EP 1 572 394 B1

Patent Office

(1 9) ’ o Hllm”‘ ‘llH H“‘ Hll‘ |H‘| |‘|H ”’ll ‘|H| |”H ‘lm Hl‘l ’l”l |H‘| Hll‘
Patentamt
0 European

Office européen
des revets (11) EP 1572 394 B1
(12) EUROPAISCHE PATENTSCHRIFT
(45) Veroffentlichungstag und Bekanntmachung des (51) IntCl.
Hinweises auf die Patenterteilung: B21K 21/08 (2006.07) B21J 5/12(2006.01)
20.07.2011 Patentblatt 2011/29 FO1M 11/04 20060V
(21) Anmeldenummer: 03813103.3 (86) Internationale Anmeldenummer:
PCT/EP2003/013470

(22) Anmeldetag: 29.11.2003
(87) Internationale Verdffentlichungsnummer:

WO 2004/054739 (01.07.2004 Gazette 2004/27)

(54) VERSCHLUSSCHRAUBE AUS METALLISCHEN WERKSTOFF, VERFAHREN ZU DEREN
HERSTELLUNG, ROHLING DAFUR SOWIE WERKZEUG DAZU

SCREW PLUG MADE OF A METALLIC MATERIAL, METHOD FOR THE PRODUCTION THEREOF,
CORRESPONDING BLANK, AND CORRESPONDING TOOL

BOUCHON A VIS METALLIQUE, PROCEDE POUR LE PRODUIRE, EBAUCHE UTILISEE A CETTE
FIN ET OUTIL CORRESPONDANT

(84) Benannte Vertragsstaaten: (72) Erfinder: Flaig, Hartmut
AT BE BG CH CY CZ DE DK EE ES FI FR GB GR D-78554 Aldingen (DE)
HU IE IT LI LU MC NL PT RO SE SI SK TR
(74) Vertreter: Wagner, Kilian et al

(30) Prioritat: 16.12.2002 DE 10258994 Hiebsch Behrmann Wagner
14.05.2003 DE 10321544 Patentanwilte
Hegau-Tower
(43) Veroffentlichungstag der Anmeldung: Maggistrasse 5 (10. OG)
14.09.2005 Patentblatt 2005/37 78224 Singen (DE)
(60) Teilanmeldung: (56) Entgegenhaltungen:
10011923.9 / 2 292 900 EP-A- 0 036 050 EP-A- 0 404 570
EP-A- 0 461 344 GB-A- 806 387
(73) Patentinhaber: Flaig, Hartmut GB-A- 1274 754 JP-U- 57 151 246
D-78554 Aldingen (DE) JP-U- 57 151 246 US-A- 3 189 209

US-A1- 2002 162 407

Anmerkung: Innerhalb von neun Monaten nach Bekanntmachung des Hinweises auf die Erteilung des europaischen
Patents im Europaischen Patentblatt kann jedermann nach MaRgabe der Ausfiihrungsordnung beim Europaischen
Patentamt gegen dieses Patent Einspruch einlegen. Der Einspruch gilt erst als eingelegt, wenn die Einspruchsgebuhr
entrichtet worden ist. (Art. 99(1) Europaisches Patentiibereinkommen).

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 1 572 394 B1 2

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung einer Verschlussschraube aus metallischem Werk-
stoff fUr eine Flussigkeitsleitung -- insbesondere fiir eine
Olleitung oder ein OlgefaRk -- mit einem ein AuRengewin-
de enthaltenden zylindrischen Schaft an einer Firstplatte,
in welcher zentrisch ein Sackloch mehreckigen Quer-
schnitts als Aufnahmeorgan fir ein Werkzeug vorgese-
hen ist.

[0002] Aus der EP-A-0 461 344 ist eine mit Sackloch
versehene Kunststoffverschlussschraube bekannt.
[0003] Die GB-A-1274 754 zeigt eine metallische Ver-
schlussschraube.

[0004] Aus der JP 57 151246 U ist eine Ver-
schlussschraube bekannt, die auf einer einer Antriebs-
6ffnung gegeniiberliegenden Seite ein Sackloch auf-
weist. Die Herstellung einer derartigen Schraube ist ver-
gleichsweise aufwandig.

[0005] Verschlussschrauben dieser Art werden vor al-
lem bei Kraftfahrzeugen eingesetzt und missen deshalb
in grolRen Stuckzahlen erzeugt werden. Dabei hat es sich
bislang als glinstig erwiesen, dass ihre Herstellung in
zumindest drei Fertigungsstufen erfolgen muss. Dies
verbessernd zu andern, ist Aufgabe der Erfindung.
[0006] Zur Loésung dieser Aufgabe fihrt die Lehre des
unabhangigen Anspruches; die Unteranspriiche geben
gunstige Weiterbildungen an. Zudem fallen in den Rah-
men der Erfindung alle Kombinationen aus zumindest
zwei der in der Beschreibung, der Zeichnung und/oder
den Anspriichen offenbarten Merkmale.

[0007] Beieiner mit dem erfindungsgemafen Verfah-
ren herstellbaren Verschlussschraube ist der Schaft als
mit dem AuRengewinde versehener Rohrstumpf ausge-
bildet und von der Stirnflaiche des Schaftes der Ver-
schlussschraube geht ein zum Ublichen Sackloch der
Firstplatte koaxiales Sackloch aus. Von besonderer Be-
deutung ist, dass bei einem von der Firstplatte achswarts
-- in einem langsschnittlichen Winkel von bevorzugt 30°
-- geneigten sowie sich firstwarts erweiternden Phasen-
abschnitt als Ubergang zum Rohrstumpf die rohrwértige
FuRkontur dieses Phasenabschnittes gleichzeitig -- kon-
struktiv -- innere Ansatzlinie fir das Uber diese Kontur
radial hinausragende AuRengewinde sein soll. Im Ubri-
gen wird ein Durchmesser der FulRkontur des Phasen-
abschnitts von 19,5 mm bevorzugt.

[0008] Als glinstig hat es sich erwiesen, das Lochtief-
ste des Sackloches des Rohrstumpfes einen von dessen
Wandflache zur Schraubenlangsachse geneigten Quer-
schnitt aufweisen zu lassen; vorteilhafterweise soll die
Tiefe der Wandflache etwa 8 mm betragen, insbesonde-
re 7,8 mm.

[0009] Nach einem weiteren Merkmal der mit dem er-
findungeméafRen  Verfahren herstellbaren Ver-
schlussschraube misst der Durchmesser des Sacklo-
ches etwa 14 mm und der AuRendurchmesser des Au-
Rengewindes etwa 21 mm; die Male sollen insbeson-
dere die Werte von 13,8 mm bzw. 20,97 mm erfassen.
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[0010] Die Formgebung der mit dem erfindungsgema-
Ren Verfahren herstellbaren Verschlussschraube um-
fasst auch, dass dem freien Rohrrand des Rohrstumpfes
zumindest ein -- und bevorzugt beidseits jeweils ein --
von diesem Rohrrand weg zur Firstplatte hin geneigter
Phasenrand zugeordnet ist, wobei der auf3en liegende
Phasenrand in das AuRengewinde ibergehen soll.
[0011] Im Rahmen der Erfindung liegt ein Verfahren
zum Herstellen dieser Verschlussschraube, bei dem ein
Rohling mit einem an eine Firstplatte angeformt anschlie-
Renden zylindrischen Rohrstumpf erzeugt wird, dessen
Innendurchmesser und AuRendurchmesser kiirzer ge-
formtwerden als die vorgesehenen, diesen entsprechen-
den Durchmesser der Verschlussschraube; der Rohr-
stumpf des Rohlings wird unter gleichzeitigem Erzeugen
von Druck auf die innere Wandflache von dessen Sack-
loch aufgeweitet. Nach einem anderen Merkmal der Er-
findung wird in das Sackloch des Rohlingrohrstumpfes
ein Druckstempel als Dornwerkzeug eingetrieben und
durch dieses die Wandung des Rohrstumpfes radial auf-
geweitet.

[0012] Dabei hat es sich als glinstig erwiesen, wenn
die Aulenflache des Rohrstumpfes (iber die FuBkontur
des an die Firstplatte anschlieRenden -- querschnittlich
achswarts geneigten -- Phasenabschnitts des Rohlings
radial hinausgedrickt wird; das AuRengewinde soll in die
Rohraufienflache des aufgeweiteten Rohrstumpfes ein-
geformt werden, vorteilhafterweise in den achswarts von
jener FulRkontur des Phasenabschnitts bestimmten Be-
reich des Rohrstumpfes. Diese Einformung erfolgt vor-
teilhafterweise nach der Fertigung der oben beschriebe-
nen Gestalt der Verschlussschraube durch einen geson-
derten Gewinderollvorgang.

[0013] Jedoch liegtim Rahmen der Erfindung auch ein
Verfahren, in dessen Verlauf die Aul3enflache des Rohr-
stumpfes bei dessen Aufweitung gegen eine sie umge-
bende Formflache mit Gewindenegativ gepresst wird.
[0014] Von besonderer Bedeutung ist der fir das Ver-
fahren genutzte Rohling zum Herstellen der Ver-
schlussschraube; bei diesem schlief3t an die Firstplatte
ein zylindrischer Rohrstumpf eines AuRendurchmessers
sowie eines Durchmessers des Sackloches an, deren
Male kirzer sind als die des AuRendurchmessers und
des Lochdurchmessers der eigentlichen Ver-
schlussschraube; der Durchmesser des Sackloches soll
etwa 12 mm sowie der AuRendurchmesser des Rohr-
stumpfes etwa 19 mm messen, bevorzugt 19,2 mm. Die
MaRdifferenz zum Endprodukt wird durch den Aufwei-
tungsvorgang kompensiert.

[0015] Auch hat es sich als glinstig erwiesen, den Au-
Rendurchmesser des Rohrstumpfes am Rohling kirzer
zu wahlen als den FuRdurchmesser des Phasenab-
schnittes an der Verschlussschraube; letzterer -- sowie
der Phasenabschnitt des Rohlings -- soll mit der Roh-
lingsldngsachse einen Winkel einschlieRen, der bevor-
zugt etwa 30° misst.

[0016] Nach einem anderen Merkmal ist auch dem
Rohrrand des Rohrstumpfes beidseits jeweils ein vom



3 EP 1 572 394 B1 4

Rohrrand weg geneigter Phasenrand zugeordnet, wobei
der duRere Phasenrand in die zylindrische Rohrauf3en-
flache Ubergeht.

[0017] VonBedeutungistauch ein Werkzeug, mitdem
die Umformung des Rohlings auf einfache Weise erfol-
gen kann; erfindungsgemal ist in einem Gehduse ein
Druckstempel als Dornwerkzeug einends festgelegt und
dessen freiem Ende ein relativ dazu bewegbar angeord-
neter Trag- oder Haltekopf mit einer Aufnahme fiir einen
Rohling zugeordnet; dessen Achse verlauft in der Mittel-
achse des Werkzeugs bzw. des Druckstempels. Giinstig
ist zudem, dass an dem jenem dem Trag- oder Haltekopf
fernen Ende des hiilsenartigen Gehauses eine stationa-
re Sockelplatte vorgesehen ist, die ein Widerlager fiir den
ihr aufsitzenden Druckstempel bildet. Das freie Ende des
teilweise von einem ein Stempelrohr umfangenen Druck-
stempels soll erfindungsgemaf in eine zentrische Boh-
rung des Trag- oder Haltekopfes eingreifen, wobei dann
ein Druckkopf des Druckstempels den Mindungsrand
des Stempelrohres axial Giberragt. Dazu hat es sich als
glinstig erwiesen, wenn dieses Stempelrohr andernends
-- bevorzugt mit einem Tellerful -- einer stationaren
Standhulse des Werkzeugs aufsitzt, die eine Auflagefla-
che furr den die Standhiilse durchsetzenden Druckstem-
pel bildet. Um den Druckvorgang zu verbessern, kann
an jene Sockelplatte ein zentrischer Drucksockel ange-
formt sein, der ein gemeinsames Widerlager fiir den
Druckstempel sowie die Standhilse bildet.

[0018] Bevorzugtistes, dass der Trag- oder Haltekopf
des Werkzeugs einer Gleithllse aufsitzt, die koaxial dem
Druckstempel sowie der Standhiilse zugeordnet ist. Der
Durchmesser des Drucksockels soll dem aufsitzenden
Durchmesser der Gleithiilse dann etwa entsprechen.
[0019] Letztere weist im Ubrigen an einem dem
Drucksockel zugeordneten FulRabschnitt einen gegen-
Uber diesem radial erweiterten Kopfabschnitt auf und soll
mit dem Haltekopf von einem Fiihrungsfutter haltend um-
fangen sowie mit diesem relativ zu dem Gehause axial
bewegbar angeordnet werden.

[0020] Zur Unterstitzung der Bewegung von Sockel-
platte sowie dem Fuhrungsfutter ist erfindungsgeman
zwischen diesen Werkzeugteilen ein Kraftspeicher an-
geordnet, insbesondere ein Profilelement aus elasti-
schem Werkstoff. Dieses Profilelement ist bevorzugt
ringférmig um den Drucksockel der Sockelplatte gelegt
und kann aus Materialstrangen unterschiedlicher Quer-
schnittsform hergestellt werden.

[0021] SchlieBlich hat es sich als glinstig erwiesen,
dass der im Trag- oder Haltekopf sitzende Rohling bei
dessen axialer Bewegung auf den Druckkopf des Druck-
stempels aufgepresst zu werden vermag, wobei der
Durchmesser des Druckstempels grof3er ist als der
Durchmesser des Sackloches im Rohling, d.h. beim Ein-
schub des Druckstempels weitet sich der Rohling auf.
[0022] Insgesamtergibtsich ein bestechend einfaches
Verfahren zum Herstellen der eingangs erwahnten Ver-
schlussschrauben.

[0023] Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten
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der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden Be-
schreibung eines bevorzugten Ausflihrungsbeispiels so-
wie anhand der Zeichnung; diese zeigt in

Fig. 1:  eine skizzenhafte Schragsicht auf einen erfin-
dungsgemalen Rohling fir eine Ver-
schlussschraube;

einen Diametralschnitt durch die Ver-
schlussschraube;

Fig. 2:

Fig. 3:  eine der Fig. 2 entsprechende Darstellung des
Rohlings  zur  Herstellung der Ver-
schlussschraube;

Fig. 4: den Langsschnitt durch ein Werkzeug zum
Herstellen der Verschlussschraube mit ober-
halb eines Pressstempels eingesetztem Roh-
ling vor Beginn des Formvorganges;

Fig. 5:  die der Fig. 4 entsprechende Darstellung des
Werkzeuges am Ende des Formvorganges mit
entstandener Verschlussschraube;

Fig. 6:  den Langsschnitt durch den Presstempel mit
zugeordnetem Rohling.

[0024] Eine Verschlussschraube 10 fiir eine aus Griin-
den der Ubersichtlichkeit nicht wiedergegebene Ollei-
tung oder ein OlgefaR eines Kraftfahrzeuges weist an
einer tellerartigen Firstplatte 12 axialer Hohe b von 4,5
mm sowie des Durchmessers d von etwa 27 mm einen
zur Langsachse A der Verschlussschraube 10 axial an-
geformten Rohrstumpf 14 des AuRendurchmessers fvon
20,97 mm auf; die axiale Hohe a der Verschlussschraube
10 misst 19 mm, woraus sich eine Hohe ¢ des Rohr-
stumpfes 14 von 14,5 mm errechnet.

[0025] In den Rohrstumpf 14 ist ein -- von seiner als
Rohrrand 16 ausgebildeten Stirnflache ausgehendes --
Sackloch 18 des Durchmessers e von 13,8 mm und der
Wandtiefe ¢ von 7,8 mm vorgesehen, dessen Tiefstes
20 von der Wandflache 19 des Sackloches 18 zur
Schraubenlangsachse A hin -- querschnittlich gesehen
-- zentrisch geneigt ist, also eine flachkonische Flache
bildet. Jenen Rohrrand 16 begleitet zum Sackloch 18 hin
ein geneigter Phasenrand 15.

[0026] Ein solcher geneigter Phasenrand 17 umgibt
den Rohrrand 16 auch von auf3en her und geht (ber in
ein AuBengewinde 22 jenes Auflendurchmessers f von
20,97 mm sowie der H6he h von 12 mm. An den oberen
Rand des Auflengewindes 22 schlie3t ein eingeformter,
sich zur Firstplatte 12 in einem Querschnittswinkel w von
30° (s. Fig. 3) konisch erweiternder Phasenabschnitt 24
axialer H6he i von 2,5 mm an. Dessen randwartiger
FuRdurchmesser g misst 19,5 mm. Das AuRengewinde
22 setzt an die rohrwartige Fullkontur 25 des Phasen-
abschnitts 24 an und ragt radial Uber diese hinaus.
[0027] Von der Oberflache 13 der Firstplatte 12 geht
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ein zentrisches Sackloch 28 sechseckigen Querschnitts
des Durchmessers z von etwa 4,8 mm (SW 10) sowie
der Wandtiefe y von 7 mm aus. Auch dessen Lochtiefstes
30 ist querschnittlich von der Wandflache 29 zur Schrau-
benlangsachse A zentrisch geneigt, ebenfalls unter Bil-
dung einer flachkonischen Flache. In dieses Firstsack-
loch 28 wird zum Drehen der Verschlussschraube 10 ein
-- in der Zeichnung nicht wiedergegebenes-- Werkzeug
eingesetzt.

[0028] Zum Herstellen der Verschlussschraube 10
wird ein in Fig. 3 dargestellter Rohling 34 aus Metall (bei-
spielsweise aus 19 MnB,) hergestellt aus der -- das First-
sackloch 28 enthaltenden -- Firstplatte 12 sowie einen
an sie angeformten zylindrischen Rohrstumpf 36; wah-
rend die Firstplatte 12 in ihrer und ihres Sackloches 30
Bemalung (b, d, y, z) jener der fertigen Ver-
schlussschraube 10 entspricht, ist zu deren Rohrstumpf
14 der Rohrstumpf 36 des Rohlings 34 unterschiedlich
gestaltet. Die RohrauRenflache 38 setzt hier an dem der
Firstplatte 12 fernen Ende des -- ebenfalls die Endmale
g, w aufweisenden -- geneigten Phasenabschnitts 24 an;
der Durchmesserf, ihrer Zylinderkonturbetragt 19,2 mm,
ist also um 1,77 mm kirzer als der AuRendurchmesser
fan der fertigen Verschlussschraube 10. Der Durchmes-
ser e, des im Rohling 34 vorhandenen, an den inneren
Phasenrand 15, des Rohrrandes 16, anschlieRenden
Sackloches 18, misst 12 mm, ist also 1,8 mm kurzer als
der Durchmesser e an der fertigen Verschlussschraube
10. Der duReren Phasenrand ist hier mit 17, bezeichnet.
[0029] Zur Fertigung der Verschlussschraube 10 aus
dem Rohling 34 wird dessen Rohrstumpf 36 etwa durch
Eintreiben eines Dornes in das Sackloch 18, und
Druckerzeugung auf des letzteren Wandflache 19,
mafigenau zum Rohrstumpf 14 aufgeweitet, wobei pro-
blemlos das AuRengewinde 22 geformt zu werden ver-
mag.

[0030] Ein Werkzeug 40 fiir eine bevorzugte Art der
Herstellung der Verschlussschraube 10 ist den Fig. 4 bis
6 zu entnehmen. Koaxial zu dessen Mittelachse M ist
einem zylindrischen Werkzeuggehause 42 des bei-
spielsweisen Aulendurchmessers q von 120 mm eine
Sockelplatte 44 mit zentrisch angeformtem Drucksockel
46 eines Durchmessers g4 von 60 mm und einer Héhe
nqs von 21,5 mm sowie mit einer radialen Stufenbohrung
45 zugeordnet.

[0031] Auf dem Drucksockel 46 sitzt eine Standhlilse
48 der Lange n, von etwa 47 mm mit einer Axialbohrung
47, die einen querschnittlich erweiterten Endabschnitt
47, des Durchmessers t; von 16 mm anbietet. Diese Axi-
albohrung 47, 47, nimmt einen Druckstempel 50 als
Dornwerkzeug auf, den oberhalb der Standhiilse 48 ein
Stempelrohr 54 der Lange n von nahezu 60 mm aus ei-
nem Rohrabschnitt 55 mit diesem einends angeformtem
Tellerful 57 des Durchmessers t; von etwa 40 mm um-
fangt; der duRere Rohrdurchmesser t, misst 21 mm, der
Innendurchmesser t des Rohrinnenraumes 58 etwa 14
mm. Letzterer setzt sich nach unten hin durch jene Axi-
albohrung 47 der Standhilse 48 fort. Neben der Axial-
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bohrung 47, 47, und zu ihr in radialem Abstand verlauft
in der Standhiilse 48 noch eine achsparallele Bohrung
49 engeren Durchmessers, die mit einer entsprechenden
Bohrung 49, in der Sockelplatte 44 fluchtet.

[0032] An der Standhiilse 46 des Durchmessers q, ist
aufden eine Gleithlilse 60 einer Héhe von etwa doppeltem
MalR der erwahnten Lange n, angebracht; deren Unter-
kante 62 sitzt in Fig. 5 dem zentrischen Drucksockel 46
der Sockelplatte 44 auf. Die zylindrische AuRenflache
der unteren Halfte bzw. des FuBabschnitts 64, der Gleit-
hiilse 60 setzt die AuRenflache des Drucksockels 46 fort
und begrenzt einen zylindrischen Hohlraum 63. In einem
der Lange n, der Standhiilse 48 etwa entsprechenden
Abstand zu jener Unterkante 62 beginnt ein breiterer
Kopfabschnitt 64 der Gleithllse 60, die aufihrer Firststirn
66 einen Haltekopf 68 -- aufwarts sich verjingenden
Querschnitts -- mit zentrischer Bohrung 70 tragt; diese
nimmt das obere Ende des Rohrabschnitts 55 des Stem-
pelrohres 54 auf, dessen AuRendurchmesser t, den
Durchmesser der Bohrung 70 bestimmt. Die Hohe n; des
Haltekopfes 68 ist geringfugig kirzer als die Lange n,
der Standhiilse 48.

[0033] Zwischen dem dulReren Werkzeuggehause 42
einerseits sowie der Gleithiilse 60 und dem Haltekopf 68
anderseits verlauft ein den Zwischenraum flllendes,
ebenfalls hilsenahnliches Fihrungsfutter 80. Dieses
umfangtdie Gleithilse 60 sowie den Haltekopf 64 schlis-
sig und kann mit diesen inneren Teilen zusammen als
Einheit im Werkzeuggehause 42 axial verschoben wer-
den. Im Bereich jenes Hohlraumes 63 ist sie mit einem
Gewinde 81 flr eine Schraubhlilse 84 ausgestattet, die
in jenem Hohlraum 63 verlauft.

[0034] Mit 43 ist ein zur Mittelachse M hin gerichteter
FlUhrungsrand des Gehauses 42 bezeichnet, mit 41 ein
radiales FUhrungsorgan, das in eine achsparallele Fuh-
rungsausnehmung 82 des Fihrungsfutters 80 eingreift.
[0035] Der Firstabschnitt der Bohrung 70 ist quer-
schnittich an die Konstruktionsgestalt der Ver-
schlussschraube 10 angepasst, d.h. der Durchmesser
der Bohrung 70 entsprichtmit geringem Spiel -- dem Au-
Rendurchmesser f des Rohrstumpfes 14 der Ver-
schlussschraube 10 und erweitert sich etwa in einem der
axialen Héhe b der Firstplatte 12 entsprechenden Ab-
stand von der Stirnflache 76 des Haltekopfes 68 von einer
konischen Ringebene 72 der Bohrungswand 71 -- ent-
sprechend den geneigten Phasenabschnitten 24 der
Verschlussschraube 10 -- bis zu einer Stufe 74, auf wel-
che gemal Fig. 4 die Firstplatte 12 des Rohlings 34 auf-
gelegt wird. Der Umfang von dessen Rohrstumpf 36 ver-
lauft in einem Ringabstand zu der Bohrungswand 71 der
zentrischen Bohrung 70.

[0036] Wahrend dieses Einsetzvorganges steht der
Phasenrand 15, des Rohlings 34 --in Abstand zum Mun-
dungsrand 56 des Rohrabschnitts 55 -- auf dem entspre-
chend einwarts geneigten First- oder Phasenrand 51 des
endwartigen Abschnittes oder Druckkopfes 52 jenes
Druckstempels 50, welcher den Mindungsrand 56 des
Stempelrohres 54 entsprechend iiberragt. Der Durch-
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messer dieses Firstrandes 51 entspricht dem Durchmes-
ser e des Sackloches 18 der Verschlussschraube 10, ist
also groRer als der entsprechende Durchmesser e, am
Rohling 34.

[0037] Fir den Druck- oder Formvorgang wird das
Fihrungsfutter 80 innerhalb des Gehaduses 42 in Form-
richtung x zur Sockelplatte 44 hin gegen einen bei 78
angedeuteten Profilring etwa kreisférmigen Querschnit-
tes aus elastischem Werkstoff abgesenkt, d.h. der Ab-
stand s zwischen ihnen wird vermindert, wobei der Stem-
pel- oder Druckkopf 52 des stehenden Druckstempels
50 in das Sackloch 18, des Rohlings 34 eindringt und
den Rohrstumpf 36 aufweitet, bis dessen AulRenflache
38 der Bohrungswand 71 der Bohrung 70 anliegt. Das
Mal k von hier 7 mm des Druckweges ist in Fig. 5 er-
kennbar. Jener zwischen Sockelplatte 44 und Fiihrungs-
platte 80 angeordnete Profilring 78 kann im Gbrigen quer-
schnittlich auch anders gestaltet sein, als dies in Fig. 5
skizziert ist; gegebenenfalls ist er als Hohlprofil ausge-
bildet.

[0038] Nach dem Ausformvorgang wird die noch nicht
ganz fertige Verschlussschraube 10, aus dem Haltekopf
68 herausgenommen und ihr aufgeweiteter Rohrstumpf
36 mit dem Auengewinde 22 ausgestattet; dann ist die
Verschlussschraube 10 einsatzbereit.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen einer Verschlussschrau-
be fur eine Flissigkeitsleitung, insbesondere fiir eine
Olleitung oder ein OlgefaR, mit einem ein AuBenge-
winde (22) enthaltenden zylindrischen Schaft (36)
an einer Firstplatte (12), in welcher zentrisch ein
Sackloch (28) mehreckigen Querschnitts als Auf-
nahmeorgan fir ein Werkzeug vorgesehen ist, wo-
bei der Schaft (36) als mit dem AuRengewinde (22)
versehener Rohrstumpf (14) ausgebildet ist sowie
von der Stirnflache (16) des Schaftes ein zum Sack-
loch (28) der Firstplatte (12) koaxiales Sackloch (18)
ausgeht, wobei die Verschlussschraube aus metal-
lischem Werkstoff besteht und einen von der First-
platte (12) achswarts geneigten Phasenabschnitt
(24) als Ubergang zum Schaft (36) aufweist, da-
durch gekennzeichnet, dass ein Rohling (34) mit
einem an eine Firstplatte (12) angeformt anschlie-
Renden zylindrischen Rohrstumpf (36) erzeugt wird,
dessen Innendurchmesser (e1) und AuBendurch-
messer (f1) kiirzer geformt werden als die vorgese-
henen entsprechenden Durchmesser (e, f) der Ver-
schlussschraube (10), und dass der Rohrstumpf (36)
des Rohlings unter Erzeugung von Druck auf die in-
nere Wandfl&che (19a) von dessen Sackloch (18a)
aufgeweitet wird, und dass die Auflenflache des
Rohrstumpfes (36) bei dessen Aufweitung gegen ei-
ne sie umgebende Formflache mit Gewindenegativ
gepresst wird, oder dass das Aulengewinde (22)
durch einen gesonderten Gewinderollvorgang ein-
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geformt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in das Sackloch (18a) des Rohr-
stumpfes (36) des Rohlings (34) ein dessen Innen-
durchmesser (e1) querschnittlich Ubersteigender
Abschnitt (52) eines Druckstempels (50) als Dorn-
werkzeug eingefihrt und der Rohrstumpf durch die-
sen/dieses radial aufgeweitet wird, und/oder, dass
die Aulenflache (38) des Rohrstumpfes (36) Gber
die FuRkontur (25) eines an die Firstplatte (12) an-
schliefenden, querschnittlich achswarts geneigten
Phasenabschnitts (24) radial hinausgedriickt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass in die Rohrauf3enflache (38)
des aufgeweiteten Rohrstumpfes (36) ein Aufenge-
winde (22) eingeformt wird.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das AuRengewinde (22) in den ach-
senwarts von der FulRkontur (25) des Phasenab-
schnitts (24) bestimmten Bereich des Rohrstumpfes
(36) eingeformt wird, und/oder, dass das AulRenge-
winde (22) in die AuRenflache (38) des Rohrstump-
fes (36) auf dem Wege des Gewinderollens einge-
formt wird.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Auflenflache (38) des Rohr-
stumpfes (36) gegen ein diesen umfangendes Form-
werkzeug gepresst wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Ver-
schlussschraube derart ausgebildet wird, dass die
rohrwartige FuRBkontur (25) des Phasenabschnitts
(24) eineinnere Ansatzlinie fiir das tiber diese Kontur
radial hinausragende AuRengewinde (22) ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Ver-
schlussschraube derart ausgebildet wird, dass der
sich firstwarts erweiternde Phasenabschnitt (24) der
Verschlussschraube (10) mit der Schraubenléngs-
achse (A) langsschnittlich einen Winkel (w) ein-
schlief3t, der bevorzugt etwa 30° misst.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Ver-
schlussschraube mit einem Durchmesser (g) der
Fulkontur (25) des Phasenabschnitts (24) von 19,5
mm hergestellt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Ver-
schlussschraube derart ausgebildet wird, dass das
Lochtiefste (20) des Sackloches (18) des Rohr-
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stumpfes (14) einen von dessen Wandflache (19)
zur Schraubenlangsachse (A) geneigten Quer-
schnitt aufweist, wobei gegebenenfalls eine Tiefe (c)
der Wandflache (19) von etwa 8 mm, insbesondere
von 7,8 mm vorgesehen ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Ver-
schlussschraube mit einem Durchmesser (e) des
Sackloches (18) von etwa 14 mm und einem AulRen-
durchmesser (f) des AuRengewindes (22) von etwa
21 mm, insbesondere von 13,8 mm bzw. 20,97 mm
hergestellt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Ver-
schlussschraube derart ausgebildet wird, dass dem
Rohrrand (16) zumindest ein von diesem weg first-
warts geneigter Phasenrand (15 bzw. 17) zugeord-
net ist, wobei gegebenenfalls dem Rohrrand (16)
beidseits jeweils ein vom Rohrrand weg firstwarts
geneigter Phasenrand (15, 17) zugeordnet ist, der
bevorzugt in das Auflengewinde (22) libergeht.

Claims

Method for producing a screw plug for a liquid line,
in particular for an oil line or an oil vessel, comprising
a cylindrical shaft (36), having an external thread
(22), on a ridge plate (12) in which a blind hole (28)
of polygonal cross-section is provided centrally as a
receiving member for a tool, the shaft (36) being
formed as a pipe butt (14) provided with an external
thread (22), and a blind hole (18) which is coaxial
with the blind hole (28) of the ridge plate (12) pro-
ceeding from the end face (16) of the shaft, the screw
plug consisting of metal material and comprising a
phase portion (24), which is inclined from the ridge
plate (12) towards the axis, as a transition to the shaft
(36), characterised in that a blank (34) is produced
with a cylindrical pipe butt (36) which is integrally
attached to a ridge plate (12), the internal diameter
(e1) and external diameter (f1) of which pipe butt are
formed so as to be shorter than the provided corre-
sponding diameters (e, f) of the screw plug (10), and
in that the pipe butt (36) of the blank is expanded,
generating pressure on the internal wall surface
(19a) of the blind hole (18a) thereof, and in that when
the pipe butt (36) is expanded the external surface
thereof is pressed against a shaped surface sur-
rounding it and having a negative of the thread, or
in that the external thread (22) is integrally formed
by a separate thread rolling process.

Method according to claim 1, characterised in that
a portion (52) of a pressure piston (50), which portion
has a cross-section exceeding the internal diameter
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10.

(e1) of the pipe butt (36) of the blank (34), is inserted
into the blind hole (18a) of said pipe butt as a mandrel
tool which radially expands the pipe butt, and/or in
that the external surface (38) of the pipe butt (36) is
pressed radially outwards by the base outline (25)
of a phase portion (24) which is attached to the ridge
plate (12) and is inclined towards the axis in cross-
section.

Method according to either claim 1 or claim 2, char-
acterised in that an external thread (22) is integrally
formed in the external pipe surface (38) of the ex-
panded pipe butt (36).

Method according to claim 3, characterised in that
the external thread (22) is integrally formed in the
region of the pipe butt (36) axially defined by the
base outline (25) of the phase portion (24), and/or
in that the external thread (22) is integrally formed
in the external surface (38) of the pipe butt (36) by
the thread rolling method.

Method according to claim 4, characterised in that
the external surface (38) of the pipe butt (36) is
pressed against a shaping tool enclosing said pipe
butt.

Method according to any one of the preceding
claims, characterised in that the screw plug is
formed in such a way that the base outline (25), to-
wards the pipe, of the phase portion (24) is aninternal
positioning line for the external thread (22) which
projects radially past this outline.

Method according to any one of the preceding
claims, characterised in that the screw plug is
formed in such a way that in longitudinal section the
phase portion (24), extending towards the ridge, of
the screw plug (10) forms an angle (w), preferably
measuring approximately 30°, with the longitudinal
axis (A) of the screw plug.

Method according to any one of the preceding
claims, characterised in that the screw plug is pro-
duced with a diameter (g) of the base outline (25) of
the phase portion (24) of 19.5 mm.

Method according to any one of the preceding
claims, characterised in that the screw plug is
formed in such a way that the bottom (20) of the blind
hole (18) of the pipe butt (14) has a cross-section
inclined from the wall surface (19) thereof towards
the longitudinal axis (A) of the screw plug, a depth
(c) of the wall surface (19) of approximately 8 mm,
in particular of 7.8 mm, optionally being provided.

Method according to any one of the preceding
claims, characterised in that the screw plug is pro-
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duced with a diameter (e) of the blind hole (18) of
approximately 14 mm and an external diameter (f)
of the external thread (22) of approximately 21 mm,
in particular of 13.8 mm and 20.97 mm respectively.

Method according to any one of the preceding
claims, characterised in that the screw plug is
formed in such a way that at least one phase edge
(15 or 17) inclined away from the pipe edge (16) to-
wards the ridge is associated with said pipe edge,
one phase edge (15, 17) inclined away from the pipe
edge (16) towards the ridge optionally being associ-
ated with said pipe edge on either side and preferably
transitioning into the external thread (22).

Revendications

Procédé de fabrication d’'un bouchon a vis pour une
conduite de liquide, notamment pour une conduite
d’huile ou un récipient d’huile, comprenant une tige
cylindrique (36) contenant un filetage externe (22)
sur une plaque de faite (12), dans laquelle est prévu
centralement un trou borgne (28) de section trans-
versale polygonale servant d’'organe de réception
pour un outil, la tige (36) étant réalisée sous forme
de bout de tube (14) pourvu du filetage externe (22)
et un trou borgne (18) coaxial au trou borgne (28)
de la plaque de faite (12) partant de la face frontale
(16) de la tige, le bouchon a vis se composant d’'un
matériau métallique et présentant une portion bi-
seautée (24) inclinée vers I'axe depuis la plaque de
faite (12) et servant de transition avec la tige (36),
caractérisé en ce qu’une ébauche (34) est produite
avec un bout de tube (36) cylindrique se raccordant
a et fagonné sur une plaque de faite (12), dont le
diametre intérieur (e1) et le diametre extérieur (f1)
sont plus courts que les diamétres correspondants
prévus (e, f) du bouchon a vis (10), et en ce que le
bout de tube (36) de I'’ébauche est élargi en produi-
sant une pression sur la surface de paroi interne
(19a) de son trou borgne (18a), et en ce que la sur-
face extérieure du bout de tube (36), lors de son
élargissement, est pressée contre une face de moule
I'entourant avec un filetage négatif, ou en ce que le
filetage externe (22) est formée par une opération
séparée de filetage par roulage.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que dans le trou borgne (18a) du bout de tube
(36) de I'ébauche (34) est introduite une portion (52)
d’un poingon de pression (50) servant d’outil de man-
drin, qui dépasse dans sa section transversale du
diameétre intérieur (e1) de I'ébauche, et le bout de
tube est élargi radialement par celui-ci et/ou, en ce
que la surface extérieure (38) du bout de tube (36)
est pressée radialement au-dela du contour de la
base (25) d’'une portion biseautée (24) inclinée vers
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10.

'axe en section transversale et se raccordant a la
plaque de faite (12).

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce qu’un filetage externe (22) est formé dans la
surface extérieure tubulaire (38) du bout de tube
élargi (36).

Procédé selon la revendication 3, caractérisé en
ce que le filetage externe (22) est formé dans la
région du bout de tube (36) prévue vers I'axe depuis
le contour de base (25) de la portion biseautée (24),
et/ou en ce que le filetage externe (22) est formé
dans la surface extérieure (38) du bout de tube (36)
sur le chemin du filetage par roulage.

Procédé selon la revendication 4, caractérisé en
ce que la surface extérieure (38) du bout de tube
(36) est pressée contre un outil de fagonnage qui
I'entoure.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le bouchon a
vis est réalisé de telle sorte que le contour de base
vers le tube (25) de la portion biseautée (24) est une
ligne de départ intérieure pour le filetage extérieur
(22) saillant radialement au-dela de ce contour.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le bouchon a
vis est réalisé de telle sorte que la portion biseautée
(24) s’élargissant vers le faite du bouchon a vis (10)
forme avec I'axe longitudinal de la vis (A) en coupe
longitudinale un angle (w) qui vaut de préférence
environ 30°.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le bouchon a
vis est fabriqué avec un diamétre (g) du contour de
base (25) de la portion biseautée (24) de 19,5 mm.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le bouchon a
vis est réalisé de telle sorte que la plus grande pro-
fondeur de trou (20) du trou borgne (18) du bout de
tube (14) présente une section transversale inclinée
depuis sa surface de paroi (19) vers I'axe longitudinal
de la vis (A), une profondeur (c) de la surface de
paroi (19) d’environ 8 mm, notamment de 7,8 mm
étant éventuellement prévue.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le bouchon a
vis est fabriqué avec un diamétre (e) du trou borgne
(18) d’environ 14 mm et un diamétre extérieur (f) du
filetage externe (22) d’environ 21 mm, en particulier
de 13,8 mm ou de 20,97 mm.
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11. Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le bouchon a
vis est réalisé de telle sorte que I'on associe au bord
du tube (16) au moins un bord biseauté (15, respec-
tivement 17) partant de celui-ci etincliné vers le faite,
un bord biseauté respectif (15, 17) partant du bord
du tube et incliné vers le faite, se prolongeant de
préférence dans le filetage externe (22), étant éven-
tuellement associé des deux c6tés au bord du tube
(16).
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