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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zur Herstellung einer Ventileinheit, die Ventileinheit,
eine die Ventileinheit aufweisende Druckgaspak-
kung und ein Verfahren zur Montage und Fillung
der Druckgaspackung, nach der Oberbegriffen der
Patentanspriiche 1, 2, 7 und 8.

Es sind Druckgaspackungen, welche vielfach
als Aerosolgebinde bezeichnet sind, bekannt, bei
denen das Flllgut und das Druckmittel miteinander
vermischt, ineinander geldst und/oder dispergiert
sind. Nach Betétigen des Ventils treten das Fuligut
und das Druckmittel gemeinsam aus.

Weiterhin ist es bekannt, die Druckgaspackun-
gen als sog. Zweikammer-Spriihsysteme auszufiih-
ren, um zu vermeiden, daB das Fillgut mit dem
Druckgasbehilter und/oder mit dem Druckmittel in
Beriihrung gelangt. Auf diese Weise ist es mdglich,
aggressive und pastdse Flllglter in Metallgehiu-
sen, z.B. WeiBblechdosen, abzuflillen und aus die-
sen auszusprilhen, auszuschidumen oder auszu-
quetschen, ohne daB eine Vermischung mit dem
Druckmittel erfolgt.

Bei den Zweikammer-Spriihsystemen findet als
AuBenbehilter ein Metall- oder Glasgehduse Ver-
wendung, wie sie als Aerosolgebinde seit Jahr-
zehnten zur Abflillung von Giitern als K&rperpflege-
mittel, Haarpflegemittel, Insektizide, Impragnier-
sprays und technische Aerosole usw. eingesetizt
werden. Die Innenbehilter, die zur Aufnahme des
auszubringenden Fillgutes dienen, sind Flllbeutel
aus flexiblem Material, wie Z.B. thermoplastischem
Kunststoff oder Aluminium. Der Fillbeutel, der un-
ter dem Uberdruck des Druckmittels steht, wird bei
Druckentlastung zusammengedriickt, wobei das
Flllgut dann durch Betdtigen eines Ventils in
Sprihform, als Schaum oder Pastenstrang aus der
Ventiloffnung der Druckgaspackung herausgefor-
dert wird.

Als Druckmittel finden alle Arten von kompri-
mierten Gasen, wie vorzugsweise auch umweltge-
rechte Druckluft, Verwendung, ebenso wie unter
Druck kondensierende Gase.

Allen diesen bekannten Zweikammer-Spriihsy-
stemen ist der Nachteil gemeinsam, daB sich in
einem druckfesten Druckgasbehilter an dessen
Boden oder in einem anderen Bereich eine Off-
nung befindet. Der flexible Flllbeutel wird an dem
Rand einer im Druckgasbehilter vorgesehenen
Mindung beim VerschlieBvorgang durch Einquet-
schung aufgehidngt. Um Raum flir die Wandstirke
des Fillbeutels zu gewinnen, wird die an den Aero-
solgebinden standardmifBig vorhandene Miindung
aufgeweitet. Durch die dennoch vergleichsweise
enge Offnung des Druckgas- bzw. Druckmittelbe-
hdlters muB der einen vergleichsweise gr&Beren
Querschnitt aufweisende Fillbeutel unter zwangs-
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ldufiger, zeitweiliger Verformung in den Druckgas-
bzw. Druckmittelbehilter eingeflihrt werden. Hier-
bei kann es zu Beschidigungen des Flllbeutels
kommen, aufgrund deren eine ungewollte Vermi-
schung des Fiillguts mit dem Druckmittel auftreten
kann.

Der Abflillvorgang geschieht in der Weise, daB
zundchst das Fillgut in den zuvor in den Druckgas-
bzw. Druckmittelbehdlter eingebrachten leeren Fiill-
beutel eingeflillt wird, bis der Flllbeutel wieder in
seine urspriingliche Gestalt zurlickversetzt und mit
dem Fligut geflllt ist.

In einem weiteren, getrennten Arbeitsgang wird
das Ventil aufgesetzt und dessen Tellerrand zu-
sammen mit der krempenférmig ausgebildeten
Mindung des Flllbeutels durch Verclinchung oder
Vercrimpung mit dem Druckgasbehilter dauerhaft
verbunden.

Die Beflillung des Druckgas- bzw. Druckmittel-
behilters der herkdmmlichen Zweikammer-Syste-
me mit Druckmittel bedingt eine aufwendige Tech-
nologie, weil am Boden der Behilter oder im das
Ventil umgebenden Bereich der Behélter zundchst
eine Offnung ausgebildet werden muB. Mit einer
speziellen Vorrichtung wird durch diese Offnung
das Druckmittel eingebracht. Danach wird die Off-
nung mit einem elastischen Stopfen verschlossen.
Nunmehr wird auf das Ventilgehduse der zur ma-
nuellen Betitigung erforderliche Sprilhkopf oder
Pastenstrangkopf aufgesetzt. Bei Betidtigen des
Ventilkopfes stromt das Flllgut unter der Einwir-
kung des den Fillbeutel beaufschlagenden Druck-
mittels aus der Druckgaspackung aus.

Mit der Erkenntnis, daB die in Aerosolgebinden
bis vor kurzem in der Regel enthaltenen Treibmit-
tel, némlich Fluorchlorkohlenwasserstoffe, die
Ozonhiille der Erde beschidigen, wichst das Inter-
esse, diese Treibmittel durch weniger gefdhrliche
kondensierbare Gase zu ersetzen oder auf solche
Druckmittel Uiberhaupt zu verzichten. Die Zweikam-
mer-Spriihsysteme, bei denen Druckluft als Druck-
mittel und damit als Treibmittel verwendet wird,
bieten eine gute Alternative. Allerdings weist dieses
Zweikammer-System verschiedene Nachteile auf.
Der in die Offnung eingesetzte elastische Stopfen
flihrt bei l&ngeren Standzeiten infolge mangelhafter
Abdichtung wegen unregelmissiger Ausbildung der
Offnung und/oder Ermiidung des Materials zu
Druckverlust, durch welchen die Funktionsfihigkeit
dieser Gebinde eingeschrinkt, wenn nicht gar zu-
nichte gemacht wird. Das Aufweiten der serienmi-
Bigen Offnung sowie das Einbringen der Offnung
bei den Blechdosen geschieht in der Regel mecha-
nisch und in mehr oder weniger unkontrollierter
Weise, so daB unregelmiBige Verformungen bei
der Aufweitung bzw. bei der Lochung nicht zu
vermeiden sind. AuBerdem entsprechen solcherma-
Ben bearbeitete Druckbehiliter nicht mehr der ur-
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spriinglich von der Behdrde dem Dosenhersteller
hinsichtlich des Baumusters erteilten Zulassung.
Darliber hinaus erweist sich der FlllprozeB dieser
Gebinde als zeitraubend, umstédndlich und kost-
spielig.

Insbesondere bei pastdsem Fiiligut ist das Ein-
schleppen von Luftblasen unvermeidlich. Luftbla-
sen, in pastdsem Fillgut eingeschlossen, sind des-
wegen recht l4stig, weil sie sich beim Ausbringen
des Flllguts spontan entspannen, wodurch es zum
partiellen Aufplatzen des Fillgutstrangs kommen
kann.

Besonders aufwendig ist das herk&mmliche
Verfahren, weil anschlieBend die zundchst drucklo-
se, verschlossene Druckpackung zwecks Beauf-
schlagung mit einem Uberdruck im Inneren zwi-
schen Fillbeutel und Behdlterwand im Bereich der
zweiten, oben bereits erwshnten Offnung abgedich-
tet werden muB.

Durch diese Offnung wird dann der gewlinsch-
te Uberdruck mit einem druckerhdhenden Medium,
wie PreBluft oder einem anderen Druckgas, er-
zeugt.

Unter Beibehaltung des Drucks im Inneren der
Packung muB die Offnung schlieBlich, wie oben
erldutert, durch einen Stopfen abgedichtet werden.

Die Bestandigkeit der Abdichtung ist erfah-
rungsgemiB bei dem oben beschriebenen, her-
k6mmlichen Zweikammer-Verfahren nicht immer
gewihrleistet.

Aus der US-A-3 606 089 ist es bekannt, zu-
nichst den Fillbeutel mit dem einzufillenden Gut
zu fUllen und danach den Flllbeutel mit einer Ver-
schluBklappe zu schlieBen.

In der EP-A-0 179 538 ist ein Verfahren zum
Herstellen einer Ventileinheit beschrieben, bei dem
vor Einbringen der Ventileinheit in ein AuBengehdu-
se ein Flllbeutel mit seinem Mindungsbereich in
feste und abdichtende Anlage an die Unterfliche
eines Ventiltellers gebracht wird. Hierzu weist der
Fillbeutel einen seine Mindung umgebenden
Flansch auf, der mit seiner Oberflache in Anlage an
die Unterfliche des Ventiltellers gebracht wird.
Nachdem diese Anlage zwischen dem Flansch des
Fillbeutels und dem Ventilteller hergestellt ist, wird
ein Haltering von unten her mit der Oberfliche
eines an ihm vorgesehenen Flansches in Anlage an
die Unterfliche des Flansches des Fillbeutels ge-
bracht. Danach wird von oben ein unten offenes,
zylindrisches Teil mit seinem Mantel Uber den Ven-
filteller, den Flansch des Fillbeutels und den
Flansch des Halterings geschoben, bis die obere
Stirnwand eines zylindrischen Kd&rpers gegen die
Oberseite des Ventiltellers anliegt. In diesem Zu-
stand steht die Mantelwand des zylindrischen K&r-
pers mit ihrem freien Ende Uber die Unterseite des
Flansches des Halterings Uber. Dieser Uberstehen-
de Bereich der zylindrischen Mantelwand des zy-
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lindrischen K&rpers wird zwecks Fixierung der ge-
nannten Teile aneinander nach innen gebogen.
Hierdurch wird eine feste, abdichtende und anhaf-
tende Anlage zwischen der Unterfliche des Ventil-
tellers und der Oberfliche des die Mindung des
Flllbeutels umgebenden Flansches gewihrleistet.

Bei dem bekannten Verfahren sind zur Herstel-
lung des festen Verbunds zwischen dem Filllbeutel
und dem Ventilteller bzw. dem Ventilelement eine
Vielzahl von Bauteilen erforderlich. Des weiteren
ergibt sich ein nicht unbetrichtlicher Montageauf-
wand, bei dem sogar ein Bauteil verformt werden
muB.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren zum Herstellen einer Ventileinheit zu
schaffen, welches mit weniger Bauteilen und mit
einem weitaus geringeren Montageaufwand zu ei-
ner abdichtenden und anhaftenden Anlage zwi-
schen der Unterseite des Ventiliellers und dem
Mindungsbereich des Fiillbeutels flhrt.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemiB durch
die Merkmale im kennzeichnenden Teil des Patent-
anspruchs 1 gelOst.

Zur Herstellung der haftenden und abdichten-
den Anlage wird der Innenraum des Flllbeutels
durch Offnen des an Unterdruck angeschlossenen
Ventilelements evakuiert, wobei die Innenfldche ei-
ner unterhalb des Miindungsbereichs des Fiillbeu-
tels ausgebildeten Einschniirung in Anlage an die
AuBenfliche des Ventilgehduses gerdt. Erfindungs-
gemiB wird somit ohne weitere Bauteile eine ab-
dichtende und anhaftende Anlage zwischen der
Unterseite des Ventiltellers und dem Miindungsbe-
reich des Flllbeutels allein dadurch erzielt, da3 der
Fillbeutel mit seiner im Miindungsbereich an die
Konfiguration der Unterseite des Ventiltellers ange-
paBten Formgebung bei der Evakuierung des Full-
beutels fest gegen die Unterseite des Ventiltellers
gepreBt wird. Eine sichere Positionierung der Min-
dungs6ffnung des Flllbeutels an der Unterseite
des Ventiltellers wird erzielt, indem der Flllbeutel
sich beim Evakuierungsvorgang aufgrund des Zu-
sammenwirkens zwischen seiner Einschniirung und
der AuBenfliche des Ventilgehduses in bezug auf
den Ventilteller ausrichtet. Die so hergestellte Ven-
tileinheit kann als solche zwischengelagert und bei
Bedarf in eine Druckgaspackung eingefiihrt wer-
den. Bei dem verwendeten Flillbeutel sind die Kon-
turen im Bereich seiner Miindung an diejenigen der
Haftfliche angepaBt, so daB der FUllbeutel bei der
Evakuierung, die zugleich ein pneumatischer Befe-
stigungsvorgang ist, in sich zusammengezogen
und an der Haftfliche fixiert wird. Die sichere Haf-
tung wird dadurch erreicht, daB im Bereich der
Mindung die Form des elastischen, flexiblen Full-
beutels, welcher mit der Haftfliche durch Anlegen
eines Unterdrucks verbunden werden soll, der Kon-
tur der Haftfliche angepaBt ist. Durch die Ausge-
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staltung der Einschniirung wird der Fillbeutel hin-
sichtlich der Ausrichtung in bezug auf die Haftfl3-
che orientiert. Darliberhinaus wird durch diese Ein-
schnirung gewihrleistet, daB der Miindungsbe-
reich des Flllbeutels bei einer Evakuierung dessel-
ben sicher an der Haftfliche anhaftet. Fehlte diese
Md&glichkeit zur Abstitzung des Fillbeutels am
Ventilgehduse, kdnnte es vergleichsweise hiufig
vorkommen, daB sich der Fillbeutel bei seiner Eva-
kuierung in seinem Mindungsbereich zusammen-
zieht, wodurch die abdichtende Haftung des Min-
dungsbereichs des Fillbeutels an der Haftfliche
verloren gehen kdnnte. Durch eine Ausgestaltung
des Fillbeutels mit unterhalb der Einschnirung
angeordneten, nach innen eingebuchteten Langs-
nuten und/oder nach auBlen vorstehenden Ausbuch-
tungen wird der Flllbeutel infolge seiner Beschaf-
fenheit und Gestalt im Augenblick der pneumati-
schen Befestigung zusammengezogen und an der
Haftfliche hinsichtlich der Gestalt und der Ausrich-
tung nach vorgegebenem Muster orientiert und fi-
xiert.

Hinsichtlich der Ventileinheit wird die der Erfin-
dung zugrundeliegende Aufgabe durch die im An-
spruch 2 angegebenen Merkmale geldst; hierbei ist
die bereits erwdhnte Haftfliche am Tellerrand ei-
nes Sitzventils flr Druckgaspackungen ausgebildet.
Der flexible Kunststoffbehilter - der Einfachheit hal-
ber nachfolgend kurz als Fillbeutel bezeichnet -
wird an die Unterseite des Ventiliellerrands zu-
ndchst leicht angedriickt. Durch Niederdrlicken der
Federpfanne des Ventils gegen die Federkraft wird
mittels einer Hohlnadel eine offene Verbindung zwi-
schen Umfeld und dem Inneren des an die ent-
sprechende Haftfliche angedriickten elastischen
Fillbeutels geschaffen und durch diese die im Full-
beutel enthaltene Luft evakuiert. Die Kombination
aus Ventil und Fullbeutel kann als Einheit betrach-
tet werden. Wie herk8mmliche Aerosolventil-Kom-
binationen, bestehend aus Ventil und eingeschobe-
nem oder aufgesetztem Steigrohr, kann die erfin-
dungsgemiBe Ventileinheit bestehend aus dem
Ventil und dem daran pneumatisch befestigten, ela-
stischen Fillbeutel, vormontiert, gelagert, transpor-
tiert und manuell oder maschinell in die Miindung
eines leeren Druckgasbehilters eingebracht wer-
den und in bekannter Weise mit entsprechend ver-
dnderten Werten mit diesem durch Verclinchung
oder Vercrimpung dauerhaft verbunden werden.
Dank der zusammengezogenen, in Volumen und
Querschnitt wesentlich verringerten Gestalt kann
die Ventileinheit mit dem am Ventilteller befestigten
Fillbeutel miihelos manuell oder maschinell durch
die Offnung der leeren Druckgaspackung in diesel-
be eingelegt und anschlieBend mit derselben an
deren Rollrand verclincht werden. Durch die Ausbil-
dung der Einschnirung kann der Fillbeutel in be-
zug auf den Ventilteller bei der Evakuierung exakt
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ausgerichtet und orientiert werden.

GemiB Anspruch 3 ist der Fillbeutel in seiner
Form und seinem Profil durch Ausbuchtungen
und/oder durch Lingsnuten so gestaltet, daB bei
dem pneumatischen BefestigungsprozeB durch den
Unterdruck eine gestreckte und senkrecht zur Ach-
se der Haftfliche stehende Ausrichtung erfolgt und
der Beutel zu einem mehrzackig sternférmigen
Strang, einer plattgedriickten, leicht gekrimmten,
ldngsgestreckten Blase oder einer anderen, durch
die Formung des Flillbeutels vorgebbaren Gestalt
zusammengezogen wird. Der Querschnitt des Full-
beutels wird dabei wesentlich verringert; der am
Ventil angebrachte Fillbeutel wird beispielsweise
bei Anbringung von drei oder mehr Lingsnuten im
Rumpfbereich als geradlinig gestreckter, mehrzak-
kig sternférmiger Strang ausgebildet, der senkrecht
zum Ventilteller ausgerichtet ist.

Sind gemiB Anspruch 4 am Beutel lediglich
zwei L&ngsnuten an gegeniliberliegenden Seiten
angebracht, verformt sich der Flllbeutel nach Anle-
gen des Unterdrucks zu einer ldngsgestreckten,
leicht gekrlimmten, platigedriickten Blase, die un-
schwer zusammengewickelt werden kann.

GemiB Anspruch 5 wird eine besonders feste
Anhaftung des Mindungsbereichs des Fillbeutels
am Tellerrand des Ventiliellers erreicht.

Die Dichtigkeitseigenschaften der Verbindung
zwischen dem Ventilteller und dem Fullbeutel k&n-
nen durch die gemaB Anspruch 6 vorgeschlagenen
Merkmale erheblich verbessert werden.

Hinsichtlich der Druckgaspackung wird die der
Erfindung zugrundeliegende Aufgabe durch die im
Anspruch 7 vorgeschlagenen Merkmale gelost.
Durch die als einteiliges Bauteil ausgestaltete Ven-
tileinheit wird eine erhebliche Vereinfachung der
Montage der erfindungsgemiBen Druckgaspackung
erreicht.

Hinsichtlich des Verfahrens zur Montage und
Fiillung einer Druckgaspackung wird die der Erfin-
dung zugrundeliegende Aufgabe erfindungsgeminB
durch die im Anspruch 8 angegebenen Merkmale
gelost. Durch die VolumenvergrdBerung des im
gefiillten Druckgasbehilter seinerseits gefiillten
Flllbeutels wird im Zwischenraum zwischen der
Innenwand des Druckgasbehilters und dem nun-
mehr ausgedehnten Fiillbeutel ein Uberdruck er-
zeugt, ohne daB ein solcher Uberdruck, wie im
Zusammenhang mit den herkdmmlichen, sog.
Zweikammer-Verfahren beschrieben, durch eine
zusitzliche Offnung im Druckgasbehilter erst im
nachhinein aufgebaut werden miiBte. Das Flllgut
kommt nicht mit der Innenwandung des Behilters
in Beriihrung und kann unter LuftabschluB in den
im Druckgasbehilter befindlichen Flllbeutel eindo-
siert werden.

Durch die gem3B Anspruch 9 vorgeschlagene
Vorgehensweise kann verhindert werden, daB der
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Flllbeutel innerhalb des Druckgasbehilters bei du-
Beren Beanspruchungen des letzteren, wie sie z.B.
beim Transport und Umschlag auftreten kdnnen,
durch Anschlagen an die Innenwand des Druckgas-
behilters beschadigt werden kann. Darliber hinaus
wird durch weitgehende Ausflllung des Innen-
raums des Druckgasbehilters durch den Fillbeutel
der zum Austreiben des Flliguts zur Verfligung
stehende Uberdruck erh&ht.

Durch die gemiB Anspruch 10 vorgeschlagene
Vorgehensweise k&nnen durch Recken des flexi-
blen, vorzugsweise thermoplastischen Materials
des Flllbeutels dessen Molekularstruktur sowie
physikalischen Eigenschaften, insbesondere die
Permeabilitit, verbessert werden. Uberraschender-
weise wurde herausgefunden, daB eine Diffusion,
wie sie bei bekannten ungereckien Fillbeuteln im
Laufe der Zeit eintrat, nicht mehr erfolgt. Durch die
Ausdehnung des Beutels wihrend der Befiillung
mit Flllgut wird dieser zur Berlhrung mit dem
Boden des Druckgasbehilters und/oder mit dessen
Innenwandung gebracht, wodurch sich zudem ein
fest verankerter Sitz des Fillbeutels im Druckgas-
behilter ergibt.

Durch die Vorgehensweise gemiB Anspruch
11 kann der zum Austreiben des Fillguts aus der
Druckgaspackung zur Verfligung stehende Uber-
druck weiter erhdht werden.

Im folgenden wird die Erfindung an Hand von
Ausflihrungsformen unter Bezugnahme auf die
Zeichnung ndher erldutert. Es zeigen:

Figur 1 eine Seiten- und Unteransicht eines
an einem Ventilteller befestigbaren
Fullbeutels;

Figur 2 eine Ventileinheit aus Ventilteller,
Gehduse, Element und Flllbeutel;

Figur 3 die in einen Druckgasbehilter einge-
setzte Ventileinheit und

Figur 4 die in den Druckgasbehilter einge-

setzte Ventileinheit, wobei der Full-
beutel gefiillt ist.

Die in Figur 1 gezeigte, als Aerosolventil aus-
gebildete Ventileinheit 4 hat einen Ventilteller 3, ein
als Federpfanne ausgebildetes Ventilelement 9, ein
Ventilgehduse 8, das an seinem oberen Bereich
durch Eincrimpung mit dem Ventilteller 3 verbun-
den und in dem die Federpfanne 9 aufgenommen
ist, und einen Flllbeutel 2. In der Darstellung ist
der Flllbeutel 2 noch nicht am Ventilteller 3 befe-
stigt.

Der Fillbeutel 2 besteht aus einem flexiblen
Kunststoffmaterial, vorzugsweise aus Polyethylen,
ist von der Grundform her etwa zylindrisch ausge-
bildet und hat einen konvex nach unten gekrimm-
ten Bodenbereich 20 sowie einen sich daran an-
schlieBenden Rumpf 19. Oberhalb des Rumpfs 19
ist eine Einschniirung 13 ausgebildet, die in einem
Erweiterungsbereich 18 in den Rumpf 19 libergeht.
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An ihrem oberen Ende geht die Einschniirung 13 in
einen sich erweiternden Mindungsbereich 1 Uber;
der Mindungsbereich 1 hat im AnschluB an die
Einschnirung 13 zunichst einen sich stark radial
erweiternden Unterabschnitt 21, einen sich daran
anschlieBenden, etwa =zylindrisch ausgebildeten
Mittelabschnitt 24 und eine sich oben an den Mit-
telabschnitt 24 anschlieBende, umlaufende und im
Querschnitt muldenfdrmig ausgebildete Krempe 5.
Am Rumpf 19 des Fillbeutels 2 sind nach innen
eingebuchtete Lidngsnuten 14, die sich bis in den
Bodenbereich 20 des Filllbeutels erstrecken, und
nach auBen vorstehende Ausbuchtungen 22, die
sich bis in den Erweiterungsbereich 18 des Full-
beutels 2 erstrecken, ausgebildet.

Der Ventilteller 3 ist an seinem Tellerrand 6
muldenfdrmig gebogen. Im Bereich des Teller-
rands 6 entspricht die untere Fliche 15 des Ventil-
tellers 3 von ihrer Formgebung her der Krempe 5
des Fillbeutels 2. Am Scheitel der Krempe 5 oder
an der entsprechenden Stelle an der Unterfliche
15 des muldenférmigen Tellerrands 6 kann eine
nicht dargestellte kreisférmige Dichtlippe angeord-
net werden.

Um den Flllbeutel 2 mit dem Ventilteller 3 zu
verbinden und so die einteilige Ventileinheit bzw.
Ventil-Beutel-Einheit 4 herzustellen, wird der Full-
beutel 2 in bezug auf den Ventilteller 3 so positio-
niert, daB die Krempe 5 des Fillbeutels 2 ggf.
unter Zwischenschaltung der oben erwdhnten
Dichtlippe in Anlage an die im Bereich des Teller-
rands 6 muldenférmige Unterfliche 15 des Ventil-
tellers 3 gerat. Bei dieser Positionierung des Fll-
beutels 2 gerdt die Innenfliche der Einschnilirung
13 des Flllbeutels 2 in die N3he oder sogar in
Anlage an die AuBenflache des Ventilgehduses 8.
Nunmehr wird mittels einer Hohlnadel 7 die Fe-
derpfanne 9 innerhalb des Ventilgehduses 8 einge-
driickt; von auBen wird das Ventilgehduse 8 mit
Unterdruck beaufschlagt, woraufhin der Innenraum
17 des Flllbeutels 2 evakuiert wird. Bei dieser
Evakuierung haftet der Mindungsbereich 1 des
Flllbeutels 2 fest an der Unterfliche 15 des Ventil-
tellers 3 an, wobei insbesondere die Krempe 5 und
der etwa zylindrische Mittelabschnitt 24 des Miin-
dungsbereiches 1 aufgrund der Wirkung des Unter-
drucks fest an die Unterfliche 15 des Ventiltellers
3 angepreBt werden. Auch die Innenfliche der Ein-
schnirung 13 gerdt in feste Anlage an die AuBen-
fliche des Ventilgehduses 8, woraus eine Positio-
nierung des evakuierten Flllbeutels 2 etwa senk-
recht zum Ventilteller 3 resultiert. Aufgrund seiner
Ausbildung mit den vier Ldngsnuten 14 und den
vier Ausbuchtungen 22 nimmt die Querschnittsform
des Flllbeutels 2 im dargestellten Ausflihrungsbei-
spiel nach der Evakuierung die in Figur 2 unten
dargestellte Gestalt an.
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Es ist auch mdglich, im Fillbeutel 2 lediglich
zwei einander diametral gegeniiberliegende Langs-
nuten 14 auszubilden, woraufhin der Flllbeutel 2
nach seiner Evakuierung in einfacher Weise in
Richtung auf den Ventilteller 3 aufgerollt werden
kann.

Durch eine entsprechende Formgebung des
Fiillbeutels 2 kann dieser nach der Evakuierung
jede gewlinschte Gestalt annehmen.

Nach der Evakuierung, d.h. nach der Entliftung
des Innenraums 17 des Fillbeutels 2, wird die
Hohlnadel 7 abgezogen. Aufgrund der Federspan-
nung der Federpfanne 9 wird das Ventilgehduse 8
automatisch geschlossen. Der Fillbeutel 2 haftet
mit seinem Mindungsbereich 1 fest an der Unter-
fliche 15 des Ventiltellers 3 an. Eine Trennung ist
nur unter Aufbringung einer enorm groBen Zugkraft
md&glich und daher sehr unwahrscheinlich.

Somit ist nach der Evakuierung die in Figur 2
dargestellte Ventil- bzw. Ventil-Beutel-Einheit 4 her-
gestellt. Diese kann als einheitliches Bauteil gela-
gert, transportiert und weiter gehandhabt werden.

Zum Einbau in eine Druckgaspackung wird die
Ventil-Beutel-Einheit durch die Offnung 16 in einer
Stirnseite eines zylindrischen Druckgasbehilters 10
in das Innere des Druckgasbehilters 10 eingesetzt.
Der Druckgasbehilter 10 ist am die Offnung 16
umgrenzenden Randbereich mit einem Rollrand 11
ausgebildet. Dieser Rollrand 11 ist von seiner
Formgebung her so ausgebildet, daB er flichig an
der durch die Krempe 5 bzw. den Tellerrand 6
ausgestalteten Mulde anliegt. Zur Verbesserung
der Dichtigkeitseigenschaften kann am Scheitel der
Mulde eine O-Ring-Dichtung 12 eingelegt werden.

Nach dem Einsetzen der Ventil-Beutel-Einheit
4 in den Druckgasbehélter 10 wird der letztere mit
dem Druckgas geflillt. Hierzu wird die Ventil-Beu-
tel-Einheit 4 aus der in Figur 3 dargestellten Stel-
lung in bezug auf den Druckgasbehélter 10 leicht
angehoben. Hierdurch bildet sich zwischen der Au-
Benseite des an der Unterfliche 15 des Ventiltel-
lers 3 haftenden Mindungsbereichs 1 des evaku-
ierten Fiillbeutels 2 und dem die Offnung 16 umge-
benden Rollrand 11 des Druckgasbehilters 10 ein
Zwischenraum. Durch diesen Zwischenraum wird
der Innenraum 23 des Druckgasbehilters 10 mit
dem Druckgas gefiillt. Wahrend dieser Fillung wird
das Ventil-Beutel-Element 4 magnetisch, pneuma-
tisch und/oder mechanisch in der den Zwischen-
raum ausbildenden Stellung gehalten. Mit der Fl-
lung des Druckgasbehilters 10 mit Druckgas wird
fortgefahren, bis der gesamte, den evakuierten
Fillbeutel 2 umgebende Innenraum 23 des Druck-
gasbehilters 10 mit Druckgas geflillt ist. Daraufhin
wird die Ventil-Beutel-Einheit 4 ganz in den Druck-
gasbehilter 10 eingesetzt. Hierbei legt sich der mit
dem Ventilteller 3 verbundene Mindungsbereich 1
des Fillbeutels 2 mit der Krempe 5 auf den Roll-
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rand 11 des Druckgasbehilters 10. Hiernach wird
der Tellerrand 6 des Ventiltellers 3 mit dem Roll-
rand 11 des Druckgasbehilters 10 verclincht. Bei
der Verclinchung fligt sich die zwischen der Krem-
pe 5 und dem Rollrand 11 eingelegte O-Ring-
Dichtung abdichtend zwischen die Krempenunter-
seite und den Rollrand 11 ein.

Wird die Fillung des Druckgasbehilters 10 mit
Druckmittel bzw. -gas unter einem definierten Uber-
druck vorgenommen, was durch Verwendung eines
an sich bekannten Uberdruck-Fiillkopfes gesche-
hen kann, wird dieser definierte Uberdruck aufrecht
erhalten, bis die Ventil-Beutel-Einheit 4 mit dem
evakuierten Fillbeutel 2 am Druckgasbehdlter 10 in
der vorstehend beschriecbenen Weise befestigt
bzw. verclincht worden ist. Hierdurch kann im In-
nenraum 23 des Druckgasbehilters 10 ein definier-
ter Uberdruck vorgelegt werden. Um diesen vorge-
legten Uberdruck erhdht sich der Uberdruck im
Innenraum des Druckgasbehilters 10 Uber den
durch die Einbringung des fllissigen oder pastisen
Fillgutes und durch die Uberdehnung des Fuillbeu-
tels erzeugten Uberdruck hinaus.

Nach der Verclinchung der Ventil-Beutel-Ein-
heit 4 am Druckgasbehilter 10 und ggf. nach Ent-
fernung des zur Schaffung eines definierten Uber-
drucks benutzten Uberdruck-Fiillkopfs wird die im
Ventilgehduse 8 aufgenommene Federpfanne 9 ge-
dffnet, wonach unter Uberdruck das Fiillgut, bei
dem es sich um ein Gas, ein flissiges oder pasto-
ses Gut handeln kann, beispielsweise mittels eines
an sich bekannten Flissiggas-Fullkopfes in den bis
dahin luftleeren bzw. evakuierten Flllbeutel 2 ein-
gefillt wird. Der bis dahin zusammengezogene
Fillbeutel 2 entfaltet sich, bis er seine urspriingli-
che Gestalt wieder angenommen hat.

Wird daraufhin mit der Befiillung fortgefahren,
erfolgt eine Uberdehnung des Fiillbeutels 2 mit
dem gasformigen, flissigen oder pastdsen Fuligut
Uber die urspriingliche Gestalt des Fillbeutels 2
hinaus.

Die Fillung bzw. Uberdehnung des Fiillbeutels
2 wird forigesetzt, bis der Fillbeutel mit seiner
AuBenfliche weitgehend an der Innenfliche des
Druckgasbehilters 10 anliegt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen einer einen Ventiltel-
ler (3), ein Ventilelement (9), ein das Ventilele-
ment (9) aufnehmendes Ventilgehduse und ei-
nen Flllbeutel (2) aufweisenden Ventileinheit,
bei welchem Verfahren der Ventilteller (3) an
seiner Unterfldche (15) in haftende und abdich-
tende Anlage an einen entsprechend der Un-
terfliche (15) des Ventiltellers (3) geformten
Mindungsbereich (1) des Fillbeutels (2) ge-
bracht und der Innenraum (17) des Flllbeutels
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(2) durch Offnen des an Unterdruck ange-
schlossenen Ventilelements (9) evakuiert wird,
dadurch gekennzeichnet, daB die haftende und
abdichtende Anlage des Mindungsbereichs (1)
des Fillbeutels (2) an der Unterfliche (15) des
Ventiltellers (3) ausschliellich hergestellt wird,
indem der Innenraum (17) des Flllbeutels (2)
durch Offnen des an Unterdruck angeschlosse-
nen Ventilelements (9) evakuiert wird, wobei
die Innenfldche einer unterhalb des Miindungs-
bereichs (1) des Flllbeutels (2) ausgebildeten
Einschniirung (13) in Anlage an die AuBenfli-
che des Ventilgeh3uses (8) gerit.

Ventileinheit zum Einsetzen in eine Druckgas-
packung, mit einem Ventilelement (9), das aus
einer die Ventileinheit (4) schlieBenden, in eine
die Ventileinheit (4) 6ffnende Stellung bringbar
ist, einem Geh3use (8), in dem das Ventilele-
ment (9) aufgenommen ist, einem Ventilteller
(3), an dessen Unterfliche (15) die Ventilein-
heit (4) mit einem @ffnungsbereich (16) eines
Druckgasbehilters (10) in Eingriff bringbar ist,
und einem flexiblen Fillbeutel (2), dessen
Mindungsbereich (1) in haftender und abdich-
tender Anlage an der Unterfliche (15) des
Ventiltellers (3) ist und der unterhalb seines
Mindungsbereichs (1) eine Einschniirung (13)
mit einer im wesentlichen zylindrischen Innen-
fliche aufweist, dadurch gekennzeichnet, daB
der Mindungsbereich (1) des Fillbeutels (2)
bzw. die im wesentlichen zylindrische Innenfla-
che der Einschnirung (13) des Fillbeutels (2)
ausschlieBlich mittels einer Evakuierung des
Fillbeutels (2) bei an der Unterfliche (15) des
Ventiltellers (3) anliegendem Mindungsbereich
(1) fest an der Unterfliche (15) des Ventiltel-
lers (3) bzw. an der AuBenflache des Ventilge-
h3uses (8) fixiert sind.

Ventileinheit nach Anspruch 2, deren Flllbeutel
(2) mit nach auBen vorstehenden Ausbuchtun-
gen (22) und/oder nach innen eingebuchteten
Langsnuten (14) versehen ist, die sich von
seinem unterhalb der Einschniirung (13) ange-
ordneten Erweiterungsbereich (18) Uber seinen
Rumpf (19) bis zu seinem Bodenbereich (20)
erstrecken.

Ventileinheit nach Anspruch 2 oder 3, an deren
Fillbeutel (2) nur zwei sich diametral gegen-
Uberliegende Langsnuten (14) ausgebildet
sind.

Ventileinheit nach einem der Anspriiche 2 bis
4, bei der die Haftfliche zwischen dem Ventil-
teller (3) und dem Mindungsbereich (1) des
Flllbeutels (2) durch den muldenférmig gebo-
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genen Tellerrand (6) und eine entsprechend
muldenfdrmig geformte, am Oberrand des
Mindungsbereichs (1) des Flllbeutels (2) aus-
gestaltete Krempe (5) ausgebildet ist.

Ventileinheit nach einem der Anspriiche 2 bis
5, bei der an der Haftfliche zwischen dem
Ventilteller (3) und dem Miindungsbereich (1)
des Fllbeutels (2) ein Dichtungselement ange-
ordnet ist.

Druckgaspackung mit einem Druckgasbehilter
(10), in den eine Ventileinheit (4) eingesetzt ist,
die ein Ventilelement (9), das aus einer die
Ventileinheit (4) schlieBenden in eine die Ven-
tileinheit (4) 6ffnende Stellung bringbar ist, ein
Ventilgehduse (8), in dem das Ventilelement
(9) aufgenommen ist, einen Ventilteller (3), an
dessen Unterfliche (15) die Ventileinheit (4)
mit einem Offnungsbereich (16) des Druckgas-
behilters (10) in Eingriff ist, und einem flexi-
blen Flllbeutel (2), dessen Mindungsbereich
(1) in haftender und abdichtender Anlage an
der Unterfliche (15) des Ventiltellers ist und
der unterhalb seines Mindungsbereichs (1)
eine Einschnirung (13) mit einer im wesentli-
chen zylindrischen Innenfliche aufweist, da-
durch gekennzeichnet, daB der Miindungsbe-
reich (1) des Flllbeutels (2) bzw. die im we-
sentlichen zylindrische Innenfliche der Ein-
schnlirung (13) des Fillbeutels (2) vor der
festen Anbringung der Ventileinheit (4) am
Druckgasbehilter (10) ausschlieBlich mittels ei-
ner Evakuierung des Flllbeutels (2) bei an der
Unterfliche (15) des Ventiltellers (3) anliegen-
dem Miindungsbereich (1) fest an der Unterfl3-
che (15) des Ventiltellers (3) bzw. an der Au-
Benfliche des Ventilgehduses (8) fixiert sind.

Verfahren zur Montage und Fillung einer
Druckgaspackung, bei dem eine einen Ventil-
teller (3), ein Ventilelement (9), ein das Ventil-
element (9) aufnehmendes Ventilgehduse und
einen Flllbeutel (2) aufweisende Ventileinheit
(4) durch eine @ffnung (16) eines leeren
Druckgasbehilters (10) in diesen eingesetzt
wird, der Ventilteller (3) an seiner Unterfliche
(15) in haftende und abdichtende Anlage an
einen entsprechend der Unterfliche (15) des
Ventiltellers (3) geformten Mindungsbereich
des Fillbeutels gebracht und der Innenraum
(17) des Fullbeutels durch zwei durch Offnen
des an Unterdruck angeschlossenen Ventilele-
ments (9) evakuiert wird, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die haftende und abdichtende
Anlage des Mindungsbereichs (1) des Full-
beutels (2) an der Unterfliche (15) des Ventil-
tellers (3) ausschlieBlich hergestellt wird, indem
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der Innenraum (17) des Flllbeutels (2) durch
Offnen des an Unterdruck angeschlossenen
Ventilelements (9) evakuiert wird, wobei die
Innenflache einer unterhalb des Mindungsbe-
reichs (1) des Flllbeutels (2) ausgebildeten
Einschniirung (13) in Anlage an die AuBenfli-
che des Ventilgehduses gerit, zur Ausbildung
eines Zwischenraums zwischen dem an der
Unterfliche (15) des Ventiltellers (3) haftenden
Mindungsbereich (1) des evakuierten Flllbeu-
tels (2) und dem die @ffnung (16) umgebenden
Randbereich (11) des Druckgasbehilters (10)
die Ventileinheit (4) wahrend der Beaufschla-
gung des Druckgasbehilters (10) mit Druckgas
mechanisch, magnetisch und/oder pneuma-
tisch in bezug auf den Druckgasbehilter (10)
versetzt wird, der den evakuierten Flllbeutel
(2) umgebende Innenraum (23) des Druckgas-
behilters (10) durch diesen Zwischenraum mit
Druckgas beaufschlagt wird, der Zwischen-
raum durch entsprechendes Versetzen der
Ventileinheit (4) geschlossen wird, der an sei-
ner Unterfliche (15) mit dem Miindungsbe-
reich (1) des Fillbeutels (2) versehene Ventil-
teller (3) an seinem Tellerrand (6) am Randbe-
reich (11) der @ffnung (16) des Druckgasbe-
hdlters (10) durch Verclinchen oder Vercrim-
pen fest angebracht wird und der in dem das
Druckgas enthaltenden Druckgasbehilter (10)
angeordnete evakuierte Flllbeutel (2) durch
Offnen des Uberdruckbeaufschlagten Ventilele-
ments (9) mit dem Flllgut geflllt wird.

Verfahren nach Anspruch 8, bei dem der Fill-
beutel (2) solange mit Fullgut geflllt wird, bis
er mit wesentlichen Abschnitten seiner AuBen-
fliche an der Innenfliche des Druckgasbehil-
ters (10) anliegt.

Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, bei dem
der Fillbeutel (2) bei seiner Flllung mit Flllgut
Uberdehnt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 10,
bei dem das Druckgas bzw. -mittel durch
Uberdruck durch den Zwischenraum in den
Druckgasbehilter (10) gefillt wird.

Claims

Method of producing a valve unit having a
valve disc (3), a valve element (9), a valve
housing, which accommodates the valve ele-
ment (9), and a filling bag (2), in which method
the lower face (15) of the valve disc (3) is
brought into adhering and sealing contact with
a mouth region (1) of the filling bag (2), which
region is shaped to correspond to the lower
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face (15) of the valve disc (3), and the internal
space (17) of the filling bag (2) is evacuated by
opening the valve element (9) which is con-
nected to a partial vacuum, characterised in
that the adhering and sealing contact of the
mouth region (1) of the filling bag (2) with the
lower face (15) of the valve disc (3) is pro-
duced exclusively by evacuating the internal
space (17) of the filling bag (2) by opening the
valve element (9) which is connected to a
partial vacuum, the inner face of a throat (13)
formed below the mouth region (1) of the filling
bag (2) coming into contact with the outer face
of the valve housing (8).

Valve unit for insertion into a compressed gas
pack, having a valve element (9) which can be
moved out of a position closing the valve unit
(4) into a position opening the valve unit (4), a
housing (8) in which the valve element (9) is
accommodated, a valve disc (3), on the lower
face (15) of which the valve unit (4) can be
brought into engagement with an opening re-
gion (16) of a compressed gas container (10),
and a flexible filling bag (2), the mouth region
(1) of which is in adhering and sealing contact
with the lower face (15) of the valve disc (3)
and which has, below its mouth region (1), a
throat (13) having a substantially cylindrical
inner face, characterised in that the mouth
region (1) of the filling bag (2) and the substan-
tially cylindrical inner face of the throat (13) of
the filling bag (2) are fixed securely in position
at the lower face (15) of the valve disc (3) and
at the outer face of the valve housing (8),
respectively, exclusively by evacuating the fill-
ing bag (2) when the mouth region (1) is in
contact with the lower face (15) of the valve
disc (3).

Valve unit according to claim 2, the filling bag
(2) of which is provided with outwardly projec-
ting bulges (22) and/or inwardly recessed lon-
gitudinal grooves (14) which extend over its
body (19) from its widening region (18), ar-
ranged below the throat (13), as far as its base
region (20).

Valve unit according to claim 2 or 3, on the
filling bag (2) of which only two, diametrically
opposed, longitudinal grooves (14) are formed.

Valve unit according to any one of claims 2 fo
4, wherein the adhering face between the valve
disc (3) and the mouth region (1) of the filling
bag (2) is formed by the disc edge (6) which is
curved in the shape of a trough and a rim (5)
which has a corresponding trough shape and



15 EP 0 486 630 B1

is formed on the upper edge of the mouth
region (1) of the filling bag (2).

Valve unit according to any one of claims 2 fo
5, wherein a sealing element is arranged on
the adhering face between the valve disc (3)
and the mouth region (1) of the filling bag (2).

Compressed gas pack having a compressed
gas container (10) in which is inserted a valve
unit (4) having a valve element (9) which can
be moved out of a position closing the valve
unit (4) into a position opening the valve unit
(4), a valve housing (8) in which the valve
element (9) is accommodated, a valve disc (3),
on the lower face (15) of which the valve unit
(4) is in engagement with an opening region
(16) of the compressed gas container (10), and
a flexible filling bag (2), the mouth region (1) of
which is in adhering and sealing contact with
the lower face (15) of the valve disc and which
has, below its mouth region (1), a throat (13)
having a substantially cylindrical inner face,
characterised in that the mouth region (1) of
the filling bag (2) and the substantially cylin-
drical inner face of the throat (13) of the filling
bag (2) are, before the fixed attachment of the
valve unit (4) to the compressed gas container
(10), fixed securely in position at the lower
face (15) of the valve disc (3) and at the outer
face of the valve housing (8), respectively,
exclusively by evacuating the filling bag (2)
when the mouth region (1) is in contact with
the lower face (15) of the valve disc (3).

Method of assembling and filing a com-
pressed gas pack, wherein a valve unit (4)
having a valve disc (3), a valve element (9), a
valve housing, which accommodates the valve
element (9), and a filling bag (2) is inserted
into an empty compressed gas container (10)
through an opening (16) provided therein, the
lower face (15) of the valve disc (3) is brought
into adhering and sealing contact with a mouth
region of the filling bag, which region is
shaped to correspond to the lower face (15) of
the valve disc (3), and the internal space (17)
of the filling bag is evacuated by opening the
valve element (9) which is connected to a
partial vacuum, characterised in that the adher-
ing and sealing contact of the mouth region (1)
of the filling bag (2) with the lower face (15) of
the valve disc (3) is produced exclusively by
evacuating the internal space (17) of the filling
bag (2) by opening the valve element (9) which
is connected to a partial vacuum, the inner
face of a throat (13) formed below the mouth
region (1) of the filling bag (2) coming into
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10.

11.

16

contact with the outer face of the valve hous-
ing, in order to form an intermediate space
between the mouth region (1) of the evacuated
filling bag (2), which region adheres to the
lower face (15) of the valve disc (3), and the
edge region (11) of the compressed gas con-
tainer (10), which region surrounds the opening
(16), the valve unit (4) is displaced mechani-
cally, magnetically and/or pneumatically with
respect to the compressed gas container (10)
while compressed gas is being applied to that
container (10), the internal space (23) of the
compressed gas container (10), which space
surrounds the evacuated filling bag (2), is ac-
ted upon by compressed gas through that in-
termediate space, the intermediate space is
closed by appropriate displacement of the
valve unit (4), the valve disc (3), the lower face
(15) of which is provided with the mouth region
(1) of the filling bag (2), is securely attached at
its plate edge (6) to the edge region (11) of the
opening (16) of the compressed gas container
(10) by clinching or crimping, and the evacu-
ated filling bag (2) arranged in the compressed
gas container (10) containing the compressed
gas is filled with the filling material by opening
the valve element (9) to which excess pressure
is applied.

Method according to claim 8, wherein the fill-
ing bag (2) is filled with filling material until
substantial sections of its outer face are in
contact with the inner face of the compressed
gas container (10).

Method according to claim 8 or 9, wherein the
filling bag (2) is overstreiched when being
filled with filling material.

Method according to any one of claims 8 fo
10, wherein the compressed gas or com-
pressed medium is introduced through the in-
termediate space and into the compressed gas
container (10) by means of excess pressure.

Revendications

Procédé de fabrication d'un ensemble valve
comportant une collereite (3) de valve, un é1é-
ment (9) formant valve, un corps de valve qui
regoit I'élément (9) formant valve et une poche
(2) de remplissage, procédé selon lequel on
ameéne la face (15) inférieure de la coupelle (3)
de valve en contact d'adhérence et d'étanchéi-
té avec une région (1) d'embouchure de la
poche (2) présentant une conformation adap-
tée a ladite face (15) inférieure de la coupelle
(3) de valve et on réalise le vide pariiel dans la
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chambre (17) intérieure de la poche (2) de
remplissage en ouvrant I'élément (9) formant
valve connecté 3 une source de pression né-
gative, caractérisé par le fait que le contact
d'adhérence et d'étanchéité entre la région
d'embouchure (1) de la poche (2) de remplis-
sage et la face (15) inférieure de la coupelle
(3) de valve est obtenu exclusivement en réali-
sant le vide partiel dans la chambre (17) inté-
rieure de la poche (2) de remplissage en ou-
vrant 1'élément (9) formant valve connecté a
une source de pression négative, la surface
intérieure d'une partie éiranglée (13) aména-
gée sur la poche de remplissage (2), en-des-
sous de la région d'embouchure (1), venant en
contact sur la surface extérieure du corps (8)
de valve.

Ensemble valve destiné & étre monté dans un
emballage & pression de gaz comportant un
élément (9) formant valve qui peut étre amené
d'une position dans laquelle I'ensemble valve
(4) est fermé dans une position dans laquelle
ledit ensemble valve (4) est ouvert, un corps
(8) de valve dans lequel I'élément (9) formant
valve est monté, une coupelle (3) de valve
avec une face inférieure (15) par laquelle I'en-
semble valve (4) peut étre amené en prise
avec une région d'ouverture (16) d'un récipient
(10) & pression de gaz et une poche (2) de
remplissage souple dont la région d'embou-
chure (1) est amenée en contact d'adhérence
et d'étanchéité avec la face (15) inférieure de
la coupelle (3) de valve et qui présente, en-
dessous de sa région d'embouchure (1), une
partie étranglée (13) avec une surface intérieu-
re sensiblement cylindrique, caractérisé par le
fait que la région d'embouchure (1) de la po-
che (2) de remplissage et la surface intérieure
sensiblement cylindrique de la partie étranglée
(13) de la poche (2) de remplissage sont fixées
sur la face (15) inférieure de la coupelle (3) de
valve et sur la surface extérieure du corps (8)
de valve exclusivement par la réalisation d'un
vide partiel dans la poche (2) de remplissage
lorsque la face inférieure (15) de ladite coupel-
le (3) de valve est appliquée sur la région
d'embouchure (1).

Ensemble valve selon la revendication 2, dont
la poche (2) de remplissage est pourvue de
renflements (22) faisant saillie vers I'extérieur
et/ou de rainures (14) longitudinales dirigées
vers l'intérieur qui s'étendent sur son corps
(19), depuis sa région élargie (18) située en-
dessous de la partie étranglée (13) jusqu'a la
région de son fond (20).
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Ensemble valve selon la revendication 2 ou la
revendication 3, sur la poche (2) de remplissa-
ge duquel sont aménagées seulement deux
rainures (14) longitudinales diamétralement op-
posées.

Ensemble valve selon I'une des revendications
2 3 4, dans lequel la surface d'adhérence entre
la coupelle (3) de valve et la région d'embou-
chure (1) de la poche (2) de remplissage est
constituée par le bord (6) de la coupelle replié
en forme de cuvette et par un rebord (5) en
forme de cuveite conformé en conséquence
sur le bord supérieur de la région d'embouchu-
re (1) de la poche (2) de remplissage.

Ensemble valve selon I'une des revendications
2 & 5, dans lequel un élément d'étanchéité est
disposé sur la surface d'adhérence entre la
coupelle (3) de valve et la région d'embouchu-
re (1).

Emballage 3 pression de gaz comportant un
récipient (10) & pression de gaz dans lequel
est monté un ensemble valve (4) qui comporte
un élément (9) formant valve qui peut &ire
amené d'une position dans lagquelle I'ensemble
valve (4) est fermé dans une position dans
laquelle ledit ensemble valve (4) est ouvert, un
corps (8) de valve dans lequel I'élément (9)
formant valve est logé, une coupelle (3) de
valve sur la face inférieure (15) de laquelle
I'ensemble valve (4) est en prise par une ré-
gion d'ouverture (16) du récipient (10) & pres-
sion de gaz et une poche (2) de remplissage
souple dont la région d'embouchure (1) est en
contact d'adhérence et d'étanchéité avec la
face inférieure (15) de la coupelle de valve et
qui, en-dessous de sa région d'embouchure
(1), présente une partie étranglée (13) avec
une surface intérieure sensiblement cylindri-
que, caractérisé par le fait qu'avant le montage
définitif de 'ensemble valve (4) sur le récipient
(10) & pression de gaz, la région d'embouchu-
re (1) de la poche (2) de remplissage et la
surface intérieure sensiblement cylindrique de
la partie étranglée (13) de ladite poche (2) de
remplissage sont appliquées sur la face infé-
rieure (15) de la coupelle (3) de valve et la
surface extérieure du corps (8) de valve exclu-
sivement par réalisation du vide partiel dans la
poche (2) de remplissage lorsque la région
d'embouchure (1) est en contact avec la face
inférieure (15) de la coupelle (3) de valve.

Procédé de montage et de remplissage d'un
emballage & pression de gaz, dans lequel on
introduit dans un récipient (10) & pression de
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gaz vide, par une ouverture (16) de celui-ci, un
ensemble valve (4) comprenant une coupelle
(3) de valve, un élément (9) formant valve, un
corps de valve dans lequel est logé I'élément
(9) formant valve et une poche (2) de remplis-
sage, on amene la face inférieure (15) de la
coupelle (3) de valve en contact d'adhérence
et d'étanchéité avec une région d'embouchure
de la poche de remplissage conformée en
accord avec la face inférieure (15) de la cou-
pelle (3) et on réalise le vide partiel dans la
chambre (17) intérieure de la poche de rem-
plissage en ouvrant I'élément (9) formant valve
connecté 2 une source de pression négative,
caractérisé par le fait que l'on réalise le
contact d'adhérence et d'étanchéité entre la
région d'embouchure (1) et la face (15) infé-
rieure de la coupelle (3) de valve exclusive-
ment en réalisant le vide partiel dans la cham-
bre (17) intérieure de la poche (2) en ouvrant
I'élément (9) formant valve connecté & une
source de pression négative, la surface inté-
rieure d'une partie éiranglée (13) aménagée
en-dessous de la région d'embouchure (1) de
la poche (2) de remplissage venant en contact
avec la surface extérieure du corps de valve,
I'ensemble valve (4) étant déplacé par des
moyens mécaniques, magnétiques et/ou pneu-
matiques par rapport au récipient (10) & pres-
sion de gaz pendant le remplissage dudit réci-
pient avec du gaz de pression pour former une
chambre intermédiaire entre la région d'em-
bouchure (1) de la poche (2) vidée adhérant
sur la face inférieure (15) de la coupelle (3) de
valve et la région (11) de bord du récipient &
pression de gaz (10) entourant I'ouverture (16),
la chambre intérieure (23) du récipient (10) a
pression de gaz qui entoure la poche (2) vidée
étant alimentée en gaz de pression 2 travers
ladite chambre intermédiaire, la chambre inter-
médiaire étant fermée par un déplacement cor-
respondant de I'ensemble valve (4), la coupelle
(3) de valve dont la face (15) inférieure est
appliquée sur la région d'embouchure (1) de la
poche (2) de remplissage étant fixée par ser-
tissage ou par agrafage au niveau de son bord
(6) sur la région de bord (11) de I'ouverture
(16) du récipient (10) & pression de gaz et la
poche (2) de remplissage vidée placée dans le
récipient (10) & pression de gaz étant remplie
du produit de remplissage en ouvrant I'élément
(9) formant valve par une pression positive.

Procédé selon la revendication 8, dans lequel
on remplit la poche (2) de remplissage en
produit de remplissage jusqu'a ce qu'une par-
tie importante de la surface extérieure de cel-
le-ci soit appliquée contre la surface intérieure
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du récipient (10) 2 pression de gaz.

Procédé selon la revendication 8 ou la revendi-
cation 9, dans lequel la poche (2) de remplis-
sage est distendue lors de son remplissage
avec le produit de remplissage.

Procédé selon I'une des revendications 8 & 10,
dans lequel le gaz ou le moyen de pression
est introduit sous pression dans le récipient
(10) & pression de gaz & travers la chambre
intermédiaire.
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FIG. 4

FIG.3
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