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Gebriider Seidel KG., Marburg / Lahn

Verfahren zur Herstellung von metallenen Verschliissen

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstellung von
metallenen Verschliissen fiir Flaschen, Behdlter, Schreibstifte
und dergl. aus einer Ronde, die mittels einer Matrize im Strang;

preBverfahren geformt werden.

Es ist bekannt, Verschliisse aus einer Ronde im Strangprefiverfahren
zu pressen. Zu diesem Zweck wird in eine Matrize eine Ronde ge~
legt, und durch die Kraft eines Stempels, der von einem Kurbel-
trieb oder der hydraulisch bewegt wird, wird der VerschluB in
seine hutfdrmige Gestalt gebracht. Damit der VerschluB auf den
Flaschen oder sonstigen Beh#ltern festsitzt, wird das Ende des
Verschlusses zu einem Gewinde gepreBt. Dadurch geht aber die
glatte AuBenfliche verloren. Um diese glatte AuBenfldche jedoch
zu behalten, was fiir Verkaufszwecke entscheidend ist, hat man in
den VerschluB auch schon Kunststoffkappen eingesetzt, die ein
Gewinde haben, Damit wird zwar eine schtne, glatte AuBenfliche
erzielt, jedoch ist die Herstellungsweise umst&ndlich und kost-
‘spielig. Das gilt auch fiir den bekannten Fall, wenn statt der
Kunststoffkapsel ein Metall mit eingedriicktem Gewinde in die
auBen glatte VerschluBhiilse eingesetzt wird.

Ein weiterer bekannter VerschluB ist in der Weise hergestellt,
daB aus einer Stange zunichst Teile abgeschnitten und mit einer
Bohrung versehen werden und in das restliche Teil dann das
Gewinde geschnitten wird. Mit diesen bekannten Verfahren werden
auch Steckgewinde hergestellt, indem in bestimmten Winkel-
bereichen das Gewinde oder der parallel zum unteren Rand stehen
gelassene Ring anschlieBend weggestoBen wird. Diese Verfahren
erfordern nicht nur lange und teure Arbeitszeiten, sondern

auch einen hohen Materialeinsatz.
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Aufgabe der Erfindung ist es, die umstdndlichen Herstellungs-
verfahren zu vereinfachen und einen VerschluB zu erzeugen, der
trotz einfachster Herstellungswei%%?%latte, duBlere Oberfléche
aufweist und in einfachster Weise innen ohne Mehraufwand mit
einem Gewinde zu versehen ist. Dieses wird erfindungsgemif
dadurch erreicht, daB der aus der Ronde im StrangpreBverfahren
hergestellte VerschluB gleich mit innen liegenden Leisten ge-
formt wird, welche anschlieBend mit einem Gewinde versehen

werden.

Um dieses Herstellungsverfahren in einfacher Weise verwirklichen
zu konnen, wird ein von einem Kraftantrieb bewegter Stempel in
einer seitlichen Filhrung gelagert und dieser weist mindestens
zwei Nuten auf. Selbstverstdndlich konnen auch drei, vier und
mehr Leisten vorgesehen sein, wenn der Stempel eine entsprechende
Anzahl von Nuten aufweist. Die Anbringung des Gewindes innerhalb
der Leisten kann gemidB einer vorteilhaften Weiterbildung der
Erfindung in der Weise erfolgen, daB in die innerhalb des Ver-
schlusses gebildeten Leisten ein auf gleicher Hthe befindliches
oder ein steigendes Gewinde spanabhebend geformt wird.

Gem#dB einer anderen Ausfiihrungsform der Erfindung  konnen auf
dem Stanzwege aus den Enden der Leisten Nocken freigestanzt und
umgebogen werden, die ein Gewinde bilden. Die Nocken konnen,

wenn sie ein Steckgewinde bilden sollen, auf gleicher Hohe liegen
oder, wenn sie ein Gewinde mit Steigung bilden sollen, in ver-
schiedener Hohe liegen. Als Material fiir diese Verformungen hat
sich Aluminium als besonders vorteilhaft herausgestellt.

Weitere Merkmale, Vorteile und Anwendungsmoglichkeiten gehen aus
dem in Beschreibung und Zeichnung dargestellten Ausfiihrungs- -

beispiel hervor.

Es zeigt:

Fig. 1 ein Werkzeug zur Herstellung des Verschlusses,
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Fig. 2 einen Stempel des Werkzeuges im Querschnitt,
Fig. 3 einen mit diesem Werkzeug hergestellten VerschluB im
- SeitenriB,

Fig. 4 einen SeitenriB einer abgetnderten Ausfiihrungsform des
Verschlusses,

Fig. 5 einen Seitenrif} des Verschlusses mit freigestanzten und
umgebogenen Enden in gleicher Hohe,

Fig. 6 einen SeitenrifB des Verschlusses mit freigestanzten und
umgebogenen Enden in verschiedener Hohe.

Das in Fig. 1 dargestellte Werkzeug weist unten eine Matrize 1
auf, die oben mit einer runden Ausnehmung 1a versehen ist, so
daB eine Ronde 2 darin genau Platz hat. Die Tiefe der Ausnehmung
ist etwas groBer als die Dicke der Ronde. Die Ronde wird durch
irgendeinen Férderer, der nicht niher dargestellt ist, immer in
diese Vertiefung nachgefiihrt und der fertige VerschluB wird

nach seiner Herstellung in nicht dargestellter Weise weiterbe-
fsrdert. Die Ronde kann aus einem Metall bestehen, das nicht zu
hart ist. Messing, Kupfer oder Eisen k&nnen verwendet werden.
Ganz besonders gut eignet sich Aluminium.

Ein Stempel 3% ist oberhalb der Ausnehmung 1a der Matrize 1 ange-
ordnet und weist eine derartige Breite auf, daB er bei seiner
Bewegung nach unten genau in die Ausnehmung 1a hereinpaBt. Die
Breite des Stempels ist dabei etwas kleiner als die der Ausneh-
Vmung, so daB beim PreBvorgang das Material der Ronde zwischen
dem verbleibenden Zwischenraum von der Ausnehmung 1a der Mat-
rize 1 und dem Stempel 3 hochsch ieBen kann und die Seitenwand-
ung des Verschlusses bilden kann. Der Stempel 4 ist zu diesem
vwecke in seitlichen Piithrungen 4 gefiihrt und wird von einem
Kraftantrieb 5 hin und her bewegt. Der Kraftantrieb.kann ein
Kurbeltrieb, eine hydraulische Einrichtung oder eine sonstige
Kraftquelle sein.
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An seinem HuBeren Umfang ist der Stempel 3% mit Nuten 3a ver-
sehen. Wie aus der Fig. 2 zu ersehen ist, sind in diesem
speziellen Beispiel drei Nuten angebracht. Es ist selbstver-
stédndlich moglich, vier oder mehr Nuten oder auch sogar zweil
Nuten vorzusehen. Die Anzahl der Leisten, die innerhalb des in
den Fig. 3 und 4 dargestellten Verschlusses 2a liegen, richtet
sich nach der Anzahl der Nuten im Stempel 3, da das Material
der Ronde 2 am Stempel beim PreBvorgang hochschieBt. Mit '
diesem Arbeitsgang fiir die Hiilse wird das Bohren des Loches und
das WegstoBen des Materials eingespart. Ein besonderes Einsetzen
eines anderen Materials eriibrigt sich.

Der in Fig. 3 und 4 dargestellte VerschluB 2a, der aus der
Ronde 2 hergestellt ist, weist eine zylinderfdrmige Gestalt mit
einem Boden auf. Innerhalb der zylinderfdrmigen Seitenwinde
sind Leisten 2b vorgesehen, in die, wie in Fig. 3 und 4 darge-
stellt, ein Gewinde eingeschnitten ist. Das Gewinde nach der
Fig. 3 weist ein steigendes Gewinde 2b zum wendelfdrmigen
Schrauben auf, wdhrend das Gewinde nach Fig.4 ein Steckgewinde
2c mit Einschnitten auf gleicher Héhe ist. In den Fig. 5 und 6
sind die Leisten unten freigestanzt und umgebogen, in der
Anordnung nach Fig. 5 so ausgebildet, daB die Enden auf gleicher
Hohe liegen, widhrend sie in der Anordnung nach Fig. 6 auf
verschiedener Hthe liegen.
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Patentanspriiche

Verfahren zur Herstellung von metallenen Verschliissen fir
Flaschen, Behdlter, Schreibstifte und dergl. aus einer
Ronde, die mittels einer Matrize im StrangprefBverfahren
geformt werden, dadurch gekennZeichnet, daB der aus der
Ronde (2) im StrangpreBverfahren hergestellte Verschlu8
(2a) gleich mit innen liegenden Leisten (2b) geformt wird,
welche anschlieBend mit einem Gewinde versehen werden.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB ein von einem Kraftantrieb (5)
belegter Stempel (3) in einer seitlichen Fiihrung (4) ge-
lagert ist und mindestens zwei Nuten (3a) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, da@8
der Stempel (3) drei, vier und mehr Nuten (3a) aufweist.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB in die innerhalb des Versch-
lusses (2a) gebildeten Leisten (2b) ein auf gleicher Hhe
befindliches oder steigendes Gewinde (2c¢) spanabhebend ge-

formt wird.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB die innen am VerschluB (2a)
geformten Leisten (2b) zu Nocken (2d) freigestanzt und

umgebogen sind.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB
die freigestanzten umgebogenen Nocken (2d) auf gleicher
Hohe liegen und ein Steckgewinde bilden.
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7. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daSB
die freigestanzten umgebogenen Nocken (2d) auf einer
gewindemdBigen Steigung liegen.

8. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, da8
als Metall fiir die Ronde (2) Aluminium verwendet wird.
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