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(54) Bezeichnung: Vorrichtung zum Formen von Gewinden oder dergleichen Einformungen an Offnungen von Be-
héltern aus thermoplastischem Kunststoff

(57) Hauptanspruch: Vorrichtung zum Formen von Gewin- : /
den an Offnungen (1) von Behéltern (2) aus thermoplasti- | ;
schem Kunststoff, / |
mit einem in die Offnung (1) einfiihrbaren Dorn (3) mit um- =0 |
fangsseitig angeordneter Gewindeform (4) zum Formen ei-
nes Innengewindes in der Behalterdffnung (1)

wobei der Dorn (3) als in radialer Richtung aufspreizbarer
Spreizdorn (3) ausgebildet ist, in welchem ein Schieber (5)
derart axial verschiebbar gefiihrt ist, dass der Spreizdorn
(3) bei Betatigung des Schiebers (5) in der einen Richtung
um ein vorgegebenes Maf3 (M) radial auseinandergespreizt
wird und sich beim Betétigen des Schiebers (5) in entge-
gengesetzter Richtung wieder zusammenzieht,

wobei der Schieber (5) einen in etwa axial oder achsparallel
verlaufenden Blasluftkanal (25) fiir die Zuflihrung von Blas-
luft in den Behalter (2) aufweist, und in dem Schieber (5) ein
Kihlkanal (26) zum Kuhlen zumindest der endseitig ange-
ordneten Gewindeform (4) angeordnet ist,

wobei der Schieber (5) als rohrférmiger Hohlkérper und im
Langsschnitt T-férmig mit Schieberflansch...
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Formen von Gewinden, Nuten oder dergleichen Ein-
formungen an Offnungen von Behéltern oder derglei-
chen Hohlkérpern aus thermoplastischem Kunststoff
mit einem in die Einfull6ffnung einfihrbaren Dorn mit
umfangsseitig angeordneter Gewindeform zum For-
men eines Innengewindes in der Behalteréffnung.

[0002] Behalter bzw. Hohlkérper aus thermoplasti-
schem Kunststoff werden im allgemeinen im Wege
des Hohlkérperblasens hergestellt. Bei diesem Ver-
fahren wird mit einem Extruder zunachst ein
Schlauch bzw. ein schlauchférmiger Vorformling her-
gestellt, der in noch heilRem bzw. plastischen Zustand
in ein Blaswerkzeug eingebracht wird. Nach dem
Schlieflen des Werkzeuges wird der Schlauch durch
eingeblasene Druckluft aufgeweitet, so dass der
Hohlkdrper die Innenkontur des Blaswerkzeuges er-
halt. Dabei wird die notwendige Druckluft Gber einen
Blasdorn zugefiihrt, der z.B. von oben in das Werk-
zeug eingefuhrt wird. Zum Formen von Innengewin-
den an bzw. in Einfull6ffnungen von Behéltern ist es
bekannt, einen in die Einfulléffnung einfuhrbaren
Dorn mit endseitig angeordneter Gewindeform zum
Formen des Innengewindes in der Behalter6ffnung
zu verwenden. Um den Gewindedorn aus der fertig
geformten und ausgeharteten Behalteréffnung zu
entfernen, ist es erforderlich, diesen aus dem einge-
formten Gewinde herauszudrehen bzw. den Hohlkor-
per von der Gewindeform abzudrehen. Dieses ist
zum einen zeitaufwendig, zum anderen missen ge-
eignete Mittel vorgesehen sein, welche die Drehbe-
wegung entweder des Dorns oder des Behalters er-
moglichen bzw. erzeugen. Darlber hinaus ist das He-
rausdrehen des Gewindedorns aus der Behalteroff-
nung mit einem nicht unerheblichen Materialabtrag
und damit mit einem nicht unerheblichen Verschleil
des Innengewindes verbunden, so dass die auf diese
Weise hergestellten Innengewinde hinsichtlich ihrer
Prazision oft zu wiinschen Uubrig lassen. Derartige
Probleme sollen beispielsweise mit einer aus der US
4 929 410 A bekannten Vorrichtung zum Formen ei-
nes Gewindes vermieden werden, welche im We-
sentlichen aus einem in eine Behaltertffnung einflhr-
baren Dorn besteht, welcher als in radialer Richtung
aufspreizbarer Spreizdorn ausgebildet ist. In dem
Dorn ist ein Schieber angeordnet, wobei der Spreiz-
dorn beim Absenken des Schiebers um ein vorgege-
benes Mal radial auseinander- gespreizt wird und
sich beim betatigen des Schiebers in entgegenge-
setzter Richtung wieder zusammenzieht. In dem
Schieber ist ein sich in Langsrichtung erstreckender
Blasluftkanal angeordnet. Auf’erdem ist ein Kiihlka-
nal vorgesehen. Dabei sind der Blasluftkanal und der
Kihlkanal gleichsam konzentrisch in den Schieber
eingeformt.

[0003] Ferner kennt man aus der DE 1800525 A

eine herkémmliche Vorrichtung zum Herstellen von
Hohlkérpern aus thermoplastischem Kunststoff im
Blasverfahren. Dazu ist ein herkdmmlicher und nicht
spreizbarer Dorn vorgesehen, in welchem ein Ring-
kanal fir die Blasluft integriert ist. Diese Vorrichtung
dient nun nicht nur zum Herstellen des Behalters,
sondern auch zum Beflllen des fertigen Behalters mit
einem flussigen Fullgut. Dazu ist in den Dorn eine
weitere Leitung fir das flissige Fillgut eingeformt.
Schlieflich ist ein zentraler Entliftungskanal vorge-
sehen, wobei der Flllkanal mit einem Ventil ver-
schliel3bar ist. Ein weiteres Absperrventil ist in dem
Entliftungskanal angeordnet.

[0004] SchlieBlich kennt man flr die Herstellung von
Hohlkérpern aus thermoplastischen Kunststoffen im
Blasverfahren einen Blas- und Kalibrierdorn, der aus
einem mehrteiligen Dornkdrper besteht, welcher von
einem in der Hauptachse liegenden Rohr durchsetzt
wird, dessen uber den Dornkopf hinausragender
Uberstand eine Blasnadel bildet. Durch das Rohr und
damit auch durch die Blasnadel wird das Blasmedi-
um, in der Regel Luft, in den Vorformling zur Aufwei-
tung desselben eingelassen (vgl. DE 44 05 743 C1).

[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,
eine Vorrichtung der eingangs beschriebenen Aus-
fuhrungsform zu schaffen, die nicht nur auf schnelle
und kostengiinstige Weise das Formen von Gewin-
den, Nuten oder dergleichen Einformungen an Off-
nungen von Behaltern oder dergleichen Hohlkérpern
aus thermoplastischem Kunststoff mit hoher Prazisi-
on ermdglicht, sondern die sich auch durch einen ein-
fachen Aufbau und hohe Flexibilitat auszeichnet.

[0006] Diese Aufgabe wird im Rahmen der Erfin-
dung geldst, durch eine Vorrichtung zum Formen von
Gewinden an Offnungen an Behéltern aus thermo-
plastischem Kunststoff mit den Merkmalen des Pa-
tentanspruchs 1. Vorteilhafte Weiterbildungen der Er-
findung sind Gegenstand der Unteranspriiche 2 bis
14.

[0007] Dabei geht die Erfindung zunachst einmal
von der Erkenntnis aus, dass ein Herausdrehen des
Dorns aus der Behalter6ffnung dann nicht mehr erfor-
derlich ist, wenn der Radius bzw. der Umfang des
Dorns nach dem Formen des Gewindes um ein sol-
ches Mal} verringert wird, dass sich die Gewindeform
des Dorns vollstandig aus dem fertig geformten In-
nengewinde des Behalters zurlickzieht, so dass der
Dorn anschlieend berthrungsfrei aus der Behalter-
offnung herausgezogen werden kann bzw. der Behal-
ter von dem Dorn abgezogen werden kann. Dabei
besteht die Méglichkeit, dass der Dorn in zusammen-
gezogener Ausgangsstellung in die Behalteréffnung
eingefuhrt wird und das Formen des Gewindes durch
Schlielen des Formwerkzeuges oder eines anderen
Gegenhalters erfolgt. Es ist grundsatzlich aber auch
moglich, den Dorn in die bereits vorgeformte Behal-
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ter6ffnung einzufiihren und ihn erst anschlieRend ge-
gen das geschlossene Formwerkzeug aufzuspreizen
und so das Gewinde zu formen. Jedenfalls zieht sich
der aufgespreizte Spreizdorn nach dem Formen des
Gewindes um ein solches Mal} zusammen, dass ein
Herausziehen moglich ist. Insgesamt wird die Zyklus-
zeit zum Formen des Gewindes erheblich reduziert
und damit die Wirtschaftlichkeit der Vorrichtung er-
hoht. AuRerdem wird ein Materialabtrag bzw. -ver-
schleil’ verhindert und damit die Qualitat der geform-
ten Gewinde erhoht.

[0008] Der Spreizdorn ist dabei vorzugsweise als fe-
derelastisch aufspreizender rohrformiger Kérper aus-
gebildet, in welchem der Schieber axial verschiebbar
geflhrt ist. Das Aufspreizen des rohrférmigen Kor-
pers erfolgt dabei durch Einfilhren, z.B. Absenken
des Schiebers in den Spreizdorn. Wird der Schieber
anschlieRend wieder zurlickgezogen, so zieht sich
der Spreizdorn durch die Riickstellkrafte des federe-
lastischen rohrférmigen Korpers gleichsam von
selbst zusammen. Das Aufspreizen und Zusammen-
ziehen lasst sich demnach mit verhaltnismaRig einfa-
chen Mitteln bewerkstelligen. Dieses gilt besonders,
wenn der Spreizdorn als in axialer Richtung tber eine
vorgegebene Lange geschlitzter rohrférmiger Kérper,
z.B. aus Metall bzw. Stahl, ausgebildet ist.

[0009] Nach bevorzugter Ausflihrungsform weist
der rohrformige Spreizdorn eine konisch zulaufende
Innenflache auf, gegen die der Schieber mit seiner
AuRenflache wirkt. Der Schieber kann beispielsweise
eine zylinderférmige Aulenflache oder aber auch
eine konisch zulaufende AuRRenflache aufweisen, wo-
bei dessen Konizitdt um das Spreizmal} des Spreiz-
dorns von der Konizitat seiner Innenflache differiert.
Jedenfalls ist durch eine entsprechende Abstimmung
der Flachen und Radien gewahrleistet, dass der
Schieber den Spreizdorn beim Einschieben um das
erforderliche Mal} aufspreizt bzw. auseinanderspreizt
und dass sich der Spreizdorn beim Herausziehen des
Schiebers aus dem Spreizdorn wieder zusammen-
zieht. Die Betatigung des Schiebers kann elektromo-
torisch, hydraulisch oder pneumatisch erfolgen. Nach
bevorzugter Ausfiihrungsform ist der Schieber an
eine in Schieberlangsrichtung arbeitende Zylinder-
kolbenanordnung angeschlossen oder der Schieber
selbst bildet den Kolben einer Zylinderkolbenanord-
nung.

[0010] Der Schieber weist fir die Zuflihrung von
Blasluft in den Behalter einen in etwa axial oder
achsparallel verlaufenden Blasluftkanal auf. Dem-
nach ist der Spreizdorn zugleich als Blasdorn ausge-
fuhrt, so dass mit ein und derselben Vorrichtung das
Formen des eigentlichen Behalters einerseits und
das Einbringen des Gewindes in den Behalter ande-
rerseits erfolgen kann. Es ist also nicht erforderlich,
zunachst den Behalter mit einem Blasdorn zu formen
und anschlieRend einen Dorn zum Formen des Ge-

windes einzuflihren. Vielmehr kdnnen die beiden Fer-
tigungsschritte nacheinander oder auch synchron in
ein und derselben Fertigungsstation durchgefiihrt
werden. Damit werden die Fertigungskosten von Be-
haltern aus Kunststoff erheblich reduziert.

[0011] Darlber hinaus ist vorgesehen, dass in dem
Schieber ein Kiihlkanal zum Kiihlen zumindest der
Dornspitze, d.h. des endseitig angeordneten Gewin-
debereichs, angeordnet ist. Uber den Kiihlkanal I&sst
sich ein geeignetes gasférmiges oder flissiges Kihl-
mittel, z.B. Kihlwasser, durch den Schieber bis in
den Bereich der Aufdengewindeform fiihren, um zu
gewahrleisten, dass die Kontaktzone zwischen
Spreizdorn einerseits und thermoplastischem Kunst-
stoff andererseits ausreichend gekiihlt ist.

[0012] Ferner ist vorgesehen, dass der Schieber im
Langsschnitt T-férmig mit einem Schieberflansch
ausgebildet ist. Dabei ist der Schieber als rohrférmi-
ger Hohlkérper ausgebildet, in welchen ein Kihlrohr
mit Kidhlanschlissen unter Bildung des Kiihlkanals
eingesetzt ist. Die Kiihlanschlisse flir das Kihimedi-
um, z.B. Kihlwasser, sind dann beispielsweise an
dem Schieberflansch des Schiebers angeordnet. In
das Kihlrohr ist wiederum ein Spulrohr mit zumindest
einem Spilanschluss unter Bildung eines Spuilkanals
fur ein Spllmedium, z.B. Spiilluft, eingesetzt. In das
Kihlrohr und ggf. in das Spulrohr ist ein Blasrohr mit
zumindest einem Blasluftanschluss unter Bildung
des Blasluftkanals eingesetzt. Insofern besteht das
Kuahl-, Spll- und/oder Blassystem gleichsam aus ei-
nem modular zusammensetzbaren System aus einer
Mehrzahl von konzentrisch ineinander eingesetzten
Rohren, welche jeweils paarweise Ringrdume bzw.
Ringspalte fir entsprechende Medien bilden. Inso-
fern zeichnet sich die Erfindung durch einen beson-
ders einfachen Aufbau und hohe Flexibilitat aus. Die
Vorrichtung lasst sich auf einfache Weise herstellen,
montieren und warten.

[0013] Nach einem weiteren Vorschlag der Erfin-
dung ist auf den Dorn ein ggf. die Gewindeform abde-
ckender Adapter aufsetzbar, welcher zum Formen
von AuRengewinden an der Behalterdffnung einen
Gegenhalter fur ein AuBenwerkzeug mit Gewinde-
form bildet. Die erfindungsgemafe Vorrichtung eig-
net sich demnach nicht nur zur Herstellung von In-
nengewinden in Behalter6ffnungen, sondern dartber
hinaus lassen sich auch durch eine einfache Umrus-
tung mit derselben Vorrichtung Auflengewinde an
Behalteréffnungen anformen. Denn zum Formen von
Gewinden dient regelmaflig ein Formwerkzeug in
dessen die Behalteroéffnung formenden Bereich eine
(Innen)Gewindeform vorgesehen ist, wobei das For-
men des AuRengewindes dann im Zuge des Schlie-
Rens des Formwerkzeuges gegen einen zentralen
Gegenhalter erfolgt. Diesen Gegenhalter bildet im
Rahmen der Erfindung der mit dem Adapter abge-
deckte Spreizdorn, so dass zum Fertigen von Behal-
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tern mit Auflengewinde lediglich das Formwerkzeug,
nicht aber der Blasdorn, ausgewechselt werden
muss. Eine Betatigung des Schiebers erfolgt dabei
nicht, da ein Aufspreizen des Dorns bzw. ein Zusam-
menziehen nicht erforderlich ist.

[0014] Im Folgenden wird die Erfindung anhand ei-
ner lediglich ein Ausfiihrungsbeispiel darstellenden
Zeichnung naher erlautert. Es zeigen

[0015] Fig.1 eine Ausfuhrungsform der Erfindung
im Langsschnitt,

[0016] Fig. 2 einen anderen Langsschnitt durch den
Gegenstand nach Fig. 1 in einer anderen Funktions-
stellung,

[0017] Fig.3 ausschnittsweise den Gegenstand
nach Fig.1 in einer vereinfachten Seitenansicht
ohne Gehéause,

[0018] Fig. 4 den Gegenstand nach Fig. 3 in einer
anderen Funktionsstellung,

[0019] Fig. 5 den Gegenstand nach Fig. 2 mit auf-
gesetztem Adapter,

[0020] Fig. 6 eine abgewandelte Ausfiihrungsform
der erfindungsgemafen Vorrichtung mit einem Ab-
streifdorn bei vorgefahrenem Schieber und aufge-
spreiztem Spreizdorn und

[0021] Fig. 7 den Gegenstand nach Fig. 6 bei zu-
rickgefahrenem Schieber und Abstreifdorn sowie zu-
sammengezogenem Spreizdorn.

[0022] In den Figuren ist eine Vorrichtung zum For-
men von Gewinden oder dergleichen Einformungen
an Offnungen 1 von Behéltern 2 aus thermoplasti-
schem Kunststoff dargestellt. Die Fig.1 bis Fig. 4
zeigen eine erste Ausfuhrungsform, wahrend Eig. 5
eine Weiterbildung der Erfindung betrifft.

[0023] Zum Formen des Gewindes umfasst die Vor-
richtung einen Dorn 3 mit umfangsseitig angeordne-
ter Gewindeform 4 zum Formen eines Innengewin-
des in der Behalter6ffnung 1, wobei der Dorn 3 in die
Behalteroffnung 1 einflhrbar ist. Dabei ist der Dorn 3
als in radialer Richtung aufspreizbarer Spreizdorn 3
ausgebildet Innerhalb des aufspreizbaren Spreiz-
dorns 3 ist ein Schieber 5 derart axial verschiebbar
geflhrt, dass der Spreizdorn 3 bei Betatigung des
Schiebers 5 in der einen Richtung um ein vorgegebe-
nes Mal M radial auseinandergespreizt wird und sich
bei Betatigen des Schiebers 5 in entgegengesetzter
Richtung wieder zusammenzieht. Dieses wird bei-
spielsweise aus einer vergleichenden Betrachtung
der Fig. 1 und Fig. 2 deutlich. Der Behalter 2 bzw. die
Behalteréffnung 1 sowie das entsprechende Form-
werkzeug 6 sind in den Figuren ebenfalls angedeutet.

Zum Formen des Innengewindes wird der Dorn 3 zu-
nachst in die Behalteréffnung 1 eingefiihrt und der
Schieber 5 in axialer Richtung um einen vorgegebe-
nen Hub H nach unten verschoben, so dass der
Spreizdorn 3 auseinandergespreizt wird. Anschlie-
Rend wird das Innengewinde in die Behalter6ffnung 1
eingeformt, indem das. Formwerkzeug 6 geschlos-
sen wird, wobei der Spreizdorn 3 gleichsam als Ge-
genhalter funktioniert. AnschlieBend wird der Schie-
ber 5 wieder um den Hub H nach oben zuriickgezo-
gen, so dass wieder die in Fig. 1 dargestellte Funkti-
onsstellung erreicht wird, in der sich der Spreizdorn 3
wieder zusammengezogen hat. In dieser Position
I&sst sich nun der Spreizdorn 3 aus der Behalteroff-
nung 1 herausziehen oder aber auch der Behalter 2
nach unten vom Spreizdorn 3 wegziehen.

[0024] Im Ausfihrungsbeispiel ist der Spreizdorn 3
als federelastisch aufspreizender rohrférmiger Kor-
per ausgebildet. Dabei handelt es sich bei dem
Spreizdorn 3 um einen in axialer Richtung geschlitz-
ten rohrférmigen Koérper aus Stahl, z.B. Edelstahl.
Dieses ist insbesondere in den Fig. 3 und Fig. 4 er-
kennbar, welche den Spreizdorn 3 ohne Gehause
darstellen. Dabei erfolgt die Betatigung des Schie-
bers 5 gegen die Federkraft des geschlitzten rohrfor-
migen Korpers, wobei der Dorn 3 nach dem Betati-
gen in entgegengesetzter Richtung infolge der Fe-
derkraft wieder zusammengezogen wird. Dieses ge-
lingt im Ausfuhrungsbeispiel, weil der rohrférmige
Spreizdorn 3 eine konisch zulaufende Innenflache 7
aufweist, gegen welche der Schieber 5 mit seiner Au-
Renflache 8 wirkt. Der Schieber 5 selbst weist eine
zylinderfédrmige AuRenflache 8 auf, wobei der Radius
bzw. der Umfang des Schiebers 5 so auf die Innenfla-
che 7 des Spreizdorns 3 abgestimmt ist, dass das er-
forderliche Spreizmal® M zum Formen des Innenge-
windes und insbesondere auch zum ausreichenden
Zusammenziehen des Spreizdorns bei einem vorge-
gebenen Schieberhub H von ca. 80 mm erreicht wird.

[0025] Die Betatigung des Schiebers 5 erfolgt nach
dem Ausfuhrungsbeispiel der Eig. 1 und Eig. 2 hy-
draulisch. Dazu ist der Schieber 5 an eine in Schie-
berlangsrichtung arbeitende hydraulische Zylinder-
kolbenanordnung 9 bzw. an deren Kolben 10 ange-
schlossen ist. Im Ubrigen ist in den Fig. 1 und Fig. 2
erkennbar, dass der Spreizdorn 3 innerhalb eines
rohrformigen Gehauses 11 angeordnet ist, welches
gleichsam ein AuRRenrohr bildet.

[0026] Es besteht die Mdglichkeit, dass das rohrfor-
mige Gehaduse 11 gleichsam ein Gehauseunterteil
bildet, an welches eine obere Gehdusekammer bzw.
ein Gehauseoberteil angeschlossen ist, welches den
Zylinder einer pneumatischen Zylinderkolbenanord-
nung 9 bildet. Eine solche Ausfuhrungsform ist in den
Figuren nicht dargestellt. Der Schieber kann dann
den innerhalb des Zylinders gefiihrten Kolben ange-
schlossen sein, welcher einen umfangsseitigen Vor-
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sprung aufweist. Der Kolben ist dabei als Hohlkdrper
ausgebildet, in welchen der Schieber mit seinem obe-
ren Ende eingepasst ist. Es besteht aber auch die
Méoglichkeit, den Kolben und den Schieber als einstu-
ckiges Bauteil zu fertigen, so dass der Schieber dann
gleichsam den Kolben der Zylinderkolbenanordnung
bildet. Die Betatigung des Schiebers 5 erfolgt dann
durch Zufuhr von Druckluft Gber den oberen Druck-
luftanschluss in die obere Zylinderkammer, so dass
der Schieber nach unten gedriickt wird. Der Kolben-
hub wird dabei durch einen oberen Anschlag und ei-
nen unteren Anschlag fir einen Vorsprung des Kol-
bens begrenzt. Nach dem Formen des Gewindes
wird Druckluft Gber den unteren Druckluftanschluss
in die untere Zylinderkammer gepresst, so dass der
Kolben und der Schieber wieder ihre Ausgangsstel-
lung einnehmen. Es versteht sich, dass zwischen
dem Vorsprung des Kolbens und der Zylinderinnen-
wand geeignete Dichtmittel vorgesehen sind. Diese
Ausfuhrungsform ist — wie erlautert — in den Figuren
nicht dargestellt.

[0027] Bei dem Ausfuhrungsbeispiel nach den
Fig. 1 und FEig. 2 wird auf ein Geh&useoberteil bzw.
auf eine an das rohrférmige Gehause angeschlosse-
ne obere Gehausekammer verzichtet. Vielmehr ist
der Schieber 5 an den Kolben 10 einer separaten Zy-
linderkolbenanordnung 9 angeschlossen. Die Zylin-
derkolbenanordnung 9 ist an einer oberen Halteplatte
20 befestigt, welche uUber Montagestangen 21 mit
vorgegebenem Abstand an einer unteren Montage-
platte 22 befestigt ist. Bei der Zylinderkolbenanord-
nung 9 handelt es sich um eine Hydraulikzylinderkol-
benanordnung. Die obere Montage- bzw. Halteplatte
20 ist Uber einen Flihrungsarm 23 an einer Linearfih-
rung 24 gefuhrt, so dass die gesamte Vorrichtung in
axialer Richtung verschoben werden kann, beispiels-
weise um den Spreizdorn 3 in die zu formende Behal-
ter6ffnung 1 einzufiihren.

[0028] Des Weiteren ist in den Figuren erkennbar,
dass der Schieber 5 einen axial verlaufenden Blas-
luftkanal 25 flr die Zufuhrung von Blasluft in den Be-
halter 2 aufweist. Der Blasluftkanal 25 mindet in der
Arbeitsposition in die Behaltertffnung bzw. in den Be-
halter, so dass sich mit dem erfindungsgemaRen
Dorn 3 der zu formende Behalter formen lasst. Au-
Rerdem ist in dem Schieber 5 ein Kiuhlkanal 26 zum
Kihlen des Schiebers bzw. Dorns und insbesondere
der endseitig angeordneten Gewindeform 4. Durch
die Verwirklichung des Blasluftkanals arbeitet der
Spreizdorn zugleich auch als Blasdorn, so dass in ein
und derselben Fertigungsstation sowohl das Formen
des Behalters als auch das Formen des Gewindes
erfolgen kann. Dazu wird zunachst ein schlauchfor-
miger Vorformling in noch heiflem bzw. plastischem
Zustand in das Formwerkzeug eingebracht, wobei
sich das Formwerkzeug zunachst teilweise schlielt.
Der Schlauch wird dann entsprechend abgeschnitten
und von einem nicht dargestellten Schlauchgreifer

Uubernommen. Die teilweise geschlossene Blasform
bzw. das Formwerkzeug mit dem Vorformling werden
nun in die Blasstation mit der erfindungsgemafen
Vorrichtung Uberfiihrt, wobei der Schlauch vom
Schlauchgreifer gehalten wird. Nach entsprechender
Positionierung der Blasform bzw. des Formwerkzeu-
ges in der Blasstation wird die Vorrichtung mit Dorn 3
und Schieber 5 abgesenkt, so dass der Dorn mit der
Gewindeform innerhalb der Behalteréffnung positio-
niert ist. Nun lasst sich zunachst der Schieber 5 ab-
senken und so der Dorn 3 um das erforderliche
Spreizmaly M aufspreizen. AnschlieRend wird dass
Formwerkzeug 6 vollstandig geschlossen, so dass
das Innengewinde in der Behalterdffnung geformt
wird. Nun Iasst sich durch den Blasluftkanal 25 Blas-
luft in den Behalter 2 einbringen, so dass der Vor-
formling die Innenkontur des Blaswerkzeuges 6 er-
halt. Es versteht sich, dass wahrend dieser Formvor-
gange eine entsprechende Kihlung erfolgt, so dass
das thermoplastische Material aushartet. Anschlie-
Rend wird die Blasluft wieder aus dem Behalter ent-
fernt, der Schieber 5 wird zurlickgezogen, so dass
der Dorn 3 sich zusammenzieht. Dieses |6st automa-
tisch den Rickzug des Dorns 3 aus der Behalteroff-
nung 1 aus. Das Formwerkzeug 6 kann nun zurtck-
gezogen werden und in die Ausgangsposition ge-
bracht werden, um einen neuen Zyklus zu beginnen,
indem ein weiterer Vorformling eingelegt wird. Der
fertiggestellte Behalter wird durch eine geeignete
Greif- und/oder Transportvorrichtung abgefihrt.

[0029] Bei der Ausfuhrungsform der Fig.1 und
Fig. 2 ist der Schieber 5 im Langsschnitt T-férmig mit
einem Schieberflansch 29 ausgebildet. Dabei ist der
Schieber 5 als rohrférmiger Hohlkérper ausgebildet,
in welchen konzentrisch ein Kihlrohr 27 mit Kihlan-
schlissen 30 unter Bildung des Kiihlkanals 26 einge-
setzt ist. In das Kuhlrohr 27 ist wiederum ein Spulrohr
31 unter Bildung eines Spllkanals 32 mit einem Splil-
anschluss 33 eingesetzt. Schlief3lich ist in das Spil-
rohr 31 ein Blasrohr 34 unter Bildung des Blasluftka-
nals 25 mit einem Blasluftanschluss 35 eingesetzt.
Dabei ist das Blasrohr 34 an einem Blasrohrflansch
36 befestigt, welcher auf den Schieberflansch 29 des
Schiebers 5 aufgesetzt wird. An dem Blasluftflansch
36 befindet sich der Blasluftanschluss 35, wahrend
die Kihlwasseranschlisse 30 am Schieberflansch
29 angeordnet sind.

[0030] Der Blasluftkanal 25 verlauft dabei innerhalb
des Blasrohres 34, wahrend der Spulkanal 32 von
dem Ringraum zwischen Blasrohr 34 und Splrohr 31
gebildet wird. Der Kihlkanal 26 wird einerseits von
dem Ringraum zwischen Spulrohr 31 und Kihlrohr
27 und andererseits von dem Ringraum zwischen
Kahlrohr 27 und Innenflache 37 des Schiebers 5 ge-
bildet. Dabei ist der Kiihlkanal 26 nach unten mittels
eines Dichtkragens 38 abgedichtet, welcher um-
fangs- und endseitig am Spulrohr 31 befestigt ist und
unter Zwischenschaltung von Dichtringen 39 gegen

5/14



DE 101 50 085 B4 2007.07.05

die Innenflache 37 des Schiebers 5 anliegt. Als Kihl-
medium dient Kiihlwasser mit einer Temperatur von
in etwa 4 °C.

[0031] In den Fig. 3 und Fig. 4 ist im Einzelnen an-
gedeutet, dass der gleichsam geschlitzte Spreizdorn
3 aus mehreren federelastisch auseinanderspreizba-
ren Segmenten 3a, 3b besteht. Fig.3 zeigt den
Spreizdorn mit zuriickgezogenem bzw. angehobe-
nem Schieber, wahrend Fig. 4 den Spreizdorn 3 mit
abgesenktem Schieber zeigt, d.h. in der aufgespreiz-
ten Position. Der Spreizdorn 3 besteht demnach aus
den AuRensegmenten 3a sowie den Innensegmen-
ten 3b, welche sich im Zuge des Aufspreizens zwi-
schen die AuRensegmente 3a schieben, so dass sich
die in Fig. 4 dargestellte Gewindeform 4 bildet. Bei
dieser Ausfuhrungsform ist es jedenfalls zweckma-
Rig, im Zuge des Formens des Gewindes zunachst
den Schieber 5 abzusenken und dabei den Spreiz-
dorn 3 aufzuspreizen und erst anschlief’end das
Formwerkzeug zu schlieBen, so dass der aufge-
spreizte Spreizdorn 3 gleichsam als Gegenhalter
dient. Das auf den Radius bezogene Spreizmal} be-
tragt im Ausfuhrungsbeispiel nach den Fig. 1 bis
Eig. 4 ca. 3 mm, so dass sich eine Gewindetiefe von
in etwa 3 mm erzeugen lasst.

[0032] Bei der abgewandelten Ausfliihrungsform
nach Fig. 5 ist auf den Dorn 3 ein Adapter 40 aufge-
setzt, welcher die Gewindeform 4 zum Formen eines
Innengewindes abdeckt. Dabei dient dieser Adapter
40 zum Formen von Auflengewinden an der Behal-
teréffnung 1 und bildet dabei einen Gegenhalter fur
ein Aulenwerkzeug 41 mit einer entsprechenden
Gewindeform 42 zum Formen des Auflengewindes.
In diesem Fall funktioniert der Dorn 3 in erster Linie
als Blasdorn, da ein Aufspreizen beim Formen von
AuRengewinden nicht erforderlich ist. Vielmehr er-
folgt das Formen durch Schliefen des AulRenwerk-
zeuges 41 um den als Gegenhalter dienenden Adap-
ter 40. Nach dem Formen des Gewindes wird das Au-
Renwerkzeug 41 wieder gedffnet, so dass der Dorn
aus der Behalterdffnung 1 herausgezogen werden
kann.

[0033] Beiderinden Fig. 6 und Fig. 7 dargestellten
Ausfuhrungsform weist die erfindungsgemafie Vor-
richtung zum Formen von Gewinden an Offnungen 1
von Behaltern 2 oder dergleichen Hohlkdrpern aus
thermoplastischem Kunststoff einen sich an den
Schieber 5 in koaxialer Verlangerung des Schiebers
5 anschlieenden Abstreifdorn 43 auf. Der Abstreif-
dorn 43 ermdglicht ein zentrisches Entfernen des je-
weiligen Behalters 2 nach dem Einformen eines Ge-
windes. Tatsachlich verhindert der Abstreifdorn 43
eine Schragstellung des Behalters 2 und damit ein
Verkanten im Gewindebereich, so dass ein einwand-
freies Entfernen des Behalters 2 gewahrleistet ist. In
diesem Zusammenhang sieht die Erfindung weiter
vor, dass der Abstreifdorn 43 eine mit dem Schieber

5 verbundene Rohrstange 44 mit einem zylindrischen
sowie konisch zulaufenden Dornkérper 45 aufweist,
dessen AulRendurchmesser dem AufRendurchmesser
des Spreizdorns 3 bzw. seines Gewindes in zusam-
mengezogenem Zustand entspricht. Folglich wird mit
Hilfe des Abstreifdorns 43 ein echter Zentriereffekt
erreicht, wenn der jeweilige Behalter 2 mit eingeform-
tem Gewinde abgefiihrt wird. Dieser Zentriereffekt
wird dadurch optimiert, dass sich der Dornkorper 45
bei zusammengezogenem Spreizdorn 3 in einem
verhaltnismaRig geringen Abstand von dem Spreiz-
dorn 3 befindet. Dieser Abstand betragt nur wenige
Millimeter, kann beispielsweise zwischen 1 mm und 3
mm liegen.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Formen von Gewinden an
Offnungen (1) von Behéltern (2) aus thermoplasti-
schem Kunststoff,
mit einem in die Offnung (1) einfiihrbaren Dorn (3) mit
umfangsseitig angeordneter Gewindeform (4) zum
Formen eines Innengewindes in der Behaltertffnung
(1)
wobei der Dorn (3) als in radialer Richtung aufspreiz-
barer Spreizdorn (3) ausgebildet ist, in welchem ein
Schieber (5) derart axial verschiebbar gefihrt ist,
dass der Spreizdorn (3) bei Betatigung des Schiebers
(5) in der einen Richtung um ein vorgegebenes Mal}
(M) radial auseinandergespreizt wird und sich beim
Betatigen des Schiebers (5) in entgegengesetzter
Richtung wieder zusammenzieht,
wobei der Schieber (5) einen in etwa axial oder
achsparallel verlaufenden Blasluftkanal (25) fur die
Zufuhrung von Blasluft in den Behalter (2) aufweist,
und in dem Schieber (5) ein Kuhlkanal (26) zum Kuh-
len zumindest der endseitig angeordneten Gewinde-
form (4) angeordnet ist,
wobei der Schieber (5) als rohrférmiger Hohlkérper
und im Langsschnitt T-féormig mit Schieberflansch
(29) ausgebildet ist und in den Schieber (5) ein Kiihl-
rohr (27) mit Kithlanschlissen (30) unter Bildung des
Klhlkanals (26) eingesetzt ist,
wobei in das Kihlrohr (27) ein Spulrohr (31) unter Bil-
dung eines Spulkanals (32) mit zumindest einem
Spilanschluss (33) eingesetzt ist,
wobei in das Spulrohr (31) ein Blasrohr (34) unter Bil-
dung des Blasluftkanals (25) mit zumindest einem
Blasluftanschluss (35) eingesetzt ist,
und wobei das Blasrohr (34) an einem Blasrohr-
flansch (36) befestigt ist, welcher auf den Schieber-
flansch (29) des Schiebers (5) aufgesetzt wird.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Spreizdorn (3) als federelas-
tisch aufspreizender rohrférmiger Kérper ausgebildet
ist.

3. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 2,
dadurch gekennzeichnet, dass der Spreizdorn (3) als
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in axialer Richtung Uber eine vorgegebene Lange ge-
schlitzter rohrformiger Kérper, z.B. aus Metall oder
Stahl, ausgebildet ist.

4. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass der rohrférmige
Spreizdorn (3) eine konisch zulaufende Innenflache
(7) aufweist, gegen welche der Schieber (5) mit sei-
ner Au3enflache (8) wirkt.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass der Schieber (5) eine
zylinderférmige AuRenflache (8) aufweist.

6. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass der Schieber (5) eine
konisch zulaufende Aulenflache (8) aufweist, wobei
dessen Konizitat in etwa um das Spreizmal (M) des
Spreizdornes (3) von der Konizitat seiner Innenflache
(7) differiert.

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass der Schieber (5) hy-
draulisch, pneumatisch oder elektromotorisch beta-
tigbar ist.

8. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass der Schieber (5) an
eine in Schieberlangsrichtung arbeitende Zylinder-
kolbenanordnung (9) angeschlossen ist oder deren
Kolben (10) bildet.

9. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass der Spreizdorn (3) in
einem rohrférmigen Gehause (11) angeordnet ist.

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass an das Gehause (11) fir den
Spreizdorn (3) zumindest eine obere Gehausekam-
mer angeschlossen ist, welche die Zylinderkolbenan-
ordnung (9) aufnimmt oder deren Zylindern bildet.

11. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis
10, dadurch gekennzeichnet, dass auf den Dorn (3)
ein ggf. die Gewindeform (4) abdeckender Adapter
(40) aufsetzbar ist, welcher zum Formen von Aulen-
gewinden an der Behalteroéffnung (1) einen Gegen-
halter fir ein Aultenwerkzeug (41) mit Gewindeform
bildet.

12. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis
11, dadurch gekennzeichnet, dass sich an den Schie-
ber (5) ein Abstreifdorn (43) in koaxialer Verlange-
rung des Schiebers (5) anschlief3t.

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Abstreifdorn (43) eine mit
dem Schieber (5) verbundene Rohrstange (44) mit ei-
nem Dornkdrper (45) aufweist, dessen AulRendurch-
messer dem AulRendurchmesser des Spreizdorns (3)

in zusammengezogenem Zustand entspricht.

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass sich der Dornkérper (45) bei zu-
sammengezogenem Spreizdorn (3) in einem verhalt-
nismafig geringen Abstand von dem Spreizdorn (3)
befindet.

Es folgen 7 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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