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En blasestgbt spunstgnde af termoplastisk form-

stof har spunsene (6) anbragt i i tgndehovedet (11} ud-
de skil ybninger (5). Fordybningerne (5)

er dbne mod t¢ndens rulleprofiler (10}, der har L-formet
tvarsnit med en vandret gren (3) forlgbende vinkelret pd
tgndeaksen, og som i afstand fra tgndehovedet (11) er ud-
formet fra dek Fordybni bund (4) gir jevnt
over i rulleprofilens vandrette gren (3). Herved tilveje-
bringes en ensartet materialefordelinqg, der i omrddet for
den forreste del af fordybningens (5) bund med en
reduktion af de maksimalt mellem rulleprofil (10) og

a {11) de spandinger, hvorved faren for

revnedannelse pd dette sted reduceres.
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Opfindelsen angar en blasestgbt spunstgnde af ter-
moplastisk formstof, ved hvilken spunsene er anbragt i skal-
formede fordybninger i tgndens topdel, og hvor rulleprofiler
med L-formet tvarsnit er udformet i &t med tgndekappen i af-
stand fra t¢gndens endeflader.

I sammenligning med t¢nder, ved hvilke der i blase-
formen nedlagges prafabrikerede rulleprofiler, som under
blasestgbningen af en ind i formen ekstruderet slange sammen-—
svejses med denne, har tg¢nder af den indledningsvis anfgrte
art den fordel, at de kan fremstilles vasentligt nemmere.

De i &t med tgndekappen udformede rulleprofiler er del af tgn-
den og kan ikke rive sig lgs, nadr tgnden udsattes for hérd
behandling.

Blaseformen til fremstilling af sidanne spunstgnder
bestar af to formhalvdele med et i aksialretningen forlgben-
de delingsplan. I deres ¢gverste og nederste omréder er form-
halvdelen delt yderligere i vandret retning, s& at der dan-
nes forskydelige formdele.

" NAr den ekstruderede slange synker ned fra blase-
stgbeapparatets blasehoved er de to formhalvdele bevaget
bort fra hinanden mod hgjre og mod venstre, s& at slangen
kan komme ind i den &bnede blaseform. De forskydelige form-
dele foroven og forneden befinder sig da i &bningsstilling.
Nar slangen er sunket igennem formen i dennes lengderetning
lukkes formhalvdelene, og blaseoperationen indledes. Den
gennem blasedorne indstrgmmende luft udvider slangen, som
bringes i anl®g mod den lukkede forms indervag og derved an-
tager tgndens i forvejen fastlagte form. De ¢verste og de
nederste forskydelige formdele er i &ben stilling, sa at
materialet ogsd kan trange ind i formens abne ¢gverste og
nederste lommer og herved danne de indad &bne rulleprofiler.

Herpd bevages de forskydelige formdele til lukke-
stilling. I formens delingsflader er der tilvejebragt til
rulleprofilernes form svarende profileringer, som det fra
tgndekappen udformede materiale tranger ind i. De pa& denne
made udformede rulleprofiler har L-formet tvarsnit, sdledes

at de i t¢ndens brugsstilling har en vandret udragende og en
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lodret, henholdsvis opad og nedad pegende gren.
Denne udformning af rulleprofilerne har en sarlig

betydning. Et gribevarktgj til lgftning og transport

af tgnden griber med sine gribearme, som danner en tang,
under den vandrette, udadrettede profilgren, og bag den lod-
rette, opad pegende profilgren. Tgndens samlede vagt over-
fgres til den nederst beliggende gribearm, medens den gribe-
arm, som er i indgrebsstilling bag den lodrette gren sikrer
tgnden mod bortglidning. Den gverste rulleprofils lodrette
gren m& derfor vare rettet opad, og den nederste rullepro-
fils lodrette gren m3 vare rettet nedad.

Som fglge af den forskellige materialefordeling
kan der opstad vanskeligheder ved udformningen af rullepro-
filerne fra tgndekappen. I klemsgmsomriddet fremkommer der en
kraftig akkumulering af den ekstruderede slanges materiale,
ndr formen er lukket. Under blazseoperationen strakkes slangen,
hvilket betyder, at de afsnit af slangen, der fjerner sig fra
klemsgmsomradet, i hastigt tempo fi&r en stadig mindre vag-
tykkelse.

Ved udformningen af rulleprofilerne i de ¢gvre og
de nedre forskydelige formdele er der forskellige materiale-
voluminer til radighed med det resultat, at de forskydelige
formdele som fglge af den stgrre materialemzngde i klemsgms—
omridet ikke kan lukke sig helt til, hvorfor en tilfredsstillende
udformning af rulleprofilerne ved omraderne med ringe materiale-~
tykkelse er udelukket. Da gribevaerktgjer skal kunne anvendes,
er en palidelig udformning af rulleprofilerne imidlertid et
vasentligt krav.

Man har derfor dimensioneret stgbeformen og dermed
rulleprofilerne p& en sadan made, at de vandrette grenes
vagtykkelse ved overholdelse af en overalt ensartet notdybde
af rulleprofilen, begyndende fra formskilleomridet frem mod
en tgndeperiferivinkel pid 90° aftager kontinuerligt indtil en
til tgndekappetykkelsen svarende vagtykkelse, hvorefter profil-
grenens vegtykkelse atter vokser kontinuerligt frem mod det
neste formdeleplans omrade, hvorhos rulleprofilens vandrette
gren i sit hoved i omridet for den stgrste materialeakkumula-
tion er gjort bredere ved hjzlp af kappeindbugtninger, som er
rettet mod tgndens indre.
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Da fremstillingsverktgjet i tverdeleplanet neden
under de forskydelige formdele fir en bglgekontur, ved hvil-
ken bglgedalene er anbragt i omrddet med stor materiale-
akkumulation, medens bglgetoppene er anbragt i omradet med den
mindste materialeakkumulation, kan de forskydelige formdele
lukkes fuldstandigt, uden at det stgrste materialevolumen pres-
ses ind i tgndens indre, samtidig med at der opnds en overalt
konstant hgjde af rulleprofilernes lodrette grene.

For at forhindre, at rulleprofilerne ved en rulning
af tgnden over enden ikke beskadiges som fglge af, at den
rulles skrit langs gulvet, og for at opna, at rulleprofilerne
ikke behgver at opfange hele stgdenergien, nar en fyldt tgnde
kastes ned, eller falder ned fra en stabel, er der foran rulle-
profilerne som fglge af deres placering neden under tgndens
endesider dannet en sdkaldt deformationszone. I dette tilfalde
findes der i tgndens klemsgmsomride i dens topdel skalformede
fordybninger til optagelse af spunsene. Jo tattere rullepro-
filerne er placeret ved tgndens ender, jo stdrre bliver materi-
aleakkumuleringerne i fordybningernes omrade.

N&r der p3 den angivne mdde opnas en fordelagtig
materialefordeling i rulleprofilerne, opstar der ugﬁnstige
spandingsforhold i det omrdde, hvor rulleprofilens.vandrette
gren g&r over i den skilformede fordybnings bund, fordi denne
bund ogsd befinder sig i klemsgmsomradet is@r i de dele, hvor
der nasten ikke forekommer nogen strakning af materialet under
opblasning af den ind i formen ekstruderede slange, og hvor
den stgrste materialemzngde bliver tilbage. For at kunne styre.
denne disponible materialemengde, ndr formen lukkes, har man
i fordybningernes bund mellem spuns og rulleprofil bibeholdt
en materialevulst, der forbinder fordybningens parallelle
sidevagge med hinanden, og som afbryder en trinlgs overgang
fra bunden til rulleprofilens vandrette gren og virker som
en afstivningsribbe. En sidan foranstaltning har for s& vidt
vist sig at vare uhensigtsmassig, som der ved stgdpavirkning,
isar hvis den fyldte tgnde stgder pd med siden, idet den
kastes ned p3 kappen, kan dannes revneri dvergangsafsnittet mel-
lem rulleprofil og yderranden af materialevulsten, som rager

op over fordybningens bund.



10

15

20

25

30

35

146906

Som fgplge af afstivningen af fordybningens bund ved
hjelp af materialevulsten, og som fglge af den forskydnings-
spaending, som pd grund heraf opstidr mellem den eftergivelige
tgndekappe, rulleprofilen og fordybningens stive bund, nir
omradet udsattes for stgdpavirkning, er der risiko for at
tgnden revner i omfangsretningen.

Formilet med opfindelsen er at tilvejebringe en me-
re ensartet materialefordeling for derved i omridet for den
forreste del af fordybningens bund at opnd en reduktion af
de maksimalt mellem rulleprofil og tgndehoved optrzdende
spandinger og derved at reducere faren for en partiel revne-
dannelse. -

Dette formdl er ifslge opfindelsen opnéet ved, at
bunden af de skdlformede fordybninger, som er &bne mod de
tilhgrende rulleprofiler, gar javnt over i rulleprofilens
udadragende gren. Fortrinsvis kan ifglge opfindelsen hver
bunds overside gd javnt over i den udadragende rulleprofil-
grens overflade.

" Herved ophaves en afstivning i de yderste klem-
sgmsomrader. Fordybningens bund, som hidtil var udsat for
beskadigelse, kan undvige for stgdpavirkninger, s& at stdd-
energien tilintetggres ved hjzlp af elastisk deformering.

Faren for, at ténden revner ved overgangsstedet mellem for-

dybningens bund og rulleprofilen i klemsgmsomridet er elimi-
neret.

En udfgrelsesform for en spunstgnde ifglge opfin-
delsen skal i det fglgende beskrives narmere under henvis-
ning til tegningen, pad hvilken

fig. 1 viser tgnden set fra oven, og

fig. 2 i stprre malestok et delsnit efter linien
A-B'i fiqg. 1.

Spunstgndens kappe er betegnet med 1. Kappen er
ved overgangen til tg¢gndens bund og topdel udformet med rul-'
leprofiler 10, som strazkker sig radialt udefter. Fra rulle-
profilens vandrette udadragende gren 3 rager profilens lod-
rette gren 2 frem parallelt med t¢gndeaksen i en retning mod
tgndens topdel 11, se fig. 2.
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som det fremgdr af fig. 2, rager topdelen 11 op
over rulleprofilen 10. Samme galder for tg¢gndens bund, som
ikke er vist p& tegningen. Dette betyder, at rulleprofiler-
ne er beskyttet, ndr flere tg¢gnder stables oven pd hinanden.
Spunsene 6 er anbragt i i topdelen udformede trugformede
fordvbninger 5. Disse fordybninger 5 og spunsene 6 er pla-
ceret i endeomridet for klemsgmmen 12, se fig. 1.

Klemsgmmen 12 angiver de omréder af tgnden, som
dannes, nar formdelene under tg¢gndens fremstilling bevages
mod hinanden. I disse omridder er slangen, som ved ekstrusi-
onsprocessen sankes ned mellem formdelene, klemt sammen til
et lukket hullegeme og er blevet svejst ved egenvarme.

De skdlformede fordybninger 5 er dbne i retning mod
rulleprofilen 10 og.dens bund 4 gir jevnt, dvs. med ensar-
tet materialefordeling over i profilens vandrette gren 3.
Som det bedst fremgar af fig. 2, danner bunden 4's oversi-
de 8 en javn flade, som g&r over i den vandrette gren 3's

overside.
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Patentkrav.
1. Blazsestgbt spunstgnde af termoplastisk formstof,

ved hvilken spunsene er anbragt i skdlformede fordybninger i
tgndens topdel, og hvor rulleprofiler med L-formet tvarsnit
er udformet i &t med tondekappen i afstand fra te¢ndens ende-
flader, k ende te gne t ved, at bunden (4) af de
skilformede fordybninger (5), som er &bne mod de tilhgrende
rulleprofiler (10), gar javnt over i rulleprofilens udad-
ragende gren (3).

2. Spunstgnde ifglge krav l, k ende tegnet
ved, at oversiden (8) af hver fordybnings bund gir javnt over
i den udadragende profilgrens (3) overside.
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