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0 NdeGteBeifdh @rheblichen Arbsitsaufwand, da dieses drisch ausgebildet, wobei ein Ventiltrichter stumpf
'on Hand geschehen muB. Der Trichter wird zu- auf die Miindungséffnung aufgesstzt ist. Hier sind
&fs;ar’nmen mit den Mindungsréindern gerollt oder ebenfalls ganz erhebliche Problems beziliglich der
gebirdeit. Deshalb bendtigt er einen bestimmten 40  Dichthaltung zu beflirchten. Zudem ist ein Einset-
Platz. Da das Ventil selbst ebenfalls in der Regel zen eines Innenbehdlters, der sich eng dem Au-
25 mm Durchmesser ben&tigt, mUssen die Offnun- Benbehiilter anschmiegt, bei den gewéhiten Kontu-
gen der heutigen Zweikammer-Druckpackungen ren sehr schwer.
insgesamt etwa 40-65 mm Durchmesser aufweisen. Der Erfinder hat sich zum Ziel gesetzt, ein
Dazwischen finden lediglich Zweikammer-Druck- 45  Verfahren der o.g. Art zu entwickeln, mittels wel-
packungen mit abgesiuften BemaBungen Anwen- chem das Anbringen des zuséatzlichen Trichters
dung. - iiberfliissig wird, bei welchem der Innenraum des
Aus der US-A 4 308 973 ist wiederum eine AuBenk8rpers absolut dicht gehalten werden kann
Zweikammer-Druckpackung bekannt, bei welicher und bei welchem Zweikammer-Druckpackungen
der Rand des Trichters zusammen mit dem Min- so  mit unterschiedlichen Offnungsdurchmessern be-
dungsrand des AuBenkdrpers gebbrdelt wird. Der reits ab 1 Zoll, d.h., ab 25,4 mm hergestellt werden
Innenkdrper bzw. dessen Miindungsrand ist nahe kdnnen.
an dem Bdrdelrand an dem Auenkdrper fixieri. Zur Losung dieser Aufgabe flihrt, da der Au-
“Hier besteht die groBe Gefahr, daB an dieser Steile BenkSrper und der Innenkdrper, der eine im we-
* eine Undichtigkelt aufiritt, da der Innenkdrper ledig- s  sentlichen zylindrische Form aufweist, vor einem
lich- an die Innenwand des AuBenkorpers angeklebt Bérdeln od. dgl. der Offnung, vor einem Befllllen
ist. des Innenkdrpers und vor dem Anbringen eines
Aus der FR-A 2 310 287 ist ein AuBenkdrper Deckels mit Ventil im Ofinungsbereich miteinander



“ curted opening rim of an'external body. The seal is fornmed only by the
i ntroduction of a sealing conposition between the curled rimof the funnel

and the curled opegn ng rimof theysxd body. In EP-A 0 017 147, the rim
of an internal vessel is bent outward y. The di nensions of the internal
contai ner are selected such that rests on the internal wall of the
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halten wird. einen Raum R, welcher in Gebrauchslage zur Auf-
Nach dem Herstellen der Verbindung zwischen 35 nahme eines auszubringenden Mediums dient.
Innenkdrper und AuBenkdrper erfolgt dann sin Um- Im vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel hédlt der
bérdein der Miindungsrénder, wobei dies bevor- Innenkdrper 8 von dem Zylindermante! 2 des Au-
- zugt durch Rollen geschieht. Benkdrpers 1 Uiber weite Strecken einen Abstand a
et Nunmehr ist der Innenraum absolut dicht. Soll- ein. Zur Zylinderdffnung § hin, d. h. im Miindungs-
ten wider Erwarien Leckagen im Berseich der Ver- 40  bereich von AuBenk&rper 1 und Innenkdrper 6 ist
bindung auftreten, so kann zusétzliches Dichtungs- jedoch der Innenkdrper 8 bzw. dessen Zylinderm-
material durch die Offnung, welche auch zur Druck- antel 7 mit dem Zylindermantel 2 im Bereich b
beaufschlagung des Innenraums dient, eingefiilit verbunden. Die Verbindung erfolgt beispielsweise
werden, welche dann an den Innenw#inden des tiber SchweiBen, Kieben, LaserschweiBen, Verfor-
AuBenkdrpers entlangflieBt und so die Beschich- 45 men od. dgl..
tung des Verbindungsbereiches ergédnzt. Dis Herstellung dieses erfindungsgeméfBen
Im letzten Arbeitsgang braucht nunmehr die Vorstadiums einer Zweikammer-Druckpackung ge-
Zwesikammer-Druckpackung nur noch mit dem aus- schieht folgendermagen:
zubringenden Medium gefiilit und das Ventil aufge- Aus einet Aluminiumronde wird der AuBenkdr-
setzt zu werden, durch welches jetzt auch der so per 1 gezogen. In den Bodendeckel 3 wird die
Raum des Innenkdrpers abgedichtet ist, sowie Uber Bohrung 4 eingebracht und der Zylindermantel 2
ein Bodenioch das Treibgas zugeflihrt zu werden. Uber den Bereich b mit einer Beschichtung 9 sines
Dieses erfindungsgemiBe Verfahren hat ferner Kiebstoffes belegt oder geschweift.
den Vorteil, daB sowohl AuBenk8rper wie auch In- Danach erfolgt das Einsetzen des Innenkorpers
-nenkdrper bereits vor dem Bordeln fertig bedruckt, 55 6, wobei die Beschichtung 9 verfestigt ist, so dap
lackiert od. dgl. sein k&nnen. Auerdem kdnnen im sie ein Ejnsetzen nicht behindert.
Gegensatz zu den bisher Ublichen Trichtern simtii- Nun ‘'durchiduft die Zweikammer-Druckpackung
che Standard-Innenschutzlacke Verwendung finden. P einen Ofen, in welchem die Beschichtung 9
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=3an, so besteht die Méglichkelt, durch die Bohrung

weiteres Dichtungsmaterial in den Innenraum | 7. Verfahren nach wenigstens einem der Ansprii-
einzubringen. Dieses flieft entlang dem Zylinderm- 40 che 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB der
antel 2 zu der Beschichtung 9, so daB Leckagen Bordelbereich durch Verformen hergestelit
auch nachtréglich beseitigt werden kénnen. wird.
Patentanspriiche _ Claims
45
1. Verfahren zum Herstellen einer Zweikammer- - 1. Process for the production of a dual chamber
Druckpackung mit einem AuBenké&rper, der ei- pressure packing with an external body which
nen druckbeaufschlagbaren Innenraum um- - surrounds a pressure-loadable internal space
schlieft und eine Offnung mit BSrdelrand auf- and has an opening with a curled rim, wherein
weist, wobei durch die Offnung des Aufienkdr- 50 an internal body of fold-forming or creasable
pers ein Innenkbrper aus faltenbildendem bzw. material is inserted through the opening in the
*knautschbarem Material eingesetzt und im Ofi- external body and is sealed against the exter-
nungsbereich des AuBenk&rpers gegen diesen nal body in the opening region of the external
abgedichtet wird und wobei auf den Bdrdel- " body and wherein a cover with valve is placed
rand des AuBenkdrpers ein Deckel mit Ventii 55 in a sealing manner onto the curled rim of the
dichtend aufgesetzt wird, external body, characterised in that the exter-
nal body and the internal body, which has a
dadurch gekennzeichnet, daB der AuBenké&rper substantially cylindrical form, are connected to




“This internal body 6 also has a cylinder casing 7 and a cl osed base cover
8. Overall, this internal body 6 consists of a relatively thin alumniumso
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surround a space R which, in use,
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Solite sich herausstellen, da im Bereich der
Beschichtung 9 Leckagen bei Druckbeaufschia-
gung des Innenraums | des AuBenkdrpers 1 entste-

_ aen s0 besteht die Mdglichkeit, durch die Bohrung

“~4 wefteres Dichtungsmaterial in den Innenraum |
einzubringen. Dieses fliet entlang dem Zylinderm-
antel 2 zu der Beschichtung 9, so daB Leckagen
auch nachirdglich beseitigt werden kdnnen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen siner Zweikammer-
Druckpackung mit einem Aufenkdrper, der ei-
nen druckbsaufschlagbaren Innenraum um-
schiieft und eine Offnung mit Bérdelrand auf-
weist, wobei durch die Offnung des AuBenkér-
pers ein Innenk&rper aus faltenbildendem bzw.
knautschbarem Material eingesetzt und im Off-
nungsbereich des AuBenkdrpers gegen diesen
abgedichtet wird und wobei auf den Bérdel-
rand des Aufenkdrpers ein Deckel mit Ventil
dichtend aufgesetat wird,

dadurch gekennzeichnet, daB der AuBenkdrper
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che 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB vor
oder wihrend der Druckbeaufschlagung des
Innenraumes des AuBenkSrpers in diesen
Dichtungsmaterial eingeflillt wird.

Verfahren nach wenigstens einem der Anspri-
che 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB der
Bordelbersich durch Verformen hergestellt
wird.

Claims

1.

Process for.the production of a dual chamber
pressure packing with an external body which
surrounds a pressure-loadabls internal space
and has an opening with a curled rim, wherein
an internal body of fold-forming or creasable
material is inserted through the opening in the
external body and is sealed against the exter-
nal body in the opening region of the external
body and wherein a cover with valve is placed
in a sealing manner onto the curled rim of the
external body, characterised in that the exter-
nal body and the internal body, which has a
substantially cylindrical form, are connected fo
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* space of the external body 1 and crunples. |f it is found that |eaks occur
in the region of the coating 9 when the internal space | of the external
body 1 is | oaded th pressure, ible to introguce further sealing
mat eri al through \tMﬁe hol e 4 |nt%#tbtggépﬁ?§?nal space |. This sealing
material flows along the cylinder casing 2 to the coating 9 so that | eaks
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to 5, characterised in that packing material is

introduced into the internal space of the exter- 7. Procédé selon au moins 'une des revendica-
nal body before or during the pressure loading tions 1 A 6, caractérisé en ce que le domaine
of the internal space of the external body. d'agrafage est réalisé par déformation.
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7. Process according to at least one of claims 1
to 6, characterised in that the curled region is
;\ \/ produced by deformation.

Revendications 40

1. Procédé de production d'un emballage sous
pression & deux chambres, avec un corps ex-
terne, qui entoure une chambre interne soumi- .
se & la pression et un orifice qui présente un 45
collet rabattu (agrafage), par l'orifice du corps
externe, on insére un corps interne en' maté-
riau formant des plis ou froissable et dans le
domaine de l'orifice du corps externe, on le
rend hermétique vis-a-vis de I'auire corps et 50
on place sur le bord rabatiu du corps externe
un couvercle étanche avec soupape, caractéri-
sé en ce que le corps externe et le corps
interne qui a une forme essentieliement cylin-
drique, et qu'avant un agrafage ou analogue de 55
l'orifice, avant un remplissage du corps interne

ot avant la pose du couvercle avec soupaps,
on les relie hermétiquement de maniére étan-
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