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(57) Abstract: The present invention relates to a container (10) made of thermoplastic material and produced by blow moulding -
preferably a tight head drum - having an internally threaded, welded-on spigot connection prefabricated by injection moulding, for
storing and for transporting liquid or free-flowing contents. In order to eliminate disadvantageous material deformation in blow-moulded
containers as a result of relatively long cooling periods required by thickened locations, e.g. at threaded spigots and pinch-off welds, a
shortened weld spigot connection (32) is provided in the upper base (30) of the container (10), onto which connection is welded a solid
threaded weld head (12) prefabricated by injection moulding and having an internal thread (20).

(57) Zusammenfassung: Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf einen im Blasformverfahren hergestellten Behélter (10) aus ther-
moplastischem Kunststoff - vorzugsweise ein Spundfass - mit aufgeschweisstem im Spritzgussverfahren vorgefertigten Spundstutzen
mit [nnengewinde zur Lagerung und zum Transport von fliissigen oder fliessfahigen Fiillgiitern. Um nachteiligen Materialverzug bei
blasgeformten Behiltern durch langere Abkiihlzeiten von Dickstellen z. B. an Gewindespunden und Quetschniihten zu beseitigen, ist

[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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erfindungsgeméss im Oberboden (30) des Behélters (10) ein verkiirzter Schweissspundstutzen (32) ausgebildet, auf den ein im Spritz-
gussverfahren vorgefertigter massiver Gewindeschweisskopf (12) mit Innengewinde (20) aufgeschweisst ist.
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Kunststoff-Behalter

Die Erfindung betrifft einen Behélter aus thermoplastischem Kunststoff zur Lagerung und
zum Transport von flissigen oder flieBfahigen Fullgutern, der im Blasformverfahren
hergestellt und an einer Behalteré6ffnung im Behalteroberboden mit einem aufgeschweildten,
im Spritzgussverfahren vorgefertigten Spundstutzenteil mit am oberen Ende versehenen

Innengewinde zum Verschlieen der Behélteréffnung versehen ist,

Ublicherweise handelt es sich bei derartigen, blasgeformten Kunststoff-Behaltern um
Fasser mit Handhabungsring in FassgréRen von 120 Liter bis 250 Liter. Am
gebréauchlichsten sind Féasser, die ein Fassungsvermégen von 220 Liter aufweisen, aber
auch andere sind im Markt vertreten. Ebenfalls bekannt sind andere Kunststoff-Behalter wie
z. B. 30 oder 60 Liter-Kanister mit Spundstopfen-Verschlussen. All diese Kunststoff- |
Behalter werden zur Lagerung und zum Transport von flissigen oder flieRfahigen Fillgtutern
genutzt und sind zumeist mit einer grbBereh 2-Zoll- und einer kleineren %-Zoll-
Spundéffnung ausgestattet, wobei der grofere Spund fur die Beflillung und Entnahme des
Flliguts und der kleinere Spund als Beluftungsspund wahrend des Befill- und

Entnahmevorgangs dient.

In der Grof3chemie werden regelmafig grolRe Mengen derartiger Kunststoff-Behalter am
Ende des Herstellungsprozesses von chemischen Flissigkeiten fast nur noch in
automatischen Abflllanlagen abgefullt. Dabei wird der Kunststoff-Behalter so positioniert,
dass die Spundstutzen immer prazise ausgerichtet sind und automatische
Ausdrehvorrichtungen die Spundstopfen erfassen und ausdrehen kénnen. Danach fahrt
eine Abfulllanze in die gréRere 2-Zoll-Spundéffnung und das flissige Fuligut wird mit hohem
Falldruck in die Behalter eingepumpt. Nach Abschluss des Abflllvorgangs werden die
Spundstopfen wieder von den Ausdrehautomaten in den Einfill-/Enthahmestutzen und den

BelUftungsstutzen eingeschraubt.

Problematik:

BESTATIGUNGSKOPIE
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Kunststoff-Behalter mit Spundstopfen werden weltweit in groRen Stiickzahlen gréRtenteils
im Blasformverfahren hergestellt. Dabei werden die Hohlkérper aus einem extrudierten
schlauchférmigen Vorformling zwischen zwei horizontal zusammenfahrbaren
Blasformhalften unter Einwirkung von eingeblasener Druckluft zu ihrer endgultigen Form
aufgeblasen. Beim Zusammenfahren der beiden Blasformhalften wird der schlauchférmige
Vorformling oben und unten abgequetscht und verschweif3t. Normalerweise wird der
Unterboden des Behalterkdrpers oben in der Blasform und der Oberboden des
Behalterkérpers mit den Spundéffnungen unten in der Blasform ausgebildet. Mittels
verfahrbarer Spreiz- und Blasdorne kann die Ladnge der Abquetschnaht und die exakte
Position der Spundstutzen eingestellt werden. Die Formgebung des Behalterkérper-
Unterbodens oben in der Blasform ist vergleichsweise einfach, weil der Unterboden als
Standflache fiir den Behalterkorper moglichst flach und eben ggfs. mit Versteifungssicken
ausgebildet sein soll, wahrend sich die Ausformung des Behalterkdrper-Oberbodens mit am
AuRenumfang umlaufenden Handhabungsring, mit bombiertem oder héher gelegtem
Mittelteil und mit zwei sich diametral gegenuberliegenden in Spundmulden tiefer gelegten
Spundstutzen erheblich schwieriger gestaltet. Die besondere Kunst der Blasformtechnik
besteht in einer ausgekliigelten Wanddickensteuerung des extrudierten schlauchférmigen
Vorformlings, denn am fertigen Behalterkdrper soll méglichst Gberall die gleiche Wanddicke
vorliegen. Das ist verfahrenstechnisch nicht ganz méglich, denn an beiden Enden der
oberen und unteren Abquetschnaht des schlauchférmigen Vorformlings liegt immer eine
Materialverdickung vor. Im Unterboden des Behalterkérpers werden die beiden
Materialverdickungen mdéglichst flach gezogen. Die sich im Oberboden des Behalterkdrpers
ergebenden Materialverdickungen werden dazu ausgenutzt, an zwei unterhalb der Blasform
angeordneten Blasdornen im Behalterkérper-Oberboden zwei Spundstutzen mit
Innengewinde auszuformen. Die beiden Spundstutzen sind jeweils in einer Spundmulde
bzw. einem Spundgehause vertieft im Oberboden angeordnet. Der am AuRenumfang des
Oberbodens umlaufende Handhabungsring wird wahrend des Blasformvorgangs mittels
vertikal verschiebbarer Formschieber aus dem Kunststoffmaterial des schlauchférmigen
Vorformlings angeformt. Nach Beendigung des Blasformvorgangs werden vor Entnahme
des fertigen Behalterkdrpers aus der Blasform die Blasdorne aus den angeformten
Spundstutzen mit Innengewinde herausgeschraubt. Wahrend die vertikale
Behalterwandung und der Unterboden des Hohlkdrpers vergleichsweise schnell abgekihlt
sind, bendtigen die Bauteile wie Handhabungsring und Spundstutzen mit erhéhtem

Materialeinsatz verstandlicherweise eine héhere Abkiihlzeit bis auf Raumtemperatur. Da an
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den Spundstutzen durch Materialverdickungen auf der einen Seite sowie durch eine
einseitig einmiindende Quetschnaht auf der anderen Seite und die Nahe des massiven
Handhabungsrings nicht in alle Richtungen die gleichen Abkiihlbedingungen vorliegen,
kann dies als Folge des Blasformens, ggfs. mit Nachkiihlung unter Innendruck, zu

Materialverzug und Abweichungen der geometrischen Abmessungen fithren.

Dabei kénnen sich z. B. die Spundéffnungen in den Spundstutzen ovalisieren, so dass die
Dichtung eines eingeschraubten Spundstopfens auf dem Dichtungssitz nicht mehr
volistandig abdichten kann und der Spundverschluss insbesondere beim Umfallen eines mit
flussigem Fullgut befillten Behalters undicht wird. Zudem kénnen sich an der einseitig
einmindenden Quetschnaht stérende filmartige Kunststoffanhangsel ausbilden, die sich
hinderlich auf den Sitz des eingeschraubten Spundstopfens auswirken.

Andererseits kénnen sich die Spundstutzen selbst in eine leichte Schragstellung verziehen,
was spater bei der Abfiillung von derartigen Behaltern zu Problemen in den automatischen
Abfullanlagen fuhren kann, wenn z. B. der Abschraubautomat fur den Spundstopfen nicht
exakt in die oberen Ausnehmungen im Spundstopfen fiir das Schraubkopf-Werkzeug
eingreifen kann oder die vertikal herabfahrenden Fulllanzen fiir eine Druckbefillung nicht
prazise in die Spundéffnungen der Spundstutzen einfahren kdnnen. Dadurch verursachte
Stérungen in automatischen Abflillanlagen der GroRchemie kosten Zeit und Geld und

fihren zu unzufriedenen Kunden.

Stand der Technik:

Aus der Druckschrift EP 0 515 390 B1 ist ein blasgeformtes Spundfass aus
thermoplastischem Kunststoff bekannt, bei dem ein im Spritzgussverfahren vorgefertigter
Spundstutzen in den Oberboden des Fasskorpers eingeschweildt ist. Dabei weist der
Spundstutzen ein Rohrstiick mit Innengewinde auf, das um ein Stiick in den Fasskérper
hineinragt. Diese Konstruktion wurde gewahlt, weil das Spundgehause sehr flach
ausgebildet ist und der obere Rand des Spundstutzens mit eingeschraubtem Spundstopfen
nicht den Oberboden tiberragen, sondern biindig mit diesem abschlieRen soll. Damit eine
ausreichende Anzahl von Gewindegangen fur einen sicheren Sitz des eingeschraubten
Spundstopfens vorhanden ist, ist das Spundstutzen-Rohrstiick hier um ein Stick in das

Fassinnere hinein verlagert. Um dennoch eine gute Restentleerung zu erméglichen, ist das
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Spundstutzen-Rohrstiick auf der nach auBen zum Handhabungsring weisenden Seite mit
einer Aussparung oder Durchbrechung versehen, so dass die letzten Tropfen an
Restfliissigkeit aus dem Fassinneren abflieRen kdnnen. Das Einschweif’en des
Spundstutzen-Rohrstlicks wurde durch Auftragsschweif3en unter Hinzufiigen von
aufgeschmolzenem Kunststoffmaterial realisiert. Mangels entsprechender Schweilflachen
kann das Spundstutzen-Rohrstiick nicht nach dem Spiegelschweilverfahren eingeschweillt

werden.

In der Veréffentlichung WO 2018/054 527 A1 scheint in den Figurenzeichnungen ein ganzer
Spundmuldenbereich samt Spundstutzen in den Oberboden eines Fasses mit
Handhabungsring eingeschweildt zu sein, wobei in der Beschreibung dazu jedoch
Uberhaupt nichts erwédhnt ist, da der zugrundeliegende Erfindungsgedanken sich konkret
auf das Einsetzen eines dinnwandigen Inliners bezieht.

Aus dem Stand der Technik ist die Anwendung des Spiegelschweiflverfahrens bei
Kunststoff-Behaltern aus zahlreichen Vorveréffentlichungen bekannt, so z. B. aus der

EP 0 721 892 A1. Darin ist beschrieben, dass fir ein Spundfass der Fassoberboden
mitsamt Trage-und Transportring, Spundstutzen und Aufsatzelementen im
Spritzgussverfahren vorgefertigt und dann auf einen blasgeformten Fasskdérperrohling
aufgeschweillt wird. In anderer Ausfihrungsform kann ein derartiges Kunststoff-Fass
naturlich auch aus einem im Spritzgussverfahren vorgefertigten Oberboden und
vorgefertigten Unterboden mit einem extrudierten zylindrischen Fasskérperrohling aus drei

Teilen zusammengeschweif3t werden.

Aufgabe:

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die zuvor aufgezeigten Nachteile
des Standes der Technik zu beheben und eine Méglichkeit zum optimalen Einschweillen
— vorzugsweise nach dem SpiegelschweilRverfahren - von separat im Spritzgussverfahren
vorgefertigten Spundstutzen bzw. Spundstutzenteilen mit Innengewinde auf im
Blasformverfahren hergestellte Kunststoffbehalter wie Fasser, Kanister und Innenbehalter
fur Palettencontainer derart vorzuschlagen, dass bei Verwendung von blasgeformten
Kunststoffbehaltern an vorhandenen Abfiill- und Abpumpanlagen behélterseitig bedingte

Stérungen nicht mehr auftreten bzw. weitestgehend minimiert werden kénnen.
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Lésung:

Diese Aufgabe wird mit den speziellen Merkmalen des Patentanspruchs 1 gelést. Die

Merkmale in den Unteranspruchen beschreiben weitere vorteilhafte Ausgestaltungs-

moglichkeiten des erfindungsgemafien blasgeformten Behélters mit aufgeschweillten, im

Spritzgussverfahren vorgefertigten Spundstutzenteilen. Die vorgeschlagene technische

Lehre vermittelt auf an sich einfache Weise, wie die Nachteile von bekannten blasgeformten

Kunststoff-Behaltern Uberwunden werden kénnen; dies wird in konstruktiver Weise durch

folgende Merkmale erreicht:

- behalterseitig ist eine ringférmige Schweilflache mit einer kreisférmigen Innenkante
und einer kreisférmigen AuBenkante vorgesehen,

- das im Spritzgussverfahren vorgefertigte Spundstutzenteil ist als massiver
Gewindeschweillkopf mit Innengewinde ausgebildet und

- weist eine korrespondierende ringférmige Schweil’flache mit einer kreisférmigen
Innenkante und einer kreisférmigen Auenkante auf, und

- die beiden ringférmigen Schwei3flaichen sind stoffschlissig fest und unlésbar

miteinander verbunden.

Durch die voneinander beabstandeten Innen- und Au3enkanten der Schweilflachen wird

— in Vertikalrichtung betrachtet - eine flachige Erstreckung der ringférmigen Schweilflachen
bewirkt. Die Breite der Schweil3flachen betragt in Radialrichtung bzw. schrag verlaufend
betrachtet zwischen 3 mm und 15 mm, vorzugsweise ca. 5 mm, so dass hier insbesondere
das Spiegelschweillverfahren besonders geeignet ist. Je flacher die Schweillflachen
behalterseitig und am Gewindeschweif3kopf ausgerichtet sind, desto breiter iberdecken sie
sich. Je steiler die Schweilflachen behalterseitig und am GewindeschweilRkopf ausgerichtet
sind, desto weniger Uberdecken sie sich, bis letztendlich bei vertikal ausgerichteten
Schweilflachen keine Uberdeckung mehr gegeben ist und eine Verschweifung nach dem
Spiegelschweilverfahren ist nicht durchfihrbar. Bei derartig vertikal ausgerichteten
Schweif¥flachen wird ein Verschwei3en von Spundstutzen und Behalteroberboden
tblicherweise durch Auftragsschweillung unter Hinzuflgen von aufgeschmolzenem

Kunststoffmaterial realisiert.
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Der im Spritzgussverfahren vorgefertigte massive GewindeschweilRkopf verhindert eine
mdgliche Ovalisierung der Spundéffnung und des Dichtungssitzes fir den Spundstopfen
und weist prazise ausgebildete Gewindegédnge mit scharfen Gewindeflanken auf. Der
massive Gewindeschweillkopf weist im Bereich seines gréiten Durchmessers eine
Verdickung bzw. Anhaufung von Kunststoffmaterial mit nahezu doppelt so dicker
Wandstéarke von ca. 6 — 8 mm im Vergleich zur Wandstarke des Behalteroberbodens mit

einer Wandstarke von ca. 3 — 4 mm auf.

Grundsatzlich kénnte die stoffschlussige Verbindung des Gewindeschweilkopfs mit dem
Oberboden des Kunststoff-Behalters auf verschiedene Art und Weise, z. B. durch Kleben,
Vernetzen o. a. bewirkt werden. Vorzugsweise soll die stoffschliissige Verbindung bei der
vorliegenden Erfindung nach dem bekannten, hierfur besonders geeigneten
Spiegelschweillverfahren erfolgen, wobei die beiden Schwei3flachen durch Anlegen von
entsprechend geformten aufgeheizten Schwei3elementen partiell angeschmolzen und nach
Entnahme der Schweillelemente fest gegeneinandergedriickt und unlésbar miteinander

verbunden bzw. verschweil3t werden.

In Ausgestaltung der Erfindung ist vorgesehen, dass die behalterseitige ringférmige
Schweildflache und die korrespondierende ringférmige Schweil3fliche am massiven
Gewindeschweillkopf im Wesentlichen dreidimensional schrag verlaufend ausgebildet sind.
Dabei weist die von der ringférmigen Schweilflache umschlossene Offnung im
Behalteroberboden in Querschnittsbetrachtung eine nahezu trapezférmige Form auf. Mit
anderen Worten stellt die von der behélterseitigen ringférmigen Schweilflache
umschlossene Offnung im Behalteroberboden bei aufrechter Positionierung des Behalters
mit den Offnungen nach oben eine Uiber Kopf stehende Kegelabschnittsform mit Basis nach

oben und Spitze nach unten dar.

In vorteithafter Weise sind bei normaler aufrechter Positionierung des Behélters die
Aufenkanten der beiden aufeinanderliegenden Schweil3flachen héher angeordnet als die
Innenkanten der beiden Schweillflaichen. Durch diese konstruktive Ausgestaltung kann der
massive Gewindeschweil3kopf beim Einschweiflen besser zentriert und vertikal ausgerichtet

werden.
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In einer abgewandelten Ausfiihrung der Erfindung ist die behalterseitige ringférmige
Schweilflache im Wesentlichen konkav und die ringférmige Schweillflaiche am
Gewindeschweil3kopf im Wesentlichen konvex ausgebildet ist. Die vorgenommene
Anpassung der beiden dreidimensionalen ringférmigen Schweillflichen aufeinander
ermoglicht eine bessere Zentrierung und Ausrichtung des Gewindeschweil3kopfs beim
Einschweil3en in den Behélteroberboden.

In bevorzugter Abwandlung der Erfindung ist vorgesehen, dass die AuRenseite des
Gewindeschweillkopfs wenigstens im Bereich seiner ringférmigen Schweil¥flache
kalottenférmig ausgebildet ist und die behalterseitige ringférmige Schweil¥flache eine
korrespondierende negativ kalottenférmige Form aufweist. Durch die kalottenférmige
Ausbildung der ringférmigen Schweilflachen der beiden zu verschweillenden Teile lassen
sich Unebenheiten und Schragstellungen im Bodenbereich des Spundgehé&uses oder bei
leicht bombiertem Behalteroberboden am besten kompensieren, so dass eine prazise
vertikale Ausrichtung des eihgeschweirsten Gewindeschweif3kopfs erzielt wird, wodurch
bisherige Probleme und dadurch bedingte Stérungen bei der Verwendung von
blasgeformten Kunststoffbehaltern an vorhandenen Abfill- und Abpumpanlagen nicht mehr

auftreten.

Bei einer ganz besonders bevorzugten konstruktiven Ausgestaltung ist die Au3enseite des
- GewindeschweilRkopfs nahezu insgesamt kalottenférmig ausgebildet. Der
Gewindeschweifl’kopf weist die Form einer Kugelschicht, auch Kugelscheibe genannt, auf
und ist ein Teil einer Volikugel, der von zwei parallelen Ebenen ausgeschnitten wird. Der
gekrimmte Flachenteil wird Kugelzone genannt und stellt die kalottenférmige Auf3enseite
des Gewindeschweil’kopfs dar.

Die spezielle Form einer Kugelkalotte erméglicht optimale Einschweil3konditionen und eine
massive Ausgestaltung des Gewindeschweillkopfs in dekorativem Design. Bei
blasgeformten Spundfassern ist das Kunststoffmaterial Gblicherweise blau eingefarbt. Die
separate Fertigung der Gewindeschweil3kdpfe im Spritzgussverfahren ermdéglicht die Wahl
einer anderen Farbe fur die aufgeschweilBten Gewindeschweil3kdpfe. Als Hinweis auf
bestimmte Flllgiter kdnnen die vorgefertigten Gewindeschweil’kdpfe z. B. die Farbe Rot fur
Gefahrgutbehaiter, die Farbe Grun fur Kunststoff-Behalter mit umweltfreundlichem Fullgut

oder die Farbe Gelb fur lebensmittelfreundliche Kunststoff-Behéalter aufweisen.
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Die kompakte kugelkalottenférmige Ausgestaltung des massiven Gewindeschweilikopfs
ermaoglicht es in besonderer Weise, dass die behalterseitige ringférmige Schweil¥flache
nahezu ohne Stutzen direkt in der Spundéffnung im Oberboden des Behalters an einem
angeformten Wulstring ausgebildet ist. Dadurch kann z. B. die Einsenkung eines
Spundgehauses bzw. einer Spundmulde im Oberboden des Kunststoff-Behéalters besonders
flach gehalten werden, wodurch sich eine verbesserte Restentleerung des Kunststoff-
Behélters bewerkstelligen lasst. Die direkte Einschweillung eines Gewindeschweifikopfs
ohne Stutzen nahezu direkt in eine Spundéffnung im Oberboden eines Behélters ist
insbesondere fiir 1000 Liter Kunststoff-Innenbehélter von Palettencontainern geeignet, die
kein separates Spundgehause fir die Spundéffnung, sondern nur einen tiefergelegten
Mittelbereich des Innenbehalter-Oberbodens aufweisen.

Vorzugsweise bei Spundfassern und Kanistern ist in konstruktiver Ausgestaltung der
Erfindung die behalterseitige ringférmige Schweiliflache am oberen Rand eines kurzen, die
Spundéffnung im Oberboden des Behélters umschlielenden Schweillspundstutzens
ausgebildet. ZweckmaRigerweise sind die Schweillspundstutzen fur die gangigen %-Zoll, 2-
Zoll- und 3-Zoll-Spundverschliisse unabhéngig von der Behaltergréfie jeweils als Einheits-
Schweillspundstutzen mit jeweils identischer Kontur ausgebildet. Identische Kontur

bedeutet hierbei gleiche Abmessungen in Ladnge und Durchmesser.

Dann kénnen die Fasskérper bzw. Fasser mit Handhabungsring ohne haufiges
Auswechseln der Blasdorne in der Blasform fiir die verschiedenen Spundverschliisse
sozusagen auch als Universal-Fasskdrper mit wanddickenreduzierten Einheits-
Schweillspundstutzen hergestellt werden. Durch die Reduzierung von Umristzeiten und die

Verkiirzung von Abkiihlzeiten wird eine signifikante Erhéhung der Stiickzahlen erreicht.

In die Einheits-Schweillspundstutzen kénnen dann frei wahlbar vorgefertigte Standard-
Gewindeschweil3kdpfe in allen gangigen Gewindeformen eingeschweildt werden.

Wenn Fasser mit Handhabungsring im européischen Raum verwendet werden, ist der eine
Spund Gblicherweise als 2-Zoll Befill- und Entleerungs-Spund und der andere Spund als %-
Zoll Be- und Entliftungsspund jeweils mit Grobgewinde ausgefiihrt, wahrend Fasser mit
Handhabungsring, die vornehmlich im amerikanischen oder asiatischen Markt gebrauchlich
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sind, mit zwei 2-Zoll Spunden ausgestattet sind, wobei dann der eine Spund mit einem
Grobgewinde und der andere Spund mit einem Feingewinde ausgestattet ist.

Mit der vorliegenden Erfindung kénnen zahlreiche Vorteile erreicht werden:

- es ist méglich in die Universal-Fasskérper einen diinnwandigen Inliner einzusetzen und
den diinnwandigen Inliner-Stutzen im zylindrischen Bereich des Einheits-
Schweillspundstutzen radial einzuschweilen und erst danach den
Gewindeschweil’kopf mit beliebigem Gewinde auf den Einheits-Schweill-spundstutzen
aufzusetzen bzw. aufzuschweilden;

- die Fertigung der Universal-Fasskdrper mit den beiden Einheits-Schwei3spund-stutzen
kann blasformtechnisch z. B. durch Verkiirzung der Zykluszeiten optimiert werden, da
das intensive Kihlen der Ublichen Gewindeflansche entfallt und auch die Ausdrehzeit
der Gewinde-Blasdorne wegfallt;

- die Wanddicke des schlauchférmigen Vorformlings kann besser gesteuert werden, da
das Kunststoff-Material zur Ausformung der Gewinde nicht mehr benétigt wird;

- ein Werkzeugwechsel (andere Schalen und Blasdorne) beim Wechsel von einer auf
eine andere Spundstutzen-Geometrie (Grobgewinde — Feingewinde) entfallt;

- die Toleranzen der Gewindeflansche kénnen verbessert bzw. minimiert werden, was
insbesondere bei dem amerikanischen Feingewinde (NPS 2-Zoll) wichtig ist;

- die Ovalitat der Gewindeéffnung in den GewindeschweilRkdpfen wird eliminiert;

- eine eventuelle Neigung der Einheits-Schweillspundstutzen bezogen auf den
Behalteroberboden kann durch die Kalottengeometrie der Gewindeschweil3kdépfe beim
Aufschweil’en ausgeglichen werden;

- die Toleranzen der AulRengeometrie fur die aufzusetzenden Siegelkappen kénnen
deutlich enger eingestellt werden;

- farblich individuell gestaltete Gewindeschweil’kdpfe erméglichen eine optische
Unterscheidung von Ublichen standard-blauen Fassern mit Handhabungsring;

- als alternative einfachste Schweillgeometrie kdnnen auch ebene Schweil¥flichen

realisiert sein.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand von in den Zeichnungen schematisch dargesteliten
Ausfuhrungsbeispielen naher erlautert und beschrieben. Es zeigen:

Figur 1 in perspektivischer Ansicht einen erfindungsgemafen blasgeformten Kunststoff-
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Behalter in Form eines Spundfasses mit eingeschweil3ten Gewindeschweil3-
flanschen,

Figur2  einen erfindungsgeméaRen GewindeschweilRkopf in Querschnittsansicht,

Figur 3 eine Teilquerschnittsansicht durch einen eingeschweif3ten Gewindeschweil}-
flansch,

Figur4  eine andere Teilquerschnittsansicht durch einen eingeschweil3ten
Gewindeschweil3kopf,

Figur 5 eine weitere Teilquerschnittsansicht durch einen eingeschweil’ten
Gewindeschweillkopf,

Figur 6 in Teilquerschnittsansicht eine andere Ausfihrungsform eines eingeschweildten
Gewindeschweillkopfs

In Figur 1 ist als bevorzugtes Ausfiihrungsbeispiel eines blasgeformtem Kunststoff-
Behalters ein Spundfass aus thermoplastischem Kunststoff dargestellt und mit der
Bezugsziffer 10 bezeichnet. Spundfasser mit oberem Handhabungsring gibt es in
verschiedenen Fassgréen mit einem Fillvolumen von 30 Liter bis 300 Liter. Am
gebrauchlichsten sind 220 Liter Spundfasser mit zwei Spundverschliissen im
Fassoberboden. Erfindungsgeman sind die Spundverschliisse jeweils mit einem im
Spritzgussverfahren vorgefertigten eingeschweifdten Gewindeschweillkopf 12 versehen, in
den zum gas- und flussigkeitsdichten Verschluss der Spundéffnung 28 die Gblichen
Spundstopfen eingeschraubt werden.

Eine Gewindeschweillkopfausfilhrung gemal der vorliegenden Erfindung ist in Figur 2
dargestellt. Die erfindungsgeméfRen GewindeschweiBkdpfe 12 kénnen in verschiedenen
Grolien ausgefuhrt sein. Bevorzugte GroRen sind %4-Zoll-, 2-Zoll-, 3-Zoll-
Gewindeschweillkdpfe. Die erfindungsgeméfien GewindeschweilBkdpfe 12 kénnen
weiterhin mit verschiedenen Gewindeversionen versehen sein, und zwar entweder mit
einem Grobgewinde und unterhalb des Gewindes angeordnetem Dichtungssitz oder mit
einem Feingewinde und oberhalb des Gewindes angeordnetem Dichtungssitz.
2-Zoll-Gewindeschweillkdpfe kdnnen zudem mit einem Ublichen BCS 70 x 6 —Gewinde
ausgebildet sein.

Das im Spritzgussverfahren vorgefertigte obere Spundstutzenteil ist als massiver

Gewindeschweillkopf 12 wie ein Kugelkalotten-Ringelement mit einer zentralen Bohrung
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zur Aufnahme eines Innengewindes und einem die Bohrung umschlieBenden Wandungsteil
mit durch Materialanhdufung verdickter Wandstéarke ausgebildet.

Der massive GewindeschweilRkopf 12 mit Innengewinde 20 weist umfangsseitig eine
ringférmige Schweifdflaiche 22 mit einer kreisférmigen Innenkante 24 und einer
kreisférmigen AulRenkante 26 auf. Die AuRenseite des GewindeschweilRkopfs 12 kann
umfangsseitig wenigstens im Bereich seiner ringférmigen Schweif¥flache 22 kalottenférmig
ausgebildet sein. In bevorzugter Ausfiihrungsform ist die AuBenseite des
Gewindeschweillkopfs 12 nahezu insgesamt kalottenférmig ausgebildet. Die
Kugelkalottenform des Gewindeschweil3kopfs 12 ist durch den in Figur 2 gestrichelt
eingezeichneten Kreis dargestellt und weist die Gestalt einer dreidimensionalen
Kugelschicht mit gleichmaRig gekrimmter auRerer Kugelzone als kalottenférmige
Aulenseite des Gewindeschweif&fjansches auf.

Die Héhe der ringférmigen Schweil3flaiche 22 ist durch den Pfeil H(k) definiert.

In Figur 3 ist ein Gewindeschweil3kopf 12 in eingebautem Zustand bei einem Spundfass 10
mit umlaufendem Handhabungsring dargestellt. Die in einer Spundmulde des Oberbodens
30 angeordnete Spundéffnung 28 wird von einem Schweil3spundstutzen 32 umschlossen.
Am oberen Rand des Schweilispundstutzens 32 ist eine ringférmige Schweil3flache 14 mit
einer negativ kalottenférmigen Kontur ausgebildet, die unten eine kreisférmige Innenkante
16 und oben eine kreisférmige Aufenkante 18 aufweist. Der eingeschweilte
Gewindeschweillkopf 12 mit kalottenférmiger Aufdenseite weist entsprechend die
ringférmige Schweil’flache 22 mit kreisférmiger Innenkante 24 und kreisférmiger
Auflenkante 26 auf. Damit sind bei normaler aufrechter Positionierung des Spundfasses 10
die AuBenkanten 18, 26 der beiden aufeinanderliegenden Schweif¥flachen 14, 22 héher
angeordnet als die Innenkanten 16, 24 der beiden Schweil¥flachen 14, 22. Fiur den
Schweiflvorgang wird aufgrund der vergleichsweise grof3en Breite der Schweillflachen, die
in Radialrichtung bzw. schrag verlaufend zwischen 3 mm und 15 mm, vorzugsweise ca. 5
mm betragt, das besonders geeignete Spiegelschweillverfahren angewendet. Nach dem
Schweillvorgang sind die beiden ringférmigen Schweif’flachen 14 und 22 stoffschlissig fest

und unlésbar miteinander verbunden bzw. verschweift.

In Figur 4 ist der obere Bereich eines Spundfasses 10 dargestellt, bei dem in zeichnerisch
Ubertriebener Form der Oberboden 30 - z. B. durch Nachkiihlung bei méglicherweise zu
hohem Innendruck - stark nach oben bombiert bzw. ausgewdlbt ist. Dadurch ist hier der



WO 2020/057775 PCT/EP2019/000275

-12 -

Schweiflspundstutzen 32 leicht verzogen und nach aulen geneigt. Durch die Kalottenform
des Schweifspundstutzens 32 kann auch bei “schiefem” Oberboden 30 das Innengewinde

20 der Spundéffnung 28 lotrecht ausgerichtet werden.

Durch die langsamere Abkiihlung von Dickstellen, insbesondere entlang der Quetschnahte
eines nach der Blasformgebung von aus der Blasform entnommenen Kunststoff-
Hohlkdrpers kann durch materialinterne Spannungen Verzug auftreten, wodurch sich der
Oberboden des Hohlkdrpers nach innen bzw. unten senken kann. Ein solcher Fall ist in
Figur 5 in zeichnerisch Ubertriebener Form dargestellt, wobei bei dem S_pundfass 10 der
Oberboden 30 sich nach unten gesenkt hat und der Schweillspundstutzen 32 zur Mitte des
Oberbodens 30 hin geneigt ist. Durch die vertikale Ausrichtung des kalottenférmigen
Gewindeschweilikopfs 12 wird die Neigung des Schweildspundstutzens 32 kompensiert, so
dass das Iinnengewinde 20 in der Spundéffnung 28 mit einem eingeschraubten
Spundstopfen préazise fiir den Einsatz von Schraubautomaten und Filllanzen an

automatischen Abflllanlagen ausgerichtet ist und sich keinerlei Probleme mehr ergeben.

Im Rahmen der vorliegenden Erfindung kénnen in einfacher Ausfihrungsform die
behélterseitige ringférmige Schweil¥flache 14 und die korrespondierende ringférmige
Schweil3flaiche 22 am massiven Gewindeschweillkopf 12 dreidimensional schrag verlaufend
ausgebildet sein. Die von der ringférmigen Schweilflache 14 umschlossene Spundéffnung
28 im Oberboden 30 des Spundfasses 10 weist dann in Querschnittsbetrachtung eine
nahezu trapezférmige Form auf. In abgewandelter Form kénnen auch die behalterseitige
ringférmige Schweilfliche 14 konkav und die ringférmige Schweil}flache 22 am
Gewindeschweil’kopf 12 konvex geformt sein.

Bei einer besonders bevorzugten Ausfuhrungsform ist die behalterseitige ringférmige
Schweil’flache 14 am oberen, etwas aufgeweiteten Rand des die Behalteréffnung 28 im
Oberboden 30 des Behalters 10 umschlieRenden verkirzt ausgebildeten
Schweillspundstutzens 32 angeordnet. Dabei ist der Schweiflspundstutzen 32 fir die
gangigen ¥%-Zoll-, 2-Zoll- und 3-Zoll-Spundverschliisse unabhangig von der BehéltergréRe
jeweils als Einheits-Schweilspundstutzen mit gleichem Durchmesser von z. B. 65 mm
ausgebildet, auf den ein entsprechend angepasster Einheits-GewindeschweilRkopf 12 mit
ebenfalls immer gleichem Durchmesser von z. B. 70 mm aufgeschweilt ist, dessen Offnung
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36 mit Innengewinde fir den Einsatz der géngigen %-Zoll, 2-Zoll- und 3-Zoll-

Spundverschliisse frei wahlbar ist.

Ein haufig verwendeter GewindeschweilRkopf ist flr einen Spundverschluss bzw.
Spundstopfen BSC 70 x 6 fur Stahisiegelkappe ausgelegt.

Es kénnen so z. B. Spundfasser in den Behaltergrofien 60 |, 120 |, 220 | oder 250 | mit
verkiirzt ausgebildeten Einheits-Schweillspundstutzen 32 immer mit gleichem Durchmesser
von 65 mm hergestellt werden, ohne dass der Formeneinsatz in der Blasform flr
verschiedene Spundéffnungsdurchmesser bzw. fir verschiedene Spundstopfen-GréRen (%4-
Zoll, 2-Zoll, 3-Zoll) ausgewechselt werden muss. Dadurch kénnen erheblich héhere
Stickzahlen von Fassern hergestellt werden, auch weil fur die verkiirzt ausgebildeten
Einheits-Schweillspundstutzen 32 kirzere Abklihlzeiten bzw. Cykluszeiten bendétigt werden.
Je nach Kundenwunsch kénnen dann vorgefertigte Einheits-Gewindeschweilfkdpfe mit
immer gleichem Durchmesser in frei wahlbarer Farbe mit frei wahlbarer Spundstopfen-
Groflke und Gewindeart (Grobgewinde, Feingewinde) und Dichtungssitz (oberhalb oder
unterhalb des Gewindes) auf die verkiirzt ausgebildeten Einheits-Schweillspundstutzen
aufgeschweil’t werden.

GewindeschweiRképfe kénnen fir folgende Spundverschlisse vorgefertigt werden :

BCS 70 x 6, 2” Butress, 2" NPS, BCS 56 x 4, BCS 38 x 6 und andere. Dabei bleibt der
AuBendurchmesser der GewindeschweilRképfe mit ca. 65 bis 70 mm immer gleich. Lediglich
der Durchmesser der zentralen Gewindedoffnung ist fur die verschiedenen
Spundverschiisse variabel, wobei dann die Wanddicke bei den kleineren Spundéffnungen

zunimmt.

Durch die Blasformfertigung von Spundfassern mit verkiirzt ausgebildeten Einheits-
Schweillspundstutzen besteht weiterhin die Méglichkeit einen diinnwandigen Inliner in die
vorgefertigten Spundfasser einzusetzen und die dinnwandigen Inlinerstutzen innerhalb der
Einheits-SchweilRspundstutzen anzuschweif3en, bevor der gewiinschte
Gewindeschweil’kopf z. B. in der Farbe Gelb auf den Einheits-Schweillspundstutzen
aufgeschweil3t wird. Die Farbe Gelb des Gewindeschweil3kopfs kann z. B. ein Spundfass
mit eingesetztem Inliner kennzeichnen, da dies ohne Offnen der Spundverschlisse sonst
von aul3en nicht erkennbar ist.
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In Figur 6 ist weiterhin eine Ausfiihrungsform dargestellt, bei der die behalterseitige
ringférmige Schweillflache 14 nahezu ohne Stutzen direkt in der Spundéffnung 28 im
Oberboden 30 des Spundfasses 10 ausgebildet ist. Dabei kann zusatzlich am oberen Rand
der Spundéffnung 28 auf dem Oberboden 30 ein umlaufender Wulstrand 34 angeformt sein.
Dadurch kann - falls gewiinscht - die Breite der ringférmigen Schweif3fliche 14 erhoht
werden. Diese Ausfuhrungsform ist besonders fiir kleinere Behélter wie Kanister oder kleine
Spundfasser vorgesehen, die nur eine flache oder gar keine tiefer eingesenkte Spundmulde

zum Schutz eines Spundstutzens aufweisen.

Fazit:

Die vorliegende Erfindung vermittelt die Lehre, wie die Vorteile der Blasformtechnik — hohe
Stiickzahlen zu vergleichsweise geringen Herstellungskosten - auf einfache Weise mit den
Vlorteilen der Spritzgusstechnik — prazise geometrische Abmessungen an behélterseitigen

Dichtungssitzen und Schraubgewinden - kombiniert werden kénnen.
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Bezugsziffernliste

Kunststoff-Behalter (z. B. Spundfass)
Gewindeschweil3kopf (10)

ringférmige Schweillfliche behalterseitig (10)
kreisformige Innenkante behalterseitig (14)
kreisférmige AuRenkante behalterseitig (14)
Innengewinde (12)

ringférmige Schweil¥flache flanschseitig (12)
kreisférmige Innenkante flanschseitig (22)
kreisformige AuRenkante flanschseitig (22)
Behalteréffnung (30)

Oberboden (10)

Schweif’spundstutzen (30)

umlaufender Wulstrand (30)

Offnung Gewindeschweiltkopf (12)

Héhe der Schweiliflache (22)
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Patentanspriiche

1.) Behalter (10) aus thermoplastischem Kunststoff zur Lagerung und zum Transport von
flussigen oder flieRfahigen Fullgitern, der im Blasformverfahren hergestellt und an einer
Behalteréffnung (28) im Behalteroberboden (30) mit einem aufgeschweildten, im
Spritzgussverfahren vorgefertigten Spundstutzenteil mit am oberen Ende versehenen
Innengewinde zum VerschlieRen der Behalteréffnung (28) versehen ist,
gekennzeichnet durch folgende Merkmale,

- behélterseitig ist ein im Blasformverfahren ausgebildeter, die Behalteréffnung (28)
umschlieBender verkirzter Schweispundstutzen (32) ausgeformt, der mit einer schrag
nach oben weisenden ringférmigen Schweilflache (14) mit einer kreisformigen Innenkante
(16) und einer kreisférmigen Aufenkante (18) versehen ist,

- das im Spritzgussverfahren vorgefertigte Spundstutzenteil ist durch Materialanhaufung als
massiver Gewindeschwei3kopf (12) mit Innengewinde (20) ausgebildet und

- weist eine korrespondierende schrag nach unten weisende ringféormige Schweillflache
(22) mit einer kreisformigen Innenkante (24) und einer kreisférmigen AuRenkante (26) auf,
und

- die beiden ringférmigen Schweillflachen (14, 22) sind stoffschliissig fest und unlésbar

miteinander verbunden.

2.) Behélter (10) nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass

bei normaler aufrechter Positionierung des Behalters (10) die AuBenkanten (18, 26) der
beiden aufeinanderliegenden Schweillflichen (14, 22) — in Horizontalebene betrachtet -
héher angeordnet sind als die Innenkanten (16, 24) der beiden Schweil’flachen (14, 22).

3.) Behalter (10) nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass

die behalterseitige ringférmige Schweil¥flache (14) konkav und die auBenseitig am
massiven Gewindeschweillkopf (12) angeordnete ringférmige Schweil3flaiche (22) konvex
ausgebildet ist.
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4.) Behalter (10) nach Anspruch 1, 2 oder 3,
dadurch gekennzeichnet, dass

die AuRenseite des Gewindeschweil3kopfs (12) — in Horizontalebene betrachtet -
wenigstens im Bereich seiner ringférmigen Schweif¥flache (22) kalottenférmig ausgebildet
ist und die behalterseitige ringférmige Schweil¥flache (14) eine korrespondierende negativ
kalottenférmige Kontur aufweist.

5.) Behalter (10) nach Anspruch 1, 2, 3 oder 4,
dadurch gekennzeichnet, dass

die AulRenseite des Gewindeschweillkopfs (12) nahezu insgesamt kalottenférmig
ausgebildet ist.

6.) Behalter (10) nach Anspruch 1, 2, 3, 4 oder 5,
dadurch gekennzeichnet, dass

die behalterseitige ringférmige Schweil¥flache (14) an einem als verkurzter
Schweildspundstutzen (32) ausgebildeten umlaufenden Wulstrand (34) direkt an der
Behalteréffnung (28) im Oberboden (30) des Behalters angeordnet ist.

7.) Behalter (10) nach Anspruch 1, 2, 3, 4 oder 5,
dadurch gekennzeichnet, dass

die behalterseitige ringférmige Schweillflache (14) am oberen Rand des die
Behalteréffnung (28) im Oberboden (30) des Behalters umschlieRenden verkiirzt
ausgebildeten Schweillspundstutzens (32) angeordnet ist, wobei der Schweillspundstutzen
(32) fur die gangigen %-Zoll, 2-Zoll- und 3-Zoll-Spundverschliisse unabhangig von der
BehaltergroRRe jeweils als Einheits-Schweillspundstutzen mit gleichem Durchmesser
ausgebildet ist, auf den ein entsprechend angepasster Einheits-Gewindeschweif3kopf (12)
mit ebenfalls immer gleichem Durchmesser aufgeschweiltt ist, dessen Offnung (36) mit
Innengewinde fur den Einsatz der gangigen %-Zoll, 2-Zoll- und 3-Zoll-Spundverschliisse frei
wahlbar ist.

8.) Behalter (10) nach Anspruch 1, 2, 3,4, 5 oder 6,
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dadurch gekennzeichnet, dass

der im Spritzgussverfahren vorgefertigte massive Gewindeschweil3kopf (12) eine andere
Farbe, z. B. rot als Hinweis auf ein eingeflllites Gefahrgut, als der Behalter (10) aufweist.
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