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Feuerldscher.

&) Die Erfindung betrifft sinen aus Kunststoff beste-
henden Behilter fUr die Aufnahme von Feuerl8-
schmittein, wobei der Behéitermantel im Streckblas-
verfahren aus einem gespritzten Formling hergestellt
ist.
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FEUERLOSCHER

~ Die Erfindung betrifft einen FeuerlGscher mit
einem Behilter fir die Aufnahme von L&schmitteln
wie, Loschpulver, Wasser, Wasser-Schaummittel-
Gemisch, Halon oder dergleichen, mit einem
Behiltervolumen zwischen 1 und 15 Ltr. und einem
auf das L8schmittel wirkenden Arbeitsdruck von 5
bis 25 bar, sowie einem Ventil zum Austragen des
L&schmittels.

Derartige Feuerldscher werden als mobile oder
halb-stationdre L8scher eingesetzt, wobei die
Behilter aus Stahl-oder Aluminiumblech gefertigt
sind.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde ein-
en Behdlter fiir Feuerldscher zu schaffen, der bes-
ser handhabbar ist, korrosionsbestidndig ist und
gleichzeitig preiswerter hergestellt werden kann.

Diese Aufgabe wird dadurch gelfst, daB der
Behilter aus einem Kunststoff besteht und der
Behiltermantel nach dem sogenannten Sireckblas-
verfahren aus einem Formling hergestellt ist. Dabei
kann der aus PETP, Polyacrylnitril oder derglei-
chen bestehende Formling gespritzt sein.

Der gespritzte, hohlkSrperartige Formling ist an
sinem Ende geschlossen und am anderen Ende
mit einem Behilterhals versehen. Dieser wird in
eine Blasmaschine eingespannt und der restliche
Teil des Formlings in eine Form geblasen, wodurch
der Behilter mantel entsteht. Bei dieser Verfah-
rensweise sireckt sich das Material, vorzugsweise
im Verhdlinis von 1 : 6 bis 1 : 12 und verfestigt
sich gleichzeitig. Diese Verfestigung erlaubt es,
den Kunststoffbehilter als Feuerl&scher mit einem
auf das L&schmittel wirkenden, hohen Arbeitsdruck
zu betreiben. Dieser hohe Arbeitsdruck ist erforder-
lich, um das L&schmittel im Brandfalle schnell und
sicher aus dem Behdlter auszutreiben. Bisher war
man der Meinung, Feuerldscher aus Kunststoff
seien fiir den geforderten Druck-und Temperatur-
bereich nicht wirtschaftlich herstellbar.

Ein erfindungsgem&Ber Fsuerldscher aus
Kunststoff hat gegeniiber den metallenen Feuerld-
scher den Vorteil, daB er leichter und somit besser
handhabbar ist. Dies ist insbesondere bei mobilen
Handl®schern von Vorteil. Fernerhin ist der aus
Kunststoff bestehende L&scher ldnger haltbar, weil
er korrosionsbestidndiger ist als die bisherigen
metalienen L8scher. Ein weiterer Vorteil des erfin-
dungsgeméBen Ldschers ist darin zu sehen, daB
seine Herstellungskosten gegenliber den bisheri-
gen L&schern deutlich geringer sind. Dieser Preis-
vorteil gestattet unter Umstiinden den Einsatz als
Einwegléschern. Dies bedeutet, da8 anstelle der
gesetzlich vorgeschriebenen Inspektionen,
Fuillkontrollen und Nachfiillungen ein Austausch
fritt.
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Der erfindungsgem#fe Feuerldscher-Behélter
hat noch einen optischen Vorteil.  Der
Behiltermantel kann ohne Schwierigkeiten mit ein-
fachsten Mitteln in jede beliebige Form gebracht
werden. Damit kann der Behélter eine fiir den
Anmelder typische Form aufweisen, die wie ein
Geschmacksmuster wirkt und folglich werbewirk-
sam ist. Die hohen Herstellungskosten bei den
metallenen Feuerldscher-Behditern liefen eine
typische Formgebung nur bedingt zu.

Mittels des Streckblasverfahrens kann ein
Formling verwendet werden, an den ein Stutzen mit
Gewinde angebracht ist, so daB ein Kunststoffventil
aufgesetzt werden kann und damit der gesamte
Feuerldscher aus Kunststoff besteht, mit all den
vorstehend genannten Vorteilen.

Bei vielen metallenen Behiltern ist der untere
Teil als Kugelboden ausgebildet und zur Standsi-
cherheit des Feuerldschers mit einem Bodenteil
versehen. Aufgrund der erfindungsgemifen
Magnahme kann der Behiltermantel und der
Behilter-Standboden aus einem Teil gespritzt wer-
den. Auch hierdurch verringern sich die Herstell-
und Montagekosten.

Das Streckblasverfahren erlaubt, Teile des
Behiltermantels transparent herzustellen. Damit
kann mit einfachsten Mittein eine Fullkontrolle flir
das Ldschmittel geschaffen werden.

Feueriéscher werden als Aufladedruckl&scher
oder als Dauerdruckidscher verwendet. Im letzteren
Falle wird das Feuerldschmittel mit einem unter
Druck stehenden Gas Uberlagert, das bei Offnen
des L&schventiles das Ldschmittel austreibt.

Damit steht der L&scher sténdig unter Druck.
Im ersteren Falle ist eine zusdtzliche Druckgas-
quelle vorgesehen, die innerhalb oder auBerhalb
des Behilters angebracht ist und nur im Brandfalle
den Behlter unter Druck setzt und damit das LG-
schmittel austreibt. Der Aufladedruck-Feuerldscher
hat den Vorteil, daB durch eine etwa vorhandene
Permeabilitét kein Druckverlust entsteht.

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

Der Feuerldscher 1 besteht aus einem Behélter
2 und einem Ventil 3. Der Behélter 2 ist aus einem
nicht dargesteilten Formling im Streckblasverfahren
hergestellt. Der Formiing besitzt einen Behdlterhals
4 auf den ein Gewindestutzen 5 aufgespritzt ist.
Der Behilterhals 4 wird in die nicht dargestellte
Streckblasmaschine eingespannt und damit der
Behdltermantel 6 im Streckblasverfahren herge-
stellt, wobei die Dicke des Behiltermantels 6 ge-
genliber der urspriinglichen Dicke des Formlings
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wesentlich dunner ist. Durch den Streckvorgang
wird die Festigkeit des Behaltermantels 6 soweit
verstirkt, daf der fUr einen ordnungsgeméfBen Be-
trieb erforderliche Arbeitsdruck vom Behéltermantel
6 aufgenommen werden kann. im
Ausflhrungsbeispie! ist der Behélterboden gleich-
zeitig mit dem Behdltermantel 6 im Streckblasver-
fahren hergestellt. Folglich bestehen die Teile 6
und 7 aus einem Stiick. Das Ventil 3 hat vorzugs-
weise einen Ventilstutzen 8 mit innengewinde 6,
das auf das Aufiengewinde des Stutzens 5 auf-
schraubbar ist. Mit einem Ventilhebel 9 kann ein
Ventilst&Rel 12 betétigt werden, der eine Druckfla-
sche 11 &ffnet und das innerhaib des
Behiltermantels 6 befindliche Ldschmittel Uber die
Austritisdiise 10 austreibt. Ein Ventileinsatz 14 ist
mit dem Ventilstutzen 8 verbunden und flhrt einer-
seits den VentilstéBel 12 und andererseits tragt er
die Druckflasche 11 und ein Steigrohr 13.

Anspriiche

1. FeueriGscher mit einem Behilter flir die
Aufnahme von L&schmitteln, wie L&schpulver,
Wasser, Wasser-Schaummittel-Gemisch, Halon
oder dergleichen, mit einem Behéltervolumen zwi-
schen 1 und 15 Lir. und einem auf das L&schmittel
wirkenden Arbeitsdruck von 5 bis 25 bar, sowie
einem Ventil zum Ausiragen des L&schmittels,
dadurch gekennzeichnet, daB der Behdlter (2) aus
einem Kunststoff besteht und der Behéitermantel
(6) nach dem sogenannten Streckblasverfahren aus
einem Formiing hergestellt ist.

2. Behdlter nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der aus PETP, Polyacryinitril oder
dergleichen bestehende Formling SpritzguBteit ist.

3. Behélter nach den Anspriichen 1 und 2,
dadurch gekennzeichnet, daB der Formling zur Her-
stellung des Behidltermantels (6) in einem
Verhiltnis von 1 : 8 bis 1 : 12 gestreckt ist.

4. Behdlter nach den Anspriichen 2 und 3,

dadurch gekennzeichnet, da8 an den Formling ein
Gewinde zur Aufnahme des Ventils (3) angespritzt
ist.

5. Behélter nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Ventil (3) aus Kunststoff besteht.

6. Behdlter nach den Anspriichen 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, da8 Boden (7) und
Behdltermantel (6) des Behélters (2) gemeinsam
aus einem Teil im Streckblasverfahren hergestelit
sind.

7. Behditer nach den Anspriichen 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daf der Boden (7) als
separates teil auf den als Kugelboden ausgebilde-
ten unteren  Teil des  streckgeblasenen
Behiltermantels (6) aufgesetzt und dort befestigt
ist.
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8. Behditer nach den Ansprichen 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB der obere Teil des
Behdltermanteis (6) zur Kontrolle des L&-
schmittelinhaltes teilweise in transparenter oder
glasklarer Ausfiihrung geblasen ist.

9. Verwendung des Behd&lters nach den An-
spriichen 1 bis 8, als Aufladedruck-Feuerl8scher.

10. Verwendung des Behdlters nach den An-
spriichen 1 bis 8, als Dauerdruck-Feueri@scher
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