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@ Werkwijze en set vormmallen voor het rotatievormen van een houder.

@ Een werkwijze voor het vervaardigen van een dubbelwandige kunststof houder omvat de stappen van:
— het verschaffen van de binnenwand van de houder,
- het plaatsen van de binnenwand van de houder in een buitenwand-rotatievormmal waarvan het inwendig
opperviak de vorm van de buitenwand van de houder bepaalt, welk inwendig opperviak van de buitenwand-
rotatievormmal en welke binnenwand plaatselijk zich op relatief kleine afstand van elkaar bevinden en daar-
buiten op relatief grote afstand,
— het vormen van de buitenwand van de houder in de buitenwand-rotatievormmal onder aanhechting van het
materiaal van de buitenwand en de binnenwand op de plaats(en) waar zij zich op relatief kleine afstand van
elkaar bevinden en onder vrijlating van een open ruimte buiten die plaats(en).
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Werkwijze en set vormmallen voor het rotatievormen van een houder

De uitvinding heeft betrekking op het vervaardigen van een kunststof houder
door middel van rotatievormen. Met deze techniek kunnen holle kunststof voorwerpen
in een relatief eenvoudige mal worden vervaardigd. Daartoe wordt een hoeveelheid
kunststof poeder in een helft van de vormmal gebracht. De vormmal wordt vervolgens
gesloten door de andere vormhelft te plaatsen, waarna het geheel rond twee assen wordt
geroteerd in een oven. De kunststof poeder wordt daardoor heet, en als gevolg van het
tuimelen van de vormmal rond twee assen zet de smeltende kunststof zich in een
regelmatige laag af op de binnenzijde van de vormmal.

Nadat de kunststof poeder is gesmolten en zich heeft afgezet, wordt de vormmal
gekoeld; de tuimelbeweging wordt voortgezet totdat de kunststof laag is verhard. De
vormmal wordt vervolgens geopend om het aldus gevormde product te verwijderen.

. De techniek van het rotatievormen is geschikt gebleken voor het veﬁaafdigen
van allerlei holle voorwerpen. Tevens kunnen voorwerpen met een dubbele wand
worden vervaardigd. Daarbij doet zich echter de beperking voor dat dergelijke
producten met een dubbele wand altijd een holle vorm moeten bezitten die lossend is.
Dat is nodig om het betreffende product vit de vormmal te kunnen nemen. Het is dan
ook niet mogelijk om met de traditionele vormmal bij voorbeeld een dubbelwandige
opslagtank voor vloeistoffen en dergelijke in een geheel te vervaardigen.

Doel van de uitvinding is een werkwijze van het hiervoor beschreven type te
verschaffen die wel de mogelijkheid biedt om gesloten holle, dubbelwandige producten
te vervaardigen Dat doel wordt bereikt door middel van een werkwijze voor het
vervaardigen van een dubbelwandige kunststof houder, omvattende de stappen van:

- het verschaffen van de binnenwand van de houder,

- het plaqtsen van de binnenwand van de houder in een buitenwand-rotatievormmal
waarvan het inwendig oppervlak dé vorm van de buitenwand van de houder
bepaalt, welk inwendig opperviak van de buitenwand-rotatievormmal en welke
binnenwand plaatselijk zich op relatief kleine afstand van elkaar bevinden en
daarbuiten op relatief grote afstand,

- het vormen van de buitenwand van de houder in de buitenwand-rotatievormmal

onder aanhechting van het materiaal van de buitenwand en de binnenwand op de
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plaats(en) waar zij zich op relatief kleine afstand van elkaar bevinden en onder

vrijlating van een open ruimte buiten die plaats(en).

Bij de werkwijze volgens de uitvinding wordt de dubbelwandige holle houder in
twee stappen vervaardigd. In de eerste stap wordt vooraf de binnenwand vervaardigd,
bij voorbeeld door blaasvormen of lassen; de binnenwand kan echter ook vooraf in een
aparte rotatievormstap zijn vervaardigd. In de tweede stap wordt de buitenwand
vervaardigd. Belangrijk daarbij is dat in de tweede stap tevens de verbinding tussen de
binnenwand en de buitenwand van de houder tot stand komt. Op zich is het bekend om
bij een rotatievorm-proces een verbinding tot stand te brengen tussen twee wanden. De
kunststof poeder die zich op die plaatsen van de vormmal verzamelt waar zich een vrij
nauwe spleet in de vormmal bevindt, leidt tot samensmelting van de twee naburige
wanden ("kiss-off"). Anders dan bij de stand van de techniek echter vindt deze
samensmelting bij de werkwijze volgens de uitvinding plaats tussen een vooraf
vervaardigde binnenwand in de vormmal, zodanig dat een niet lossend hol product met
dubbele wand kan worden vervaardigd.

Uit FR-A-1058586 is een werkwijze bekend voor het zowel aan de binnenzijde
als aan de buitenzijde bekleden van een houder. De houder wordt daartoe in een
rotatievormmal geplaatst. Bij het uitvoeren van de werkwijze worden de binnenzijde en
de buitenzijde van de houder tegelijkertijd bekleed met een kunststoflaag. Bij deze
bekende werkwijze wordt derhalve niet vooraf een binnenwand vervaardigd.

Bij voorkeur omvat de werkwijze volgens de uitvinding de stappen van:

- het vormen van een binnenwand met een in wezen gelijkmatig oppervlak,

- het toepassen van een buitenwand-rotatievormmal die vormdelen bezit die zich
op relatief kleine afstand van de binnenwand bevinden, alsmede versprongen
vormdelen op een relatief grote afstand daarvan.

Als alternatief kan natuurlijk ook de buitenwand gelijkmatig glad of vlak zijn, en
kan de binnenwand versprongen delen bezitten. Ook kunnen zowel binnenwand als
buitenwand versprongen delen bezitten.

Een gelijkmatige hechting tussen de buitenwand en de binnenwand kan worden
verkregen indien de werkwijze de stap omvat van het ondersteunen van de binnenwand
op regelmatige afstand van het inwendig oppervlak van de buitenwand-rotatievormmal,

zodanig dat de spleetdikte tussen de binnenwand en de op relatief kleine afstand zich
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daarvan bevindende vormdelen van de buitenwand-rotatievormmal in wezen uniform
is.

Zoals reeds genoemd kan ook de binnenWand zijn vervaardigd door
rotatievormen. De uitvinding betreft derhalve tevens een set voor gebruik bij de als
laatste beschreven wijze voor het vervaardigen van een dubbelwandige kunststof
houder, welke set omvat een buitenwand-rotatievormmal waarvan het inwendig
oppervlak de vorm bepaalt van de buitenwand van de houder, alsmede een
binnenwand-rotatievormmal waarvan het inwendig oppervlak de vorm bepaalt van de
binnenwand van de houder.

De buitenwand-rotatievormmal heeft bij voorkeur steunmiddelen voor het
ondersteunen van de gevormde binnenwand op regelmatige afstand van het inwendig
oppervlak van de buitenwand-rotatievormmal.

De rotatievormmallen kunnen allerlei vormen bezitten. Voorwaarde is dat op
bepaalde posities de rotatievormmallen zodanige vormdelen bezitten dat de buitenwand
kan versmelten met de binnenwand. Als voorbeelden worden genoemd vormdelen die
strookvormig of kolomvormig zijn.

Volgens een voorkeursuitvoeringsvorm bezit een der rotatievormmallen een
gelijkmatig gevormd inwendig oppervlak, en bezit de andere rotatievormmal eerste
vormdelen die in de richting van zijn inwendige verdiept of versprongen zijn in
vergelijking met tweede vormdelen daarvan. Bij toepassing als een vat voor
vloeistoffen is de binnenwand bij voorkeur vlak, dat wil zeggen zonder versprongen
vormdelen uitgevoerd. De versprongen vormdelen bevinden zich in dat geval slechts in
de buitenwand. Volgens een andere uitvoering kunnen ook beide vormmallen .
versprongen gedeelten bezitten.

Ter vervaardiging van een vat kunnen de rotatievormmallen in hoofdzaak
cilindrisch zijn; de vormdelen kunnen zich in dat geval uitstrekken in omtreksrichting
en/of in axiale richting. Ook schuin lopende vormdelen of kolomvormige vormdelen
zijn mogelijk. Ook blokvormige rotatievormmallen zijn echter mogelijk.

De uitvinding betreft tenslotte ook een dubbelwandige kunststof houder die een
niet-lossende, holle vorm bezit vervaardigd volgens de hiervoor beschreven werkwijze.

Vervolgens zal de uitvinding nader worden toegelicht aan de hand van een in de

figuren weergegeven uitvoeringsvoorbeeld.
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Figuur 1 toont een binnenwand-rotatievormmal ter vervaardiging van een
binnenwand van een dubbelwandige houder.

Figuur 2 toont de binnenwand-rotatievormmal volgens figuur 1 in geopende
toestand, met vervaardigde binnenwand.

Figuur 3 toont de binnenwand.

Figuur 4 toont de geopende buitenwand-rotatievormmal voor het vervaardigen
van de buitenwand, met geplaatste binnenwand.

Figuur 5 toont de buitenwand-rotatievormmal volgens figuur 4 in gesloten
toestand.

Figuur 6 toont de buitenwand-rotatievormmal volgens figuur 4 en 5 in geopende
toestand, met de gerede houder inclusief vervaardigde buitenwand.

Figuur 7 toont de gerede houder in perspectief.

Figuur 8 toont de houder volgens figuur 7 volgens een axiale doorsnede.

De in figuur 1-3 weergegeven binnenwand-rotatievormmal 1 bezit een bovenste
vormmalhelft 2 en een onderste vormmalhelft 3. In gesloten toestand zijn deze
vormmalhelften 2, 3 door middel van hun sluitranden 4, 5 afdichtend aan elkaar
bevestigd. In die toestand wordt de binnenwand-rotatievormmal 1 verwarmd en rond
twee onderling loodrechte assen getuimeld, waardoor de vooraf in de vormmal
aangebrachte kunststof poeder smelt en zich gelijkmatig in een laag afzet op de
binnenzijde van de binnenwand-rotatievormmal. Na afkoelen is een in zichzelf gesloten
product 6, in dit geval de binnenwand van een dubbelwandige houder, verkregen.
Afhankelijk van de vorm van de binnenwand-rotatievormmal 1 is daarbij een
uitstulping of kolom 7 gevormd aan de kopkanten 8, 9 van de binnenwand 6.

Vervolgens wordt de binnenwand 6 in een buitenwand-rotatievormmal 15
geplaatst, bestaande uit een onderste vormmalhelft 11 en een bovenste vormmalhelft 10
die met hun sliitranden 13, 12 afdichtend aan elkaar worden verbonden. De inwendige
ruimte in deze buitenwand-rotatievormmal 15 is enigszins groter dan de uitwendige
afietingen van de binnenwand 6. Deze binnenwand 6 past derhalve met enige speling
in de buitenwand-rotatievormmal 15. Om ervoor te zorgen dat de binnenwand 6 bij het
rotatieproces op de juiste, gecentreerde plaats blijft, kunnen (niet getoonde) steunen
zijn voorzien in de buitenwand-rotatievormmal 15.

Samen met de binnenwand 6 wordt in de buitenwand-rotatievormmal 15 een -

hoeveelheid kunststof poeder gebracht. Bij het roteren rond twee assen en het
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verwarmen zet zich op de binnenzijde van de buitenwand-rotatievormmal 15 de
buitenwand 16 af van het in zijn geheel met 17 aangeduide vat. Aangezien de
buitenwand-rotatievormmal 15 een bepaalde contour heeft met vormdelen 14 die naar
binnen versprongen zijn ten opzichte van de andere vormdelen 18, verkrijgt de
buitenwand 16 eveneens een dergelijke contour.

Na het afkoelen van de kunststof wordt het vat 17 uit de tweede buitenwand-
rotatievormmal 15 verwijderd. Zoals duidelijk is te zien in figuur 7 en 8, zijn als gevolg
van de contour van de buitenwand-rotatievormmal 15 in de buitenwand van de houder
17 ribben 20 gevormd die zijn ingesloten door verdiepingen 19. Deze verdiepingen 19
zijn tijdens het rotatievormen gevormd ter plaatse van de naar binnen wijzende
vormdelen of richels 14 van de buitenwand-rotatievormmal 15, die zich bevinden
tussen de verder naar buiten gelegen vormdelen 18 daarvan. De afstand van de top 23
van de richels 14 en de tegenover liggende binnenwand 6 is zodanig gekozen dat
tijdens het rotatievormen versmelting 21 optreedt tussen de buitenwand 16 en de
binnenwand 6.

Aan de kopwanden 8, 9 en 24, 25 is een verbinding verkregen door middel van
een kolomvormige uitstulping 7 van de binnenwand 6. Ook zouden natuurlijk
kolomvormige verdiepingen kunnen worden aangebracht in de buitenwand 16,

bijvoorbeeld ter vervanging van de verdiepingen 19.
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Conclusies

1. Werkwijze voor het vervaardigen van een dubbelwandige kunststof houder

(17), omvattende de stappen van: .

- het verschaffen van de binnenwand (6) van de houder (17),

- het plaatsen van de binnenwand (6) van de houder (17) in een buitenwand-
rotatievormmal (15) waarvan het inwendig oppervlak de vorm van de buitenwand
(6) van de houder (17) bepaalt, welk inwendig oppervlak van de buitenwand-
rotatievormmal (15) en welke binnenwand (6) plaatselijk zich op relatief kleine
afstand van elkaar bevinden en daarbuiten op relatief grote afstand,

- het vormen van de buitenwand (16) van de houder (17) in de buitenwand-
rotatievormmal (15) onder aanhechting (21) van het materiaal van de buitenwand
(16) en de binnenwand (6) op de plaats(en) waar zij zich op relatief kleine afstand

van elkaar bevinden en onder vrijlating van een open ruimte buiten die plaats(en).

2. Werkwijze volgens conclusie 1, omvattende de stappen van:

- het vormen van een binnenwand (6) met een in wezen gelijkmatig oppervlak,

- het toepassen van een buitenwand-rotatievormmal (15) die vormdelen (14) bezit
die zich op relatief kleine afstand van de binnenwand (6) bevinden alsmede

vormdelen (18) op een relatief grote afstand daarvan.

3. Werkwijze volgens conclusie 1 of 2, omvattende de stap van het ondersteunen
van de binnenwand (6) op regelmatige afstand van het inwendig oppervlak van de
buitenwand-vormmal (15), zodanig dat de spleetdikte tussen de binnenwand (6) en de
op relatief kleine afstand zich daarvan bevindende vormdelen (14) van de vormmal

(15) in wezen uniform is.

4. Werkwijze volgens conclusie 1, 2 of 3, omvattende het vervaardigen van de

binnenwand (6) van de houder (17) in een binnenwand-vormmal (1).

5. Set voor gebruik bij de werkwijze volgens conclusie 4 voor het vervaardigen

van een dubbelwandige kunststof houder (17), welke set omvat een buitenwand-
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7
rotatievormmal (1) waarvan het inwendig oppervlak de vorm bepaalt van de
buitenwand (16) van de houder (17), alsmede een binnenwand-rotatievormmal (1)

waarvan het inwendig oppervlak de vorm bepaalt van de binnenwand (6) van de houder

7.

6. Set volgens conclusie 5, waarbij de buitenwand-rotatievormmal (15)
steunmiddelen heeft voor het ondersteunen van de gevormde binnenwand (6) op

regelmatige afstand van het inwendig oppervlak van de buitenwand-rotatievormmal

(15).

7. Set volgens conclusie 5 of 6, waarbij tenminste een der vormmallen (15)
vormdelen (14, 18) bezit die in de richting van zijn inwendige ten opzichte van elkaar

zijn versprongen.

8. Set volgens conclusie 7, waarbij de ten opzichte van elkaar versprongen

vormdelen (14, 18) strookvormig zijn.

9. Set volgens conclusie 7 of 6, waarbij de ten opzichte van elkaar versprongen

vormdelen (7) kolomvormig zijn.

10. Set volgens een der conclusies 5-9, waarbij een (1) der rotatievormmallen een
gelijkmatig gevormd inwendig oppervlak bezit, en de andere (15) vormmal eerste
vormdelen (14) bezit die in de richting van zijn inwendige verdiept of versprongen zijn

in vergelijking met tweede vormdelen (18) daarvan.

11. Set volgens conclusie 10, waarbij de rotatievormmallen (1, 15) in hoofdzaak

cilindrisch zijn.

12. Set volgens conclusie 11, waarbij de vormdelen ( 14, 18) zich uitstrekken in

omtreksrichting.

13. Set volgens conclusie 11 of 12, waarbij de vormdelen zich uitstrekken in

axiale richting.
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14. Kunststof houder (17) vervaardigd door middel van de werkwijze volgens een
der conclusies 1-4, omvattende een binnenwand (6) en een buitenwand (16) die door
middel van gevormde delen (19) die zich bevinden in tenminste een van die

5  binnenwand (6) en de buitenwand (16) aan elkaar zijn bevestigd.

15. Houder volgens conclusie 14, waarbij de kopvlakken (8, 9; 24, 25) van de

houder (17) kolomvormige gevormde delen (7) omvatten.

10 16. Houder volgens conclusie 14 of 15, waarbij de langsvlakken van de houder

ribvormige gevormde delen (20) omvatten.
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