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Opfindelsen angdr en fremgangsméde til fremstilling af en
sammensat genstand, beregnet til gentagen sammensatning og
adskillelse, f.eks. en tube (1) med tilherende hette (),

samt et apparat til udevelse af fremgangsmiden.

Ifelge opfindelsen udstsbes tuben (1) og h=tten (4) 1 samme
form (7) og udkastes heraf samtidig og sammensat i netop
den placering, de skal have ved deres anvendelse. Dette kan
hensigtsmessigt ske ved, at den del (%), der i grmnsefladen
er placeret yderst, stebes forst. Efter at den har antaget
sin endelige form, tjener den som selvstendig formdel ved
fremstillingen af den anden del (1). Den ferst udstebte del
(4) medvirker herved til fastholdelse af kernesystemet (9,
10, 11) for den anden del (1), hvorved dennes godstykkelse
kan geres szrlig ensartet og lille.

Apparatet til udevelse af fremgangsmdden kan herved udstebe
f.eks. hette (4) og tube (1) sammensat, hvorfor det ogsd
kan vere indrettet til at udfere automatisk pafyldning,
lukning af tuben og evt. trykning herpé.
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Fremgangsmdde og apparat til fremstilling af en sammensat
genstand.

opfindelsen angar en fremgangsmade til stgbning af en sammen-
sat genstand bestéende af mindst to adskillelige dele, som
udkastes af den falles stgbeform samtidig og sammenhangende i
deres endelige placering, og hvis enkelte dele er bestemt til
iser gentagen adskillelse og genanbringelse ved hjalp af
hznderne alene, eksempelvis en plasttube med top og med der-
til hgrende hatte. Opfindelsen angar tillige et apparat til
udgvelse af fremgangsmaden.

Der kendes en rzkke metoder til fremstilling af sammensatte
genstande, der som tube og haztte er beregnet til gentagen
adskillelse og genanbringelse. Men i disse tilfazlde udstgbes
delene enten i hver sin form, eller i samme form placeret
adskilt ved siden af hinanden, séaledes at delene fgrst samles
til deres endelige placering efter at stgbningen og
udkastningen fra formen har fundet sted. I et tilfazlde som
tube og dens hatte vil de to dele blive udstgbt i hver sin
form, i hver sit materiale og normalt pad to forskellige
stgbemaskiner. Herefter skal hatte og plasttube samles,
sadvanligvis i et automatisk anlag, inden pafyldning af
indholdet og lukning af tuben, ligesom etikettering eller
patrykning af tuben skal indplaceres i dette forlegb.

Fra EP offentligggrelse nr. 73356 kendes en fremgangsmade til
stgbning af en tube med tilhgrende hztte. Fremgangsmaden
ifplge denne kendte teknik er jmidlertid karakteriseret ved,
at tubedelen stgbes fgrst og herefter stgbes hztten. Formalet
hermed er at opnd en sa tat pasning mellem hatte og tube, at
der ikke mistes flygtige bestanddele, sasom oplgsningsmidler,
fra det indeholdte tubemateriale. Da hatten som den senest
fremstillede trazkker sig tat sammen om tubedelen, kan dette
tznkes opndet. Men samtidig bliver det vanskeligt for ikke at
sige umuligt at f& hatten af og pa ved hjzlp af handerne

alene.

Fremgangsmaden ifglge opfindelsen har til formal at afhjalpe
ovennavnte problem samt at danne basis for et apparat, der
forenkler, automatiserer og kompletterer f. eks. tuber fra
ramaterialerne til den fardige, med hatte forsynede, pafyld-
te, bundlukkede og etiketterede tube.

opfindelsen angar en fremgangsmade til fremstilling af en
sammensat genstand som i krav 1’s kendetegnende del angivet.

Ved at de til sammensztning beregnede dele af genstanden
udstgbes i samme maskine, i en fzlles stgbeform og praktisk
taget samtidig, samt udkastes af formen samtidig og sammensat
i netop den placering, som de skal have ved deres anvendelse,
opnas en razkke fordele, her eksemplificeret ved en plasttube

med dens tilhgrende hztte:

Eftersom hztten stgbes pad plads pd tuben inden udkastningen
fra formen, og derfor ikke behgver at anbringes pa tuben
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efter stgbningen, opnads en stor besparelse i tid, lagerplads
og mulige komplikationer med at f& hatten placeret korrekt pa
tuben. Da tuben fremstilles i formen med hatten padsat, opnés
der endvidere mulighed for, at tuben straks pa stedet kan
fyldes med sit indhold og lukkes, inden den med sin pa plads
placerede hatte kastes ud af sin fremstillingsform. Det
betyder, at hele processen, fra at tuben udstgbes til den
fyldte, lukkede og hensigtsmessigt ogsa fardigtrykte tube
foreligger, kan udfgres som en enhed i et og samme apparat.
Dette medfgrer en billigere, mere forenklet og forbedret samt
steril fremstillingsform af materialer pd tuber. Dette i sa
hgj grad, at det kan skabe nye og stgrre afsatningsmuligheder
for denne type produkter.

En s@rlig hensigtsmzssig fremstillingsmade til sammensatte
genstande ifglge opfindelsen er, at den del af genstanden,
der i den indbyrdes grznseflade er placeret yderst i forhold
til en anden del af genstanden, udstgbes fgrst. Efter at den
fgrst udstgbte del har antaget sin endelige form, kan den
tjene som en selvstzndig formpart ved fremstillingen af
genstandens gvrige del(e).

Fordelene ved at fremstillingen sker i denne rakkefglge er,
at nadr den yderste del, her hatten, efter stgbningen bliver
nedkglet, sd trakker den sig sammen til mindre dimensioner
bade udvendigt og indvendigt, idet materialets termiske
udvidelseskoefficient a er positiv i udtrykket: LT = Lt (1 +
a(T - t)). Genstandens anden del, her selve tuben, udstgbes
umiddelbart herefter i samme form med sin top inde i hatten,
eventuelt fgrst efter indpustning af et skillemiddel, f. eks.
en siliconespray. Nar toppen af tuben herefter afkgles, vil
den trazkke sig sammen inde i hatten og derfor skabe en ganske
lille, men merkbar afstand til hztten overalt, hvilket ved
anvendelsen vil lette hattens afskruning og de senere gen-
tagne afskruninger og paskruninger.

Indsprgjtningen af siliconespray eller andre skillemidler kan
evt. helt undvares ved at hattens materiale er forskelligt
fra tubens materiale p& en sddan made, at de ikke svejser
sammen, men tvartimod virker afvisende pa hinanden. Materi-
alet til hatten kan herved passende have en blgdggrings-
temperatur, der ligger maerkbart hgjere end den temperatur,
hvorved materialet til selve tuben udstgbes, sa sammen-
klzbning undgas.

Det skal bemzrkes, at eftersom haztten udstgbes fgrst, kan den
medvirke til at fastholde kernen til selve tuben pa sin rette
plads i formen, idet kernen ellers let forskydes til en af
siderne, nar tubematerialet indsprgjtes i formen. Dette
sikrer en ensartet godstykkelse pa tubens sider, der saledes
kan ggres tyndere, hvilket sparer bade materiale og kgletid.
Dette kan f. eks. opnds ved at mindst en af kernedelene
bliver stdende i toppen, medens mindst en en af de gvrige
kernedele har en stgrre diameter end resten af kernen,
hvilket muligger at tubens sider kan ggres tyndere, nar denne
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kernedel trzkkes ud, og derved strakker materialet i tubens
sider tyndere og langere.

De nzrmere fordele og udformninger af opfindelsen vil fremga
af tegningen og den dertil hgrende beskrivelse, idet

fig. 1 viser et snit af det gverste af en tube med pasat
hatte,

fig. 2 en stgbeform til fremstilling af bade hatte og tube,
fig. 3 samme i en anden stilling, og

fig. 4 samme i en tredie stilling.

Fig. 1 viser det gverste af en tube 1, hvis top 2 er sa tyk-
vegget, at den kan rumme en skruegang 3, hvorved den kan
fastholde en dertil svarende hatte 4, Hztten 4 har sin egen
skruegang 5 samt en her nedadrettet udvakst 6, der under
stgbningen kan have en funktion som styring for kernen.

P& fig. 2 ses en form 7 til fremstilling af s&vel tuben 1 som
den dertil hgrende hztte 4. I formen 7, der leverer den ydre
afgreznsning af hatten 4, er der et indlgb 8 for plastmateri-
ale til hatten 4. Den indre afgransning af hztten 4 er
bestemt af et system af hensigtsmaessigt koncentriske kerne-
parter, bestdende af inderst en central stang 9, der
hensigtsmessigt er placeret midt i tuben 1 og hatten 4.
Omkring stangen 9 er der anbragt en rgrformet kernedel 10,
der foroven er udformet til at danne hattens skruegang 5 samt
hattens udvzkst 6. Uden pa denne rgrformede kernedel 10 er
anbragt den yderste rgrformede kernedel 11, der pa fig. 2 er
i gverste stilling og herved afgranser den nederste flade pa
hatten 4. I den viste stilling kan der ske indsprgjtning af
hettens materiale gennem indlgbet 8, og omtrent samtidig kan
der passende gennem et andet indlgb 12 pabegyndes indsprgjt-
ning af tubens materiale i tubergret 13 i et afpasset tempo.
Nar materialet i hatten 4 er tilpas stegrket, trazkkes fgrst
tubergret 10 nedad og ud af hatten 4, der herunder holdes pa
plads i formen 7 af den yderste rgrformede kernedel 11. Her-
under kan der evt. indsprgjtes et skillemiddel som silicone-
spray pa indersiden af hatten 4, f. eks. gennem éen ikke pa
tegningen vist dyse i den centrale stang 9. Derpa trazkkes den
yderste kernedel 11 nedad og lidt bort fra hatten 4, hvorved
tubematerialet ogs& kan flyde ind i toppen 2. Den herved
opndede placering af formens dele er vist pa den fglgende

figur.

Fig. 3 viser placeringen af kernens tre dele, 9, 10 og 11
under fzrdigstgbningen af tubergret 13 og toppen 2, idet den
fardige hette 4 nu tjener som en formpart, mens udvaksten 6
fastholder stangen 9, sa kernen ikke forskubbes til en af
siderne, for at sikre en ensartet og lille godstykkelse af
tuben. Nar tubematerialet er passende stgrknet, trzkkes
samtlige kernedele 9, 10 og 11 ud af tuben, eventuelt dog
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fgrst efter at formen er blevet abnet f. eks. i den skille-
flade, der udggres af papirets plan, hvorved tuben kan
pafgres et tryk eller pasazttes en etiket ved en forholdsvis
enkel automatik, der ikke er vist pa tegningen.

Fig. 4 viser det gverste af den tomme tube 1 stadig anbragt i
formen 7, men med alle kernedelene 9, 10 og 11 fjernet. Tuben
kan herefter pafyldes sit indhold, f. eks. gennem en forneden
anbragt, men ikke pa figuren vist stuts, ligesom der passende
kan vare en svejsemekanisme forneden, heller ikke vist pa
figuren, der kan lukke tuben efter padfyldningen. Derpa er den
fuldt fardige tube med patryk og indhold klar til at blive
udkastet af formen.

Foruden de pa tegningen viste eksempler kan der tankes andre
udfgrelsesformer for fremgangsmaden ifglge opfindelsen samt
tilhgrende apparat til fremstilling af en sammensat genstand.
Som eksempler herpa skal navnes anvendelsen af sandwichforme,
samt omtales et specielt rotationsprincip.

Ved denne sidste variant af fremstillingsmetoden benyttes f.
eks. en sprgjtestgbemaskine, hvor den faste part og den
bevagelige part kan dreje i forhold til hinanden om en akse
centralt placeret i den bevagelige parts bevagelsesretning.
Kun den ene part behgver at vare drejelig, ligesom dreje-
evnen eventuelt og mere hensigtsmessigt kan vare indbygget i
den ene formpart. Den trinvise drejning, der hensigtsmassigt
foretages i samme omdrejningsretning hele tiden, kan have
felgende stationer:

F@rst udstgbes hatten f. eks. i den faststaende part, mens
den bevagelige part har en udstéaende kerne, der former det
indvendige af haztten. Den bevagelige part trakkes derefter
bort fra den faste, s& kernen gar fri, mens hatten bliver
siddende i den faste part.

Nu drejes den drejelige part, indtil tubeformen med indsat
kerne star ud for hatten, der evt. efter fgrst at vare pafgrt
et skillemiddel tjener som formdel for tuben, nar de to form-
parter fgres sammen.

Derpa udstgbes tuben, kernen trazkkes ud og tuben fgres til
naste station, hvor den f. eks. pafgres sin tekst. Trykningen
kan dog evt. ske inden at kernen er trukket ud. Ved naste
station kan tuben fyldes, ved naste igen lukkes f. eks. ved
svejsning, og ved sidste station udkastes den nu fardige,
fyldte og lukkede tube af formen, der derpa drejer frem og
gentager processerne.

Ovenstdende rotationsprincip kan ogsd foregd pd en anden
made, f. eks. ved at flere af processerne er samlet i samme

station.
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Patentkrav:

1. Fremgangsmdde til stgbning af en sammensat genstand
bestdende af mindst to adskillelige dele (1) og (4), som
udkastes af den falles stgbeform (7) samtidig og sammen-
hengende i deres endelige placering, og hvis enkelte dele (1,
4) er bestemt til iszr gentagen adskillelse og genanbringelse
ved hjalp af handerne alene, eksempelvis en plasttube (1) med
top (2) og med dertil hgrende hatte (4), kendeteg-
net ved, at den del af genstanden (4), der i den
indbyrdes granseflade er placeret yderst i forhold til den
tilgrznsende part (2) af delen (1) , udstgbes fgrst og efter
at have antaget sin endelige form tjener som en selvstaendig
formpart ved fremstilling af genstandens gvrige dele (1).

2. Fremgangsmdde til fremstilling af en sammensat genstand

som i krav 1 angivet, kendetegnet ved, at den
fgrst udstgbte del (4) kan bruges til at styre en kerne (9,
10, 11), evt. ved at den fgrst udstgbte del er forsynet med

en udvakst (6) eller tilsvarende.

3. Fremgangsmade til fremstilling af en sammensat genstand
som i krav 1 og/eller 2 angivet, kendetegnet

ved, at en kernedel (11) under udstgbningen kan placeres
saledes, at stgbningen af den anden del (1) af genstanden
sker i mindst to tempi, og heraf fortrinsvis fgrst i det mest

tyndvaggede omrade.

4. Fremgangsmadde til fremstilling af en sammensat genstand
som i krav 1 og/eller 2 og/eller 3 angivet, kende -
tegnet ved, at kernedelene (9), (10) og (11) ved deres
indbyrdes forskydelse kan tjene til at ggre godstykkelsen pa
tubens sider tyndere, hvilket sparer bade materiale og

kgletid.

5. Apparat til udgvelse af fremgangsmaden til fremstilling af
en sammensat genstand som i et eller flere af kravene 1 til 4
angivet, kendetegnet ved, at apparatet indehol~-
der en til anbringelse i det sammensatte legeme (1, 4)
bestemt kerne, der hensigtsmessigt er sammensat af mere end
een, fortrinsvis tre eller flere, koncentrisk anbragte og
indbyrdes bevagelige kernedele, (9), (10) og (11).

6. Apparat til udgvelse af fremgangsmaden til fremstilling af
en sammensat genstand som i et eller flere af kravene 1 til 4
angivet, kendetegne t ved, at mindst en af kerne-
delene (9) og (10) bliver staende i toppen (2), medens mindst
en af de gvrige kernedele har en stgrre diameter end resten
af kernen, hvilket muligggr at tubens sider kan ggres
tyndere, nar denne kernedel trekkes ud, og derved strakker
materialet i tubens sider tyndere og langere.

7. Apparat til udgvelse af fremgangsmaden til fremstilling af
en sammensat genstand som i et eller flere af kravene 1 til 4
angivet, kendetegnet ved, at stgbeformen (7) til
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fremstilling af de to dele (1) og (4) er forsynet med
mekanismer til pafyldning af diverse slags indhold i det
hulrum, hvor kernedelene (9, 10 og 11) har varet placeret
under stgbningen.

8. Apparat til udgvelse af fremgangsmaden til fremstilling af
en sammensat genstand som i et eller flere af kravene 1 og 4
angivet, kendetegnet ved, at stgbeformen (7) til
fremstilling af de to dele (1) og (4) er forsynet med en
mekanisme til lukning af delen (1) efter dens fyldning f.
eks. ved svejsning i bunden, samt en mekanisme til udkastning
af det nu fyldte, sammensatte legeme af stgbeformen.

9. Apparat til udgvelse af fremgangsmaden til fremstilling af
en sammensat genstand som i et eller flere af kravene 1 til 4
angivet, kendetegnet ved, at stgbeformen (7) er
udformet efter et specielt rotationsprincip med mindst to
stationer, der muligggr successiv udstgbning af hatten (4),
tuben (1), padfyldning heraf, lukning af den fyldte tube (1) i
bunden, patrykning af tuben eller etikettering heraf, kontrol
m.v., samt fremstilling af mere komplicerede genstande med

flere adskillelige dele.
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