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(54) Verfahren zur Herstellung eines selbstschliessendes Ventils

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines selbstschließenden Ventils (5) mit folgenden
Verfahrensschritten:

Einspritzen des Kunststoffmaterials in eine Form,
durch welche eine einstückiger Ventilkörper beste-
hend aus Membran (7), Verbindungswand (8) und
Halteabschnitt (10) geformt wird;

Entnehmen des Ventilkörpers aus dieser Form;

Umstülpen des Ventilkörpers, indem die Membran )
7) durch den von der Verbindungswand umgebe-
nen Hohlraum geführt wird;

Einbringen einer Schlitzung in die Membran (7).



EP 1 078 863 A1

2

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Beschreibung

[0001] Die vorliegende Anmeldung betrifft ein Verfah-
ren zur Herstellung eines selbstschließendes Ventils zur
Ausgabe von fließfähigen Medien.
[0002] Es gibt eine Vielzahl von Flüssigkeiten und
flüssigkeitsähnlichen Produkten, die in geeigneten Be-
hältern an Verbraucher vertrieben werden.
[0003] Zu diesen Flüssigkeiten gehören z. B. Reini-
gungs- und Pflegeprodukte für den menschlichen Kör-
per wie flüssige Seifen, Duschgele, Shampoos, Hautöle
u. v. a. m. Eine weitere Gruppe derartiger Produkte ist
den Nahrungs- und Genußmitteln zuzurechnen, bei-
spielsweise Ketchup, Senf, Honig u. dergl. Eine dritte
Gruppe derartiger Produkte sind Gebrauchsflüssigkei-
ten, wie beispielsweise technische Öle etc.
[0004] Den genannten Produkten ist gemeinsam, daß
sie dem Behälter vom Verbraucher in relativ kleinen
Mengen entnommen werden.
[0005] Herkömmliche Behälter weisen dazu eine auf
einem Behälterhals aufgeschraubte Verschlußkappe
auf. Zum Entnehmen der Flüssigkeit wird der Behälter
gekippt und die Flüssigkeit entnommen. Je nach Visko-
sität der Flüssigkeit und Gebrauchszweck gibt es eine
Vielzahl unterschiedlicher Ausgestaltungen, beispiels-
weise mit kleinen Ausbringöffnungen und elastischen
Behältern, die zum Ausbringen der Flüssigkeit dann zu-
sammengedrückt werden.
[0006] In der Patentliteratur gibt es zahlreiche Vor-
schläge, einen solchen Behälterverschluß mit einem
selbstschließenden Ventil zu gestalten. Ein solches
Ventil hat den Vorteil, daß der Benutzer nicht jedesmal
eine Verschlußkappe lösen muß, um die Flüssigkeit zu
entnehmen.
[0007] Die Anforderungen an einen selbstschließen-
den Verschluß sind jedoch sehr hoch. Der Verschluß
muß auf einfache Weise betätigbar sein, da er andern-
falls keine Vorteile gegenüber herkömmlichen Schraub-
verschlüssen bietet, und muß andererseits über eine für
den jeweiligen Einsatzzweck ausreichende Dichtigkeit
verfügen.
[0008] In der EP-A-0 545 678 wird eine Verschlußkap-
pe mit einem selbstschließenden Verschluß vorge-
schlagen, bei dem eine gewölbte Membran Verwen-
dung findet, die über eine Verbindungswand mit einem
Halterungsrand verbunden ist. Die Verbindungswand ist
derart zwischen der Membran und dem Halterungsrand
angeordnet, daß sie sich zum Öffnen der Membran ab-
rollt und eine Öffnungskraft auf die Membran ausübt,
welche das Öffnen der Membran bewirken soll.
[0009] Ausgehend von diesem Stand der Technik,
stellt sich die vorliegende Erfindung die Aufgabe, ein
Verfahren zur Herstellung eines selbstschließendes
Ventils zu schaffen, welches sowohl exzellente Öff-
nungs- als auch Schließeigenschaften mit hoher Dich-
tigkeit aufweist und welches auf wirtschaftliche Weise
gefertigt werden kann..
[0010] Diese Aufgabe wird erfindungsgemäß durch

den Gegenstand des Anspruchs 1 gelöst.
[0011] Bevorzugte Weiterbildungen der Erfindung
sind Gegenstand der Unteransprüche.
[0012] Erfindungsgemäß wird ein Verfahren zur Her-
stellung eines selbstschließenden Ventils wird ein Ver-
fahren vorgeschlagen, nach welchem Zwischenwand,
Halteabschnitt und Membran in einem Spritzvorgang in
einem umgestülpten Zustand gespritzt werden, d. h. in
einem Zustand, in dem sich die Verbindungswand um
180° versetzt zur ihrer ursprünglichen Position im Ver-
hältnis zum Halteabschnitt befindet. Das Ventil wird
dann umgestülpt und im umgestülpten Zustand in eine
Verschlußkappe eingesetzt.
[0013] Gemäß einer bevorzugten Variante dieses
Herstellungsverfahrens, wird an den Halteabschnitt da-
bei gleichzeitig ein Verstärkungsring aus einem härte-
ren Kunststoff angespritzt. Dabei ist es bevorzugt, den
Kunststoffring in einem vorangehenden Fertigungsver-
fahren unabhängig von dem selbstschließenden Ventil
herzustellen und in diesem Verstärkungsring eine Viel-
zahl von Durchbrüchen vorzusehen, in welche das Ma-
terial des Ventils beim Spritzvorgang eindringen kann,
so daß eine innige, haltbare und zudem preisgünstige
Verbindung zwischen Verstärkungsring und Ventilkör-
per entsteht.
[0014] Durch die erfindungsgemäße Lösung wird ein
selbstschließendes Ventil geschaffen, welches sich ei-
nerseits zuverlässig öffnet, wenn der Behälter in der
Ausbringstellung mit Druck beaufschlagt wird, welches
aber andererseits zuverlässig und dicht schließt.
[0015] Dies wird dadurch erreicht, daß eine gewölbte
Membran vorgesehen ist, deren Wölbung in der
Schließposition dem Behälterinneren zugewandt ist.
Wird der Behälter in der Überkopfstellung, d. h. mit nach
unten weisendem Ventil, zusammengedrückt, entsteht
ein Überdruck im Behälter, und die Membran wird nach
außen gewölbt, wobei sich Schlitze in der Membran öff-
nen und den Durchtritt der Flüssigkeit gestatten.
[0016] Die Membran und die Schlitze sind derart auf-
einander abgestimmt, daß sich bei der Verformung der
Membran nach außen elastische Rückstellkräfte in der
Membran aufbauen, die das Schließen des Ventils bei
Druckentlastung bewirken.
[0017] Es ist bei dieser Bauart insbesondere nicht er-
forderlich, den Übergangsbereich zwischen Verbin-
dungswand und Membran derart zu gestalten, daß Kräf-
te bzw. Momente von der Verbindungswand auf die
Membran übertragen werden, die das Öffnen und
Schließen unterstützen.
[0018] Vorzugsweise sind die Membran und die Ver-
bindungswand rotationssymmetrisch gestaltet. Bei ei-
ner solchen Ausführungsform ist auch der Halteab-
schnitt vorzugsweise rotationssymmetrisch ausgebil-
det.
[0019] Die Membran ist vorzugsweise derart beschaf-
fen, daß sie in der Ruheposition eine in etwa kugelab-
schnittsförmige Gestalt aufweist. Der Begriff "Kugelab-
schnitt" ist aber hier nur als Hinweis auf die grundsätz-
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liche Gestaltung gedacht und soll keine exakte geome-
trische Definition der Form der Membran beinhalten.
[0020] Wie ausgeführt, kommt der Schlitzung in der
Membran besondere Bedeutung zu.
[0021] Insbesondere bei einer rotationssymmetri-
schen Membran kann man vier oder fünf Schlitze vorse-
hen, die sich jeweils von der Rotationsachse aus nach
außen, d. h. zur Verbindungswand hin, erstrecken.
[0022] Gemäß einer bevorzugten Weiterbildung der
Erfindung ist ein Schlitz vorgesehen, der sich dann über
die Rotationsachse hin in radialer Richtung erstreckt.
[0023] Besonders bevorzugt weist die Membran aber
drei Schlitze auf. Diese Schlitze sind bei einer rotations-
symmetrischen Membrangestaltung derart angeordnet,
daß sie sich von der Rotationsachse aus radial nach au-
ßen hin erstrecken. Der Winkel-Abstand der Schlitze ist
vorzugsweise gleich und beträgt 120°.
[0024] Die Verwendung von drei Schlitzen hat beson-
dere Vorteile.
[0025] Eine Schlitzung mit drei, vier oder fünf Schlit-
zen unterteilt die Membran in eine entsprechende An-
zahl von spitz zulaufenden Lappen. Nach der Verfor-
mung und Öffnung müssen diese Lappen derart wieder
zurückgeführt werden, daß sie mit ihren Schnittgrenzen
genau aneinander anliegen. Eine geringfügige Desori-
entierung der Lappen führt dazu, daß die Lappen, ins-
besondere im Bereich ihrer Spitzen, übereinanderlie-
gen, was einen dichtenden Kontakt der Lappen verhin-
dert.
[0026] Bei lediglich einem mittigen Schlitz kann ein
solches Problem nicht auftreten, da hier keine Lappen
der vorstehend beschriebenen Art gebildet werden.
[0027] Der besonders bevorzugten Bauweise mit drei
Schlitzen liegt die Erkenntnis zugrunde, daß ein derar-
tiger Lappen, wenn er einen Winkelausschnitt von 120°
umfaßt, gegen seitliche Verschiebungen und Desorien-
tierungen sehr viel besser geschützt ist als ein Lappen,
der lediglich 90 oder weniger Grad umfaßt.
[0028] Gemäß einer weiteren, besonders bevorzug-
ten Weiterbildung der Erfindung, die sich sowohl bei ei-
nem, vorzugsweise auch bei drei, vier, fünf oder mehr
Schlitzen eignet, ist eine Schlitzgestaltung, bei welcher
innerhalb des Schlitzes wenigstens ein Materialsteg
verbleibt.
[0029] Dieser Materialsteg wirkt bzw. diese Material-
stege wirken innerhalb der elastischen Membran wie
elastische Zugfedern und ziehen den Schlitz beim Wie-
derverschließen zusammen.
[0030] Durch diese Gestaltung wird, wie später noch
erläutert wird, ein Verschluß geschaffen, der trotz gerin-
ger Öffnungskräfte hohe Schließkräfte aufweist und ei-
ne sichere Führung der Verschlußlappen zur Anlage an
ihre jeweiligen Seitenkanten bewirkt.
[0031] Für die Ausbildung der Verbindungswand zwi-
schen der Membran und dem Halteabschnitt schlägt die
Erfindung mehrere unterschiedliche Gestaltungen vor.
[0032] Bei einer ersten, bevorzugten Gestaltung ist
die Verbindungswand bei rotationssymmetrischem Auf-

bau so gestaltet, daß sich in einem die Rotationsachse
beinhaltenden Zentralschnitt ein im wesentlichen s-för-
miger Verlauf der Wand in der Ruheposition ergibt. Bei
der Druckbeaufschlagung wird diese Wand dann ge-
streckt, und die Membran öffnet sich, sobald die Wand
den vollständig gestreckten Zustand erreicht hat. Damit
ergibt sich ein Heraus- und Hereinfahren des Ventils aus
einer das Ventil umgebenden Verschlußkappe.
[0033] Es ist weiterhin möglich, die Verbindungswand
gemäß einer zweiten Ausführungsform so zu gestalten,
wie es in der zitierten EP-A-0 545 678 beschrieben ist.
Bei diesem Ventil ist eine Verbindungswand vorgese-
hen, bei der sich ein rollender Rand beim Ausfahren des
Ventils aus der Verschlußkappe ergibt, wobei der rollen-
de Rand sich auf die Membran zubewegt. Bei einer sol-
chen Gestaltung sollte allerdings dafür Sorge getragen
werden, daß keine bzw. keine zu hohen Kräfte von der
Seitenwand auf die Membran übertragen werden, da
dies beim Öffnen und Schließen der Membran, insbe-
sondere bei ungünstiger Abstimmung der verwendeten
Materialien und der einzelnen Wandstärken und des
Wandstärkenverlaufes, zu Schwierigkeiten, insbeson-
dere beim Verschließen, führen kann. Hier ist beson-
ders eine Gestaltung mit drei Schlitzen angezeigt.
[0034] Bei einer dritten besonders bevorzugten Aus-
führungsform der Erfindung ist die Verbindungswand im
wesentlichen steif gestaltet. Unter dem Begriff "steif"
soll hier verstanden werden, daß die Verbindungswand
während des Übergangs des Ventils von der Schließpo-
sition in die Öffnungsposition keiner wesentlichen Ver-
formung unterworfen ist. Dies wird in einer bevorzugten
Ausführungsform dadurch erreicht, daß die Verbin-
dungswand zwischen Halterungsabschnitt und Mem-
bran im wesentlichen im Querschnitt geradlinig verläuft.
Eine solche Gestaltung kann beispielsweise erzielt wer-
den, indem die Verbindungswand bei rotationssymme-
trischer Membran zylindrisch gestaltet ist.
[0035] Bei dieser Gestaltung kann die Verbindungs-
wand mit dickerer Wandstärke ausgeführt werden, wo-
durch sich eine sehr stabile Abstützung der Membran
in bezug auf eine Verschlußkappe ergibt. Es ist aber
auch möglich, die Verbindungswand dünnwandig aus-
zuführen. Der Begriff "steif" ist deshalb nicht in dem Sin-
ne zu verstehen, daß er eine dünnere Wandstärke oder
eine Verformbarkeit der Zwischenwand ausschließen
würde, sondern der Begriff ist lediglich in dem Sinne zu
verstehen, daß eine eventuelle Verformung der Zwi-
schenwand für den Prozeß des Öfffnens und Schlie-
ßens keinen wesentlichen Einfluß hat.
[0036] Bei einer steifen Verbindungswand ist es be-
sonders zu bevorzugen, daß die Membran und Verbin-
dungswand momentenmäßig entkoppelt sind, d. h. daß
die Bewegung der Membran möglich wenig von Kräften
und insbesondere von Momenten beeinflußt wird, die
von der Verbindungswand auf die Membran übertragen
werden könnten.
[0037] Dies kann bei einer vierten bevorzugten Aus-
führungsform der Erfindung, die mit den vorstehend be-
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schriebenen drei Ausführungsformen kombiniert wer-
den kann, durch eine scharnierartige Verbindung zwi-
schen der Verbindungswand und der Membran erfol-
gen. Ein solches Scharnier kann auf unterschiedliche
Weise hergestellt werden. Besonders bevorzugt ist eine
im Verbindungsbereich zwischen Verbindungswand
und Membran angeordnete Dünnstelle, die bei rotati-
onssymmetrischer Membrangestaltung um die Mem-
bran umläuft. Bevorzugt ist diese Dünnstelle im Quer-
schnitt s-förmig, ausgestaltet, um die Scharnierwirkung
zu verstärken.
[0038] Wie vorstehend beschrieben, ist der Über-
gangsbereich zwischen Verbindungswand und Mem-
bran bei dieser bevorzugten vierten Ausführungsform
derart gestaltet, daß insbesondere keine Momente von
der Verbindungswand auf die Membran übertragen wer-
den. Gemäß einer weiteren bevorzugten Gestaltung
kann dieser Übergangsbereich auch dadurch geschaf-
fen werden, daß das Material in diesem Bereich inho-
mogen ist, also daß z. B. in diesem Bereich ein anderes
Material verwendet oder die Eigenschaften des Materi-
als in geeigneter Weise beeinflußt werden, so daß die
gewünschte Reduzierung der Fähigkeit der Momenten-
übertragung erreicht wird.
[0039] Das erfindungsgemäß Ventil kann aus allen
Materialien hergestellt werden, die geeignete Werte für
die elastische Verformung und die elastische Rückstell-
kraft aufweisen.
[0040] Besonders bevorzugt ist es, die Membran und/
oder die Verbindungswand aus einem Silikonmaterial
herzustellen. Weiterhin ist die Herstellung von Membran
und/oder Verbindungswand aus einem thermoplasti-
schen Elastomer möglich. Vorzugsweise bestehen Ver-
bindungswand, Halterungsabschnitt und Membran da-
bei aus dem gleichen Material und bilden einen Ventil-
körper.
[0041] Besonders bevorzugt ist der Halteabschnitt
des selbstschließenden Ventils durch eine Kunststoff-
einrichtung, bei rotationssymmetrischer Gestaltung des
Ventils einen Kunststoffring, verstärkt, der, im Vergleich
zum Material der Verbindungswand und der Membran,
aus einem steiferen und gegebenenfalls auch preisgün-
stigeren Kunststoffmaterial hergestellt ist.
[0042] Unter den in der vorliegenden Beschreibung
verwendeten Begriffen "Fluid", "Flüssigkeiten" und "Me-
dium" bzw. "fließfähiges Medium" sollen alle Stoffe ver-
standen werden, deren Viskosität, unabhängig davon,
ob diese Viskosität als dynamische oder als kinemati-
sche Viskosität bestimmt ist, ein Ausströmen des Stof-
fes aus einem Behälter, gegebenenfalls durch eine zu-
sätzliche Druckbeaufschlagung ermöglicht. Es sind also
nicht nur solche Stoffe in diese Begriffe einbezogen, die
von selbst strömen, wie z. B. wasserartige Stoffe, son-
dern auch Stoffe, die nur dann strömen, wenn sie mit
Druck beaufschlagt werden, wie z. B. fettartige und pa-
stenartige Stoffe.
[0043] Gemäß einer ersten bevorzugten Verwendung
wird der Verschluß für Nahrungsmittel verwendet, und

hier für Nahrungsmittel, die einer Gruppe entstammen,
die folgende Nahrungsmittel umfaßt: Gemüse- und
Obstsäfte und sonstige Getränke, Würzsoßen aller Art,
wie Sojasoße und dergleichen, zähfließende Würzstof-
fe, wie Senf, Ketchup, Mayonaise, zähfließende Nah-
rungsmittel, wie Honig, Gelees, Marmeladen, Milchpro-
dukte, wie Milch, Kondensmilch, Sahne und derglei-
chen.
[0044] Bevorzugt ist ferner die Verwendung des Ven-
tils bei der Verpackung von Körper-Pflege- und Reini-
gungsmitteln, wie flüssige oder pastenförmige Seife,
Duschgele, Hautöle, Sonnenschutzmittel, Shampoos,
Haarfärbemittel, Hautcremes, Deodorants etc..
[0045] Bevorzugt ist die Verwendung des Ventils fer-
ner für sonstige Reinigungs- und Pflegemittel, wie Spül-
mittel, Universalreinigungsmittel, Schuhcremes, Polier-
mittel, Fleckenentfernungsmittel, flüssige Waschmittel
und dergleichen.
[0046] Bevorzugt ist die Verwendung des Verschlus-
ses weiterhin für pharmazeutische Produkte, und vor-
zugsweise für Produkte die in kleineren Mengen ge-
braucht werden, wie z. B. Augentropfen, Nasentropfen,
Desinfektionsmittel, und alle Formen von pharmazeuti-
schen Produkten, gleichgültig, ob sie zur inneren oder
äußeren Anwendung bestimmt sind.
[0047] Bevorzugt ist weiterhin eine Verwendung für
technische Produkte, beispielsweise für Farben, Lacke,
Lösungsmittel, Schmiermittel und sonstige technische
Chemikalien und Stoffmischungen.
[0048] Weitere Vorteile, Merkmale und Anwendungs-
möglichkeiten der vorliegenden Erfindung ergeben sich
aus der Beschreibung von Ausführungsbeispielen in
Zusammenhang mit der Zeichnung.
[0049] Darin zeigen:

Fig. 1 einen Schnitt durch den Verschluß eines Be-
hälters in der Überkopfstellung, wobei in dem
Verschluß ein erstes Ausführungsbeispiel ei-
nes selbstschließenden Ventils gemäß der
Erfindung angeordnet ist;

Fig. 2 eine Unteransicht des Ausführungsbeispiels
gemäß Fig. 1;

Fig. 3 das Ausführungsbeispiel gemäß Fig. 1 in ge-
öffnetem Zustand;

Fig. 4 eine Aufsicht auf die Darstellung gemäß Fig.
3;

Fig. 5 ein Ausführungsbeispiel eines Ventils ähnlich
der Figuren 1 - 4 mit einer etwas anderen Ven-
tilform in einer Schnittdarstellung;

Fig. 6 eine Aufsicht auf ein Detail der Fig. 5, den Ver-
stärkungsring zeigend;

Fig. 7 ein Detail der Darstellung gemäß Fig. 5;
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Fig. 8 eine Schnittdarstellung eines weiteren Aus-
führungsbeispiels der Erfindung.

[0050] Der in Fig. 1 gezeigte Verschluß ist in seiner
Gesamtheit mit V bezeichnet. Der Verschluß ist auf ei-
nen mit einem konventionellen Gewinde versehenen
Hals 1 eines Behälters 2 aufgeschraubt. Im Inneren die-
ses Behälters, durch das Bezugszeichen 3 dargestellt,
befindet sich das symbolisch mit dem Bezugszeichen 4
bezeichnete Fluid oder Medium, dessen Viskosität der-
art gewählt ist, daß es aus einem Verschluß der hier in
Rede stehenden Art ausströmen kann. Die Behälter-
wand besteht vollständig oder teilweise aus flexiblem
Material, das vom Benutzer zusammengedrückt wer-
den kann.
[0051] Der Hals 1 des Behälters 2 ist zylindrisch ge-
staltet, der Behälter kann eine davon abweichende
Form aufweisen. Auf den Hals 1 ist eine zylindrische
Verschlußkappe 31 aufgeschraubt, die ein zylindrisches
Teil 32 aufweist, das mit einem zum Außengewinde des
Halses 1 passenden Innengewinde versehen ist.
[0052] Es wird darauf hingewiesen, daß die Ver-
schlußkappe nicht zwingend auf den Behälterhals auf-
geschraubt werden können muß. Es sind auch andere
Konstruktionen denkbar, z. B. eine Verschlußkappe, die
durch Vorsprünge auf dem Behälterhals gehalten ist,
und auf dem Behälterhals oder auf dem Behälter selbst
aufgedrückt, aufgeklippst oder sonstwie durch Reibung,
Kleben oder dergleichen befestigt ist.
[0053] In dieser Verschlußkappe 31 ist eine zentrale
Öffnung 6 vorgesehen, durch welche das Medium 4 hin-
durchströmen kann.
[0054] An dieser Strömung wird das Medium 4 durch
das insgesamt mit 5 bezeichnete selbstschließende
Ventil gemäß der vorliegenden Erfindung gehindert.
[0055] Das Ventil 5 weist eine Membran 7 auf, die ku-
gelsegmentartig nach innen, zum Behälterinneren 3
und zum Medium 4 hin gewölbt ist, wenn sich das Ventil,
wie in Fig. 1 gezeigt, in der Schließposition befindet.
[0056] An die Membran 7 schließt sich die Verbin-
dungswand 8 an, welche über einen Krümmungsbe-
reich 9 mit dem Halteabschnitt 10 verbunden ist. Dieser
Halteabschnitt 10 wird im montierten Zustand von zwei
zylindrischen Stegen 11, die an den im wesentlichen
kreisringförmigen Deckelbereich 12 des Verschlusses
31 angeformt sind, gehalten. Der Ventilkörper besteht
aus Membran, Verbindungswand und Halteabschnitt
und ist einstückig ausgebildet. Der Deckel 12 ist so ge-
staltet, daß der Behälter insgesamt auf dem Deckel und
damit auf dem Verschluß kopfstehend aufbewahrt wer-
den kann.
[0057] Diese Art der Aufbewahrung, bzw. die entspre-
chende technische Gestaltung, die diese Art der Aufbe-
wahrung erlaubt, hat den Vorteil, daß der Raum über
der Membran immer mit Flüssigkeit gefüllt ist, so daß
der Entnahmevorgang auch bei zähflüssigen Medien
nicht davon abhängig ist, daß zunächst die Flüssigkeit
in das Ventil einfließen muß.

[0058] Die Membran 7 ist, wie später noch erläutert
wird, nicht mit gleichmäßiger Wandstärke ausgebildet,
sondern die Wandstärke nimmt zur Mitte hin ab.
[0059] Die Verbindungswand 8 selbst ist bei diesem
Ausführungsbeispiel deutlich dünner gehalten als die
Membran.
[0060] Die Verbindungswand besteht aus dem Teil a,
der unmittelbar an der Membran anliegt, und aus dem
Teil b, der über den bogenförmigen Bereich 9 mit dem
Bereich a verbunden ist. Zwischen den Bereichen a und
b liegt, wie in Fig. 1 angedeutet, ein Winkel 2 von unge-
fähr 45° in der Schließposition.
[0061] Im Bereich b der Zwischenwand ist ein Ring-
wulst 13 einstückig mit der Verbindungswand und von
dieser radial nach außen ragend ausgebildet.
[0062] Der Ringwulst liegt beim geöffneten Ventil, wie
in Fig. 3 zu sehen ist, an einer Schulter 14 eines von der
Verschlußkappendecke aus nach innen ragenden Ring-
wulstes 15, der im wesentlichen rotationssymmetrisch
ausgestaltet ist, an.
[0063] Die Schulter 14 ist derart gestaltet, daß ihre
Schrägung unmittelbar dem Winkel des Ringwulstes 13
in der geöffneten Position entspricht.
[0064] Der Ringwulst 15 erweitert sich vom Behälter-
inneren 3 abgewandt konisch nach außen und bildet da-
mit eine Führung, die den Zwischenwandbereich a bei
dem Öffnen des Ventils führt. Er bewirkt weiterhin, daß
die Verbindungswand in der Schließposition im vorde-
ren Bereich der Membran abgestützt ist und sich somit
nicht in bezug auf die Verschlußkappe bewegen kann.
Diese Maßnahme hat den Vorteil, daß Bewegungen des
selbstschließenden Ventils, die zu einem unbeabsich-
tigten Öffnen der Membran führen können, vermieden
werden.
[0065] Zusätzlich aber in Fig. 1 nicht dargestellt kann
ein klappbarer Deckel vorgesehen sein, der die Mem-
bran, z. B. mit einem halbkugelförmigen Aufsatz in der
in Fig. 1 gezeichneten Position hält und als Sicherung
beim Transport dient.
[0066] Die Membran 7 ist geschlitzt, wie nun in bezug
auf die Figuren 2 bis 4 weiter erörtert wird.
[0067] Das Ventil und die Membran sind insgesamt
rotationssymmetrisch gestaltet, wobei die Rotations-
achse in Fig. 1 der Linie A-A entspricht.
[0068] Die Membran weist, wie in Fig. 2 zu sehen, ins-
gesamt drei Schlitze auf, die von dem Punkt ausgehen,
an dem die Rotationsachse die Membran durchstößt,
wobei dieser Punkt das Bezugszeichen 18 trägt.
[0069] Die drei Schlitze sind ebenfalls symmetrisch
angeordnet und schließen zueinander einen Winkel von
120° ein. Die Länge der Schlitze im Verhältnis zur Mem-
bran ergibt sich aus der Darstellung gemäß Fig. 1, da-
nach nimmt ein Schlitz ca. einen Bereich zwischen 3/5
und 4/5 des Membranradius ein. Die Schlitze selbst sind
mit einem Messerwerkzeug geschnitten, wobei der
Schnitt vorzugsweises in der Position des Ventils aus-
geführt ist, wie sie in der Fig. 1 dargestellt ist. Die Schlit-
ze erstrecken sich dann in einer Ebene, die senkrecht
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zum Kappendeckel 12 verläuft und die Symmetrieachse
A-A einschließt.
[0070] Jeder Öffnungsschlitz 16 hat insgesamt die
gleiche Länge, die sich in der Darstellung gemäß Fig. 2
sich aus den Streckenlängen x + y + z zusammensetzt.
[0071] Beim Ausführungsbeispiel besteht jeder
Schlitz aus einem inneren Abschnitt II, der vorzugswei-
se mehr als die Hälfte der gesamten Schlitzlänge be-
trägt, an den sich eine nicht geschlitzte Materialbrücke
19 anschließt. Danach wird der Schlitz im Abschnitt I
fortgesetzt. Der erste Abschnitt II hat die Schlitzlänge x,
die Materialbrücke die Schlitzlänge y und der sich daran
anschließende Schlitz die Länge z. Die Materialbrücke
19 und damit die Länge y ist vorzugsweise etwas kleiner
als die Länge I.
[0072] Diese Gestaltung der Schlitzung hat erhebli-
che Vorteile für das Öffnen und Schließen der Schlitze.
[0073] Wie aus der sogenannten Membrantheorie be-
kannt ist, entsteht innerhalb einer belasteten elasti-
schen Membran ein komplexer mehrachsiger Span-
nungszustand. Die Spannungsverteilung in der Mem-
bran erschwert insbesondere das Schließen der Mem-
bran, da bei einem Spannungsanteil, der eine Kraft in
eine Richtung erzeugt, die nicht parallel zum jeweiligen
Schlitz ist, die einzelnen, durch die Schlitze einge-
schlossenen Lappen 20 die Tendenz haben, mit ihren
Kanten übereinander zu liegen zu kommen.
[0074] Durch die Materialbrücke 19 und den dahinter-
liegenden Schlitzabschnitt I entsteht ein definierter
Spannungszustand, der das Schließen der Lappen
deutlich begünstigt.
[0075] Dies geschieht zum einen dadurch, daß die
Materialbrücke 19 im wesentlichen nur einer einachsi-
gen Spannung in einer Richtung senkrecht zum jewei-
ligen Schlitz unterworfen ist. Beim Öffnen der einzelnen
Lappen wirkt die Materialbrücke 19 somit wie eine ein-
fache Zugfeder, die keine Verschiebekräfte der Schlitze
gegeneinander erzeugen kann, sondern die wie ein
Gummiband wirkt, welches beim Öffnen der Lappen ge-
dehnt wird und durch die Rückstellkraft die Tendenz hat,
die Lappen wieder zusammenziehen.
[0076] Der nach der Materialbrücke 19 liegende
Schlitzabschnitt I verstärkt diese Tendenz, da er Span-
nungen in einer Richtung, die nicht senkrecht zur
Schlitzebene liegen, von der Materialbrücke 19 fernhält.
Damit ist gewährleistet, daß innerhalb der Materialbrük-
ke 19 im wesentlichen nur Kräfte senkrecht zur Schlitz-
ebene wirksam werden.
[0077] Die Funktion dieses Verschlusses wird nach-
folgend, insbesondere in bezug auf die Figuren 3 und 4
beschrieben.
[0078] Wenn der Benutzer Flüssigkeit aus dem Be-
hälter 2 entnehmen will, öffnet er eine ggf. vorhandene
(in der Fig. nicht dargestellte) Klappe, wodurch die
Durchtrittsöffnung 6 im Verschlußdeckel freiliegt.
[0079] Dann drückt er mit der Hand die flexiblen Wan-
dungen des Behälters 2 zusammen, wodurch sich ein
Überdruck im Behälter aufbaut. Dieser Überdruck be-

wirkt, daß der Abschnitt b der Verbindungswand a nach
unten umklappt und sich der Ringwulst 13 an die Schul-
ter 14 anlegt. Da dieser Vorgang ein Umklappen ist und
keine Rollbewegung der Membran erfordert, ist dieser
Vorgang sehr einfach und zuverlässig zu realisieren.
[0080] Der Druck wird schließlich so groß, daß er die
elastischen Rückstellkräfte der Membran überwindet
und sich die Lappen nach außen öffnen, wie dies in Fig.
4 dargestellt ist, wodurch die Öffnung O entsteht.
[0081] Das Material beginnt dann aus der Öffnung O
auszuströmen, wobei der Strömungsvorgang sich so
lange fortsetzt, wie ein Überdruck im Behälter durch das
Zusammendrücken durch den Benutzer erzeugt wird.
[0082] Wenn der Benutzer die Behälterwände entla-
stet, weiten sich die Behälterwände auf, der Druck sinkt,
und die Lappen schließen sich. Die Schließbewegung
wird dabei wesentlich durch die Materialbrücken 19 er-
leichtert. Diese Materialbrücken haben hohe elastische
Rückstellkräfte, wenn die Lappen sich über die Ebene
hinweg bewegen, die senkrecht zur Rotationssymme-
trieachse A-A ist und bewirken dann ein kraftvolles
Schließen der Lappen, deren Schnittflächen in der Ver-
schlußposition aufeinander gepreßt werden und somit
einen sicheren Verschluß bilden. Beim Schließvorgang
wird, durch den im Behälter 3 herrschenden Unterdruck,
sogar das noch im Öffnungsbereich befindliche Material
in den Behälter zurückgesaugt, so daß keine Rückstän-
de des Mediums an der Außenseite der Lappen 20 haf-
ten und von dort nach unten fallen könnten. Insbeson-
dere durch die dreieckförmige Gestaltung mit drei
Schlitzen schmiegen sich die Kanten der Lappen 20
selbstzentrierend aneinander und verhindern, daß im
Bereich der Rotationsachse 18 (Fig. 2) eine Öffnung üb-
rigbleibt.
[0083] Die Wirkung, die die angewandte Schlitzung
mit sich bringt, ist vornehmlich die, daß die Rückstell-
kraft des Ventils erhöht wird, und zwar unabhängig vom
Belüftungsgrad, indem die Stege bzw. Materialbrücken
19, wie schon gesagt, wie Gummibänder wirken, die das
Ventil kraftvoll in seine Ursprungsposition zurückziehen.
Hieraus resultiert, daß das Ventil am Ende einer Ent-
nahme auf jeden Fall wieder vollständig geschlossen
ist. Unterschiedliche Parameter zwischen Länge der
Abschnitte I, II und der in dieser Richtung gemessenen
Länge der Materialbrücke 19 sind nützlich, um das Ven-
til für unterschiedliche Medien einsetzen zu können. So
werden beispielsweise durch Unterbrechung der Stege
die Öffnungskräfte noch weiter herabgesetzt. Es genü-
gen in der Tat recht schmale Materialbrücken. Gemäß
einer anderen Ausgestaltung ist es andererseits nicht
erforderlich, die Öffnungsschlitze zu unterbrechen,
wenn die Rückstellkraft allein durch eine Reduzierung
der Parameter x + y + z erreicht wird, ohne die Öffnungs-
kräfte zu beeinträchtigen. Im einen Fall sieht die Version
so aus, daß die Schlitze unterbrochen sind mit den Ma-
ßen z, y, x. Die Maße variieren über den ganzen Durch-
messer der Verschlußdecke 7. Gemäß einer anderen
Version sind die Öffnungsschlitze 16 nicht unterbro-
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chen, sondern nur unterschiedlich lang, das heißt, das
Maß z + y + x variiert in dem gesamten Durchmesser
der Membran 7.
[0084] Wie sich aus dem Vorstehenden ergibt, hat die
Gestaltung der Schlitze wesentlichen Einfluß auf die Fä-
higkeit der Membran, sich zu öffnen und zu schließen.
[0085] Die Anwendung dreier Schlitze hat den beson-
deren Vorteil, daß sich die Schlitze hier selbstzentrie-
rend aneinander abstützen können. Die Verwendung
von Materialbrücken oder Stegen hat den Vorteil, daß
über einen einachsigen Spannungszustand elastische
Rückstellkräfte aufgebaut werden können.
[0086] Die Länge der Schlitze und die Breite dieser
Materialbrücken sowie auch die Anzahl der Material-
brücken (es können pro Schlitz auch zwei oder mehr
Materialbrücken vorgesehen sein kann variiert werden,
um das Öffnungs- und Schließverhalten an verschiede-
ne Medien anzupassen.
[0087] Bei einer Gestaltung mit drei, vier, fünf oder
mehr Schlitzen können alle Schlitze mit der gleichen
Länge ausgeführt werden. Dies ist bei einer rotations-
symmetrischen Gestaltung der Ventilmembran und ei-
ner rotationssymmetrischen Anordnung des Mittelpunk-
tes einer sternförmigen Schlitzung mit drei, vier, fünf
oder mehr Schlitzen bevorzugt.
[0088] Bei einer sternförmigen Schlitzung mit drei,
vier, fünf, oder mehr Schlitzen kann die Länge der ein-
zelnen Schlitze aber auch unterschliedlich gestaltet
sein, so daß die Schlitzung selbst nicht rotationssym-
metrisch ist. Es ist ferner möglich, auch bei einer rotati-
onssymmetrisch gestalteten Membran die Schlitze so
anzuordnen, daß der gemeinsame Punkt aller Schlitze
auf der Membran nicht mit deren Rotationsachse zu-
sammenfällt. Es ist weiterhin möglich, bei einer Gestal-
tung mit drei, vier, fünf oder mehr Schlitzen eine stern-
förmige Gestaltung mit gleicher oder unterschiedlicher
Schlitzlänge vorzusehen, bei welcher der Winkel zwi-
schen den einzelnen Schlitzen nicht gleich ist. Bei vier
Schlitzen können die Schlitze z. B. so gestaltet sein, daß
sie zu dem einen benachbarten Schlitz einen Winkel
von > 90°, zum anderen benachbarten Schlitz einen
Winkel von < 90° einschließen.
[0089] Es ist schließlich auch möglich, in der Mem-
bran mehrere Schlitze vorzusehen, die nicht in Verbin-
dung miteinander stehen, so daß bei einer Druckbela-
stung der Membran mehr als eine Öffnung O entsteht.
[0090] Durch die in der Schließposition nach innen
gewölbte Form der Membran stützen sich die Schnitt-
kanten der Lappen 20 gewölbeartig aufeinander ab, wo-
durch hohe Haltekräfte entstehen. Gleichzeitig reichen
aber bereits geringe Kräfte aus, um die Lappen nach
innen hin durch Unterdruck zu öffnen, so daß das Zu-
rücksaugen des Mediums in den Behälter begünstigt
wird.
[0091] Die Schlitzung mit Materialbrücken wurde vor-
stehend in bezug auf eine Membran mit drei Schlitzen
beschrieben. Es sei jedoch darauf hingewiesen, daß ei-
ne entsprechende Schlitzung mit Materialbrücken auch

durchgeführt werden kann, wenn nur ein Schlitz vorhan-
den ist, der sich dann über die Rotationsachse hinweg
erstreckt, aber auch beim Vorhandensein von vier oder
fünf Schlitzen. Auch hier wird man dann Schlitzlänge
und Materialbrücken in entsprechender Weise aufein-
ander abstimmen.
[0092] Die Figuren 5, 6 und 7 zeigen ein weiteres Aus-
führungsbeispiel des erfindungsgemäßen Schließven-
tils. Dieses Schließventil kann in einer ähnlichen Weise
in eine Verschlußkappe eingesetzt werden, wie dies
beim Schließventil gemäß den Fig. 1 - 4 der Fall ist. Das
Schließventil weist aber einige Abweichungen vom
Schließventil gemäß Fig. 1 - 4 auf, die nachfolgend im
einzelnen erläutert werden.
[0093] Die Fig. 5 zeigt das Ventil in dem Zustand, in
dem es gespritzt wird. Nach dem Spritzvorgang wird das
Ventil umgestülpt, und zwar indem die Membran 40 ent-
lang der Rotations-Symmetrieachse A-A in der Darstel-
lung gemäß Fig. 5 nach oben verschoben wird.
[0094] Die Zwischenwand 42 ist ähnlich gestaltet wie
die Zwischenwand 8, ein wesentlicher Unterschied be-
steht aber bezüglich der Membran 40 und dem Über-
gangsbereich 43 zwischen der Membran 40 und der
Verbindungswand 42.
[0095] Ferner weist die Verbindungswand 40 eine
umlaufende Nut 44 auf, welche beim nach oben Stülpen
einen bogenförmigen Bereich ergibt.
[0096] Die Gestaltung des Bereiches b der Verbin-
dungswand und der Schulter 45 ist ähnlich wie bei der
Verbindungswand 8 und der dort gezeigten Schulter 13
und braucht deshalb hier nicht nochmals erörtert zu wer-
den.
[0097] Auch die Schlitzung der Membran 40 braucht
nicht dargestellt zu werden, da sie exakt der Schlitzung
entspricht, wie sie in bezug auf die Fig. 2 und 4 für die
Membran 7 erläutert wurde.
[0098] Von besonderer Bedeutung ist jedoch die
Form des Übergangsbereichs 43 und die Form der
Membran selbst, die, wie ersichtlich, von der Darstel-
lung gemäß Fig. 1 abweicht.
[0099] Die Verbindungswand 42 weist, wie insbeson-
dere aus der Darstellung gemäß Fig. 7 hervorgeht, ei-
nen Umschlagbereich 50 auf, in dem die Verbindungs-
wand bogenförmig nach innen umgeschlagen ist. Dabei
ist die Wandstärke in dem Teil des Umschlagbereiches,
der näher zur Rotationsachse A-A liegt, dünner als die
Wandstärke der Verbindungswand und beträgt in etwa
die Hälfte bis zwei Drittel der Wandstärke dieser Verbin-
dungswand unterhalb des Umschlagbereiches 50.
[0100] An den Umschlagbereich 50, der nach innen
gekrümmt ist, schließt sich ein (im ungestülpten Zu-
stand) nach außen gekrümmter erster Bogenbereich 51
an, an den sich schließlich wieder ein nach innen, d. h.
entgegengesetzt gekrümmter Bogenbereich 52 an-
schließt. Die Wandstärke dieses zweiten Bogenberei-
ches 52 ist deutlich höher als die Wandstärke der Ver-
bindungswand und liegt etwa um 50 bis 100% höher als
deren Stärke.
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[0101] Zwischen diesem zweiten Bogenbereich 52
und dem Umschlagbereich 50 befindet sich ein scharf-
kantig ausgebildeter Einstich 55, der zum zweiten Bo-
genbereich 52 hin von einer parallel zur Rotationsachse
verlaufenden zylindrischen Fläche 56 und zum Bogen-
bereich 51 hin von einer Kreisringfläche 57 begrenzt ist,
die senkrecht zur zylindrischen Fläche 56 verläuft. An
die äußere Kante der Kreisringfläche 57 schließt sich
dann der bogenförmige Umschlagbereich 50 mit einer
gekrümmten Wandung an.
[0102] Die Wandstärke der Membran 40, die sich an
den zweiten Bogenbereich 52 unmittelbar anschließt,
beträgt in etwa das Drei- bis Siebenfache, bevorzugt
das ca. Fünffache der Wandstärke der Verbindungs-
wand, wobei diese Wandstärke, wie alle anderen Wand-
stärken der Membran, jeweils parallel zur Rotationsach-
se A-A gemessen sind.
[0103] Das Durchmesserverhältnis des Gesamtven-
tils zum Durchmesser der Membran beträgt in etwa 4:3.
[0104] Der Bogenbereich 52 ist unmittelbar an die
Membran angekoppelt. Dabei ist von wesentlicher Be-
deutung, daß der Bogenbereich 52 nicht symmetrisch
an die Wandung der Membran anschließt, sondern in
bezug auf den Halteabschnitt der Membran im nicht-ge-
stülpten Zustand hin versetzt ist.
[0105] Die Membran erstreckt sich vom Bogenbe-
reich 52 aus über eine zylindrische Wand 60 von dem
Halteabschnitt im nicht-gestülpten Zustand, bzw. im ein-
gebauten Zustand von dem Inneren des Behälters weg.
[0106] Ein zweiter Wandabschnitt 61, der nicht zylin-
drisch, sondern konisch (die Membran ist rotationssym-
metrisch) gestaltet ist, erstreckt sich in die von der Wand
60 aus entgegengesetzte Richtung, bei eingebauten
Ventil also zum Behälter hin.
[0107] Die Länge der konischen Wand 61 parallel zur
Rotationsachse gemessen, ist ungefähr um 50 % höher
als die Länge der zylindrischen Wand 60. Anders aus-
gedrückt ist die Länge der zylindrischen Wand 60 unge-
fähr gleich der Länge des Bogenabschnittes 52 an der
Verbindungsstelle zur Membran, parallel zur Rotations-
achse gemessen und die Länge der konischen Wand
61 ist dann um zwischen ca. 30% und ca. 70% vorzugs-
weise 50% länger.
[0108] Am Ende der zylindrischen Wand 60, das mit
60a bezeichnet ist, weist die Membran eine relativ
scharfe Kante auf und erstreckt sich dann von dieser
aus in einem parabelförmigen Bogen 64 aus zur Rota-
tionsachse hin.
[0109] Vom Ende 61a der konischen Wandung 61 aus
erstreckt sich die Membran aus mit einem Abschnitt 65,
der nur geringfügig gekrümmt ist, d. h. einen großen
Krümmungsradius aufweist, wobei die Seitenkante im
Schnitt mit einer Ebene, die senkrecht zur Rotations-
achse A-A ist, einen Winkel zwischen 20° und 30°, be-
vorzugt ca. 25° ausbildet.
[0110] Der Wandabschnitt mit großem Krümmungs-
radius 65 geht in einem Durchmesserbereich, der klei-
ner als die Hälfte des Membrandurchmessers, aber grö-

ßer als ein Viertel des Membrandurchmessers ist, in ei-
nen kreisflächenförmigen Bereich 66 über, der senk-
recht zur Rotationsachse gestaltet ist. Unter Membran-
durchmesser sei hier der größte Membrandurchmesser
zu verstehen, daß ist der Abstand zweier gegenüberlie-
gender Kanten 60a.
[0111] Wie aus den Figuren hervorgeht, nimmt also
die Wandstärke der Membran mit zunehmenden Ab-
stand von der Rotationsachse zu.
[0112] Die Wandstärke der Membran im
Durchstoßpunkt der Rotationsachse ist ca. 25% bis
75% größer als die Wandstärke der Verbindungswand
unterhalb der Membran, bevorzugt ca. 50% größer. Im
Übergangsbereich zwischen der Kreisfläche 66 und der
gekrümmten Fläche 65, ist eine kreisförmig umlaufende
Kante gebildet, die mit der Bezeichnung 65a versehen
ist, ist die Wandstärke der Membran vorzugsweise zwi-
schen 25% und 75% höher als die Wandstärke im Mit-
telpunkt, besonders bevorzugt ca. um 50% höher.
[0113] Im Bereich der Kante 61a beträgt die Wand-
stärke der Membran, parallel zur Rotationsachse ge-
messen, vorzugsweise das ca. 3 - 4-fache der Wand-
stärke im Durchstoßpunkt der Rotationsachse, beson-
ders bevorzugt das ca. 3,5-fache.
[0114] Die Membran ist vorzugsweise aus einem Si-
likonmaterial hergestellt, es kommen aber auch andere
Kunststoffmaterialien, wie thermoplastische Elastome-
re usw. in Frage.
[0115] Es wurde in Versuchen gefunden, daß eine
nach vorstehender Beschreibung gefertigte Membran
aus einem Silikonmaterial mit einer Schlitzung, wie sie
in bezug auf die Figuren 2 und 4 beschrieben worden
ist, besonders gute Eigenschaften bezüglich des Öff-
nens und des Schließens aufweist. Eine derart gestal-
tete Membran öffnet leicht und mit einem relativ großen
Öffnungsdurchmesser, der Öffnungszustand kann mit
geringem Überdruck aufrecht erhalten werden und
schließt, sobald der Überdruck entfällt, zuverlässig und
dicht ab, wobei Rückstände des Mediums, die sich im
Bereich der Öffnung befinden beim Verschließen wieder
in dem Behälter zurückgesaugt werden.
[0116] Eine weitere Besonderheit der Gestaltung ge-
mäß Figur 5 ist der zusätzliche Haltering 70. Dieser Hal-
tering weist, wie aus Figur 6 ersichtlich, eine Vielzahl
von in Umfangsrichtung angeordneten Durchbrechun-
gen 71 auf, welche sich im Querschnitt, wie insbeson-
dere aus Figur 5 ersichtlich ist, nach unten hin, d. h. vom
Kontaktbereich mit dem Halteabschnitt 72 des in Figur
50 dargestellten Ventils weg weisend erweitern.
[0117] Der Haltering 70 besteht aus einem härteren,
weniger elastischen Kunststoffmaterial als das Material
des eigentlichen Ventils, aus dem Verbindungswand
und Membran gefertigt sind.
[0118] Das Ventil gemäß den Figuren 5, 6 und 7 wird
wie folgt hergestellt:
[0119] Zunächst wird in einem separaten Arbeitsgang
der Haltering 70 aus dem entsprechenden Kunststoff-
material spritzgegossen.
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[0120] Der Haltering wird dann in die Spritzform des
Ventilkörpers eingesetzt und es wird, beim Ausfüh-
rungsbeispiel, Silikonmaterial in die Spritzform einge-
spritzt. Dabei dringt das Silikonmaterial in die Durchbrü-
che 71 ein.
[0121] Das Silikonmaterial wird dann für einen länge-
ren Zeitabschnitt bei geeigneten Temperaturen getem-
pert.
[0122] Nach der Fertigstellung des Ventilkörpers wird
das Ventil umgestülpt, indem die Membran in der Dar-
stellung gemäß Figur 5 nach oben bewegt wird. Die
Schulter 13 liegt dann an der Verbindungswand im Be-
reich a an, wie dies in entsprechender Weise für das
dort gezeigte Ventil in Figur 1 dargestellt ist. Das Ventil
wird dann geschlitzt, wie dies in Figur 2 gezeigt ist.
[0123] Anschließend wird das Ventil in eine Ver-
schlußkappe entsprechend der Darstellung der Figur 1
eingesetzt, wobei die Stege 11 derart gestaltet sind, daß
sie den Haltering 70 in entsprechender Weise aufneh-
men.
[0124] Ein weiteres Ausführungsbeispiel der Erfin-
dung wird nun in bezug auf die Figur 8 beschrieben.
[0125] Die Figur 8 zeigt ein selbstschließendes Ventil
80, welches aus einem Halteabschnitt 81, einer Verbin-
dungswand 82 und einer Membran 83 besteht. Die
Membran 83 und der Übergangsbereich 84 zur Seiten-
wand 80 ist genauso gestaltet, wie dies vorstehend in
bezug auf die Figuren 5 bis 7 für die Membran 40 und
den Übergangsbereich 43 erläutert wurde.
[0126] Im Unterschied zur Gestaltung gemäß den Fi-
guren 1 - 7 wird hier aber die Verbindungswand während
des Ausgabevorgangs nicht bewegt. Die Verbindungs-
wand ist deshalb so gestaltet, daß sie im wesentlichen
nur die Zugkräfte aufnimmt, welche bei der Betätigung
der Membran von der Membran auf die Verbindungs-
wand ausgeübt werden.
[0127] Beim Ausführungsbeispiel ist die Verbin-
dungswand 82 mit einer Wandstärke gestaltet, die in et-
wa so dick oder etwas dicker ist, als die größte Wand-
stärke der Membran. Diese Wandstärke führt zu einer
relativ steifen Verbindungswand.
[0128] Bei einer solchen Gestaltung braucht die Ver-
bindungswand innerhalb einer Verschlußkappe, die
ähnlich wie die Verschlußkappe in Figur 1 gestaltet ist,
nur eine geringe oder gar keine Führung.
[0129] Es wird darauf hingewiesen, daß die Wand-
stärke die in Figur 8 gezeigt ist, nicht zwingend erforder-
lich ist. Es ist, insbesondere (aber nicht nur) wenn eine
entsprechende Führung in der Verschlußkappe vorge-
sehen ist, möglich, für die Verbindungswand 82 eine
deutlich geringere Wandstärke zu wählen.
[0130] Der Halteabschnitt 81 ist ebenfalls mit wesent-
lich höherer Wandstärke ausgeführt, als der Halteab-
schnitt bei den anderen Ausführungsbeispielen des
selbstschließenden Ventils. Auch hier ist es möglich ei-
ne wesentliche Verringerung der Wandstärke vorzuneh-
men. Die höhere Wandstärke im Bereich der Verbin-
dungswand 82 und des Halteabschnitts 81 hat aber we-

sentliche Vorteil für die Festigkeit des Ventils.
[0131] In entsprechender Weise wie beim Ausfüh-
rungsbeispiel gemäß Figuren 5 - 7 ist auch hier ein aus
einem härteren Kunststoff bestehender Haltering 85
vorgesehen, dessen Gestaltung der des Halterings 70
gemäß den Figuren 5 - 7 entspricht.
[0132] Das Ventil wird in gleicher Weise hergestellt,
wie dies vorstehend für das Ausführungsbeispiel ge-
mäß den Figuren 5 - 7 erläutert wurde. Das Ventil wird
aus einem Silikonmaterial in umgestülpten Zustand ge-
fertigt und wird dann in den Zustand gestülpt in dem es
in Figur 8 dargestellt ist. Auch bei diesem Ausführungs-
beispiel kann statt Silikonmaterial ein anderes Kunst-
stoffmaterial mit geeigneten elastischen Eigenschaften
und entsprechender Rückstellkraft verwendet werden,
wie z. B. ein thermoplastischer Elastomer.

Patentansprüche

1. Verfahren zur Herstellung eines selbstschließen-
den Ventils zur Ausgabe von fließfähigen Medien
aus einem Behälter mit

einer gewölbten Membran, deren Wölbung in
der Schließposition dem fließfähigen Medium
zugewandt ist und welche sich beim Aufbau ei-
nes Drucks im Behälter in eine Ausgabepositi-
on nach außen wölbt,

einem Halteabschnitt, durch welchen das Ventil
an diesem Behälter gehalten wird,

einer Verbindungswand, welche zwischen die-
ser Membran und diesem Halteabschnitt ange-
ordnet ist,

einer in der Membran vorgesehenen Schlit-
zung, die sich in der Ausgabeposition öffnet,

wobei diese Schlitzung derart angeordnet ist, daß
sich bei der durch den Druck im Behälter bewirkten
Verformung der Membran von der Schließposition
in die Ausgabeposition elastische Rückstellkräfte
innerhalb dieser Membran aufbauen, welche bewir-
ken, daß die Membran bei einer Druckentlastung
aus dieser Ausgabeposition in die Schließposition
zurückgeführt wird.
mit folgenden Verfahrensschritten:

Einspritzen des Kunststoffmaterials in eine
Form, durch welche eine einstückiger Ventil-
körper bestehend aus Membran, Verbindungs-
wand und Halteabschnitt geformt wird;

Entnehmen des Ventilkörpers aus dieser Form;

Umstülpen des Ventilkörpers, indem die Mem-
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bran durch den von der Verbindungswand um-
gebenen Hohlraum geführt wird;

Einbringen einer Schlitzung in die Membran.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daß der Übergang zwischen dieser Zwischen-
wand und dieser Membran derart gestaltet ist, daß
im wesentlichen keine oder nur geringe Momente
von der Zwischenwand auf die Membran übertra-
gen werden, so daß von der Zwischenwand auf die
Membran übertragene Momente keinen wesentli-
chen Einfluß auf das Öffnen und Schließen dieser
Schlitzung haben.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich-
net, daß der Übergangsbereich zwischen Verbin-
dungswand und Membran scharnierartig gestaltet
ist.

4. Verfahren gemäß mindestens einem der Ansprü-
che 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daß die Mem-
bran und die Verbindungswand im wesentlichen ro-
tationssymmetrisch gestaltet sind.

5. Verfahren gemäß mindestens einem der Ansprü-
che 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daß der Über-
gangsbereich zwischen der Verbindungswand und
der Membran derart gestaltet ist, daß die Verbin-
dungswand eine zur Rotationsachse hin gerichtete
Umschlagkante mit in etwa bogenförmigem Quer-
schnitt aufweist.

6. Verfahren gemäß mindestens einem der Ansprü-
che 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daß die Mem-
bran eine im wesentlichen zur Verbindungswand
hin gerichtete umlaufende Wand aufweist, und daß
an dieser Wand ein Verbindungsbereich zur Verbin-
dung der Membran mit der Zwischenwand ange-
formt ist.

7. Verfahren gemäß Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daß dieser Verbindungsbereich derart an
dieser umlaufenden Wand angeformt ist, daß er aus
einem Mittelbereich dieser Wand in einer Richtung
auf das Innere der Wölbung hin und, im eingebau-
ten Zustand, vom Behälterinneren weg, versetzt ist.

8. Verfahren gemäß mindestens einem der Ansprü-
che 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daß dieser
nach innen gerichtete Umschlag der Verbindungs-
wand und dieser Verbindungsbereich der Membran
über einen an beiden angeformten Abschnitt ver-
bunden ist, der im Querschnitt vorzugsweise bo-
genförmig gestaltet ist, wobei die Krümmung dieses
Bogens der Krümmung des Umschlags an der Ver-
bindungswand entgegengesetzt ist.

9. Verfahren gemäß mindestens einem der Ansprü-
che 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daß die Mem-
bran in der Schließposition in ihrem Mittelbereich
eine zum Behälter hin weisende, im wesentlichen
ebene Kreisringfläche aufweist.

10. Verfahren gemäß mindestens einem der Ansprü-
che 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daß die
Wandstärke der Membran von dem Mittelbereich
nach außen zunimmt, wobei die Wandstärke im Au-
ßenbereich und parallel zur Rotationsachse ge-
messen vorzugsweise das Zwei- bis Dreifache der
Wandstärke im Mittelbereich beträgt.

11. Verfahren gemäß mindestens einem der Ansprü-
che 1 - 10, dadurch gekennzeichnet, daß die Schlit-
zung derart gestaltet ist, daß sie einen Schlitz auf-
weist.

12. Verfahren gemäß mindestens einem der Ansprü-
che 1 - 10, dadurch gekennzeichnet, daß diese
Schlitzung drei Schlitze aufweist, welche vorzugs-
weise sternförmig gestaltet sind und welche vor-
zugsweise im gleichen Winkelabstand zueinander
angeordnet sind.

13. Verfahren gemäß mindestens einem der Ansprü-
che 1 - 10, dadurch gekennzeichnet, daß diese
Schlitzung vier, fünf oder mehr Schlitze aufweist,
die vorzugsweise sternförmig angeordnet sind und
die vorzugsweise den gleichen Winkelabstand zu-
einander aufweisen.

14. Verfahren gemäß Anspruch 2 und einem der An-
sprüche 11 - 13, dadurch gekennzeichnet, daß die-
se Schlitzung rotationssymmetrisch zu dieser Ro-
tationsachse gestaltet ist.

15. Verfahren gemäß mindestens einem der Ansprü-
che 11 - 14, dadurch gekennzeichnet, daß wenig-
stens einer dieser Schlitze derart unterbrochen ist,
daß eine Materialbrücke entsteht, wobei die Länge
dieser Schlitzunterbrechung kleiner ist, vorzugs-
weise wesentlich kleiner ist, als die gesamte Länge
des jeweligen Schlitzes.

16. Verfahren gemäß mindestens einem der Ansprü-
che 11 - 15, dadurch gekennzeichnet, daß wenig-
stens ein Schlitz wenigstens zwei oder mehr Unter-
brechungen aufweist.

17. Verfahren gemäß mindestens einem der Ansprü-
che 1 - 16, dadurch gekennzeichnet, daß diese Ver-
bindungswand einen ersten Abschnitt (a) aufweist,
der unmittelbar dieser Membran benachbart ist, so-
wie einen zweiten Abschnitt (b), der dem Halteab-
schnitt benachbart ist, und daß dieser erste Ab-
schnitt (a) und dieser zweite Abschnitt (b) in der
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Schließposition im Querschnitt im Winkel zueinan-
der angeordnet sind.

18. Verfahren gemäß Anspruch 17, dadurch gekenn-
zeichnet, daß dieser im Querschnitt gemessene
Winkel zwischen dem Bereich (a) der Verbindungs-
wand und dem Bereich (b) der Verbindungswand
sich vergrößert, wenn sich das Ventil von der
Schließposition in die Ausgabeposition bewegt.

19. Verfahren gemäß mindestens einem der Ansprü-
che 1 - 16, dadurch gekennzeichnet, daß die Ver-
bindungswand sowohl in der Schließposition als
auch in der Ausgabeposition im Querschnitt im we-
sentlichen geradlinig verläuft.

20. Verfahren gemäß Anspruch 19, dadurch gekenn-
zeichnet, daß die Verbindungswand im wesentli-
chen zylindrisch gestaltet ist, und ihre Form im
Übergang von der Schließposition in die Ausgabe-
position nicht wesentlich ändert.

21. Verfahren gemäß mindestens einem der Ansprü-
che 1 - 20, dadurch gekennzeichnet, daß dieser
Halteabschnitt mit einem von der Verbindungswand
nach außen kragenden, von einer Rotationssym-
metrieachse wegweisenden Halterand ausgebildet
ist.

22. Verfahren gemäß mindestens einem der Ansprü-
che 1 - 21, dadurch gekennzeichnet, daß ein Ver-
stärkungsring vorgesehen ist, welcher aus einem
härteren Kunststoffmaterial gefertigt ist als das Ma-
terial der Membran.

23. Verfahren gemäß einem der Ansprüche 21 oder 22,
dadurch gekennzeichnet, daß dieser Verstärkungs-
ring 23 bei rotationssymmetrischem Ventilkörper
rotationssymmetrisch gestaltet ist und eine Vielzahl
von Durchbrechungen aufweist, in denen sich im
gefertigten Endzustand Material des Halteabschnit-
tes des Ventils befindet.

24. Verfahren gemäß mindestens einem der Ansprü-
che 1 - 23, dadurch gekennzeichnet, daß der Ven-
tilkörper aus einem Silikonmaterial besteht.

25. Verfahren gemäß mindestens einem der Ansprü-
che 1 - 23, dadurch gekennzeichnet, daß der Ven-
tilkörper aus einem thermoplastischen Elastomer
besteht.

26. Verfahren zur Herstellung eines selbstschließen-
den Ventils gemäß mindesten einem Ansprüche 1
bis 25, dadurch gekennzeichnet, daß vor dem Ein-
spritzen des Kunststoffmaterials ein aus Kunststoff
bestehender Verstärkungsring in die Form einge-
legt wird, wobei dieser Kunststoffring wenigstens

zwei Hohlräume aufweist, in welche das Kunststoff-
material beim Einspritzen eindringt.
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