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(54) Verfahren zum Fertigen eines Innengewindes an einem Behélter

(67) Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung
zum Fertigen eines Innengewindes (20) in einem Behalter (30)
mit einer Ausgabedffnung (31). Das Verfahren umfasst die
Schritte:

— Bereitstellen des Behélters (30) sodass die Ausgabedff-
nung (31) nach unten gerichtet ist,

— Bereitstellen eines Gewindeschneiders (40) benachbart
zur Ausgabedffnung (31),

— Schneiden eines Innengewindes (20) im Behalter.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Fertigen eines Innengewindes an einem
Behélter sowie einen entsprechenden Behéalter mit einem Innengewinde geméss dem Oberbegriff der unabh&ngigen An-
spriche.

[0002] Im t&glichen Gebrauch wird eine Vielzahl an unterschiedlichen Behéltern gebraucht. Lebensmittel wie auch bei-
spielsweise Kosmetika werden typischerweise in Kunststoffbehaltern bereitgestellt die haufig einen Drehverschluss auf-
weisen. Je nach Anwendung sind Verschlisse mit einem Innengewinde oder einem Aussengewinde vorgesehen. Typische
Anwendungen fir Behalter mit einem Innengewinde sind beispielsweise Kanister, Fasser oder Gefahrengutbehélter. Es
kébnnen aber auch bei gewdhnlichen Flaschen ein Innengewinde vorgesehen sein. Die zugehdrigen Behalter werden hu-
fig im Extrusionsblasformverfahren gefertigt. Die Anfertigung eines passgenauen Gewindes ist dabei zeitaufwendig und
die zugehérigen Vorrichtungen kompliziert. Beispielsweise kann ein Innengewinde mit einem Faltkern oder Uber Ausdreh-
dorne hergestellt beziehungsweise eingebracht werden.

[0003] Es ist daher Aufgabe der Erfindung zumindest einen oder mehrere Nachteile des Standes der Technik zu beheben.
Insbesondere soll ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Einbringen eines Innengewindes in einen Behélter mit einer
Ausgabedffnung bereitgestellt werden, das einfach ist, zuverldssig wiederholbar und vorzugsweise mit einem geringen
Werkzeugaufwand einhergeht.

[0004] Diese Aufgabe wird durch die in den unabhangigen Patentanspriichen definierten Vorrichtungen und Verfahren
gelost. Weitere Ausflihrungsformen ergeben sich aus den abhangigen Patentansprichen.

[0005] Ein erfindungsgemésses Verfahren zum Fertigen eines Innengewindes in einem Behélter mit einer Ausgabedff-
nung, insbesondere zum Fertigen eines Innengewindes in einer Ausgabedéffnung eines Behélters, insbesondere eines
extrusionsgeblasenen Behélters, umfasst die Schritte:

— Bereitstellen des Behélters, sodass die Ausgabedffnung nach unten gerichtet ist,
— Bereitstellen eines Gewindeschneiders benachbart zur Ausgabedffnung,

— Schneiden eines Innengewindes im Behélter.

[0006] Das Schneiden eines Innengewindes mit einem Gewindeschneider erlaubt einerseits eine sehr hohe Prézision,
da dieses Gewinde keinem negativen Schwundverhalten unterliegt, andererseits kann wahrend dem Blasvorgang des
Behélters auf komplizierte Anwendungen oder Einrichtungen verzichtet werden. Vorzugsweise wird das Gewinde im ab-
gekuihlten Zustand des Behélters nach dem Blasvorgang eingebracht.

[0007] Durch das Bereitstellen des Behélters in einer nach unten gerichteten Lage, also in einer Lage, in welcher der
Behélter nach unten offen ist, fallen Spéne, die wahrend des Schneidens des Gewindes anfallen, nicht in den Behéalter
hinein. Das Verschmutzen des Behélters ist damit gegeniber einer Bearbeitung von oben deutlich reduziert.

[0008] Vorzugsweise werden die durch den Schneidvorgang anfallenden Sp&ne abgesaugt. Dies trdgt dazu bei, dass
einerseits der Behalter weniger verschmutzt wird, andererseits auch die Vorrichtung, in oder mit welcher das Gewinde
geschnitten wird, nicht oder nur sehr wenig verschmutzt wird.

[0009] Dieser Vorgang des Absaugens wird vorzugsweise vor dem Schneidvorgang gestartet. Je nach Konfiguration einer
zugehdrigen Absaugvorrichtung kann bereits vor dem Schneidvorgang eine spezifische Strémung und gegebenenfalls ein
Unterdruck bereitgestellt werden, welche den Vorgang des Absaugens der Spéne verbessert.

[0010] Zum Absaugen der Spane kann vorzugsweise vor dem Schneiden des Innengewindes eine Absaugvorrichtung
bereitgestellt werden.

[0011] Um das Innere des Behélters zusétzlich vor einer Verschmutzung zu schitzen kann das Innere des Behélters mit
einem Spllfluid, insbesondere mit Spulluft, beaufschlagt werden. Das Beaufschlagen mit dem Spllfluid kann ebenfalls
bereits starten, bevor der Schneidvorgang beginnt. Zudem kann der Vorgang des Spulens, beziehungsweise der Beauf-
schlagung mit dem Spulfluid, auch lUber den Schneidvorgang hinaus stattfinden, sodass das Innere des Behélters auch
nach dem Schneidvorgang noch mit dem Spulfluid durchstrémt wird und gegebenenfalls Reste von Spanen ausgeblasen
werden kdnnen.

[0012] Zur Beaufschlagung mit dem Spiilfluid kann der Gewindeschneider einen Fluidkanal aufweisen, durch den das
Spllfluid in das Innere des Behélters eingebracht wird. Der Gewindeschneider kann insbesondere derart ausgebildet sein,
dass er im Wesentlichen hohl ist.

[0013] Durch die Ausbildung eines Fluidkanals im Gewindeschneider kann das Spulfluid ohne grésseren Aufwand bereits
an der richtigen Stelle eingebracht werden. Aufwendige Vorrichtungen zum Einbringen des Spulfluids kénnen vermieden
werden.
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[0014] Zusatzlich oder alternativ kann vorgesehen sein, das Innere des Behalters durch eine weitere Offnung am Behalter
mit dem Spulfluid zu beaufschlagen.

[0015] So gibt es beispielsweise Behdlter, die neben der Ausgabedffnung noch eine weitere Offnung, beispielsweise
eine separate Einfillldffnung aufweisen. Bei derartigen Behaltern bietet es sich an, die zweite Offnung ebenfalls mit dem
Spilfluid zu Beaufschlagen und damit einen entsprechenden Uberdruck im Behélter zu schaffen, sodass die Spane noch
besser ausgetragen werden kénnen.

[0016] Der Schneidvorgang des Innengewindes kann zyklisch unterbrochen werden, sodass durch den Schneidvorgang
entstehende Spéne gebrochen werden. Bleiben die Spéne klein so kbnnen Sie besser ausgeblasen werden, da sich diese
weniger verhaken.

[0017] Wahrend des Bearbeitens, mit anderen Worten wahrend des Schneidvorgangs, kann der Behélter vorzugsweise
durch Formschluss in einer Bearbeitungsposition gehalten werden. Die Bearbeitungsposition ist vorliegend eine Position,
in welcher eine Ausgabedéffnung des Behélters nach unten zeigt.

[0018] Durch einen Formschluss kann der Behélter einfach und sicher gehalten werden und unnétige Kréafte auf den
Behalter reduziert werden.

[0019] In einer Form des Verfahrens kann der Behélter vor dem Schneidvorgang in einer aufrechten Lage, also mit sei-
ner Ausgabedffnung nach oben, bereitgestellt werden und erst vor dem Schneidvorgang Uber Kopf gedreht werden. Ty-
pischerweise werden Behélter in der Produktionsanlage in der Gebrauchslage, also mit der Ausgabedéffnung nach oben,
transportiert.

[0020] Nach dem Schneidvorgang wird der Behélter vorzugsweise in die aufrechte Lage gedreht. Damit kann er in beste-
henden Produktionsanlagen weitertransportiert werden.

[0021] Ein weiterer Aspekt betrifft einen extrusionsgeblasenen Behélter mit einem Innengewinde, wobei das Innengewinde
in einem spanabhebenden Verfahren gefertigt ist, insbesondere geschnitten ist. Vorzugsweise ist das Innengewinde in
einem wie vorliegend beschriebenen Verfahren hergestellt.

[0022] Dies erlaubt das Bereitstellen eines Behélters mit einem sehr prézisen Innengewinde, insbesondere auch in einer
CGrosse, welche mit herkdbmmlichen Fertigungsmethoden, wie beispielsweise Faltkernen, nicht erreichbar ist.

[0023] Ein weiterer Aspekt betrifft eine Vorrichtung zum Fertigen eines Innengewindes, insbesondere in einem wie vorlie-
gend beschriebenen Verfahren, insbesondere in einem wie vorliegend beschriebenen Behélter. Die Vorrichtung umfasst
eine Zufthreinrichtung zur Zufuhr von Behéltern, eine Haltevorrichtung zum formschlissigen Halten eines Behélters sowie
eine Vorrichtung zum Schneiden eines Gewindes. Die Vorrichtung zum Schneiden eines Gewindes ist insbesondere als
Gewindeschneider ausgebildet. Die Vorrichtung umfasst zudem eine Absaugvorrichtung zum Absaugen von durch einen
Schneidvorgang anfallenden Spanen.

[0024] Eine derartige Vorrichtung ermdglicht es, ein Innengewinde in einem spanabhebenden Verfahren an einem Behél-
ter zu fertigen und gleichzeitig anfallende Spéne abzusagen und damit eine lberméssige Verschmutzung zu vermeiden.
Die Absaugvorrichtung ist vorzugsweise derart ausgebildet, dass diese der Vorrichtung zum Schneiden des Gewindes
voreilend ist, also positioniert werden kann, bevor die Vorrichtung zum Schneiden des Gewindes mit dem Behélter in Ein-
griff gelangt. Damit kann der Absaugvorgang gestartet werden, bevor der Schneidvorgang beginnt.

[0025] Die Vorrichtung kann zudem eine Drehvorrichtung zum Uberkgpfdrehen der Behélter vor dem Schneidvorgang
aufweisen sowie zusatzlich oder alternativ eine Drehvorrichtung zum Uberkopfdrehen der Behalter nach dem Schneid-
vorgang.

[0026] Dies erlaubt das Einbringen der Vorrichtung im konventionelle Produktionsstrassen in welchem die Behélter in
aufrechter Lage transportiert werden.

[0027] Anhand von Figuren wird nachfolgend das Verfahren erlautert. Es zeigt:

Figur 1: Eine Vorrichtung zum Fertigen eines Innengewindes;

Figur 2: einen Querschnitt durch die Vorrichtung geméss der Figur 1;

Figur 3: den Querschnitt geméass der Figur 2 in einer weitern Position;

Figur 4: den Querschnitt analog der Figur 3 in einer vergrésserten Darstellung;
Figur 5: einen weitern Verfahrensschritt;

Figur 6: einen Gewindeschneidevorgang;

Figur 7: die Vorrichtung geméss der Figur 1 nach dem Gewindeschneidevorgang.
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[0028] Die Figur 1 zeigt eine Vorrichtung 100 umfassend eine Zufihreinrichtung 101 sowie eine Einrichtung zum Abfihren
102 von Behéltern 30, wobei beide nicht explizit dargestellt sind.

[0029] Die Figur 2 zeigt einen Querschnitt durch die Vorrichtung 100 geméss der Figur 1. Die Vorrichtung 100 weist eine
Haltevorrichtung 60 auf, in die ein Behalter 30 eingebracht werden kann. Die Haltevorrichtung 60 weist vorliegend zwei
nicht naher bezeichnete Haltebacken zum formschlissigen Halten des Behélters 30 auf. Unterhalb der Haltevorrichtung
60 ist eine Absaugvorrichtung 50 angeordnet. Die Absaugvorrichtung 50 ist vorliegend konzentrisch um einen Gewinde-
schneider 40 ausgebildet. Der Gewindeschneider 40 ist benachbart, und vorliegend gegenuberliegend, einer Ausgabe-
6ffnung 31 platziert. Die Ausgabedffnung 31 des Behdlters 30 ist nach unten gerichtet, mit anderen Worten steht der
Behélter 30 kopfluber.

[0030] Die Haltevorrichtung 50 ist in einer gedffneten Position dargestellt. Die nicht ndher bezeichneten Haltebacken sind
gedffnet. Der Behélter 30 ist mit hier nicht ndher dargestellten Mitteln oberhalb des Gewindeschneiders 40 gehalten,
sodass die Ausgabedffnung 31 dem Gewindeschneider 40 gegenlberliegend angeordnet ist. Wie ersichtlich ist, ist die
Absaugvorrichtung 50 zu der Haltevorrichtung 60 beabstandet.

[0031] Die Figur 3 zeigt den nachfolgenden Schritt, ndmlich die Klemmung des Behélters 30 mit der Haltevorrichtung
60. Der Behalter 30 ist in den Haltebacken der Haltevorrichtung 60 mit einem Formschluss gehalten, sodass dieser un-
beweglich ist.

[0032] Die Figur 4 zeigt den Querschnitt analog der Figur 3 in einer vergrdsserten Ansicht. Wie ersichtlich ist, ist der
Gewindeschneider 40 mit einem Fluidkanal 41 ausgebildet. Der Fluidkanal 41 ist vorliegend dadurch ausgebildet, dass
der Gewindeschneider 40 im Wesentlichen hohl ist, also eine im Wesentlichen rohrférmige Konfiguration aufweist. Der
Behalter 30 weist eine Ausgabedffnung 31 auf die benachbart und vorliegend gegenuberliegend dem Gewindeschneider
40 angeordnet ist. Der Behélter 31 weist zudem ein Behalterinneres 32 auf sowie mehrere weitere Offnungen 33, die
jedoch bei jedem Behélter optional sind. Die Absaugvorrichtung 50 erstreckt sich um den Gewindeschneider 40 herum
und ist vorliegend beabstandet zu der Haltevorrichtung 60.

[0033] Die Figur 5 zeigt nun den n&chsten Verfahrensschritt. In diesem Schritt wird die Absaugvorrichtung 50 zum Behél-
ter hinbewegt, sodass keine Falschluft in die Absaugvorrichtung 50 hineingelangt. Nachfolgend kann der Absaugvorgang
bereits gestartet werden und im Anschluss der Gewindeschneider 40 in Richtung der Behalteréffnung 31 hinbewegt wer-
den. Der Gewindeschneidvorgang ist nachfolgend in der Figur 6 dargestellt.

[0034] Die Figur 6 zeigt, wie bereits erldutert, den Gewindeschneidvorgang. Die Absaugvorrichtung 50 ist im Wesentlichen
in Anlage mit der Haltevorrichtung 60 und damit das Innere des Behéalters 31 im Wesentlichen gegenuber der Umwelt
abgeschlossen. Der Gewindeschneider 40 ist bereits ein Stiick weit in die Ausgabedffnung 31 des Behélters 30 hineinge-
dreht. Durch den hohlen Gewindeschneider 40, also durch den Fluidkanal 41, wird ein Spulfluid, vorliegend Spulluft, in das
Behélterinnere 32 eingebracht. Diese Spulluft strémt entlang des Gewindeschneiders, also in Spanrdumen zwischen dem
Gewindeschneider und dem Behélterhals, nach aussen und reisst Spane 21, die beim Gewindeschneidern entstehen, mit.
Diese werden mittels der Absaugvorrichtung 50 abgesaugt. Vorzugsweise wird ein sogenannter Sacklochgewindebohrer
verwendet.

[0035] Die Figur 7 zeigt nun die Vorrichtung 100 geméss der Figur 1 wobei der zuvor bearbeitete Behélter 30 in seine
Ursprungslage zuriickgedreht wurde. Die Ausgabedéffnung 31 des Behélters 30 zeigt nun wieder nach oben, der Behalter
30 weist eine aufrechte Lage auf. Entsprechend kann dieser in konventionellen Produktionsstrassen weiterverarbeitet
werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Fertigen eines Innengewindes (20) in einem Behélter (30) mit einer Ausgabedffnung (31), insbesondere
in einem extrusionsgeblasenen Behalter, umfassend die Schritte:
— Bereitstellen des Behélters (30), sodass die Ausgabedffnung (31) nach unten gerichtet ist,
— Bereitstellen eines Gewindeschneiders (40) benachbart zur Ausgabeéffnung (31),
— Schneiden eines Innengewindes (20) im Behélter.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gezeichnet, dass durch den Schneidvorgang anfallende Spane (21) abgesaugt
werden.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gezeichnet, dass der Absaugvorgang vor dem Schneidvorgang gestartet wird.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gezeichnet, dass zum Absaugen der Sp&ne (21) vor dem Schneiden des Innen-
gewindes (20) eine Absaugvorrichtung (50) bereitgestellt wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gezeichnet, dass ein Inneres (32) des Behélters (30) mit einem
Spllfluid, insbesondere mit Spulluft, beaufschlagt wird.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass, zur Beaufschlagung mit dem Spiilfluid, der Gewinde-
schneider einen Fluidkanal (41) aufweist, durch den das Spiilfluid in das Innere (32) des Behélters (31) eingebracht
wird.
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Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet, dass das Innere (32) des Behalters (30) durch eine
weitere Offnung (33) am Behélter (30) mit dem Spulfluid beaufschlagt wird.

Verfahren nach einem der Ansprlche 1 bis 7, dadurch gezeichnet, dass der Schneidvorgang des Innengewindes (20)
zyklisch unterbrochen wird, sodass durch den Schneidvorgang entstehende Spéne (21) gebrochen werden.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 8, dadurch gezeichnet, dass der Behélter (30) wahrend des Schneidvor-
gangs durch Formschluss in einer Bearbeitungsposition gehalten wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 9, dadurch gezeichnet, dass der Behélter (30) zuerst in einer aufrechten
Lage bereitgestellt wird und vor dem Schneidvorgang uUber Kopf gedreht wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 10, dadurch gezeichnet, dass der Behélter (30) nach dem Schneidvorgang
in die aufrechte Lage gedreht wird.

Extrusionsgeblasener Behélter mit einem Innengewinde (20), dadurch gekennzeichnet, dass das Innengewinde (20)
durch ein spanabhebendes Verfahren gefertigt ist, insbesondere geschnitten ist, vorzugsweise hergestellt in einem
Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11.

Vorrichtung (100) zum Fertigen eines Innengewindes (20), insbesondere in einem Verfahren nach einem der Anspru-
che 1 bis 11, in einem Behélter (30), insbesondere in einem Behdlter (30) nach Anspruch 12, umfassend, eine Zu-
fuhreinrichtung (101) zur Zufuhr von Behéltern (30), eine Haltevorrichtung (60) zum formschlissigen Halten eines
Behalters (30), eine Vorrichtung zum Schneiden eines Gewindes, insbesondere ein Gewindeschneider (20), sowie
eine Absaugvorrichtung (50) zum Absaugen von durch einen Schneidvorgang anfallende Spane (21).

Vorrichtung (100) nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung (100) eine Drehvorrichtung zum
Uberkopfdrehen der Behéalter (30) vor dem Schneidvorgang aufweist.

Vorrichtung (100) nach Anspruch 13 oder 14, dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung (100) eine Drehvorrich-
tung zum Uberkopfdrehen der Behélter (30) nach dem Schneidvorgang aufweist.
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