutzschicht lassen sich
erfindungsgem&dB beseitigen, indem der Innendurch-
messer des umgebogenen Endabschnitts hochstens
gleich dem AuBendurchmesser des Mindungsrandes

des Beh&lters ist.

Die zum losen Halten erforderliche Dimensionsiberlap-
pung wird daher zwischen der AuBenwand des Kragens
und dem AuBenrand der Mindung erzielt. Dort ist

eine Besch#digung der Schutzschicht ohne Bedeutung,

da keine Berihrung mit dem Beh&lterinhalt moglich

ist., Hierbei bleibt der Kreisquerschnitt der AuBenwand
des Kragens erhalten, da nur der umgebogene Endab-
schnitt mit dem AuBendurchmesser des Miindungsrandes

in Beriihrung tritt. Wegen dieser Dimensionsiiberlappung
ist es sogar moglich, trotz der Umbiegung des Stanz-
grates einen standardisierten Mindungsrand und

einen standardisierten AuBendurchmesser des Kragens

zu verwenden,

ZweckmédBigerweise ist der Innendurchmesser des
Endabschnitts 0,2 bis 2,0 mm kleiner als der Aullen-
durchmesser des Mindungsrandes. Diese Dimensionen
berlicksichtigen die unterschiedliche Federkraft
der verwendeten Materialien und Bleckdicken, so
daBl eine funktionsgerechte Montage moglich ist.

Das bedeutet, daB bei Verwendung eines standardisier-
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ten Behdlters der Innendurchmesser des umgebogenen
Endabschnitts hbchstens gleich 31,5 mm ist. Vorzugs-
weise soll er zwischen 29,5 und 31,3 mm liegen.

Die Erfindung wlird nachstehend anhand eines in
der Zeichnung dargestellten, bevorzugten Ausfiihr-
rungsbeispiels ndher erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 einen Langsschnitt durch den oberen Teil
eines Behdlters fir eine Druckgaspackung,

Fig. 2 einen Ldangsschnitt durch den Verbindungsbereich !
von Beh&lter und Ventilteller,

Fig. 3 schematisch zwei aneinander anliegende bekannte
Ventilteller und

Fig. 4 den Rand des Ventiltellers bei einem anderen
Ausflihrungsbeispiel.

Eine Druckgaspackung 1 besteht aus einem Behdlter

2, der oben mit einem gerollten Mindungsrand 3
versehen ist, und einem Ventilteller 4, der in
seiner Mitte eine Ventilanordnung 5 trdgt. Der
Ventilteller 4 ist auBen mit einem Kragen 6 versehen,
der iber den MuUndungsrand 3 greift.

Wie Fig. 2 veranschaulicht, besitzt der Kragen

6 eine zylindrische Innenwand 7, einen gylindrischen
AuBBenwandabschnitt 8 und einen im Querschnitt halb-
kreisformigen Boden 9. Zwischen Mundungsrand 3

und Kragen 6 ist eine Dichtung 10 gelegt, so dafB3

der Behdlterinnenraum nach auBlen hin abgedichtet
ist, wenn mittels einer gestrichelt gezeichneten
Ringrille 11 in der zylindrischen Innenwand 7 der
Miindungsrand 3 gegen den Boden 9 des Kragens 6
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gedriickt wird. Der Ventilteller 4 weist eine durch-
gehende Schutzschicht 12 auf. Er ist durch mehrere
Stanz- und Ziehvorgidnge in seine endgliltige Form
gebracht worden.

Hierbei verbleibt normalerweise am AuBenrand 13

des Ventiltellers 4 infolge des Stanzarbeitsganges

ein scharfer Stanzgrat. Kommt eine solche Stanzkante
eines ersten Ventiltellers 4a mit der Schutzschicht

12 eines zweiten Ventiltellers 4b in Beriihrung,

wie es durch die Pfeile 14 und 15 in Fig. 3 angedeutet
ist, ergibt sich eine Beschddigung der Schutzschicht.
Dies passiert beispielsweise, wenn die Ventilteller

4 in einem Transportbeh&lter ungeordnet aufbewahrt

und transportiert werden.

ErfindungsgemédB ist daher, wie Fig. 2 zeigt, ein
gerundeter AuBenrand 16 vorgesehen, der durch Umbiegen
eines Endabschnitts 17 um etwa 180° mit Bezug auf

den AuBenwandabschnitt 8 entstanden ist. Hier liegt

die die scharfe Stanzkante erzeugende Stanzfl&che

18 an einer derart geschiitzten Stelle, daf} sie

mit der Schutzschicht eines anderen Ventiltellers

nicht in Beriihrung kommen kann. Der Endabschnitt

17 ist ebenfalls etwa zylindrisch und liegt verh&dltnis-
méafBig dicht am AuBenwandabschnitt 8 an.

Der Innendurchmesser d1 des Endabschnitts 17 ist
etwas kleiner als der AuBendurchmesser d2 des Mindungs-
randes 3, so daB man den Kragen 6 mit geringem
Kraftaufwand Uber den Mindungsrand 3 schieben kann,
Eine selbsttdtige Rlckbewegung aufgrund der beispiels-
weise vom Tauchrohr ausgeilibten Kraft ist dann nicht
mehr mdglich. Der Durchmesserunterschied kann gering
sein. Er liegt vorzugswelse in der GroBenordnung

von 0,2 bis 2,0 mm. Wegen dieser Uberlappung und
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wegen der flachen Umbodrdelung ergibt sich zwischen
Innenwand 7 und AuBenwandabschnitt 8 ein Abstand

a, der nicht gréBer sein muB als der Abstand bei

den bekannten Kragen mit standardisierten Abmessungen.

Bel der Ausfihrungsform nach Fig. 4 werden fir
entsprechende Teile um 30 gegeniiber der Fig. 2

erhthte Bezugszeichen verwendet. Der Ventilteller

34 besitzt einén Kragen 36 mit einer zylindrischen
Innenwand 37 und einem zylindrischen Auflenwandabschnitt
38, der nach den Stanz- und Zieharbeitsgédngen an

der AuBenselte die gestrichelt eingezeichnete schrdg

zur Blechoberfldche verlauftende Stanzflédche 48'
besitzt.

Der umgebogene Endabschnitt 47 erstreckt sich fast
allein auf den Bereich dieser Stanzfl&dche, so daf
diese Stanzfliche nach einer Biegung von nicht

ganz 90° die voll ausgezeichnete Stellung 48 ein-
nimmt. Bei im {ibrigen standardisierten AuBenabmes-
sungen des Kragens und bei Verwendung eines standardi-
sierten Mlundungsrandes sollte der Innendurchmesser
d3 hochstens gleich 31,5 mm, vorzugsweise aber
kKleiner sein. Damit die Hinterschneidung eines
Betdtigungsaufsatzes oder einer Schutzkappe einen
sicheren Halt findet, ist im Ubergang 49 der Radius
an der AuBenseite kleiner als die Blechdicke b.

Als Dichtung dient eine Ringscheibe 40 aus elastischem
Material. Der umgebogene Endabschnitt 47 dient

auch noch dazu, die eingelegte Ringscheibe bei
Transportbewegungen des Ventiltellers am Herausfallen
zu hindern. Auch bei dieser Ausfihrungsform kann

als Dichtung eine Folie 10 verwendet werden.
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Patentansprliche

Ventilaufsatz fiur Druckgaspackungen mit einem

eine Ventilanordnung tragenden, aus Blech gestanzten
Ventilteller, der eine etwa zylindrische Innenwand
und einen nach auflen gebogenen Kragen aufweist,
welcher einen etwa zylindrischen AuBenrandabschnitt
besitzt und den Mindungsrand eines Beh&lters

fir Druckgaspackungen funktionsgerecht zu uUbergrei-
fen vermag, dadurch gekennzeichnet, daB ein

die &#uBere Stanzfldche (18; 48) aufweisender
Endabschnitt (17; 47) des Kragens (6; 96) mindestens
soweit nach innen umgebogen ist, daB er annidhernd
rechtwinklig zur zylindrischen Innenwand (7; 37)
steht.

Ventilaufsatz nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Endabschnitt (17) um etwa
180° umgebogen ist.

Ventilaufsatz nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB der Endabschnitt (47) nur um anndhernd
90° umgebogen ist.

Ventilaufsatz nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich-
net, daB sich der umgebogene Endabschnitt (47)
lediglich liber den Bereich einer schré&dg zur
Blechoberfldche verlaufenden Stanzfl&dche (48)
erstreckt,
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Ventilaufsatz nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich-
net, daB sich die Stanzflédche (48) an der AuBensei-
te des Endabschnitts (47) befindet.

Ventilaufsatz nach einem der Anspriiche 1 bis

5, dadurch gekennzeichnet, daB der Ubergang

(49) vom zylindrischen AuBenwandabschnitt (38)

zum umgebogenen Endabschnitt (47) an der AuBenseite
einen Radius aufweist, der etwa gleich der
Blechstidrke (6) und vorzugsweise noch kleiner

ist.

Ventilaufsatz mit Behdlter nach einem der Anspruchel
1 bis 6, dadurch gekennzeichnet daBl der Innen- |
durchmesser (dl) des umgebogenen Endabschnitts

(17) htchstens gleich dem AuBendurchmesser

(d2) des Miindungsrandes (3) des Behdlters (2)

ist.

Ventilaufsatz nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich-
net, daB der Innendurchmesser (dl) des Endab-
schnitts (17) 0,2 bis 2,0 mm kleiner ist als

der AuBendurchmesser (d2) des Miundungsrandes

(3). A %
Ventilaufsatz nach einem der Anspriiche 1 bis %
8, dadurch gekennzeichnet, daB der Innendurchmesser
(dl; d3) des umgebogenen Endabschnitts (17;

47) hbchstens gleich 31,5 mm ist.

Ventilaufsatz nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich-
net, daB der Innendurchmesser (dl; d3) zwischen
29,5 mm und 31,3 mm liegt.
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