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METALLISCHER SPUNDVERSCHLUSS MIT KUNSTSTOFFSCHUTZSCHICHT

Die Erfindung betrifft einen Spundverschiul zum gas- und flussigkeitsdichten
VerschlieRen einer Spundéffnung eines Behalters, insbesondere eines Stahlfasses zur

Lagerung und zum Transport von insbesondere gefahrlichen fitissigen Fullgutern..

Bisher Uibliche Spundverschiiisse fiir Stahl-Spundfasser sind volistandig aus Metall
gefertigt und an sich allgemein bekannt. Ein derartiger SpundverschluB ist z. B. aus der
Druckschrift US 7,287,662 bekannt. Die Problematik dieses bekannten Spundver-
schlusses besteht darin, dass er bei gewissen Anwendungen zum dauerhaften Schutz
gegen Korrosion auf der unteren, mit dem aggressiven Fiillgut in Kontakt kommenden
Seite einschlieflich des AuRengewindes mit einer besonderen chemikalienbestéandigen
Phenolbeschichtung versehen sein muf. Diese spezielle Farbbeschichtung kann jedoch
leicht bei mehrmaligem Auf- und Zuschrauben der Spundverschliisse abgerieben
werden, wobei zum einen der Farbabrieb dann in das Fullgut fallt und dieses
verunreinigt, und andererseits die Abriebstellen im Gewinde zu diinn oder gar nicht
mehr beschichtet sind, so dass sich dort Korrosion ausbildet und die VerschiuR-Stopfen
teilweise sehr fest sitzen bzw. regelrecht festrosten.

Die Schraubgewinde der Spundverschiiisse miissen zudem eine hohe Pafigenauigkeit
und geringe Toleranzen aufweisen, um mit vergleichsweise geringen Anzugsdreh-
momenten absolut dicht verschlossen in die Spundstutzen einschraubbar zu sein.
Dabei gibt es nur wenige Hersteller von hochwertigen Stahl-Spundverschliissen, die
sich den entsprechenden Marktbedarf auf hohem Preisniveau aufteilen.

Spundbehalter, wie insbesondere Stahlfasser, die z. B. in der Chemischen Industrie zur
Lagerung und zum Transport von gefahrlichen flissigen Fllgtitern (Chemikalien)
eingesetzt werden, missen Ublicherweise eine amtliche Bauartpriifung bestanden
haben. Bei dieser Priifung wird ein Behalter verschiedenen Tests unterzogen, wie z. B.
Innendrucktest, Stauchdrucktest und Falltest, dies auch bei tiefen Temperaturen. Diese
Kaltetests werden bei -20° C durchgefiihrt, wobei der Behalter mit einer unterkihlten
Flussigkeit gefillt ist, die einen hohen Anteil an Frostschutzmittel enthalt. Bei diesen
Priftests werden die Spundverschliisse u. a. auch hinsichtlich ihrer Dichtigkeit hohen

Belastungen ausgesetzt.
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Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfindung, die Nachteile des Standes der
Technik zu Uberwinden und einen neuartigen, in der Herstellung kostengiinstigen
SpundverschiuR fur Spundbehélter anzugeben, der insbesondere fiir eine Verwendung
fur aggressive ﬂﬁssige Fullgtter mit absolut hoher Rostschutzeigenschaft (ohne zuséatz-
liche Beschichtung mit Rostschutzfarbe) ausgestattet ist. Dabei soll der neue
Spundverschlu zugleich auch erhéhte Sicherheitsaspekte und eine Schutzfunktion fur
einen Brandfall (Feuer- bzw. Hitzebeeintrachtigung) aufweisen.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf mit den Merkmalen des Patentanspruches 1
geldst. Die Unteranspriiche beinhalten vorteilhafte Ausgestaltungsformen des
erfindungsgemafen Spundverschlusses. Die verbesserten Eigenschaften hinsichtlich
Rostschutz und den Sicherheitsaspekten wie die Schutzfunktion im Brandfalle (als
Berstsicherung) werden nachfolgend erlautert und beschrieben.

Dadurch, dass der Spundverschlul einen napfférmigen Grundkérper aus Metall mit
einem scheibenférmigen Boden und ein sich daran anschlieRendes, nach oben offenes
rohrférmiges Ringteil aufweist, wobei auf der AuRenseite des Ringteiles eine Kunststoff-
schicht aufgetragen ist, in welche - zum Einschrauben des Spundverschlusses in die
Spundéffnung im Spundstutzen des Stahlfasses - ein entsprechendes Aulengewinde
eingeformt ist, wird die gleiche Stabilitat und Festigkeit wie bei einem Ublichen Stahi-
Spundverschlu gewahrleistet. Im Gegensatz zu den tblichen Spundverschlissen aus
Stahl, in die in einem aufwandigen zuséatzlichen Arbeitsgang ein AuBengewinde einge-
rollt oder mit Materialabtragung eingeschnitten werden muss, weist der vorliegende
erfindungsgemafe Spundverschluf® auf der AuRenseite des rohrférmigen Ringteiles
eine stabile Kunststoffschicht auf, in welche das AuRengewinde eingeformt ist. Dadurch
wird der erfindungsgemaRe Spundverschluly auch leichter als herkdmmliche Stahl-
Spundstopfen.

Zur Herstellung der erfindungsgeméafen “Composite - Spundverschlisse“ wird einfach
der napfférmige Grundkorper als Metall-Rohling in eine Spritzgussform eingesetzt,
wonach - wenigstens auf die Aulenseite des Ringteiles - eine Kunststoffschicht
aufgespritzt wird, in welche durch entsprechende Formvorgabe auf der Innenseite der
Spritzgussform ein entsprechendes AuRengewinde eingeformt wird. Als Kunststoff-
material kann HD-PE (High Density Polyethylen), Nylon oder bevorzugt PP
(Polypropylen) zum Einsatz kommen. Die Schichtdicke der aufgespritzten Kunststoff-
Schicht betragt einschlieRlich des Gewindes etwa 2 mm bis 5 mm, wobei das
Aufengewinde als Feingewinde oder bei dickerer Kunststoff-Schicht als Grobgewinde
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ausgefihrt sein kann, je nach Kundenbedarf in standardisierter US-Version oder EP-
Version.

Bei den herkémmlichen Stahl-Spundverschliissen mussen die Gewinde von Spundver-
schluf und Spundstutzen sehr prazise und in engen Toleranzbereichen mit dadurch
bedingten hohen AusschuBraten bei der Herstellung gefertigt werden. Der erfindungs-
gemale Spundverschluf, bei dem das AuBengewinde in die aufgespritzte Kunststoff-
schicht eingearbeitet ist, verzeiht kleine Ungenauigkeiten in der Gewindeausfithrung
des Spundverschlusses, die durch die elastische Nachgiebigkeit des Kunststoff-
Gewindes ausgeglichen werden kénnen. Von daher kénnen die Toleranzbereiche etwas
gréker und die Passgenauigkeit etwas kleiner sein.

Der erfindungsgemaRe Spundverschluf weist gegenuber den bisher verwendeten her-
kdmmlichen Stahl-Spundverschliissen einen ganz gravierenden Vorteil auf. In einem
Brandfalle, wenn die Fasser einer direkten Flammeneinwirkung ausgesetzt sind und
durch die Hitzeentwicklung mit Temperatur- und Druckanstieg im flussigen Fuligut die
groBe Gefahr besteht, dass die Stahlfasser durch Uberdruck platzen — sozusagen
explodieren — und gefahrliche umweltschadliche Chemikalien austreten kénnen, dient
der erfindungsgemaRe SpundverschluR als Sicherheitselement bzw. Uberdruckventil,
da das Kunststoffmaterial der aufgespritzten Kunststoffschicht mit dem eingeformten
Gewinde bei erhéhten Temperaturen erweicht und schlief3lich durch den im FaRinneren
entstehenden Uberdruck aus den Spundstutzen herausgedriickt wird, wobei das
Gewinde dann sozusagen in Axialrichtung “abschmiert®, wodurch der Spundverschiuf3
nach oben aus der Spundéffnung herausgedriickt wird und der gefahrliche Uberdruck —
ohne explosionsartige Zerstérung des Behalters — aus diesem entweichen kann und
das gefahrliche flussige Fullgut im Behélter verbleibt. Dabei wird durch den stark
temperaturleitfahigen napfférmigen Metall-Grundkérper eine schnellere Aufwarmung
und Erweichung der dinnen Kunststoff-Gewindeschicht erzielt als vergleichsweise bei

einem Vollkunststoff-Stopfen.

In Ausgestaltung der Erfindung ist eine zweiteilige Ausbildung des erfindungsgemafen
Spundverschlusses vorgesehen, bei welcher der obere, nicht mit dem Fligut in Kontakt
kommende Teil aus Metall, vorzugsweise Stahl, und der untere mit dem Fllgut in
Kontakt kommende Teil aus Kunststoff besteht. Der neuartige sogenannte Composite-
SpundverschluB zeichnet sich demnach konstruktiv durch eine neue Material-Struktur
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aus, bei der die Vorteile eines bekannten Vollkunststoff-Stopfens mit denen eines
Volistahl-Stopfens vereint sind.

Dadurch, dass auf die gesamte AuBenflache — in Normalposition die nach unten
weisende Oberflaiche — des napfférmigen Grundkérpers (= Metallrohling) mit dem
scheibenférmigen Boden und dem rohrférmigen Ringteil eine durchgehende dichte
Kunststoffschicht aufgetragen ist, in welche auf der AuRenseite des Ringteiles das
AuBengewinde eingeformt ist, wird die vorteilhafte Konstruktion eines neuen
Composite-Spundverschlusses geschaffen, die bewirkt, dass ein méglicherweise gegen
Metall aggressives Fiiligut (Saure) nicht mehr mit dem aus Metall bestehenden
napfformigen Grundkoérper in Kontakt kommt. Die Kunststoffschicht, welche die zum
Fassinneren weisende Unterseite des napfférmigen Grundkérpers Gberdeckt, kann
vergleichsweise sehr diinn ausgebildet sein, um die Funktion eines Rostschutz-
Uberzuges zu erfiillen. Der napfférmige aus Metall bzw. Stahl bestehende Grundkérper
des erfindungsgemaRen Composite-Spundverschlusses kann insgesamt diinner
ausgebildet werden, wobei dennoch der groRRe Vorteil beibehalten wird, dass der
Abfiller und auch der Endkunde keine Anderung der Handhabung und Abfull- bzw.
Entnahme-Automatik an den vorhandenen Abfiill- und Entnahme-Anlagen vornehmen
muR. Ublicherweise werden die bisherigen Stahl-Spundverschlisse in den automati-
schen Abflllanlagen der GroBchemie mit magnetischen Greifwerkzeugen eines
Schraubautomaten direkt vor dem Abflllvorgang aus den leer angelieferten Behaltern
- zumeist Stahl-Spundfasser (tight head steel drums) - herausgeschraubt, von dem
Greifwerkzeug festgehalten und direkt nach dem Abfillivorgang von den Magnet-
schraubern wieder gas- und fliissigkeitsdicht in die Spundéffnungen der Stahifasser
eingeschraubt. Diese Magnetschrauber kommen auch oft bei gréReren Endkunden zur
Fullgutentnahme zum Einsatz.

Dabei sind die optimalen Anzugsmomente der Magnetschrauber in Abhéngigkeit von
Form und Material der jeweiligen Dichthg (z. B. Rund-Dichtung, Rechteck-Dichtung)
frei vorwahl- und einstelibar. Je nach Aggressivitat des zu transportierenden Fullgutes
wird ein entsprechendes chemikalienresistentes Material (EVOH, Viton o. a.) fur die
Dichtung ausgewahit.

In vorteilhafter Ausgestaltung kann oberhalb des Auengewindes dicht unterhalb des
oberen Flanschrandes des metallischen Grundkoérpers eine mitangespritzte Dichtungs-
lippe in die auRere Kunststoffschicht integriert sein. Diese mitangespritzte Dichtungs-
lippe kann auch aus einem anderen Kunststoffmaterial als die Basis-Kunststoffschicht
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bestehen und im Zwei-Komponenten-Spritzverfahren angeformt sein. Dadurch kann
dann das Aufsetzen einer separaten Dichtung eingespart werden.

Fur eine feste Verbindung von Kunststoff auf Metall ist wenigstens das rohrférmige
Ringteil auRenseitig auf der Kontaktflache zu der auReren Kunststoffschicht mit einer
aufgerauhten Oberfizche (z. B. Riffelung, Anatzung) versehen, wodurch die aufge-
spritzte Kunststoffschicht eine formschluBartige Verbindung mit der Metalloberflache
eingeht. Dadurch kénnen auch hohe Drehmomente Uibertragen werden, ohne dass die
Gefahr besteht, dass die diinne Kunststoffschicht sich von dem metallischen Grund-
kérper ablésen kénnte.

Weiterhin ist in einfacher Ausgestaltung der Erfindung vorgesehen, dass in den
napfférmigen Grundkérper des erfindungsgemaRen Spundverschlusses — genauso wie
bei herkémmlichen Stahl-Spundverschlu — innerhalb des napfférmigen Grundkérpers
auf der AuRRenseite (Oberflache) des scheibenférmigen Bodens in an sich bekannter
Weise ein FormschluRelement in Gestalt eines geformten Blechstreifens mit
auenseitigen FormschluR-Bégen aufgeschweilt ist. Das Formschluftelement dient
zum Ansetzen der Schraubwerkzeuge.

Eine andere Ausgestaltung der Erfindung sieht dafir vor, dass innerhalb des
napfférmigen Grundkérpers an zwei sich diametral gegenuberliegenden Seiten aus dem
scheibenférmigen Boden jeweils ein integriertes FormschluBelement in Gestalt eines
nach oben gebogenen Blechstreifens als Anschlagselement fiir den Ublichen Schraub-
schliissel fur Spundverschliisse ausgeformt ist. Dadurch kann das bekannte einge-
schweillte FormschluRelement in Gestalt des speziell geformten Blechstreifens mit
auRenseitigen FormschluB-Bégen vollstandig eingespart werden. Die aufwendige
Herstellung sowie der EinschweiBvorgang des separaten Bauteiles entfallen volistandig.
Der Fertigungsvorgang der erfindungsgeméaRen integrierten formschlussigen Anschlags-
elemente erfolgt unmittelbar bei Formgebung (Stanzen, Pressen, Driicken, Tiefziehen)
des metallischen napfférmigen Grundkérpers durch einen Stanzvorgang fur die beiden
zungenférmig oder laschenférmig hochgebogenen Blechstreifen. Zu deren fixierenden
Abstiitzung und zum VerschlieBen der dadurch entstandenen Aussparung in dem
scheibenférmigen Boden und ggfs. Rand des napfférmigen Grundkérpers sind die beiden
integrierten FormschluBelemente bzw. hochgebogenen Blechstreifenlaschen in Richtung
des rohrférmigen Ringteiles volistandig dicht mit Kunststoff hinterspritzt, wobei diese
Hinterspritzung dann ein integriertes Teil der durchgehenden dichten Kunststoffschicht
unterhalb des scheibenférmigen Bodens ist.
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In bevorzugter Ausgestaltung der Erfindung ist vorgesehen, dass innerhalb des
napfférmigen Grundkérpers an wenigstens zwei sich diametral gegeniiberliegenden
Seiten aus dem rohrférmigen Ringteil und teilweise aus dem scheibenférmigen Boden
jeweils ein integriertes FormschluRelement in Gestalt einer nach oben und innen
gebogenen Blechlasche ausgeformt ist, die an ihrem oberen Ende fest mit dem
rohrférmigen Ringteil bzw. dem oberen Flanschrand und an ihrem unteren Ende fest mit
dem scheibenférmigen Boden verbunden ist. Die durch das Herausdriicken der
Blechlaschen entstandenen Aussparungen im rohrférmigen Ringteil bzw. im scheiben-
férmigen Boden des metallischen Grundkérpers werden formschlissig und vollstandig
dicht mit hineinragendem Kunststoffmaterial der &uReren rohrférmigen bzw. unteren
scheibenférmigen Kunststoffschicht ausgefiillt. Fertigungstechnisch zeichnet sich die
Herstellung des erfindungsgemaBen zweiteiligen Spundverschlusses dadurch aus, dass
ein napfférmiger Grundkorper (= Rohling) aus Metall mit scheibenférmigem Boden und
sich daran anschlielenden, nach oben offenen rohrférmigen Ringteil mit integrierten
FormschluRelementen in Gestalt von herausgedriickten bogenférmigen Metallaschen
vorgeformt wird und danach ein dazu passendes napfférmiges Kunststoffteil mit
ebenfalls scheibenférmigem Boden und einem sich daran anschlieRenden, nach oben
offenen rohrférmigen Ringteil mit AuBengewinde in einer SpritzguRform vorgefertigt wird,
wonach das napfformige Kunststoffteil tber den napfformigen Metall-Grundkdrper
gestulpt und Uber eine Schnapp/Rast-Verbindung mit entsprechenden Hinterschnitten
im rohrférmigen Ringteil unlésbar fest eingerastet und verbunden wird.

Diese vorteilhafte Ausgestaltungsform laRt sich fertigungstechnisch (weniger Bauteile)
nicht nur einfach und kostengunstiger herstellen, es kénnen auch hohe Drehmomente
Ubertragen werden, ohne dass die Gefahr einer Ablésung der 6 SchweilRpunkte des
bekannten, separat eingeschweilten Formschluelementes besteht. Durch den Wegfall
des eingeschweilten Blechstreifens ist die Oberflache des scheibenférmigen Bodens des
metallischen napfformigen Grundkérpers sehr glatt, dadurch kénnten in vorteilhafter
Weise z. B. auch einfache Schraubwerkzeuge mit pneumatischem Saughalter
(Unterdruck) zum Einsatz kommen. Naturlich kann der napfférmige Metall-Grundkorper
auch als Einlegeteil in einer entsprechenden Spritzgu3-Form zur Ausbildung des duferen
napfférmigen Kunststoffteils hinterspritzt werden.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand von in den Zeichnungen dargestellten
Ausfiihrungsbeispielen naher erlautert und beschrieben. Es zeigen :



WO 2013/159913 PCT/EP2013/001220
7

Figur 1 einen erfindungsgemaRen Spundverschluf} in perspektivischer
Ansicht,
Figur 2 eine andere bevorzugte Ausﬁ]hrung des erfindungsgeméafen

Spundverschlusses in perspektivischer Ansicht,
Figur 3 den metallischen napfférmigen Grundkérper des Spundver-

schlusses gemaR Fig. 2,

Figur 4 das duBere napfformige Kunststoffteil des Spundverschlusses
gemal Fig. 2,

Figur 5 eine Draufsicht auf den metallischen napfférmigen Grundkérper,

Figur 6 eine perspektivische Ansicht von unten auf das aulere napfférmige
Kunststoffteil,

Figur 7 eine Seitenansicht des Spundverschlusses gemaR Fig. 2,

Figur 8 eine Querschnittsdarstellung gemaf Schnittlinie A-A in Fig. 7 und
Figur 9 einen Teilausschnitt des Spundverschlusses gemafl Schnittlinie B-B
in Fig. 5

In Figur 1 ist mit der Bezugsziffer 10 ein erfindungsgeméaRer Spundverschlul3
bezeichnet, der einen napfféormigen Grundkérper 12 aus Metall mit einem
scheibenférmigen Boden 14 und einem sich daran anschlieBenden, nach oben offenen
rohrférmigen Ringteil 16 mit oberem Flanschrand 26 aufweist, wobei auf der AuBenseite
des Ringteiles 16 eine rohrférmige Kunststoffschicht 18 aufgetragen ist, in welche - zum
Einschrauben des Spundverschlusses 10 in die Spundéffnung im Spundstutzen eines
Stahlfasses - ein entsprechendes AuBengewinde 20 eingeformt ist. Bei dem zwei-
teiligen Strukturaufbau des erfindungsgemaRen Spundverschlusses 10 besteht der
obere Teil mit napfformigem Grundkérper 12 und eingeschweil3tem FormschluBelement
22 - wie bei Ublichen Stahl-Spundstopfen — nach wie vor aus Metall bzw. Stahl,

wihrend der untere, mit dem Fligut in Kontakt kommende Teil nun aus Kunststoff
besteht. Das Kunststoffmaterial besteht vorzugsweise aus HDPE (High Density
Polyethylen), kann aber genauso gut aus einem anderen geeigneten Kunststoff wie z. B.
Nylon oder Polypropylen (PP) ausgewahlt sein.

Der metallische Grundkérper 12 mit eingeschweifttem FormschluBelement 22 und den
beiden FormschluR-Bégen 24 fur den Einsatz eines entsprechenden Werkzeug-
schliissels 1aRt weiterhin eine tibliche Handhabung mit Magnet-Schraubern zu.



WO 2013/159913 PCT/EP2013/001220
8

Auf der anderen Seite kommt bei dem erfindungsgeméaRen zweiteiligen Composite-
SpundverschluB das flissige Fullgut nur noch mit der aufgespritzten Kunststoffschicht
18, 30 und nicht mehr mit dem rostanfalligen metallischen Grundkérper in Kontakt.
Dadurch kann auf eine aufwendige kostenintensive Spezialbeschichtung z. B. als
Korrosionsschutz des metallischen Grundkérpers verzichtet werden. Far die nicht mit
dem aggressiven Fullgut in Kontakt kommende obere Seite (Oberflache) des
Composite-Spundverschlusses geniigt eine einfache Verzinkung oder Farblackierung
gegen normale Umwelteinflisse (Regen, Sonne, Wind). Bei dieser Ausfiihrungsvariante
ist oberhalb des Kunststoff-AuRengewindes 20 und direkt unterhalb des oberen
metallischen Flanschrandes 26 ein separater Dichtungsring 28 vorgesehen.

Figur 2 zeigt eine andere bevorzugte Ausgestaltung der Erfindung, bei der innerhalb
des napfférmigen Grundkérpers 12 zwei sich diametral gegeniiberliegende integrierte
FormschiuBelemente 34 fur den Einsatz eines Werkzeugschlissels vorgesehen sind,
die aus dem scheibenférmigen Boden 14 durch einen Stanzvorgang als zungenférmig
nach oben gebogene Blechstreifen ausgeformt sind. Dadurch wird der bekannte,
speziell geformte und mit sechs Scheiftpunkten eingeschweillte Blechstreifen 22 mit
auRenseitigen FormschluB-Bégen 24 vollstéandig eingespart. Die aufwendige
Herstellung sowie der Einschweifvorgang des separaten Bauteiles 22 entfallen damit
volistandig.

Der Fertigungsvorgang der erfindungsgemaRen integrierten FormschluBelemente 34
erfolgt unmittelbar bei Formgebung (Stanzen, Pressen, Driicken, Tiefziehen) des
metallischen napfférmigen Grundkérpers 12 z. B. durch einen Stanzvorgang fur die
beiden u-férmigen hochgebogenen Blechstreifen. Zu deren Abstiitzung und zum
dichten VerschlieRen der dadurch entstandenen Aussparung in dem scheibenférmigen
Boden 14 des napfférmigen Grundkérpers 12 sind die beiden integrierten FormschluB-
elemente 34 bzw. hochgebogenen Blechstreifen in Richtung des rohrférmigen Ring-
teiles 16 mit Kunststoff hinterspritzt, wobei diese Hinterspritzung dann ein integriertes
Hinterfullungsteil 36 der durchgehenden dichten Kunststoffschicht 30 unterhalb des
scheibenférmigen Bodens14 ist.

Diese vorteilhafte Ausgestaltungsform mit integrierten FormschluBelementen laft sich
fertigungstechnisch (weniger Bauteile) nicht nur einfach und kostengiinstig herstellen,
es kénnen auch hohe Drehmomente Ubertragen werden, ohne dass die Gefahr einer
Ablésung der Schweipunkie des eingeschweifiten separaten (bekannten) FormschluB-
elementes besteht. Durch den Wegfall des eingeschweilten bekannten Blechstreifens



WO 2013/159913 PCT/EP2013/001220
9

ist die Oberflache des scheibenférmigen Bodens des metallischen napfférmigen Grund-
kérpers 12 glatt und eben ohne Unebenheiten durch den aufgeschweilten bekannten
Blechstreifen, dadurch kénnten in vorteilhafter Weise auch einfache automatische
Schraubwerkzeuge mit z. B. pneumatischem Saughalter (Unterdruck) zum Einsatz
kommen.

Zum besseren Verstandnis ist in Figur 3 noch einmal separat der metallische napfférmi-
ge Grundkoérper 12 dargestellt. An den scheibenférmigen Boden 14 schlief3t sich auBen-
seitig ein hochstehendes rohrférmiges Ringteil 16 an, das auf der Oberseite mit einem
oberen Flanschrand 26 endet. Aus dem Ringteil 16 und dem Boden 14 sind zwei sich
diametral gegeniiberliegende Blechlaschen 40 als integrierte FormschluRelemente fur
den Ansatz eines Werkzeugschliissels nach innen in den Metallnapf eingeformt.

In der Mitte des scheibenférmigen Bodens 14 kann zentral eine Bohrung 50 vorgesehen
sein, ggfs. fur den Einsatz einer besonderen Entgasungs- oder Beliftungseinrichtung.
Im Normalfall ist diese Bohrung 50 von unten durch das in Figur 4 separat dargestelite
napfférmige Kunststoffteil 38 abgedeckt und abgedichtet. Das napfférmige Kunststoffteil
38 kann in einer entsprechenden Spritzguform direkt auf den als Einlegeteil eingesetz-
ten metallischen Grundkérper 12 aufgespritzt oder in einer einfachen Spritzguform
separat als Einzelteil vorgefertigt werden. Dann wird das vorgefertigte napfférmige
Kunststoffteil 38 iiber den metallischen Grundkérper 12 Ubergestlpt und aufgepreft, so
daR die nach innen weisenden runden FormschluR-Vorspriinge 48 von auen in die
entsprechenden runden FormschluR-Aussparungen 46 (z. B. Bohrungen oder
Ausstanzungen) in dem rohrférmigen Ringteil 16 des metallischen Grundkérpers 12
formschlussig und fest einrasten. Gleichzeitig schnappen die integrierten Hinter-
fullungen 36 des napfformigen Kunststoffteils 38 in die beiden Ausformungen hinter den
Blechlaschen 40 ein und verrasten dort. Durch diese vorteilhafte Ausgestaltung und
Verbindung von Kunststoffnapf und metallischem Grundkérper wird erreicht, dal die
zum festen Ein- und Ausschrauben der Spundverschliisse erforderlichen Drehmomente
in hervorragender Weise — genau an der Stelle wo sie gebraucht werden — auf das
sulere Gewinde 20 der rohrférmigen Kunststoffschicht 18 Ubertragen werden. Ein
ungewolltes Verrutschen oder Verdrehen des metallischen Grundkorpers innerhalb des
napfférmigen Kunststoffteils ist damit ausgeschlossen.

In Figur 5 ist noch einmal eine Draufsicht auf den metallischen Grundkérper 12 gezeigt.
Es ist erkennbar, daR die Blechlaschen 40 zur Mitte hin fest an dem scheibenférmigen
Boden 14 und zum Rand hin fest mit dem rohrférmigen Ringteil 16 bzw. dem oberen
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Flanschrand 26 verbunden sind, so daR sie ein stabiles und festes Widerlager fur den
Einsatz eines Schraubwerkzeuges wie z. B. einen Drehmomenten-Schiissel bieten.
Figur 6 zeigt das duBere napfférmige Kunststoffteil 38 in einer perspektivischen Ansicht
von unten. Es sind die sich diametral gegeniiberliegenden integrierten Hinterflllungen
bzw. zwei nebeneinander liegende Aussparungen mit seitlichen Vorspriingen als
Schnapp-Rast-Verbindung 42 in den Ausnehmungen der Blechlaschen 40 des
metallischen Grundkorpers 12 erkennbar. Diese Aussparungen miissen nicht unbedingt
realisiert sein, sie sind hier lediglich zum Zweck der Materialeinsparung von Kunststoff-
material und verminderter Schrumpfung vorgesehen. Bei dieser Ausflihrung des
napfférmigen Kunststoffteils 38 ist am oberen Ende des Aulengewindes 20 eine
integrierte mitangespritzte Dichtungslippe 32 (Dichtungsring) vorgesehen.

Figur 7 zeigt den Spundstopfen 10 in Seitenansicht mit separatem Dichtungsring 28.
Eine Querschnittsdarstellung entlang der Schnittlinie A-A ist in Figur 8 dargestelit.
Dabei verlauft der Schnitt genau durch die Hinterfiillungen 36 des napfférmigen Kunst-
stoffteils 38 mit scheibenférmiger Kunststoffschicht 30. Figur 9 zeigt schlieBlich einen
Teilausschnitt des Spundverschlusses gemaR Schnittlinie B-B (in Fig. 5) durch das
rohrférmige Ringteil 16 des metallischen Grundkorpers und der rohrférmigen Kunst-
stoffschicht 18 mit AuRengewinde 20 des napfformigen Kunststoffteils. In der inte-
grierten Hinterfullung 36 sind die Aussparungen zur Materialeinsparung erkennbar. Die
Hinterfullung besitzen seitliche Vorspriinge fiir die Schnapp-Rast-Verbindung 42 mit
dem metallischen Grundkéfper.

In vorteilhafter Weise kann mit der bevorzugten Ausfiihrungsform die Version mit
separat vorgefertigtem Kunststoff-Napf am besten realisiert werden. Die Formschluf3-
verbindungen auf der Innenseite des Aulengewindes gewahrleisten einen sicheren
Halt auf dem metallischen Grundkérper und die aufenseitig formschlissig in den
metallischen Grundkérper zapfenartig eingreifenden Kunststoff-Vorspriinge 48
ubertragen an direkter Stelle hinter dem Kunststoff-Gewinde 20 gréfite Drehmomente
fur ein sicheres und festes Ein- und Ausschrauben der erfindungsgeméfen Composite-
Spundverschliisse. Die erfindungsgemaRen Spundverschlisse kdnnen in allen Grolien
wie z. B. 2 Zoll, 3 Zoll und 3/4tel Zoll (2“-Verschlisse S 70x6 mm, %“-Verschlusse S
38x6 mm, sowie 2“-Verschliisse S 56x4 mm gem. VCI-Standard) oder (2-inch buttress,
BCS 56x4 oder jetzt ISO G2 x 11.5 (2" NPS) mit Grob- oder Feingewinde gefertigt

werden.
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Bezugsziffernliste

Spundverschluf3

Grundkorper aus Metall (10)
scheibenférmiger Boden (12)
rohrférmiges Ringteil (12)
rohrférmige Kunststoffschicht (16)
AuRengewinde (18)
FormschluBelement (14)
Formschiuf3-Bogen (22)

oberer Flanschrand (16)
Dichtungsring (optional)
scheibenférmige Kunststoffschicht (12)
mitangespritzte Dichtungslippe (20)
integriertes FormschluBelement
integrierte Hinterfullung (30)
napfférmiges Kunststoffteil
Blechlasche (14/16)
Schnapp/Rast-Verbindung)
Kunststoff-Vorspriinge (18, 30)
Formschluf-Aussparungen
Formschlu3-Vorspringe
Zentral-Ausnehmung (Bohrung)

PCT/EP2013/001220
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Patentanspriiche

1.)  Spundverschluf} (10) zum gas- und flussigkeitsdichten Verschlieﬁen einer
Spundéffnung eines Behalters, insbesondere eines Stahlfasses zur Lagerung und zum
Transport von insbesondere gefahrlichen flissigen Fllgltern,

gekennzeichnet, durch

einen napfférmigen Grundkérper (12) aus Metall mit einem scheibenférmigen Boden
(14) und einem sich daran anschlieBenden, nach oben offenen rohrférmigen Ringteil
(16), wobei auf der AuRenseite des Ringteiles (16) eine Kunststoffschicht (18)
aufgetragen ist, in welche - zum Einschrauben des Spundverschlusses (10) in die
Spundéffnung im Spundstutzen des Stahifasses - ein entsprechendes Aufiengewinde

(20) eingeformt ist.

2.)  Spundverschiu (10) nach Anspruch 1,

gekennzeichnet durch

eine zweiteilige Ausbildung, bei der der obere, nicht mit dem Fllgut in Kontakt
kommende Teil aus Metall, vorzugsweise Stahl, und der untere, mit dem Fullgut in

Kontakt kommende Teil aus Kunststoff besteht.

3.)  Spundverschluf’ (10) nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, dass

auf die gesamte AuBenflache des napfférmigen Grundkérpers (12) (= Metallrohling) mit
dem scheibenférmigen Boden (14) und dem rohrférmigen Ringteil (16) eine
durchgehende dichte Kunststoffschicht (18) aufgetragen ist, in welche auf der
AuRenseite des Ringteiles (16) das AuRengewinde (20) eingeformt ist.

4) Spundverschluf (10) nach Anspruch 1, 2 oder 3,

dadurch gekennzeichnet, dass

innerhalb des napfférmigen Grundkorpers (12) auf der AuRenseite des scheiben-
férmigen Bodens (14) ein FormschluBelement (22) in Gestalt eines Blechstreifens mit

auBenseitigen FormschluR-Bégen (24) aufgeschweilt ist.
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5.)  SpundverschiuB® (10) nach Anspruch 1, 2, 3 oder 4,

dadurch gekennzeichnet, dass

die durchgehende dichte Kunststoffschicht (18) mit AuBengewinde (20) auBenseitig auf
die AuBRenflache des napfférmigen Grundkérpers (12) mit dem scheibenférmigen Boden

(14) und dem rohrférmigen Ringteil (16) aufgespritzt ist.

6.)  SpundverschluB3 (10) nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet, dass

wenigstens das rohrférmige Ringteil (14) auRenseitig auf der Kontaktflache zu der
duBeren Kunststoffschicht (18) mit einer aufgerauhten Oberflache versehen ist,
wodurch die aufgespritzte Kunststoffschicht (18) eine formschluRartige Verbindung mit
der Metalloberflache eingeht.

7.)  Spundverschlu (10) nach einem der vorhergehenden Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass

auf den napfformigen Grundkoérper (12) aus Metall mit scheibenférmigem Boden (14),
mit dem sich daran anschlieRenden, nach oben offenen rohrférmigen Ringteil (16) und
den darin integrierten FormschluBelementen (34) ein dazu passendes, im Spritzgul3-
Verfahren vorgefertigtes, napfformiges Kunststoffteil (38) mit scheibenférmigem Boden
(30) und sich daran anschlieRenden, nach oben offenen rohrférmigen Ringteil (18) mit
AuRengewinde (20) Ubergestiilpt und tber eine Schnapp/Rast -Verbindung (42) mit
entsprechenden Hinterschnitten unlosbar fest eingerastet und verbunden ist.

8.)  Spundverschlu® (10) nach einem der vorhergehenden Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass

in der auReren Kunststoffschicht (18) oberhalb des AuBengewindes (20) und direkt
unterhalb des oberen Flanschrandes (26) des metallischen Grundkorpers (12) ein
umlaufender Dichtungssitz zum Einsetzen eines separaten Dichtungsringes ausgebildet

ist.

9.)  Spundverschlu® (10) nach einem der vorhergehenden Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass

die auere Kunststoffschicht (18) oberhalb des AuRengewindes (20) und direkt
unterhalb des oberen Flanschrandes (26) des metallischen Grundkdrpers (12) eine



WO 2013/159913 PCT/EP2013/001220
14

integrierte mitangespritzte Dichtungslippe (32) aufweist.

10.) Spundverschluf (10) nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet, dass

die mitangespritzte Dichtungslippe (32) aus einem anderen Kunststoffmaterial als die
Kunststoffschicht (18) aus Basis-Kunststoff besteht und im Zwei-Komponenten-

Spritzverfahren ausgebildet ist.

11.) SpundverschluB (10) nach einem der vorhergehenden Anspriiche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass

innerhalb des napfférmigen Grundkérpers (12) an wenigstens zwei sich diametral
gegenilberliegenden Seiten aus dem scheibenférmigen Boden (14) oder/und aus dem
rohrférmigen Ringteil (16) jeweils ein integriertes FormschluBelement (34) in Gestalt
eines gebogenen, nach oben hochstehenden Blechstreifens ausgeformt ist.

12.) Spundverschiuf3 (10) nach einem der vorhergehenden Anspriiche 1 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, dass

die integrierten FormschluBelemente (34) in Richtung des rohrférmigen Ringteiles (16)
hin zumindest teilweise mit Kunststoff abstiitzend hinterlegt sind, wobei diese
Hinterfullung (36) ein integriertes Teil der durchgehenden dichten Kunststoffschicht (30)

unterhalb des scheibenférmigen Bodens (14) ist.

13.) Spundverschlu (10) nach einem der vorhergehenden Anspriiche 1 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, dass

innerhalb des napfférmigen Grundkdrpers (12) an wenigstens zwei sich diametral
gegenuberliegenden Seiten aus dem rohrférmigen Ringteil (16) und teilweise aus dem
scheibenférmigen Boden (14) jeweils ein integriertes FormschluBelement (34) in Gestalt
einer nach innen gebogenen Blechlasche (40) ausgeformt ist, die an ihrem oberen
Ende fest mit dem rohrférmigen Ringteil (16) bzw. dem oberen Flanschrand (26) und an
ihrem unteren Ende fest mit dem scheibenférmigen Boden (14) verbunden ist.

14.) SpundverschluB (10) nach einem der vorhergehenden Anspriiche 1 bis 13,

dadurch gekennzeichnet, dass



WO 2013/159913 PCT/EP2013/001220
15

auf der Innenseite der Kunststoffschicht (18) — etwa dem AuRengewinde (20)
gegeniberliegend an wenigstens zwei sich diametral gegeniberliegenden Seiten ein in
die Kunststoffschicht (18) integrierter zapfenartiger Kunststoff- Vorsprung (44)
ausgebildet ist, der paBgenau von auflen in die Aussparungen in dem Ringteil (16) und
ggfs. teilweise in dem scheibenférmigen Boden (14), die durch das Ausformen der nach
innen gebogenen Blechlaschen (40) gebildet sind, formschliissig eingreift.

15.) Verfahren zur Herstellung eines zweiteiligen Spundverschlusses zum gas- und
flussigkeitsdichten VerschlieRen der Spundoffnung eines Behélters, insbesondere eines
Stahlfasses zur Lagerung und zum Transport von insbesondere gefahrlichen flussigen
Fallgatern,

dadurch gekennzeichnet, dass

ein napfférmiger Grundkorper (= Rohling) aus Metall mit einem scheibenférmigen
Boden und einem sich daran anschlieBenden, nach oben offenen rohrférmigen Ringteil
in eine SpritzgulRform eingesetzt wird, wonach eine Kunststoffschicht wenigstens auf
die AuBenseite des rohrférmigen Ringteiles fest aufgespritzt wird, wobei - durch
entsprechende Formvorgabe auf der Innenseite der Spritzgussform - ein

entsprechendes Aullengewinde in die Kunststoffschicht eingeformt wird.

16.) Verfahren zur Herstellung eines zweiteiligen Spundverschlusses zum gas- und
flussigkeitsdichten VerschlieRen der Spundéffnung eines Behélters, insbesondere eines
Stahifasses zur Lagerung und zum Transport von insbesondere gefahrlichen flissigen
Fallgutern,

dadurch gekennzeichnet, dass

ein napfféormiger Grundkérper (= Rohling) aus Metall mit einem scheibenférmigen
Boden, integrierten FormschluRelementen und einem sich daran anschlieRenden, nach
oben offenen rohrférmigen Ringteil vorgeformt wird und danach ein dazu passendes
napfférmiges Kunststoffteil mit scheibenférmigem Boden und einem sich daran
anschlieRenden, nach oben offenen rohrférmigen Ringteil mit AuBengewinde in einer
SpritzguRform vorgefertigt wird, wonach das napfférmige Kunststoffteil Uber den
napfférmigen Metall-Grundkérper gestllpt und Gber eine Schnapp/ Rast-Verbindung mit
entsprechenden Hinterschnitten unldsbar fest eingerastet und verbunden wird.



