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Den foreliggende opfindelse angdr en fremgangsmade
til fremstilling af en hul, sammensat, af flere lag be-
stdende genstand af plastmaterialer ved formning af et
rdemne ved sprgjtestgbning af et lag af et andet plast-
materiale omkring en forud formet, i almindelighed bager-
formet bekladning af et fgrste plastmateriale ved ind-
fgoring af bekladningen i en sprgjtestgbeform, idet der
indsazttes en blasekerne i bekladningen og formen under
sprpjtestgbningen af det andet plastmateriale omkring be-
kladningen, og hvor i det mindste en del af blasekernen
er opvarmet til en temperatur, der ligger over den tempera-
tur, ved hvilken det fgrste plastmateriale i bekladningen
vil blgdggres i en s8dan grad, at bekladningen kaster sig
og deformeres og derved mister sin oprindelige facon pa
grund af udlgsning af indre materialespandinger, der er
opstdet i bekladningens plastmateriale under dennes for-
udgdende fremstillingsproces, og ved at det sdledes for-
mede, sammensatte, af flere lag bestdende rdemne sammen
med blasekernen overfgres til en blaseform, og der indfg-
res et fluidum under tryk mellem den indvendige overflade
af bekladningen og blasekernen til udvidelse af det sam-
mensatte, at flere lag bestdende ridemne til den ¢nskede
facon for den fardige genstand.

Adskillige af de fremgangsméder, der anvendes til
fremstilling af bekladninger, medfgrer kraftig deformation
af plastmaterialet ved forhgjede temperaturer under be-
tingelser, som ofte reelt ggr produktionen af spzndings-
fri bekladninger umulig. Det er velkendt at sadanne gen-
stande med indre materialespandinger ikke kan modstd en
opvarmning, der fglger efter den formningsproces, som de
har varet underkastet, uden at fremvise kraftig deforma-
tion. F.eks. vil bekladninger, der er fremstillet af ark-
materiale ved termoformning, have tilbgjelighed til at
krympe og endog kaste sig, hvis de bliver opvarmet til en
temperatur, som narmer sig den, ved hvilken de tidligere
blev formede. Man kan sdledes tale om, at bekladningerne

har en deformationstemperatur.



10

15

20

25

30

35

146708

Ved fremstilling af plastgenstande af den her om-

handlede art foreligger der nu det problem, at kernerne,

hvorp& bekladningen sadvanligvis anbringes forud for ind-
foring i sprgjtestgbeformen, som anfgrt md& have opvarmede
partier med henblik pd& en hurtig og ensartet opvarmning
af bekladningen, sdledes at denne sammen med det udven-
dige, omstgbte plastlag kan udvides ved blaseformningen.
Det er derfor vanskeligt at anvende en bekladning, som pa
grund af indre materialespandinger har tilbgjelighed til

at deformeres ved kontakt med en opvarmet overflade, uden

~ at bekladningen kaster sig, hvilket i bedste fald medfgrer

en utilsigtet uensartethed af tykkelsen af det ydre plast-
lag, is®r hos den ferdige genstand, dvs. en forringelse

af produktets kvalitet, og ofte medfgrer, at produktet bli-
ver kassabelt.

Formé&let for den foreliggende opfindelse er at o-
vervinde dette problem og at tilvejebringe en fremgangs-
mdde, ved hvilken man kan undgd s&danne kastninger af be-
kladningen og deraf fglgende forringelse af kvaliteten af
den fremstillede genstand eller kassation af denne.

, Dette opnés ifglge opfindelsen ved, at bekladningen
indfgres i sprgjtestgbeformen i afstand fra den opvarmede

del af blasekernen indtil umiddelbart fgr indsprgjtning

af det andet plastmateriale, hvorhos en del af bekladnin-

gen fastholdes af uopvarmede organer i sprgjtestgbeformen

under indsprgjtningen af det andet plastmateriale omkring

bekladningen.

Ved p& denne mé&de at holde bekladningen i afstand
fra kernen si lange som muligt forud for indsprgjtningen
af plastmateriale omkring den samtidig med, at den under
sprojtestgbningen fastholdes af uopvarmede organer, kan
man undgd, at materialet i bekladningen forud for ind-
sprgjtningen af det andet plastmateriale opvarmes til si-
danne temperaturer, at dets indre materialespendinger ud-

lgses, og bekladningen kaster sig.
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Ved en udfgrelsesform for fremgangsmaden ifglge op-
findelsen fastholdes den navnte del af bekladningen under
dennes indfgring i sprgjtestgbeformen og under indspre¢jt-
ningen af det andet plastmateriale omkring den af overfla-
der i sprgjtestgbeformen hhv. pd blasekernen, hvis tempera-
turer holdes lavere end bekladningens deformationstempera-
tur. Ved s8ledes konsekvent at kgle de overflader, der fast-
holder bekladningen, undgar man med sikkerhed, at den fast-
holdte del af denne udsattes for temperaturer, der kan be-
virke kastninger.

Opfindelsen angdr tillige et apparat til ud¢velse af
fremgangsmidden og med en sprgjtestgbeform, en blasekerne,
der er indrettet til at kunne indfgres i sprgjtestgbeformen
inden i en forud formet bekladning af et f@rste plastmateri-
ale, og hvor i det mindste en del af blasekernen er indret-
tet til at kunne opvarmes til en temperatur, der ligger o-
ver bekladningens deformationstemperatur, og med organer,
der er indrettet til at indsprgjte et andet plastmateriale
i sprgjtestgbeformen omkring bekladningen, samt organer,
der er indrettet til at overfgre blasekernen med bekladnin-
gen og det sprgjtestgbte lag af det andet plastmateriale
derpa til en blaseform og til at indfgre et fluidum under
tryk mellem blasekernen og det sammensatte raemne, hvilket
apparat er ejendommeligt ved, at det har organer, der er
indrettet til at indfgre bekladningen i sprgjtestgbeformen
i afstand fra den opvarmelige del af blasekernen, og uop-~
varmede organer, der er indrettet til at fastholde en del
af bekladningen i sprgjtestgbeformen under indsprgjtning
heromkring af det andet plastmateriale.

Organerne, der er indrettet til at indfgre beklad-
ningen i sprgjtestgbeformen, kan foreligge i form af en
uopvarmet halsform, der bestdr af mindst to dele, der stir
i forbindelse med organer, der er indrettet til at lukke
halsformdelene omkring en del af bekladningen for at fast-
holde denne under indfgringen, og til at indfgre beklad-
ningen i sprgjtestgbeformen i afstand fra den opvarmelige

del af blasekernen.
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Blazsekernen kan omfatte et opvarmeligt blasehoved
og en uopvarmet blasekernekrave, idet organerne, der er
indrettet til at fastholde en del af bekladningen i spréj—
tes£¢beformen under indsprgjtning af det andet plastma-

teriale omkring bekladningen bestér dels af den uopvar-

mede halsform, dels af den uopvarmede blasekernekrave af
kernen.

Ved en udfgrelsesform for apparatet ifglge opfin-
delsen er halsformen og blasekernekraven af blasekernen
forsynet med kanaler og forbindelser, der er indrettet
til at lede et kglemiddel gennem de navnte dele.

Opfindelsen skal i det fglgende beskrives narmere,
idet der henvises til tegningen, péa hvilken

fig. 1 viser en skematisk gengivelse af et sprgjte-
stgbeblaseformeapparat omfattende en riemneform og en
pblaseform set fra siden og delvis i snit,

fig. 2 i stgrre mdlestok rdemneformenheden og yder-
ligere enkeltheder vedrgrende halsformens aktiveringsor-
ganer,

fig. 3 den i fig. 2 viste mekanisme fgr indfgring
af en bekladning,

fig. 4 den i fig. 3 viste mekanisme efter indfgring
af en bekladning og med blasekernen delvis indsat under
formens lukkeproces forud for formning af riemnet,

fig. 5 en mekanisme som den i fig. 2 viste med tem-
peraturstyringsorganer, og

fig. 6 den i fig. 5 viste mekanisme med lukket ble-
sespalte.

I fig. 1 er med det formal at redeggre for proces-
trinnene og de forskellige funktionelle dele af appara-
tet vist et sprgjtestgbeblaseformningsapparat. Der findes
et sprgjtestgbemundstykke 1 til tilfgrsel af flydende
plastmateriale under hgjt tryk til rédemneformenheden, der
best&r af riemneformen 2, blasekernen 3 og halsformen 4.

Under operationen anbringes en forud fremstillet

bekladning 5, som har en facon, der svarer til faconen
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af blasekernen 3, pd blasekernen, som derpa spandes sam—
men med rdemneformen 2 og halsformen eller afstandsele-
mentet 4 med tilstrakkelig kraft til at modstd trykket

fra plastmaterialet, som umiddelbart derefter indfgres i
rdemneformen gennem mundstykket 1, hvorved raemnet 6 for-
mes. Organerne til sammenspanding af rdemneformenheden og
til levering af flydende plastmateriale under tryk er vel-
kendte og vises ikke her.

Efter at det sammensatte ridemne er fremstillet som
foran beskrevet, barer blasekernen 3 og halsformen 4 ra-
emnet 6 ind i blaseformen 7. Den sdledes dannede blase-
formenhed, der bestdr af blaseformen 7, bl®sekernen 3 og
halsformen 4, spandes nu sammen pd ikke vist, kendt made,
og fluidumtryk, f.eks. trykluft, padlagges pad indersiden
af rdemnet 6 gennem en ble®seventil eller en blasespalte
3a. Eftersom blasekernen sedvanligvis opvarmes ved ind-
vendige midler (ikke vist i fig. 1) sésom ved cirkula-
tion af varmt fluidum eller elektrisk og pd grund af den
varme, som overfgres fra det nyligt sprgjtestgbte, varme-
plastmateriale, vil bekladningen 5 have opndet en til-
strzkkelig hg¢j temperatur til at kunne ekspandere i sammen-
hzng med den sprgjtestgbte del af rdemnet 6. Den fardige
genstand 8, der saledes formes i blaseformen, har et
indre og et ydre lag, hvoraf det fgrste er bekladningen
5 i ekspanderet tilstand. Genstanden 8 udtages derpa, og
apparatets forskellige elementer er klar til den naste
arbejdsoperation. Ridemneformen 2, blaseformen 7 og hals-
formen 4 kan p& kendt mdde vare fremstillet af et enkelt
stykke eller de kan, for at lette udtagningen af den far-
dige genstand, bestd af et antal stykker, som er bevage-
lige i forhold til hinanden. Under alle omstandigheder er
der pa sadvanlig made tilvejebragt passende bevageorganer
til de pagzldende stykker. Blasespalten 3a kan sadvanlig-
vis lukkes, i sd tilfa®lde bestdr blasekernen 3 af i det
mindste 2 dele, hovedet 3b og kraven 3c, som af ikke viste,
kendte organer kan bevages i forhold til hinanden for at
dbne og lukke blasespalten 3a.
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Fig. 2 viser i et stgrre mélestok rdemneformenhe-
den i stilling for formning af et rdemne. De samme hen-
visningstal betegner de samme dele som i fig. 1. Blzse-
spalten 3a er vist i &ben stilling i fig. 2, hvor der og-
s& er vist bevageorganer til bevagelse af halsformen 4,

I fig. 2 er halsformen 4 beregnet til at frembringe en
hals med udvendigt gevind, som kun kan udtages af hals-
formen ved adskillelse af halsformhalvdelene 4a og 4b. I
andre tilfzlde, som f.eks. hvis halsen eller toppen af

den genstand, som skal fremstilles, er kugleformet, er en
s&dan adskillelse ikke ngdvendig, og halsformen kan vare
konstrueret som et enkelt stykke. Til adskillelse og luk-
ning af halsformhalvdelene 4a og 4b findes seadvanlige
hydrauliske cylindre 9, der drives af et kendt, ikke vist
pumpe- og ventilsystem. Disse cylindre indgriber med hals-
formhalvdelene ved hjelp af stempelstanger 10, og satter
p& denne m&de cylindrene 9 i stand til at bevage halsform-
halvdelene 4a og 4b i retning af en pil B i fig. 2. Hals-
formenheden er desuden forbundet med cylindre 11 ved hjalp
af stempelstanger 12, séledes at der er tilvejebragt mid-
ler til bevagelse af halsformenheden i retning af en pil
A i fig. 2.

Den i fig. 2 viste stilling af raemneformenheden
svarer til det punkt i apparatets arbejdsgang, der fglger
umiddelbart efter indspréjtning af plastmateriale gennem
mundstykket 1. Alle enkeltdele er vist i den lukkede til-
stand, og r&emneformen 2 indeholder det sammensatte ri-
emne, som bestdr af bekladningen 5 og rdemnedelen 6, der
er sprgjtestgbt omkring bekladningen.

Ved de videre operationer overfgres raemnet til
blezseformen, bl®ses, den resulterende, ferdige genstand
8 fjernes og de til fuldstendigggrelse af raemneformen-
heden ngdvendige dele, nemlig blasekernen 3 og halsfor-
men 4 med tilhgrende bevageorganer, fgres som vist i
fig. 3 tilbage, s& de ligger ud for rédemneformen 2, for-

ud for sammenspaznding med denne.
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Ifplge den foreliggende opfindelse anbringes en
forud formet bekladning i halsformen, mens blasekernen
er i det mindste delvis trukket tilbage fra halsformen
eller omvendt, mens halsformen er i det mindste delvis
fort frem foran dens lejrede position omkring blasekernen.
Det vil forstds at udtrykkene "fgrt frem" og "trukket til-
bage" her er anvendt som angivelse af en relativ bevegel-
se mellem de enkelte dele, og at hver af delene kan be-
veges i1 forhold til den anden for at iverksatte den ¢ns-
kede, relative forskydning.

Nar bekladningen er anbragt i halsformen med blase-
kernen trukket tilbage som beskrevet foran, befinder over-
fladen af blasekernen sig i afstand fra bekladningen pa
grund af delenes koniske form. Blasekernen, halsformen
og bekladningen fremfgres derpd aksialt ind i rdemnefor-
men, idet delene bibeholder den samme relative, adskilte
stilling, indtil halsformen nadr sin lejrede stilling i
rdemneformen. Nir dette sker, er bekladningen fuldt ind-
fort 1 raemneformen, og yderligere bevaegelse af halsfor-
men og bekladningen stoppes. Blasekernen fortsatter imid-
lertid sin bevagelse ind i rdemneformen og i bekladningen.
Bekladningen kommer sdledes fgrst i fuld overfladekontakt
med blasekernen i det ¢jeblik, da blasekernen er helt
lejret i formningsstillingen. Varmeoverfgring fra den var-
me blasekerne til bekladningen forhindres sdledes, indtil
delene er samlede og indsprgjtningen af plastmateriale be-
gynder. Bekladningen opvarmes sdledes ikke til en tempera-
tur, ved hvilken den ville vare tilbgjelig til at krympe
pé& blazsekernen, fgr den kommer i kontakt med badde blase-
kernen og det indsprgjtede plastmateriale, pa hvilket
tidspunkt trykket fra det indsprgjtede plastmateriale hol-
der bekladningen p& plads og forhindrer relativ bevagelse
i forhold til blasekernen. Figur 3 viser halsformhalvdelene
4a og 4b adskilt til optagelse af bekladningen, og lige-
ledes fremfgrt foran den lejrede position i forhold til
blesekernen i retning af pilen A (fig. 2) under indflydel-
se af cylinderen 11. Ved de fglgende operationer lukkes
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halsformhalvdelene 4a og 4b igen, men halsformenheden for-
bliver adskilt fra blasekerneenheden som vist i fig. 4.
Bekladningen 5 anbringes nu af ydre, ikke viste organer
centreret med blasekernen 3, og den fgres frem ind til
topkanten 5a af bekladningen 5 er i en stilling, hvor den
kan bares af den tilsvarende flade i halsformen. Til det-

 te formal kan halsformen vare lukket, og bekladningskan-

ten 5a eller udvalgte dele heraf bringes, hvis de er la-
vet af forholdsvis bgjeligt materiale, af det udvendige

anbringelsesapparat til at gribe ind over udragende dele
af halsformen som f.eks. den i fig. 4 viste gevindprofil.

En anden fremgangsmade til at opnd dette formdl, er at

‘ lade halsformhalvdelene 4a og 4b vare adskilte, indtil

det udvendige anbringelsesapparat har placeret bekladnin-
gen 5 i en sddan stilling, at bekladningskanten 5a vil
hvile pa halsformen som foran beskrevet efter lukning af
halsformhalvdelene 4a og 4b. Andre organer til fasthol-
delse af bekladningen p& halsformen kan tilvejebringes
ved en passende udformning af de mod hinanden liggende
overflader, halsformen 4 og kraven 3c pa blasekernen.

Ved sprgjtestgbeblaseformning opvarmes blasekerne-
hovedet 3b til en temperatur, der afhanger af det materi-
ale, som skal formes, og som kan nd op pa ca. 200°C. Ra-
emneformen 2 opvarmes ligeledes til en temperatur, der
s@dvanligvis er lavere end blasekernehovedets.

Blasekernekraven 3c afkgles sazdvanligvis ved flui-
dumcirkulation eller ved luft. Det samme er tilfaldet for
halsformen 4.

Som vist i fig. 4 er bekladningen 5 anbragt pa en
sddan mide, at den er adskilt fra de opvarmede dele af
blesekerneenheden.

Ved den beskrevne metode kan bekladningen 5 anbrin-
ges ngjagtigt p& den for den bestemte plads i rdemneform-
enheden, uden at bergre de opvarmede partier af blaseker-
nen 3 fgr selve det ¢jeblik rdemneformenheden lukkes, i-
det dette kan bringes til at ske en brgkdel af et sekund
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f¢r sprgjtestgbningen. Bekladningen 5 bringes derpa i be-
rgring med blasekernehovedet 3b, nar den relative bevagel-
se af r8emneformen 2 og halsformen 4 og kernekraven 3c
presser halsformen 4, som barer bekladningen 5, i kontakt
med blzsekernekraven 3c, som vist i fig. 1.

I fig. 5 og 6 er vist et arrangement af temperatur-
styreorganer, ved hvilket er tilvejebragt fluidumkgling
af halsformene 4a og 4b gennem kanaler 13a og 13b, i hvil-
ke det kglende fluidum, sadvanligvis vand, bringes til at
flyde gennem rgrene ld4a og 14b hhv. 15a og 15b i retning
af pilene. Blasekernekraven 3c kgles ved hjalp af fluidum,
som cirkulerer gennem kanalen 16, idet det flyder til den-
ne kanal gennem ledningen 17 og ud af kanalen gennem led-
ningen 18. Blasekernehovedet 3b opvarmes af fluidum, som
tilfgres gennem rgret 20 til hulrummet 19, og som str¢gm-
mer gennem hulrummet som vist ved pile.

En anden fremgangsmdde til anbringelse af bekladnin-
ger er fglgelig at tilvejebringe en vasentlig forskel
mellem temperaturene af blasekernehovedet 3b og blaseker-
nekraven 3c. P& grund af den omstendighed, at de to ble-
sekernekomponenter er i kontakt, specielt ogsd ved de fla-
der, som skal danne blasespalten 3a, overfgres varme fra
den ene til den anden, sdledes at blasekernekraven 3c vil
vaere tilbgjelig til at blive opvarmet til en temperatur,
der er tilstrakkelig hgj til at deformere bekladningen 5.
For at vedligeholde temperaturen af blasekernekraven 3¢
pd det gnskede lave niveau, &bnes blasespalten 3a som vist
i fig. 5 forud for anbringelsen af bekladningen 5, og hol-
des &ben i det vesentlige gennem hele formningsforlgbet
med undtagelse af sprgjtestgbningstrinnet. Under dette
trin lukkes som vist i fig. 6 blasespalten 3a af ikke
viste, udvendige organer eller af trykket fra det fra
sprgjtestgbemundstykket 1 tilfgrte plastmateriale. Fglge-
lig er kontakten mellem blasekernekraven 3¢ og blasekerne-
hovedet 3b formindsket, og den ¢gnskede lave temperatur

af kraven kan herved let opretholdes.
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I nogle tilfzlde kan, afhangigt af det anvendte
materiales natur, kastning af bekladningen undgds ved
fastspending af halspartiet af bekladningen mod den for-
holdsvis kolde krave, som derpd holder halspartiet pd en
temperatur, der er egnet til at tilvejebringe den ngd-
vendige styrke eller stivhed til at holde halspartiet pa
plads og derved modvirke de krafter, som sgger at frem-
bringe kastninger i de til hgjere temperaturer opvarmede
dele af beklazdningen. I sddanne tilfslde kan varmeoverfg-
ringen fra hovedet til kraven formindskes ved at holde
blasespalten &ben og kraven adskilt fra den opvarmede o-
verflade p& hovedet. Hvis det viser sig at denne foran-
staltning ikke er tilstrakkelig til at forhindre ug¢gnsket
kastning af bekladningen, kan bekladningen som forklaret
foran holdes pd afstand af det varme hoved, indtil tids-
punktet for indsprgjtning af plastmateriale.

Nar plastlaget afkgles og krymper omkring beklad-
ningen p& blasekernen, holdes de to lag i tat kontakt o-

.ver hele deres kontaktomrdde. Mens de stadig har en tem-

peratur, der er passende til blasning, fgres blesekernen
med det pd&siddende, sammensatte raemne ind i blaseformen,
og rdemnet blaeses til den fardige genstands facon. Be-
kladningen og plastlaget udvides sammen og bibeholder

deres intime kontakt i den blaste genstand.

146708
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Patentkrayvw

1. Fremgangsmdde til fremstilling af en hul, sammen-
sat, af flere lag bestdende genstand af plastmaterialer ved
formning af et rdemne ved sprgjtestgbning af et lag (6) af
et andet plastmateriale omkring en forud formet, i alminde-
lighed bazgerformet bekladning (5) af et fgrste plastmateri-
ale ved indfgring af bekladningen i en sprgjtestgbeform (2),
idet der indsattes en blasekerne (3) i bekladningen (5) og
formen (2) under sprgjtestgbningen af det andet plastmateri-
ale (6) omkring bekladningen (5), og hvor i det mindste en
del (3b) af blazsekernen (3) er opvarmet til en temperatur,
der ligger over den temperatur, ved hvilken det fgrste plast-
materiale i bekladningen (5) vil blgdggres i en sadan grad,
at bekladningen (5) kaster sig og deformeres og derved mis-
ter sin oprindelige facon p& grund af udlgsning af indre
materialespandinger, der er opstiet i bekladningens (5)
plastmateriale under dennes forudgdende fremstillingspro-
ces, og ved at det sidledes formede, sammensatte, af flere
lag bestdende rdemne (5, 6) sammen med blasekernen (3) o-
verfgres til en blaseform (7), og der indfgres et fluidum
under tryk mellem den indvendige overflade af bekladningen
(5) og blasekernen (3) til udvidelse af det sammensatte,
af flere lag bestiende rdemne (5, 6) til den ¢gnskede fa-
con for den ferdige genstand, k end e t egnet ved,
at bekladningen (5) indfgres i sprgjtestgbeformen (2) i
afstand fra den opvarmede del (3b) af blazsekernen (3) ind-
til umiddelbart f@gr indsprgjtning af det andet plastma-
teriale (6), hvorhos en del af bekladningen fastholdes af
uopvarmede organer (4, 3c) i sprgjtestgbeformen (2) under
indsprgjtningen af det andet plastmateriale (6) omkring
bekledningen (5).

2. Fremgangsmade ifglge krav 1, k ende t e g-

n et ved, at den navnte del af bekladningen (5) under
dennes indfgring i sprgjtestgbeformen (2) og under ind-
sprgjtningen af det andet plastmateriale (6) omkring den
fastholdes af overflader (4a, 4b; 3c) i sprgjtestgbeformen
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(2) hhv. p& blasekernen (3), hvis temperaturer holdes lavere
end bekladningens (5) deformationstemperatur.

3. Apparat til udgvelse af fremgangsmiden ifglge
krav 1 og 2, og med en sprgjtestgbeform (2), en blase-
kerne (3), der er indrettet til at kunne indfgres i sprgjte-
stgbeformen (2) inden i en forud formet bekladning (5) af
et fgrste plastmateriale, og hvor i det mindste en del (3b)
af blasekernen (3) er indrettet til at kunne opvarmes til
en temperatur, der ligger over bekladningens (5) deforma-
tionstemperatur, og med organer (1), der er indrettet til
at indsprgjte et andet plastmateriale (6) i sprgjtestgbe-
formen (2) omkring bekladningen (5), samt organer, der er
indrettet til at overfgre blasekernen (3) med bekladningen
(5) og det sprgjtestgbte lag af det andet plastmateriale
(6) derpd til en blaseform (7) og til at indfgre et flui-
dum under tryk mellem bl@sekernen (3) og det sammensatte
remne, k endetegnet ved, at det har organer
(4a, 4b; 9, 10; 11, 12), der er indrettet til at indfgre
bekladningen (5) i sprgjtestgbeformen (2) i afstand fra
den opvarmelige del (3b) af blasekernen (3), og uopvarmede
organer (4, 3c), der er indrettet til at fastholde en del
af bekladningen (5) i sprgjtestgbeformen (2) under ind-
sprg¢jtning heromkring af det andet plastmateriale (6).

4. Apparat ifglge krav 3, k ende tegnet
ved, at organerne, der er indrettet til at indfgre beklad-
ningen (5) i sprgjtestgbeformen (2) foreligger i form af
en uopvarmet halsform (4), der bestar af mindst to dele
(4a, 4b), der stér i forbindelse med organer (9, 10 hhv.
11, 12), der er indrettet til at lukke halsformdelene (4a,
4b) omkring en del (5a) af bekladningen (5) for at fast-
holde denne under indfgringen, og til at indfgre beklad-
ningen (5) i sprgjtestgbeformen (2) i afstand fra den op-
varmelige del (3b) af blasekernen (3).

5. Apparat ifglge krav 3 og 4, kende tegnet
ved, at blesekernen (3) omfatter et opvarmeligt blasekerne-
hoved (3b) og en uopvarmet blasekernekrave (3c), og hvor
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organerne, der er indrettet til at fastholde en del af
bekladningen -(5) i sprgjtestgbeformen (2) under indsprgjt-
ning af det andet plastmateriale (6) omkring bekladningen
(5) bestdr dels af den uopvarmede halsform (4) dels af den
uopvarmede blasekernekrave (3c) af kernen (3).

6. Apparat ifglge ethvert af kravene 3-5, k e n d e~
tegnet ved, at halsformen (4a, 4b) og blasekerne-
kraven (3c) af blasekernen (3) er forsynet med kanaler
(13a, 13b hhv. 16) og forbindelser (l4a, 1l4b; 15a, 15b hhv.
17, 18), der er indrettet til at lede et kglemiddel gennem

de navnte dele (4a, 4b hhv. 3c¢).

Fremdragne publikationer:
US patenter nr. 2331702, 3122598, 3247550, 3412186, 3475530.
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