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Beschreibung

Die Erfindung betrifft einen Schraubstopfen zum
VerschlieBen einer Offnung in vorzugsweise mit Pulver
zu beschichtenden Teilen, beispielsweise Heizkérpern,
mit einem in die mit einem Innengewinde versehene
Offnung einzusetzenden, mit AuBengewinde versehe-
nen, bichsenférmigen VerschluBteil und einem hieran
angeformten, mit Schllsselflachen fur ein Werkzeug
versehenen, scheibenférmigen AbschluBteil. Gattungs-
gemaéBe Schraubstopfen sind bekannt durch die US-A-
1 032 701 und die US-A-2 101 030

Schraubstopfen der voranstehend beschriebenen
Art werden verwendet, um die Offnungen von Teilen zu
verschlieBen, die mit einer Beschichtung, insbesondere
einer Pulverbeschichtung versehen werden sollen.
Bevorzugt werden derartige Schraubstopfen verwendet,
um Heizkérper zu verschlieBen, wenn diese einer Dich-
tigkeitspriifung unterzogen, anschlieBend gereinigt,
grundiert und abschlieBend pulverbeschichtet werden.
Die Schraubstopfen dienen hierbei einerseits dem
druckdichten VerschlieBen des Heizkérpers und ande-
rerseits der Abdeckung der Offnung, damit deren Innen-
gewinde nicht mit Beschichtungsmaterial versehen
wird, das ein spéteres Einschrauben eines Anbauteiles
behindert.

Schraubstopfen der eingangs beschriebenen Art
sind bekannt. Sie sind unmittelbar im Anschluf3 an das
AuBengewinde mit einer ringférmigen Dichtflache ver-
sehen, durch deren Anlage an der Stirnflache des mit
der Offnung versehenen Teiles die Abdichtung erfolgt.

Diese bekannten VerschluBstopfen haben ver-
schiedene Nachteile. Zum einen kénnen Undichtigkei-
ten entstehen, wenn die sich unmittelbar an das
Gewindeende anschlieBende, radial verlaufende Dicht-
flache des VerschluBstopfens durch Blockaden im
Gewinde nicht zur Anlage an der Stirnflache des abzu-
dichtenden Teiles gelangt. Andererseits ergeben sich
zwischen dieser Stirnflache und der etwa rechtwinklig
abstehenden zylindrischen Mantelflache des Stopfen-
AbschluBteiles bei einer Beschichtung Konzentrationen
von Beschichtungsmaterial, die nach dem Entfernen
des Schraubstopfens entweder zu einer ringférmigen
Anhaufung von Beschichtungsmaterial fihren oder zu
einer Beschadigung der Beschichtung, wenn beim Aus-
drehen des Schraubstopfens dieses ringférmig ange-
haufte Beschichtungsmaterial abreift.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen
Schraubstopfen der eingangs beschriebenen Art zu
entwickeln, der unter Vermeidung der voranstehenden
Nachteile stets zu einer zuverlassigen Abdichtung fihrt
und Beschéadigungen des Beschichtungsmaterials beim
Entfernen des Schraubstopfens vermeidet.

Die Lésung dieser Aufgabenstellung durch die
Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, daf3 zwischen
dem AuBengewinde des VerschluBteils und dem dieses
in radialer Richtung Gberragenden AbschluBteil ein
Gewindefreistich mit konisch verlaufender Schulter und
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ein im Querschnitt V-férmiger Einstich ausgebildet sind.

Durch den sich an das AuBengewinde des
Schraubstopfens unmittelbar anschlieBenden Gewinde-
freistich mit konisch verlaufender Schulter ergibt sich
ein druckdichtes Anziehen des Schraubstopfens auch
dann, wenn das Schraubgewinde verunreinigt sein
sollte. Diese Verunreinigungen werden Uber den Gewin-
defreistich ausgeworfen; die konisch verlaufende Schul-
ter liegt in jedem Fall zuverlassig abdichtend an der
Stirnflache des abzudichtenden Teiles an. Durch denim
Querschnitt V-féormigen Einstich wird verhindert, daB
sich beim Beschichten Beschichtungsmaterial zwi-
schen der Stirnflache des zu beschichtenden Teiles und
dem AbschluBteil des Schraubstopfens ansammelt.
Das radial hervorstehende AbschluBteils des Schraub-
stopfens verhindert eine Anh&ufung von Beschich-
tungsmaterial um die Schraubéffnung herum ; sich
dennoch  ansammelndes  Beschichtungsmaterial
gelangt in den V-férmigen Einstich und wird beim Her-
ausdrehen des Schraubstopfens mit diesem entfernt,
ohne daB es zu Beschadigungen der Beschichtung
kommt.

Durch die erfindungsgeméBe Weiterbildung des
VerschluBstopfens werden somit sowohl Dichtigkeits-
probleme als auch Beschadigungen der Beschichtung
vermieden.

Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfin-
dung verlauft die Schulter des Gewindefreistiches unter
einem Winkel von 40°. Der Offnungswinkel des V-férmi-
gen Einstiche betragt vorzugsweise 60°.

Um eine Art Sollbruchstelle bei dem sich um den
VerschluBstopfen ansammelnden Beschichtungsmate-
rial zu schaffen, wird gemaB einem weiteren Merkmal
der Erfindung vorgeschlagen, zwischen dem Gewinde-
freistich und dem Einstich eine schmale zylindrische
Mantelflache auszubilden, deren axiale Lange vorzugs-
weise zwischen 0,5 und 1,0 mm liegt. Im Bereich dieser
Mantelflache wird sich ggf. im Einstich des Schraub-
stopfens ansammelndes Beschichtungsmaterial von
der eigentlichen Beschichtung getrennt.

Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfin-
dung sind die Schlisselflachen des Abdeckteils als
Innenflachen ausgebildet. Hierdurch ergeben sich
Schraubstopfen mit niedriger Bauhdhe. Die Schitissel-
flachen sind so ausgebildet, daB keine Medien festge-
halten werden, die durch spateres Abtropfen Schaden
verursachen kénnen. Der Schraubstopfen wird schlieB-
lich vorzugsweise einstlckig aus Kunststoff hergestellt.

Auf der Zeichnung ist ein Ausflihrungsbeispiel des
erfindungsgemaBen Schraubstopfens dargestellt, und
zwar zeigen:

Fig. 1 eine Seitenansicht eines Schraubstopfens,

Fig. 2 eine Stirnansicht des Schraubstopfens
gemaB Fig. 1,

Fig. 3 einen Langsschnitt durch den Schraubstop-
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fen geman den Fig. 1 und 2,

Fig. 4 einen senkrechten Schnitt durch eine mit
einem Schraubstopfen geméan den Fig. 1 bis
3 verschlossene Offnung eines zu beschich-
tenden Teiles und

Fig. 5 eine vergréBerte Darstellung des Ausschnit-

tes Vin Fig. 4.

Der auf der Zeichnung anhand eines Ausfiihrungs-
beispiels dargestellte, vorzugsweise aus Kunststoff her-
gestellte Schraubstopfen dient zum VerschlieBen einer
Offnung in einem vorzugsweise mit Pulver zu beschich-
tenden Teil, beispielsweise einem Heizkérper oder
einem Heizkérperbauteil. Der Schraubstopfen umfaBt
ein blachsenfdérmiges VerschluBteil 1, das mit einem
AuBengewinde 2 versehen ist, und ein scheibenférmi-
ges AbschluBteil 3, das mit Schlusselflachen 4 fiir ein
Werkzeug versehen ist. VerschluBteil 1 und AbschluB-
teil 3 sind einstiickig, beispielsweise im SpritzgieBver-
fahren hergestellt.

Der Schraubstopfen wird beispielsweise zur Durch-
fuhrung einer Dichtigkeitsprafung in eine Offnung eines
zu beschichtenden Teiles T eingeschraubt, beispiels-
weise eines Heizkérpers. Ein Abschnitt dieses Teiles T
ist im Schnitt in Fig. 4 dargestellt. Die zu verschlieBende
Offnung ist mit einem Innengewinde | versehen.

Um auch dann, wenn sich in diesem Innengewinde
| Schmutzpartikel oder andere Verunreinigungen befin-
den, einen dichten AbschluB mit Hilfe des Schraubstop-
fens zu erzielen, ist zwischen dessen AuBengewinde 2
und dem dieses in radialer Richtung Uberragenden
AbschluBteil 3 ein Gewindefreistich 5 mit einer konisch
verlaufenden Schulter 6 ausgebildet. Hierdurch wird
erreicht, daB sich geman den Fig. 4 und 5 die Schulter
6 dichtend an den Rand der zu verschlieBenden Off-
nung im Teil T anlegt, auch wenn das Gewinde nicht frei
von Verunreinigungen ist. Eine derartige dichtende
Anlage der konischen Schulter 6 am zu beschichtenden
Teil T ist in den Fig. 4 und 5 dargestellt.

Diese Darstellungen zeigen auch, daB sich an die
konisch verlaufende Schulter 6 des Gewindefreistiches
5 in Richtung auf das AbschluBteil 3 ein im Querschnitt
V-férmiger Einstich 7 anschliet, der verhindert, daB
sich bei einer Beschichtung des Teiles T Beschich-
tungsmaterial in einer solchen Menge zwischen dem
AbschluBteil 3 des Schraubstopfens und der Stirnflache
des Teiles T ansammelt, daB sich ein ringférmiger Grat
ergibt, wenn der Schraubstopfen nach der Beschich-
tung entfernt wird. Das bei der Beschichtung zwischen
AbschluBteil 3 und der Stirnflache des zu beschichten-
den Teiles T gelangende Beschichtungsmaterial wird im
wesentlichen durch den V-férmigen Einstich aufgenom-
men und auf diese Weise beim Herausdrehen des
Schraubstopfens entfernt.

Um hierbei eine Beschadigung des aufgetragenen
Beschichtungsmaterials im Umkreis der durch den
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Schraubstopfen verschlossenen Offnung zu vermeiden,
ist zwischen der konischen Schulter 6 des Gewindefrei-
stiches 5 und dem V-férmigen Einstich 7 eine schmale
zylindrische Mantelflache 8 ausgebildet, durch die eine
Art Sollbruchstelle geschaffen wird, an der sich beim
Herausschrauben des Schraubstopfens das im Einstich
7 befindliche Beschichtungsmaterial von demjenigen
Beschichtungsmaterial trennt, das auf die Stirnflache
des Teiles T aufgetragen worden ist.

Durch den voranstehend beschriebenen und in der
Zeichnung dargestellten Schraubstopfen wird somit
nicht nur ein druckdichter Verschluf3 der im zu beschich-
tenden Teil T ausgebildeten Offnung erreicht, sondern
auch Beschadigungen des Beschichtungsmaterials im
Umkreis dieser Offnung vermieden, wenn der Schraub-
stopfen nach der Beschichtung entfernt wird.

Patentanspriiche

1. Schraubstopfen zum VerschlieBen einer Offnung in
vorzugsweise mit Pulver zu beschichtenden Teilen,
beispielsweise Heizkérpern, mit einem in die mit
einem Innengewinde versehene Offnung einzuset-
zenden, mit AuBengewinde versehenen, blchsen-
féormigen VerschluBteil (1) und einem hieran
angeformten, mit Schllsselflachen fir ein Werk-
zeug versehenen, scheibenférmigen AbschluBteil
@3).
dadurch gekennzeichnet,
daB zwischen dem AuBengewinde (2) des Ver-
schluBteiles (1) und dem dieses in radialer Rich-
tung Uberragenden  AbschluBteil (3) ein
Gewindefreistich (5) mit konisch verlaufender
Schulter (6) und ein im Querschnitt V-férmiger Ein-
stich (7) ausgebildet sind.

2. Schraubstopfen nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB die Schulter (6) des Gewinde-
freistiches (5) unter einem Winkel von 40° verlauft.

3. Schraubstopfen nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB der Offnungswinkel des V-fér-
migen Einstiches (7) 60° betragt.

4. Schraubstopfen nach mindestens einem der
Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB
zwischen Gewindefreistich (5) und Einstich (7) eine
schmale zylindrische Mantelflache (8) ausgebildet
ist.

5. Schraubstopfen nach Anspruch 4, dadurch
gekennzeichnet, daB die axiale Lange der Mantel-
flache (8) zwischen 0,5 und 1,0 mm liegt.

6. Schraubstopfen nach einem der Anspriiche 1-5,
dadurch gekennzeichnet, daB er vorzugsweise ein-
stlickig aus Kunststoff hergestellt ist.
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Claims

1. Threaded bung for closing an opening in parts
which are to be coated preferably with powder, for
example radiators, having a closure part (1) which
can be inserted into the opening (which has an
internal thread), is provided with an external thread
and is in the form of a bush, and having a stop part
(3) which is integrally formed on said closure part
(1), is provided with key or spanner surfaces for a
tool and is in the form of a disc, characterized in that
a threaded recess (5) having a conically running
shoulder (6) and an indentation (7) with a V-shaped
cross-section are formed between the external
thread (2) of the closure part (1) and the stop part
(3) which overhangs said closure part (1) in the
radial direction.

2. Threaded bung according to Claim 1, characterized
in that the shoulder (6) of the threaded recess (5)
runs at an angle of 40°.

3. Threaded bung according to Claim 1 or 2, charac-
terized in that the vertex angle of the V-shaped
indentation (7) is 60°.

4. Threaded bung according to at least one of Claims
1 to 3, characterized in that a narrow, cylindrical
outer surface (8) is formed between the threaded
recess (5) and the indentation (7).

5. Threaded bung according to Claim 4, characterized
in that the axial length of the outer surface (8) is
between 0.5 and 1.0 mm.

6. Threaded bung according to one of Claims 1 to 5,
characterized in that said threaded bung is prefera-
bly produced integrally from plastic.

Revendications

1. Bouchon fileté pour fermer un orifice dans des pié-
ces a revétir par poudre de préférence, par exemple
des éléments de chauffage, comportant une partie
de fermeture (1) en forme de douille, munie d'un
filetage et & placer dans l'orifice muni d'un tarau-
dage, et une partie terminale (3) en forme de dis-
que, formée d'un seul tenant avec la partie de
fermeture et munie d'une surface de clé pour un
outil,

caractérisé en ce qu'il est prévu entre le file-
tage (2) de la partie de fermeture (1) et la partie ter-
minale (3) dépassant en direction radiale de cette
partie de fermeture un dégagement par gorge (5)
avec un épaulement conique (6) et une entaille (7)
ayant une section en forme de V.

2. Bouchon fileté selon la revendication 1, caractérisé
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en ce que I'épaulement (6) du dégagement par
gorge (5) s'étend selon un angle de 40°.

Bouchon fileté selon la revendication 1 ou 2, carac-
térisé en ce que l'angle d'ouverture de I'entaille (7)
en forme de V vaut 60°.

Bouchon fileté selon au moins I'une des revendica-
tions 1 & 3, caractérisé en ce qu'il est prévu entre le
dégagement par gorge (5) et I'entaille (7) une sur-
face latérale cylindrique étroite (8).

Bouchon fileté selon la revendication 4, caractérisé
en ce la longueur axiale de la surface latérale (8)
est comprise entre 0,5 et 1,0 mm.

Bouchon fileté selon I'une des revendications 1 4 5,
caractérisé en ce qu'il est fabriqué de préférence
d'un seul tenant et en matiére plastique.
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