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Fremgangsmate til fremstilling av formlegemer av termo-
plastiske kunststoffer.

Oppfinnelsen vedrgrer en fremgangsmite til fremstilling '
av formlegemer av termoplastiske kunststoffer. Det er kjent & for-
arbeide termoplastiske kunststoffer ved hjelp av ekstruder-frem-
gangsmdten eller sprgytefremgangsmdten eller blidsefremgangsmiten.

En forbetingelse er det her at kunststoffmassen ved hjelp av ytre
varmetilfgrsel bringes til forarbeidelsestemperatur. Denne ligger
ved ekstruder-fremgangsmiten nzr flytetemperaturen, ved sprgyting
og ved bléasefremgangsmdten langt over flytetemperaturen. Dessuten
m& formen ved sprgyting holdes p& en bestemt temperatur, for & unngéd
for tidlig'stivning av sprgytemassen. Disse hgye arbeidstemperaturer.
kan ha til fglge en skrumpning av de frembragte formlegemer eller
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en forstrekning og ved stgrre veggtykkelser sdgar en hulrom-
dannelse, som bare ufullkomment kan motvirkes ved anvendelse av
sdkalt ettertrykk.

Til grunn for oppfinnelsen ligger den oppgave & tilvele-
bringe en fremgangsmdte hvor det spesielt unngds de ulemper som
opptrer fremstillingsteknisk, og fremfor alt kvalitetsmessig ved
den vanlige fremgangsmdte, som arbeider ved h¢ye temperaturer. Et
ytterligere formidl ved oppfinnelsen er & kunne fremstille formlegemer
av termoplastisk kunststoff, hvori det er utformet soner av for-
skjellig fasthet og utvidelse, alt etter de lokale pdkjenninger
under bruk. Endelig vedrgrer oppfinnelsen fremstilling av patron-,
spesielt haglpatronhylser, som alt etter typen av lokal pdkjenning,
spesielt ved skudd, har dels hgy utvidelse, dels hgy fasthet.

Til grunn for oppfinnelsen ligger den overraskende
iakttagelse at termoplastiske kunststoffer ogsd ved hjelp av kald-
formning kan bearbeides spdnldst, nemlig ved anvendelsen av den
i metallbearbeiding kjente koldstrgms-press-fremgangsmdte av enhver
type, hvor materialet strdmmer med eller med og mot stempelbevegel-
sen. Det lykkes pd denne mite ved lav arbeidstemperatur, under det
krystallinske smeltepunkt, & fremstille formlegemer som i forhold
til de hittil med de klassiske fremgangsmiter fremstilte formlegemer
adskiller seg fordelaktig ved at de er fri for svinnsteder og
temperaturskader, spesielt ugnskede strukturforskjeller og heller
ikke etter formgivning skrumper mer eller forvrir seg.

Fra fransk patent nr. 1.170.851 er det kjent kold-
formning av termoplastiske kunststoffer hvor det fra et rdlegeme i
pressfremgangsmaten fremstilles et formlegeme. Imidlertid foretas
ved denne kjente fremgangsmite en jevn pressing av r8legemet og
fglgelig oppnds ogsd en jevn fastgjgring av formlegemet.

_Med fremgangsm8ten ifglge oppfinnelsen derimot til-
strebes ikke den vanlige jevne fastgjgring av et formpresslegeme,
men forskjellige fasthetsgrader, dvs. det befordres enten utvidbar-
het eller fasthet i de tilsvarende soner ved en samtidig formgivning.
Det vesentlige ved oppfinnelsen er at et rdemne gis en forform i
den hensikt & forbedre det endelige produks fysiske egenskaper.

Oppfinnelsen vedrgrer en fremgangsmidte til fremstilling
av formlegemer av termoplastiske kunststoffer i formpressefremgangs-
méten fra et av kunststoffet dannet rilegeme, som er opparbeidet
til en under det krystallinske smeltepunkt resp. smelteomridet
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liggende arbeidstemperatur, idet fremgangsmiten er karakterisert

ved at formlegemet gis en forform, som ved pressing til formlegemer
tvangsmessig fgrer til forskjellig materlalstrgm og derved lokal
forskjellig materialutstrekning sdledes at det pd sluttformen dannes
soner av forskjellig forutbestemt fasthet og utvidelse.

Med oppfinnelsen lykkes det imidlertid dessuten &
oppnd et ytterligere mdl, idet den 1 og for seg kjente egenskap
ved 1linezrpolymere kunststoffer at de kan fastgjgres ved utstrekning
ved samtidig tilbakegang av utvidelsen gjgres nyttig pd ny mite.
Mens hittil hovedsakelig formmaterialer som folier, rgr, strenger,
trdder ved hjelp av utstrekning er bragt i1 deres fasthetsmessige
slutt-tilstand og deretter ble videre forarbeidet, og f.eks. ogsa
fra slike stgrre lengder utstrukkede rgr ble utkuttet hylser for
haglpatroner som erstatning for de hittil vanlige .papphylser,
nyttiggjdr oppfinnelsen den med utstrekning forbundne fasthets-
endring for det formdl p& pressproduktets sluttform & frembringe
soner av p& forhd&nd bestemt fasthet og utvidelse ved tilsvarende
fdring av pressprosessen og utformning av pressverktgyet. For &
understgtte denne prosess kan det ifglge oppfinnelsen tilfgres varme
p& de tilsvarende verktgysteder. En ytterligere mulighet, som kan
anvendes alene men ogsd i forbindelse med den lcokale varmetilfgrsel,
bestdr i & tildele rdlegemet pd egnet mite, f.eks. ved hjelp av
en koldstr¢mpressing, selv en forform, som nd p& sin side befordrer
materialets strgmning pd den for utformning av forskjellige fast-
hetssoner gnskede mate. '

Mens det ved fremgangsmiten ifglge oppfinnelsen kan
fremstilles formlegemer av gnsket type, som f.eks. maskinelementer
som tannhjul med forbedrede driftsegenskaper, pd steder med hgy
pdkjenning, byr oppfinnelsen fordelaktige muligheter for fremstilling
av patronhylser, spesielt haglpatronylser. Overvelende fremstilles
patronhylser av metall ved hjelp av dypstrekning eller i den senere
tid sprgytes de for spesialformdl av kunststoff, som f.eks. for
ldspatroner og ogsid for haglpatroner. Dertil fremstilles haglpatroner
stadig i stdrre omfang av et messingbunnstykke og en papphylse.

Som nevnt, er det i den senere tid blitt kjent en haglpatron hvor
det istedenfor papphylsen anvendes en hylse av termoplastisk kunst-
stoff, som er fremstilt av et kunststoffrgr som er fastgjort ved
utstrekning i aksial, radial retning.



!
t

124421 - ¢

Ved -de sprgytede kunststoffpatronhylser m& de oven-
for beskrevne, pd grunn av fremstillings-fremgangsmiten betingede
ulemper, tas med pd kjgpet. Haglpatronhylser med metallbunnstykke
og utstrukket kKunststoffhylse har riktignok for s8 vidt forbedrede
egenskaper 1 forhold til den sprgytede utffrelse, da hylsen kan gis
en forbestemt fasthet og utvidelse. Disse er imidlertid 1lik over
hele hylsen og betinget av at en for fremstillingsgangen passende
rgrlengde utstrekkes helt, og hylsen deretter oppkuttes. Etter denne
fremgangsmdte kan det sdledes ikke fremstilles en hylse som er
i en del med bunnstykket. En ytterligere ulempe ligger ogsd deri
at hylsen ved hylsemunnen pdkjennes pd en annen mdte enn i krutt-
rommets omrade, og derfor er det ikke ¢gnskelig med samme fasthets-
egenskaper pd hylsens samtlige steder.

I motsetning til dette lykkes det med fremgangsmidten
ifglge oppfinnelsen & fremstille patronhylser som er i en del med
bunnstykket, og som ikke bare takket vare den lave arbeidstempera-
tur eﬁ fri for strukturskader og ikke ligger under for skrumpning
og forstrekning, men som dessuten ved de angjeldende soner, som
spesielt hylsemunningen, hylsekanten og kruttrommet har de gnskede
fasthetsegenskaper som er dannet ved lokal forskjellig utstrekning.
De er derfor overlegne sdvel overfor de sprgytede som ogsi de
sammensatte patronhylser med strukkede hylser, bi8de med hensyn til
fordelaktige fremstillingsbetingelser som ogsd bruksegenskaper.

Med fremgangsmiten ifglge oppfinnelsen kan det ogsi
fremstilles front-tannhjul av termoplastiske kunststoffer med nye
fordelaktige egenskaper, idet det p& et skiveformet rdlegeme, hvis
diameter tilsvarer tanndannelsens grunnsirkel-diameter, utgves
aksialt og radialt presstrykk, fortrinnsvis under begynnelses
forming av et hjulnav, og derved bringes materialet til innstrgmning
under utstrekning og fastgjgring i tannflankesonen i tanndannelsens
negativform. Man fir p8 denne mite tannhjul med fastgjorte tann-
flanker og seig kjerne.

Ytterligere fordeler og trekk ved obpfinnelsen fremgéar
av den fglgende beskrivelse med utf¢relseéeksempler, og under
henvisning til tegningen, hvor .

Fig. la-1lb 1 forenklet fremstilling viser forlgpet
av koldstrgdmmepressing av en haglpatronhylse,

Fig. 2a-2c i sideoppriss viser rdlegemet, forformen
og sluttformen for en haglpatronhylse.
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Det pd fig. la-1d viste utf¢feiseseksempel‘viéer i
forenklet utfgrelse pressverktgyet og presslegemet selv ved frem-
stiliiﬁg av en haglpatronhylse. Av pressverktgyet er det vist et
stempel a, pressformen b, og mofholdet ¢. Inn i1 formen legges
rédlegemet 10, som er fremstilt p& kjent mdte, f.eks. 1 sprgyte-
stgpefremgangsmidten eller som runding kuttet av et rgrstykke eller
en streng. Verktgyet befinner seg p& en for forarbeidelsen-ved kold-
strgmmepressing gunstig temperatur, f.eks. ved polyetylen under
det krystallinske smeltepunkt, som ved lavtrykks polyetylen ligger
ved ca. 125°C. Fig. la viser den lukkede form f¢r innfgring av press-
trykk. Fig. 1b og lc viser renneprosessens forlgp, idet rdmaterialet
stiger oppad i formspalten og kan her tre riktig ut (10a) inntil
stemplet a har nddd den ¢gnskede dybde. Samtidig strémmer rdmaterialet
til siden, idet bunnkanten 10b formes. Fig. 1ld viser utstdtning av
den ferdige hylse. a

Det pd fig. 2a til 2c viste utfgrelseseksempel viser
fremstilling av en haglpatronhylse 20b av et rdemne 20 over en for-
form 20a. Forformen 20a fremstilles for det formdl & oppnid at det
ved den ferdige hylse har bunnsonen 20b og kruttromsonen 2Ob2
forhgyet fasthet ved liten utvidelse overfor hylsemunningssonen 2Ob3,
mens munningssonen 20b3 selv skal f8 mindre fasthet hertil, men
hgyere utvidelse. Forformen som allerede har omtrent den ferdige
patronhylses ytre diameter, ligner den ferdige hylses tilsvarende
del 20by, 2Ob2 imidlertid med den forskjell at det hele er forhgyet,
spesielt altsi bunnsonen vesentlig tykkere enn ved ferdigformen
ved ferdigpressing fédr, s8ledes bunnen og kruttromsonen ved
samtidig forkortning av det hele (i retning av patronhylsens lengde-
akse) en fastgjgdring. Derved flyter materialet under dannelse av
hylsemunningssonen 20b3 fra bunnen-kruttromsonen 20b resp. 2Ob2
forover. Pa forformen 20a sees ved 2Oal det forbedrede sete ZObu
(fig. 2c) for tennhetten. Ogsd her kan ifglge oppfinnelsen press-
prosessen under forformingen og ferdigpressingen styres sdledes,
at det fdes den for elastisk fastholding av tennhetten ngdvendige
fasthets- og utvidelsesverdi.

Patentkrauvw.

1. Fremgangsmite til fremstilling av formlegemer av
termoplastiske kunststoffer i formpressefremgangsmidten av et av
kunststoffet dannet rdlegeme som oppvarmes til en under det
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krystallinske smeltepunkt resp. smelteomrddet liggende arbeids-
temperatur, k arakteri s'e r t ved at rdlegemet gis en for-
form som ved pressing til formiegemet tvangsmessig fgrer til for-
skjellig materialstrgm og derved lokalt fqrskjellig'materialutstrek—
ning sdledes at pd sluttformen dannes soner av forskjeilig forut-
bestemt fasthet og utvidelse. )

2. Fremgangsmite ifglge krav 1, karakterisert
ved at den forskjellige materialutstrekning befordres ved pressing
av rilegemet ved varmetilfgrsel til verktgyets tilsvarende steder.
3. Fremgangsmidte ifglge krav 1 eller 2, k ara kt er i-
s ert ved at forformen frembringes trinnvis ved flere gangers
formpressing. '

Anfgrte publikasjoner:

Fransk patent nr. 1.170.851
Tysk patent nr., 514.364, 1.124.668
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