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Opfindelsen vedregrer en fremgangsmade og et
apparat til blaseformning af beholdere af termoplastisk
materiale, der ekstruderes til dannelse af et rorformet
emne, som lukkes ved afklemning af den fri ende og
prableses til et mellememne, som sluttelig blases til
endelig facon i en form.

Ved fremstillingen af blaseformede termoplasti-
ske genstande, sasom beholdere eller lignende, har der
l®nge veret anvendt fri-ekstrusions-blaseformemaskiner.
sddanne maskiner afgiver typisk et frit hengende,
ekstruderet, rorformet formlegeme af plast, som bringes
til samvirkning med en form, der lukkes om reret ner
dysen. Lukningen af formen sammenklemmer reoret til
dannelse af en boble, der kan blases op. Boblen, der
kan blases op, og som er i indgreb med formen, bevages
typisk bort fra dysen, og boblen blases simpelthen op
til formens facon.

Medens denne form for operation er udmzrket
egnet til fremstilling af flasker eller lignende
beholdere med en enkel, fortrinsvis cylindrisk form, er
denne fremgangsmidde darligt egnet til fremstilling af
beholdere med hank, sdsom kander eller lignende.
S&danne beholdere er generelt storre, i sterrelsesor-
denen fra 1 1 til 4 1, og hanken er generelt anbragt
nar beholderens skuldre. Til fremstilling af beholdere
af denne sterrelse pd en fri-ekstrusionsmaskine ma
boblen, der kan blases op, vare af tilstrakkelig
storrelse til at blive sammenklemt ved lukningen af
formen pd det sted, hvor hanken er liggende. Ekstrusion
af et s& stort reor bevirker nedvendigvis dannelsen af
store mengder af grater eller affaldsmateriale pa
ydersiden af det blaste emne. Disse grater mda for det
forste fjernes og slibes bort med vasentlige omkostnin-
ger, kraver for det andet et vasentligt manuelt arbejde
eller betydelige investeringer i afgratemaskiner, og
bevirker for det tredje lakage fra beholderen, hvis de
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fjernes pa ukorrekt made. Alt i alt er der vasentlige
problemer forbundet med fremstillingen af relativt
store beholdere med hank i fri-ekstrusions-blaseforme-
maskiner, og sadanne makiner anvendes ikke 1 nogen
vaesentlig grad til dette formdl.

Opfindelsen gennemferer visse yderligere for-
formetrin ud over den simple opblasning af det oprinde-
lige rerformede emne til et mellememne “for blasningen
af dette ved den enskede orienteringstemperatur.

Ifeslge opfindelsen foreslas det saledes f.eks.

at blase emnet til en mellemfacon, der er egnet til
fremstilling af beholdere med hank, ved at tilveje-
bringe en volumings udvidelse pa det sted, hvor hanken
er beliggende, hvilken udvidelse har en sterrelse, der
passer ind i slutformen uden dannelse af udvendige
grater. Denne volumingse udvidelse klemmes derefter
til, feor det endelige blasetrin, til tilvejebringelse
af héndhullet ved hanken og til dannelse af den ende-
del, der bestemmer hanken, hvilken del bagefter blases
op til selve hanken. Dette yderligere formetrin kan
udferes pd flere forskellige mader. Det kan fortrinsvis
gennemfores under lukningen af slutformen om mellemem-
net, og denne form for fremgangsmdden er specielt vist
og beskrevet her.
o Et andet for-formetrin af denne art kan gennem-
feres ved strazkning af mellememnet for blesningen, sa
at der kan opnas specifik orientering og forstarkning i
en bestemt retning. Det blaste mellememne kan f.eks.
strakkes 1 retning af beholderens hejde, sd at det er
specielt orienteret i en lodret retning feor blasning.
Efter blesningen har den fremkomne beholder foreget
styrke i retning af orienteringen, hvorved dens evne
til at modstd lodret belastning eller til stabling
foreges. Denne specielle metode er ogsda vist og
beskrevet i beskrivelsen.

Apparatet ifelge opfindelsen er indrettet

til at gennemfere fremgangsmaden som omtalt ovenfor.
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Formene er i hovedsagen udstyret med specielle kon-
struktioner til gennemfgrelse af yderligere trin
pd mellememnet. Slutformen er f.eks. udstyret med
indsatse til sammenklemning af den del af mellememnet,
der vil danne hanken pad den fardige beholder. Om
nedvendigt kan der vare ekstra opvarmningsorganer
til at sikre sammensvejsningen af mellememnets sammen-
klemte dele. Et andet eksempel er tilvejebringelsen
af dele i formen til samvirkning med mellememnet
og til strakning af dette i en retning svarende til
hgjden af den endelige beholder for opndelse af yder-
ligere lodret orientering i mellememnet for blzsningen.

Med opfindelsen tilsigtes det derfor at tilveje-
bringe en forbedret fremgangsmdde og apparat til
blaseformning af genstande af et termoplastisk mate-
riale ved efter hinanden feolgende blaseoperationer
til forst at forme et mellememne og derefter den
ferdige bleste genstand, og at udfere yderligere
for-formetrin mellem de to blasetrin.

En anden vigtig egenskab ved opfindelsen er
tilvejebringelsen af en forbedret fremgangsmade og
apparat til bleseformning af termoplastiske genstande
ud fra et frit nedhazngende, rerformet emne ved opblas-
ning af dette til et mellememne, og at konditionere
dette ved en temperatur, der er mest fremmende for
orientering, for den endelige blasning af genstanden,
sd at den fardige genstand har visse enskede egenska-

ber.
Med opfindelsen tilsigtes der endvidere tilveje-

_ bragt en fremgangsmade til fremstilling af en beholder

med hank ud fra et frit ekstruderet, nedhangende
ror ved blasning af reret til et mellememne med en
speciel del beregnet til at udgere hanken pa den
ferdige beholder, og at klemme denne specielle del

af mellememnet sammen for den endelige blasning,
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idet den specielle del, der skal udgere hanken, af
mellememnet er helt indelukket i slutformen under
blasningen. |

Et ikke mindre vasentligt formal med opfindelsen
er tilvejebringélsen af\én fremgangsmade og et apparat
til fremstilling af en beholder med foreget styrke
i en retning ud fra et frit ekstruderet, nedhangende
ror ved at blase rgret til et mellememne ved en tempe-
ratur, der er mest fremmende for orientering, at
straekke mellememnet i retning.af den foregede styrke,
og at blase det, medens det holdes ved sin oriente-
ringstemperatur.

‘ Opfindelsen forklares narmere i det folgende

under henvisning til tegningen, hvor

fig. 1 viser skematisk med visse dele i snit
en blaseformemaskine ifelge opfindelsen indrettet
til at gennemfgre en udferelsesform for fremgangsmaden
ifelge opfindelsen,

fid. 2 et billede i sterre malestok af en
del af maskinen i fig. 1 under et forste trin i frem-
gangsmdden ifelge opfindelsen,

fig. 3 et billede i mdlestok svarende til
fig. 2 under et senere trin i fremgangsmaden ifelge
opfindelsen,

fig. 4 et billede i mdlestok svarende til
fig. 2 og 3 under et senere trin 1 fremgangsmaden
ifelge opfindelsen,

fig. 5 et snitbillede efter planet 5-5 i fig. 2/

fig. 6 et snitbillede efter planet 6-6 i fig. 3,

fig. 7 et snitbillede efter planet 7-7 i fig. 4,

fig. 8-11 skematiske snit, der viser efter
hinanden felgende trin i en modificeret fremgangsmade
ifelge opfindelsen og apparatet til gennemforelse
af fremgangsmaden, og

fig. 12-15 skematiske snit i lighed med fig.
8-11, hvor tre efter hinanden felgende trin i en
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yderligere fremgangsméde ifelge opfindelsen og appara-
tet til gennemforelse af denne fremgangsmade er vist.

I fig. 1 er vist en skrueekstruder 20 med en
nedad rettet, ringformet dyse 217, hvorfra der udgdr et
emne 22 i form af et kontinuerligt rer. Beliggende
generelt under ekstruderen 20 og bevagelig i sideret-
ningen og lodret i forhold hertil er der to sat af
stottesideplader 23 for en form (kun én plade af
hvert sat er vist), hvilke sideplader 23 er anbragt i
par, idet hvert par er forbundet med tvargdende stanger

24 til tvergdende, glidende bevagelse i forhold til
hinanden.

Hvert sat af sidepladerne 23 aktiveres hen
imod og bort fra ekstruderen 20 ved hjalp af en
hzldende aktiveringscylinder 25 med en stempelstang
26, der er fastgjort til sidepladerne 23, eller
specielt til bazremekanismen for sidepladerne 23, ved
hjelp af et tvargdende monteringselement 27. Som vist
i fig. 1 er der to par sideplader 23 til formene, og
disse par af sideplader kan skiftevis bevages hen imod
og bort fra dysen 21.

Hver sideplade 23 bzrer en halvdel 30 af en
mellemform og en halvdel 31 af en slutform. Bevagel-
sen af sidepladerne 23 af hvert par, hen imod og bort
fra hinanden, &bner og lukker samtidigt formhalvdelene

30 i mellemformen og formhalvdelene 31 i slutformen.
Mellemformens halvdele er vist i deres lukkede stillin-
ger i fig. 5 og 6, og slutformhalvdelene 31 er vist i
deres lukkede stillinger i fig. 7.

Slutformhalvdelene 31 er fastgjort til plader-
ne 23 med ikke viste, egnede virkemidler, medens
mellemformhalvdelene 30 hver er fastgjort til deres
respektive formplade 23 pd en sadan made, at de kan
udfere en relativ svingbevagelse. Specielt er hver
mellemformhalvdel 30, som det fremgdr af £fig. 1,
fastgjort til sin formplade 23 ved hjzlp af en
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nederste svingtap 32. Den everste del af hver mellem-
formhalvdel 30 er fastgjort til pladen gennem en
aktiveringscylinder 33, der kan svinge pa pladen ved

34, og som har sin aktiveringsstang 35 svingbart
forbundet med mellemformhalvdelen ved 36. Som vist i
fig. 1 vil tilbagetrzkning af aktiveringsstangen 35
ved aktivering af cylinderen 33 svinge mellemform-
halvdelen 30 i forhold til pladen 23 med formal,
der skal beskrives narmere i det felgende.

Som bedst vist i detaljer i fig. 2 og 3 samvir-
ker mellemformens halvdel 30 +til afgrensning af et
indre mellemformhulrum 40. Dette formhulrum 40 har
ved sin nederste del et par elementer 41, der er
indrettet til at trakke i den nederste del, og en evre
halsafgraznsende del 42 af kendt konstruktion. Form-
hulrummet mellem elementerne 41, der er indrettet til
at trazkke nedad, og den halsdannende del 42 er et
hulrum, der svarer mere til formen af den fardige
beholder end til formen af det ekstruderede ror 22.

Formhulrummet 40 omfatter et voluminest rum

43, der tilspidses i sideretningen, fig. 2, 3, 5 og 6,
og som generelt svarer til formen af hanken af den
ferdige beholder, fig. 4. Formhulrummet tilspidses
nedad, som ved 44, fra den voluminese del 43 mod de
nederste reorfastholdeelementer 41 i hulrummet  40.
Den del af formhulrummet 40, der er lzngst fra den
volumingse del 43, og som er angivet med 45, er ogsa
tilspidset nedad og indad mod den nederste del af
hulrummet, hvor de rergribende dele findes.

Mellemformhalvdelene 30 er fortrinsvis hver
udstyret med indlejrede varmeudvekslingselementer 46 og
47, der er beliggende henholdsvis ved den volumingse
del 43 i formhulrummet 40 og ved de nederste
hjerner, der tilvejebringer bundranden af mellemformen.

Disse varmeudvekslingselementer kan vere indlejrede
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elektriske opvarmningsaggregater, slanger til cirkula-
tion af varmeudvekslingsvaske eller lignende. Formalet
med disse varmeudvekslingselementer 46, 47 beskrives
nermere i det felgende.

Af fig. 1, 4 og 7 ses det, at slutformdelene 31
samvirker til afgransning af et indre formhulrum 50,
der i alle detaljer svarer til den fardige genstand.
Specielt omfatter slutformhulrummet en gvre halsdannen-
de del 51, en siderettet, volumines del 52, der
omfatter beholderens hank, og nedre, bueformede dele

53, som i hovedsagen er fri for grater, og en i
hovedsagen linemr, lodret sidedel 54, der ligger over
for den bueformede, hankbegrznsende del 52. Beliggende
ved den hankbegransende del 52 og inden for sidevag-
gene af denne er der et par fremspring eller formind-
satse 55, der stikker ind i formens hulrum. Disse
fremspring 55 er indrettet til at indgribe med den
volumingse eller fremspringende del 49 af mellememnet

48, som blev formet i mellemformens hulrum 43,
hvilken del danner hanken pd den fardige beholder.

Af fig. 7 ses det, at disse fremspring 55 har
endeflader 56, der indgriber med mellememnet og
klemmer dette sammen i omradet ved den fremspringende
del 49, der blev formet i mellemformen 43 til
dannelse af hankhullet af den ferdige genstand. Ved
indgribning med og sammenklemning af delen 49 af
mellememnet vil de dele af dette, der ligger uden for
fladerne 56, forblive abne og i fuld forbindelse med
resten af mellememnet. Den voluminsse del af mellemem-
net, der blev formet i delen 43 af mellemformhulrum—
met 40 er givet en s&dan sterrelse svarende til den
ferdige sterrelse og udformning af den fardige flaske,
at den volumingse del 49 af mellememnet 48 ligger
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inden for den hankafgrznsende del 52 af slutformhul-
rummet 50, men uden for fladerne 56, der klemmer den
volumingse del af mellememnet sammen.

Den specifikke sterrelse og form af de sammen-
klemmende fremspring 56 kan let ses af fig. 7.
Endvidere ses det af fig. 7, at yderligere varmeele-
menter 57 kan vare anbragt ner klemmefremspringene
56, hvis dette er nedvendigt eller ensket, med formal
som beskrives narmere i det folgende.

Slutformhalvdelene 31 er ogsd udstyret med
tvargdende passager 58 og 59, der er i forbindelse med
hinanden, og som flugter med hinanden, o©g som er
beliggende mellem anlazgsfladerne 56. Passagen 58 er
&ben, men i passagen 59 er der anbragt et styreror

60, gennem hvilket der strzkker sig et gratfjernende
fremspring 61. Det graftfjernende fremspring 61 har
en endeflade 62, som er bueformet, og som er indrettet
til at fjerne grater eller affaldsmateriale, der er
fastklemt mellem fladerne 56 ved lukning af formdelene

31 omkring det blazste mellememne 48. Aktivering af
fremspringene 61 ved egnede, ikke viste hjalpemidler
vil bevage fremspringet ind i passagen 58 og skubbe

sammenklemte grater foran sig gennem passagen 58 til

.pdskydging fra formsektionen 31. Denne virkemade er

vist og beskrevet detaljeret i U.S.A. patentskrift nr.
3 362 043.

Af fig. 4 og 7 ses det, at den fardige blasefor-
mede beholder 65 er af nejagtig samme form som den
fardige beholder, idet den blaseformede beholder 65
har en fardig hals og en hank 66 1 ét med beholderen,
hvilken hank er fri for grater, og som i det mindste
delvis omfatter &bningen eller h&ndhullet 67, fig. 1,
der er formet ved hjazlp af de sammenklemmende frem-—
spring 56, og hvorfra graten er fijernet ved hjelp af
fremspringet 61, som det er beskrevet i det foregaen-
de.



10

15

20

25

30

35

DK 153065B

De to sat af sideformplader 23 er i begyndel-
sen beliggende som vist i fig. 1, det oprindelige,
rorformede emne 22 udstedes nedad fra dysen 21 i
den &bne mellemform 30. Disse mellemformdele 30 er
fortrinsvis hazldet i en retning mod uret ved hjzlp af
cylinderen 33, som vist i fig. 1. Ved at halde formene

30, opnds der en bedre fordeling af materialet fra det
rerformede emne 22 i den ferdige genstand. Det ses,
at halsen eller mundingen af den fardige beholder ikke
er beliggende centralt i beholderen, men er forskudt
til den ene side. Ved at- svinge mellemformene 30
bringes reret 22 til at flugte sdvel med den forsatte
munding af beholderen som den centralt beliggende bund
af beholderen, og aksen for det rerformede emne falder
bedre sammen med aksen for den fardige beholder.
Resultatet er en bedre fordeling af materialet i den
ferdige beholder, uden at det er nedvendigt med
komplicerede halsforskydningsarrangementer eller andre
kompenseringsmekanismer, som er blevet foresldet i
kendte maskiner.

Medens det ene sat af formplader 23 er belig-
gende ved dysen, sa at mellemformsektionerne 30 kan
flugte med det rerformede emne 22, er det andet sat
formplader 23 i bl®sestilling. Der anvendes et par
individuelt aktiverede blasersr 70, 71 for hvert sat
af formplader 23, hvilke blaserer 70, 71 er anbragt
med indbyrdes afstand svarende til afstanden mellem
mellemformene 30 og slutformene 31, som det ses 1
fig. 1. Aktiveringsmekanismen for disse blaserer er i
fig. 1 angivet med henvisningstallet 72. Af blaserore-
ne, der i hovedsagen kan bevages vertikalt hver for
sig, tijener blazsergret 70 til at blzse det rerformede
emne 22 op inde i mellemformen 30 og til at holde
det prazbleste emne 48 i stilling mellem sidepladerne

23 under overfering til slutformsektionerne 31. Det
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andet blasergr 71 tjener til at opblase mellememnet
48 til slutformsektionerne 31's facon, og blaseror
71 tjener ogsd til at fastholde det ferdigt blaste
emne 65 uden for formpladerne, nar formsektionerne
31 4&bnes og formpladerne 23 flyttes, som det ses
til venstre i fig. 1. Tilbagetrazkning af blasergret
71 tijener til at trakke den fardige beholder 65 af
blesergret, si at den falder, fri af resten af
apparatet.

Med hensyn til fremgangsmdden ifelge opfindelsen
ses det, at lukningen af formdelene 30 vil klemme det
ekstruderede ror 22 sammen, som det bedst ses i fig.
2. Lukning af formdelene 30 gennemfores ved at bevage
sidepladerne 23 mod hinanden, og ved denne bevagelse
omsluttes det tidligere bleste mellememne 48 af
slutformsektionerne 31.

Herefter aktiveres kniven 29 til afkering af
roret 22 mellem de lukkede mellemformsektioner 30 og
dysen. Cylinderen 25 aktiveres derefter for at bevage
sidepladerne 23 nedad og mod venstre, hvilken beva-
gelse sker efter tilbagetrazkning af blasergrene 70 og
71. Fer og under denne bevagelse sker fortrinsvis en
aktivering af cylinderen 33 til svingning af mellem-
formsektionerne 30 fra deres hazldende stilling i fig.
2 til déres opretstdende stilling i fig. 3 og 4.

Bevagelsen af sidepladerne 23 ved aktivering
af cylindrene 25 bringer den dbne ende af det rerfor-
mede emne 22 til at flugte med blmsersret 70, og
blesergret saznkes ned i den overste, abne ende at
roret. Samtidig indsattes blasersret 71 1 det blaste
mellememne 48, der er indesluttet i slutformsektioner-
ne 31. Det rerformede emne 22 og mellememnet 48
blases fortrinsvis til deres respektive formhulrums
facon. Denne blaseoperation er vist i fig. 1 i det

hojre sat af formhalvdelene 30, 31.
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Under bl®sningen til mellememne og fardig gen-
stand mellem det venstre szt af plader 23 4abnes det
hojre szt af plader 23, idet mellememnet fastholdes pé
sit blesersr 70, og den fardige genstand fastholdes pa
sit blaseresr 71, hvorefter pladerne 23 fores opad og
mod venstre til bevagelse af mellemformen 30 til
flugtning med det naste ekstruderede segment af roret
22 og til flytning af slutformsektionerne 23 til
flugtning med det prazbleste emne 48. Pa dette eller
omtrent p& dette tidspunkt stryges den ferdige, blaste
del 65 af blasersret 71. Herefter fores formpladerne

23 mod hinanden til gennemforelse af de allerede
beskrevne operationer i forbindelse med det venstre
sat formplader 23.

I forbindelse med de blaseoperationer, der
udfores ved det venstre sat plader 23, ses det af fig.
3, at det rorformede emne, der formes af roret 22 ved,
at dette afklemmes mellem klemmeindsatserne 41,
blzses op til mellemformhulrummet 40's facon. Mellem-
emnet 48 afkeles naturligvis ved kontakten med de
kelige vagge i formdelene 30, hvilken afkeling fore-
gdr, indtil mellememnet nzrmer sig den temperatur, hvor
det bedst er egnet til biaksial orientering. Af serlig
interesse er afkelingen af den voluminsse del 49, der
udformes ved fladen 43 af mellemformen 30. Denne del
af mellememnet blases op i det sterste omfang, og
godstykkelsen i denne del bliver derfor tilsvarende
noget formindsket. Endvidere vil denne mere udstrakte
del af overfladen af mellememnet afkeles hurtigere end
de tykkere dele af mellememnet.

For at hindre for stor afkeling af denne del af
mellememnet er der anbragt varmeudvekslingselementer

46 i narheden af den. Skent reret, i dette tilfalde
af polyethylen, kan have en temperatur pa 200°C
(4OOOF), ligger den bedste eller mest fordelagtige

orienteringstemperatur for hej densitet polyethylen i
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omradet 110-135°C (230-270°F). Ved at orpetholde en
temperatur i omrddet omkring 135°C (270°F) ved overfla-
den 43 ved hjelp af varmeudvekslingselementet 46 kan
der operetholdes en temperatur, der er egnet til
orientering i den volumingse del 49 af mellememnet.
Denne definition af opvarmning eller afkoling er
relativ, og temperaturen af varmeudvekslingselementet

46 er lavere end temperaturen af det forst ekstrude-
rede ror 22. Varmeudvekslingselementet afkeler sdledes
reret sammenlignet med temperaturen af det rerformede
emne. P34 den anden side kan temperaturen af varmeele-
mentet 46 godt vare sterre end temperaturen af den
blaste, volumingse del af mellememnet, ndr den ligger
an mod fladen 43, sa& at varmeudvekslingselementet 46
kan opvarme plastfladen. I begge tilfzlde er varmeud-
veksleren 46 beregnet til og anvendt til at holde
denne del af mellememnet ved en temperatur, der bedst
fremmer biaksial orientering ved den felgende opblas-
ning.

P4 tilsvarende made udferer varmeudvekslingsele-
menterne 47 ved bundranddelene af mellememnet 48 den
samme funktion, men af en anden arsag. Disse bundrand-
dele ma blzses op i temmelig hej grad for at udfylde
hjernerne eller bunden af den fzrdige beholder 65, som
det ses ved sammenligning af mellememnet 48's facon
og af den fardige beholder 65's facon. Disse varmeele-
menter 46 sikrer, at bunden af mellememnet har en
temperatur, der ger det muligt at gennemfere en
opblaesning ved en temperatur, der er mest fremmende for
biaksial orientering i denne kritiske del af den
ferdige beholder. Maksimal strzkning til maksimal
styrke er onsket ved beholderens bundomréde. Varmeud-
vekslingselementerne sikrer orientering og strakning
under de mest fordelagtige betingelser. Varmeudveks-

lingselementerne 57 sikrer fuld tethed ved periferien
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af formindsatserne 55 og omkring héndhullet i behol-
deren 65. '
Efter blasningen adskilles sidepladerne 23,
hvorved mellemformsektionerne 30 dbnes, idet mellem-
emnet fastholdes pa sit blaserer 70, og sidepladerne
73 fores opad og til hejre i forhold til deres stil-
linger i fig. 1, idet de hejre formplader 23 tidli-
gere er bevaget til stillingerne i fig. 1. Efter
lukningen af slutformsektionerne 31 om mellememnet

48 fjernes blasersret 70, og det venstre sat form-

. plader 23 bevages nedad og mod venstre, idet blasergo-

ret 71 indsattes i mellememnet 48, og dette blases
op med luft gennem blasereret til slutformhulrummet
50's facon.

Under lukning af slutformsektionerne 31 om
mellememnet 48 Dbringes fladerne 55 til anlag mod
den voluminese del 49 af mellememnet 48, der
tidligere blev formet ved fladen 43, herved klemmes en
del af mellememnet inden for omridset sammen. Ved
efterfolgende opblasning opblases den sammenklemte del
af mellememnet uden for fladerne 56 til dannelse af
den ferdige hank. Fladerne 56 former sdledes en del
af mellememnet til en hank, som bagefter blases op til
den fardige hank. Eftersom materialet, der udger
hankdelen, er af en temperatur, der bedst fremmer
biaksial orientering, p& grund af opvarmningselementet

46, formes den fzrdige hank under de bedste betingel-
ser til opndelse af styrke og sammenh@ngskraft for hele
beholderen. Endvidere er alle dele af hanken beliggende
inden for slutformhulrummet 50. Der dannes ingen grat
pd ydersiden af hanken, og der er ikke behov for nogen
pudseoperation p& hanken. Denne gratfri tilstand af
hanken fremmes ved fjernelse af sammenklemningsgraten
ved bevaegelsen af fremspringet 63 ind i hulrummet

58, som beskrevet i det foregdende.
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Ved den udferelsesform for opfindelsen, der er
vist i fig. 8-11, er der vist en anden form for for-
formning gennemfert mellem opblasningen til mellememne
og opbl®sningen af mellememnet til fardig beholder.

I denne udferelsesform for opfindelsen anvendes
der en blaseformemekanisme som beskrevet i fig. 1, som
derfor ikke behegver at blive beskrevet detaljeret. Som
vist i fig. 8 er mellemformdelene 80 af en anden
udfgrelse end den tidligere beskrevne. Specielt samvir-
ker mellemformsektionerne 80 +til afgrznsning af et
indre hulrum 81 med en simpel udformning med en
afrundet - bund, der afsluttes i klemmedele 82, der
danner en grat 83, der kan fjernes fra mellememnet

84} som beskrevet i det foregdende.

Et kendt blaseror 70 som tidligere omtalt
anvendes til at blazse mellememnet 84 +til formhulrum-
met 81's facon, idet mellememnet 84 har en afrundet
bund 84a. Mellemformsektionerne 80 kan naturligvis
monteres pa sidepladen 23 som beskrevet i det fore-
géendé og gennemgd de samme bevagelser som beskrevet
tidligere.

I fig. 9 er der vist en slutform med sektioner
85, der sammen afgranser et indre hulrum 86, der
svarer til faconen af den fazrdige flaske, hvilket
formhulrum har en konveks bund 87 svarende til bunden
af flasken, nar den er ferdigblast. Som vist i fig. 9
er flasken, der skal formes, en konventionel beholder
uden hank, omend der ogsd kan fremstilles genstande med
hank ved de allerede navnte fremgangsmader.

Efter overfeoring af mellememnet til slutformsek-
tionerne 85 anbringes bunden 84a af mellememnet 84
et godt styvkke over bunden 87 af formhulrummet 86.
Herefter indsazttes et langagtigt bl®sersr 90 i mel-
lememnet til at forme mundingen om s& onskes. Blaserg-

ret 90 har imidlertid en bund 91, der er let konkav
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med afrundede hjermer, idet bunden 91 af blaseroret
generelt svarer til den konvekse bundflade 87 af
formhulrummet 86. Dette blaserer 90 indszttes i
mellememnet 84 til anlzg mod bunden 84a af dette, og
blazsergret fores derefter langere ind i slutformsektio-
nerne 85, indtil anla®gget mellem reoret og mellememnet

84 bringer bunden 84a af dette i berering med eller
i det mindste tat hen til bundfladen 87 af slutfor-
men. Denne yderligere indfering af blasergret 90 er
vist i fig. 10. '

Bergringen mellem blasersret 90 og mellememnet
84 strakker dette aksialt til i hovedsagen den fulde
lengde af slutformsektionerne 85. Blaseroret 90 er
udstyret med en luftafgangsabning 92, som er beliggen-
de et sted langs langden af blasergret 90, som er
indelukket i slutformsektionerne 85 og mellememnet

84. Efter at mellememnet 84 er blevet strakt, feres
der luft under tryk gennem luftafgangen 92 i blasere-
ret til opblasning af mellememnet til slutformens
facon, som vist i fig. 11.

Eftersom mellememnet 84 pa& opblaesningstids-
punktet har en temperatur, der fremmer orientering, vil
udstrazkningen eller strakningen af mellememnet 84 ved
hjelp af blasersret 90 orientere mellememnet verti-
kalt. Denne strzkning under orienteringsbetingelser vil
i hej grad forege styrken af den fardige blaste
genstand i lodret retning. Denne styrke er ofte kritisk
for beholdere, eftersom denne styrke direkte genspejles
i flaskernes evne til at modstd lodret belastning eller
stabling. N&r flasker eller andre beholdere skal
stables i et varehus, pd en lastbil eller bare i en
udleveringsmaskine, udeves der vasentlige lodrette
belastninger p& de oven pd hinanden anbragte fyldte
flasker. Ved at orientere dem vertikalt har det vist

sig, at disse lodrette belastninger kan optages i en
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grad, der ikke er opndelig i en beholder, som blot er
biaksialt orienteret, selv om hele beholderens styrke
kan foreges vasentligt ved en sddan biaksial oriente-
ring. I fig. 12-13 er der vist en anden udferelsesform
for opfindelsen, hvor flaskens lodrette belastningsevne
foreges pd en anden made.

Som vist i fig. 12 er mellemformsektionerne 100
af en noget anden form. Disse mellemformsektioner 100
omfatter en overste mundingsafgrznsende del 101, en
generelt cylindrisk kropafgraznsende del 102 og en
nederste indtrukket del. Denne nederste indtrukne del
afgranses af indad fremspringende flader 103, der gar
over i vertikale, cylindriske dele 104 med vesentlig
mindre diameter end kropdelen 102, hvilke dele 104
er beliggende umiddelbart over klemmefremspringene

105 i mellemformen. Formsektionerne 100 udnyttes i
forbindelse med en maskine som vist i fig. 1, og de
samme mellemformebevagelser anvendes her.

Ved lukningen af formsektionerne 100 om det
ekstruderede, rorformede emne danner klemfremspringene

105 en afklemt del 106 og former rgret til en
boble, der kan blzses op. Den afklemte del 106 kan
naturligvis fjernes som beskrevet tidligere. Alterna-
tivt kan denne del forblive pa mellememnet. Herefter
indszttes et blaserer 107 i det rerformede emne
efter, at det er skaret af fra dysen, og emnet blases
op til dannelse af mellememnet 110 med formsektioner-
ne 100's facon.

Efter formningen af mellememnet 110 indelukkes
dette i slutformsektionerne 111. Disse formsektioner
111 er vist i fig. 13-15 og omfatter simpelthen et
indvendigt formhulrum af generelt cylindrisk form og
generelt markeret med 112. Bunden af formhulrummet
112 er a&ben til tilvejebringelse af en cylindrisk
passage 113 gennem denne, og et par relativt bevage-
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lige kaber 115 til indgreb med mellememnet stikker op
gennem denne &bning 113. '
Disse kaber 115 til indgreb med mellememnet er
kun vist skematisk pa& tegningen, men de kan vearet
styret eller p& anden madde forbundet med formsektio-
nerne 111, s& at de kun kan udfere lodret bevaegelse
under &bning og lukning af disse. Hver formsektion 111
berer med andre ord en kebe 115 til 4bning og lukning
sammen med denne og til relativ lodret forskydning.
Kzberne 115 er udstyret med tilsvarende indadrettede
klemmeplader 116, som, nar blaseformsektionerne 111
er lukket, bevager sig sammen med formsektionerne til
indgreb med den nederste del af mellememnet 110 mod
fladerne 104 af mellemformene 100.
Indgrebselementerne 115 kan bevages sammen i
lodret retning ved hjelp af cylindre 117 eller andre
passende aktiveringsmekanismer. Nir slutformsektionerne
111 er lukket, er elementerne 115 i deres hzvede
stillinger, og lukning af formsektionerne 111 bringer
clementerne 115 +til indgreb med mellememnet 110 ved
dettes nederste ende. Efter lukningen af formsektioner-
ne 111 og sammenklemning af mellememnet 110 ved
118 trakkes elementerne 115 nedad af cylindrene
117 +il de stillinger, der er vist i fig. 14.
Overfladen af elementerne 115 danner nu en
fortszttelse af de bundafgraznsende dele 119 i slut-
formhulrummet 112. Der indferes herefter luft i det i
lodret retning strakte mellememne 110 gennem et
overste blasersr 120, og genstanden blases op til sin
endelige facon som vist i fig. 15. Efter denne blasning
fjernes den finne, der er dannet under sammenklemnings-
linien 118, og som er markeret med 121, ved simpelthen
at fore gribeelementerne 115 langere nedad, medens den
blaste genstand stadig er understettet i slutformsek-
tionerne 111. Den fremkomne flaske har en konventionel

konkav bundflade 122, som er uden grater.
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Det prazblaste emne 110 er blevet termisk
konditioneret under blasningen og under fastholdelsen i
mellemformsektionerne 100, s& at det har en tempe-
ratur, der er fremmende for orientering. Strakningen,
som foregdr under gennemferelse af det trin, der er
vist ved overgangen fra fig. 13 til fig. 14, strzkker
sdledes emnet og orienterer det termoplastiske materia-
le, der udger det prablaste emne, i vertikal retning.
Ved bl=sningen opnds der naturligvis yderligere biaksial
orientering, men den vertikale orientering af materia-
let foreges vasentligt. Den samme mulighed for hgaj
belastning opnas ved den fremgangsmade, der er vist i
fig. 12-15, som tidligere beskrevet i forbindelse med
fremgangsmdden, der blev beskrevet i forbindelse med
fig. 8-11.

Fremgangsmdden ifelge opfindelsen omfatter pri-
mert yderligere trin mellem de efter hinanden felgende
blasetrin, som tidligere er brugt. I en udfegrelsesform
ifplge opfindelsen, som vist i fig. 1-7, bestdr disse
yderligere trin i en sammenklemning af mellememnet for
den sluttelige blssning til dannelse af en hank uden
fremkomsten af grater, som md& fjernes. De udfgrelses-
former for opfindelsen, der er vist i fig. 8-11 og 12-
15, gennemgdr vyderligere strakketrin, der foreger
orienteringen af en flaske i en lodret retning til at
modstd belastninger pa& flasker under stabling, oplag-
ring og lignende. Kombinationen af disse fremgangsmader
kan om gnskes udnyttes til tilvejebringelse af beholde-
re med hank, der vil kunne modstd sa&danne belastninger.

PATENTEXKRAYV
1. Fremgangsmade til blaseformning af beholdere
af termoplastisk materiale, der ekstruderes til dan-
nelse af et rorformet emne (22), som lukkes ved afklem-

ning af den fri ende og prazblases til et mellememne,
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som sluttelig blases til endelig facon i en form, (31),
kendetegnet ved, at prablesningen foretages
i en til mellememnets facon svarende mellemform (30),
og at emnet efter afkeling til en for orientering af
plastmaterialet egnet temperatur strzkkes inden blas-
ningen til den endelige facon i en slutform (31).

2. Fremgangsmade ifelge krav 1, k e nd et e g -
net ved, at strakningen udferes, medens emnet
befinder sig i slutformen (31) og har en temperatur,
som er fremmende for materialets orientering.

3. Fremgangsmade ifelge krav 2, kende-
tegnet ved, at strzkningen udferes ved, at der i
mellememnet (84) indsattes et langagtigt blaserer (90),
som bevages inde i slutformen (85) og derved medbrin-
ger den del (84a) af mellememnet, hvormed det er i
indgreb, hvorefter mellememnet blases op med luft, der
indferes gennem blasergret.

4. Fremgangsmade ifelge krav 2, k end e-
tegnet ved, at strzkningen udferes ved, at klem-
meelementer (115) bringes til indgreb med mellememnet
(110) og bevages i forhold til slutformen (111) under
medbringning af en del af emnet.

5. Fremgangsmade ifelge krav 1, kende-
tegnet ved, at mellememnet (48) i slutformen
(31) ved dennes lukning formes med en del til dannelse
af en hank (66), der blzses i rerform samtidig med
mellememnets blasning til den endelige facon.

6. Fremgangsmade ifelge krav 5, kende-
tegnet ved, at strzkningen af mellememnet og
blasningen til den endelige facon gennemferes efter
afkeling af emnet i mellemformen til en gennemsnitlig
godstemperatur, der bedst fremmer en biaksial oriente-
ring af det termoplastiske materiale under strakningen
og blazsningen i slutformen.

7. Fremgangsmade ifelge krav 1, k end e-

tegnet ved, at mellememnet afkeles under blas-
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ningen og derefter ophanges i sin halsdel, hvorefter
det gribes et sted i afstand fra halsdelen og bevages i
retning bort fra denne til strzkning af emnet, hvoref-
ter det strakte mellememne blases til den endelige
facon i slutformen.

8. Fremgangsmade ifelge krav 7, kende-
tegnet ved, at mellememnet ophanges i en slut-
form, og at indgribe- og bevagetrinnene gennemfores i
denne.

9. Apparat til gennemforelse af fremgangsmdden
ifelge et eller flere af de foregdende krav, k e n-
detegnet ved en bleseform, hvori et mellememne
kan ophznges, og et til indgreb med dette emne bestemt
element, der er bevageligt i forhold til blaseformen
til strzkning af det i denne ophangte emne, samt
organer til blazsning af det strakte mellememne inde i
bleseformen.

10. Apparat ifelge krav 9, kendetegnet

ved, at elementet er et blazserer (90), der kan
indferes i mellememnet (84).

11. Apparat ifelge krav 9, kendetegnet
ved, at elementet omfatter et par sammenklemningskaber
(115), der efter at vere bragt i indgreb med mellemem-
net er bevagelige gennem den ene vag i blaseformen til

straekning af emnet (110) inde i blzseformen (111).
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