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Fremgangsmate til fremstilling av bgrster,
henholdsvis bustbzrere.

Det er kjent flere fremgangsmiter
bgrster.

til fremstilling av

Til disse hgrer, for fremstilling av alle slags bgrster

med syntetisk og naturbust, blant andre en fremgangsmite som gér

. ut pd en buntvis innstansing av bust i forberedte bustbazrere,

hvilken fremgangsmdte f.eks. anvendes ved fremstilling av flaske-

bgrster, fikseringen av bustbunten ved hjelp
bestemte bgrstetyper etc.

av trédslynger ved

Bgrster med syntetisk bust blir ogsé

fremstilt ved plastsprgytestégping, hvor man fortrinnsvis fdr en

relativt tykk og kort bust som eksempelvis egner seg for hode-

massasjebgrster og fremstilles av polyetylen.

Q

kan ogsd skjeres opp 1 lengderetningen for &

Slike bgrster

f& mindre tverrsnitt,
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men som regel lider bustkvaliteten under dette.

Det er ogsd& kjent en fremgangsmite hvormed man ved en
sprgytepreging kan fremstille relativt tynn bust. Det er imidlertid
kjent at bust fremstilt ved sprgytestgping eller ved sprgytepreging
ikke har den samme kvalitet som bust som vanligvis anvendes for
bgrster.

Hovedhensikten med oppfinnelsen er & fremstille strukket
bust, fortrinnsvis av polyamider. Det har vist seg at ndr man
strekker bustskaftet etter sprdgytingen f&r man en molekylorientering
som p& en gunstig mite pdvirker kunststoffmaterialets fasthets-
egenskaber. Nédr skaftet hensiktsmessig strekkes til 1} til 2 ganger
sin opprinnelige lengde, opptrer det en diameterreduksjon som
muliggjgr en sikker lgsgjgring av bustoverflaten fra formveggen,
uten usymmetrisk materialpdkjenning. Den ngdvendige fastholding
av den ytre bustende under strekkingen oppndr man ved en pdsprgytet
fortykkelse p&d denne enden. Denne fortykkelsen fjernes etter
strekkingen, idet bustenden ved hjelp av et stempel presses gjennom
en kalibreringssone og derved deformeres plastisk p& en sliklméte
at resultatet blir en glatt overgang til resten av skaftet.
Stempelets endeside kan utformes i samsvar med den bustendeform
som man ¢gnsker, og fremfor alt muliggjgres fremstilling av avrundede
bustender, slik man szrlig ¢gnsker det ved tannbgrster.

Ifglge oppfinnelsen er det derfor tilveiebragt en
fremgangsmdte til fremstilling av bgrster, henholdsvis bustbzrere
ved innsprgyting av et termoplastisk eller termoplastlignende kunst-
stoff i et flérdelt, adskillbart formverktgy, innbefattende
sprgytestgping av et av bustbarer og et antall bustskaft, som hver
har en fortykningsvulst i narheten av bustskaftets ytre ende, be-
stdende bustlegeme under fylling av et formhulrom i formverktgyet,
og strekking av bustskaftene til en bestemt lengde ved hjelp av en
i retning av bustskaftenes lengdeakse foretatt relativbevegelse
mellom et fgrste avsnitt av formverktgyet som inneholder bustbareren
og et andre avsnitt av formverktgyet som inneholder élementer som
former bustskaftene og deres hodepartier, idet sdvel bustbareren
som bustskaftenes hodepartier er forankret i de for fremstillingen
beregnede avsnitt 1 formverktgyet, og det som kjennetegner fremgangs-
madten ifglge oppfinnelsen er at ved strekkingen av bustskaftene
beveges bdde det for forming av den nevnte fortykningsvulst tjenende
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formverkt¢&avsnitt og et ytterligere formverktgyavsnitt som inne-
holder elementene hvormed hodepartiene formes, sammen i strekk-
retningen, og at deretter det formverktgyavsnitt som inneholder
elementene hvormed hodepartiene formes, beveges i1 den motsatte
retning for derved & stdte hodepartiene ut av fortykningsvulstens
forankringssone, og varig deformere fortykningsvulsten slik at det
fremkommer et med bustskaftet 1 hodepartiet enhetlig tverrsnitt.

v Fordelaktig skjer utstdting av fortykningsvulsten ved
den ytre ende av bustskaftet ved en tilbakeskyving av fortykkelsen
gdennom en kalibreringssone i det formverktgyavsnitt som former
‘bustskaftet.

Oppfinnelsen skal forklares nzrmere under henvisning til
tegningene, hvor fig. 1 viser et snitt gjennom et formverktgy for
fremstilling av bust med bombert ende, og formverktgyet er vist
i lukket stilling og under utfgrelsen av. et fgrste fremgangsmitetrinn
for fremstilling av en bust. Fig. 2 viser formen i fig. 1 i &pen
stilling og under utfgrelsen av et andre fremgangsmdtetrinn. Fig. 3
viser 1 stgrre mdlestokk detaljer ved verktgyet for utfgrelse av
den bomberte bustende. Fig. U viser, likeledes i stgrre milestokk,
tilformingen av den ytre enden til den 1 verkt¢yet i fig. 1 fremstilte
bust i1 omré&det ved fortykkelsesavsnittet under bomberingen pd& bust-
enden.

I fig. 1-4 er for oversiktens skyld bare vist en enkelt
bust. I virkeligheten er formverktgyet naturligvis utformet slik at
samtlige p& et bustlegeme anordnede buster samt bustbareren kan
fremstilles i &n arbeidsgang.

I fig. 1 og 2 er vist et formverktgy beregnet til frem-
stilling av bust med avrundede ytterender. 21 og 21 betegner
verktgydeler som er forbundet med den bevegelige, henholdsvis den
faste spennplate i en vanlig kunststoffsprgytestgpemaskin. P& verktgy-
delen 21 er det montert en formplate 23. Denne har et formromavsnitt
24 for forming av bustbareren. Over denne ligger en ytterligere
formplate 25. Denne har et oppad avsmalnende formromavsnitt 26
for forming av bustskaftet. Formplaten 25 er sammen med en fgrings-
plate 27 fast forbundet med verktgydelen 22 ved hjelp av stgtte-
bolter 28. I fgringsplaten 27 er det glidbart fdgrt en form- og
utkasterstift 29. Denne er innsatt i en relativt verktgydelen 21

og 22 bevegbar verktgydel 30. Verktgydelen 30 bestdr av en nedre
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stifholdeplate 30a og en ¢gvre stgtteplate 30b. Verktgydelen 30

blir med hensyn til sin funksjon som utkasterplate styrt ved hjelp

av medbringerstifter 31 (bare en vist i fig. 1) som er fast for-
bundet med verktgydelen 21. Som medbringermiddel tjener i eksempelet
en avijeret kulesperre 32. Ved en &pning av kunststoffsprgyteverk-
tgyet virker kulesperren pd den nedre plate 30a (fig. 2) eller p&

den ¢gvre plate 30b i verktgydelen 30. I steden for denne kulesperre
kan det anordnes egnede medbringermidler i form av klinksperrer,
kiler, gummiputer, hydrauliske eller pneumatiske innretninger eller
lignende.

En sentral innsprgytningsdyse 33 er fast forbundet med
verktgydelen 22. Som nevnt foran er verktgydelen forbundet med den
faststdende spennplaten pd sprdgytestgpemaskinen. Dysen 33 er ogsé
fast forbundet med platene 25 og 27. Gjennom dysens boring 34 kan
plastifisert kunststoffmateriale tilfgres stgpekanalene 35 som fgrer
til hvert sitt formromavsnitt 24.

For 4 gi bustens ytterende en bombert overflate, og for
& holde bustens ¢gvre ende fast undgr strekkingen som Skjer etter
sprgytingen, er som vist i fig. 3 stiftens 29 nedre ende forsynt
med en kulekalottformet fordypning 36 og dessuten er formhulrom-
avsnittets 26 gvre ende forsynt med et oppover gkende konisk parti
37. Ved bgrsteskaftenden oppstdr det da en fortykkelse 38 hvormed
bustskaftet holdes fast under strekkingen.

_ Etter at kunststoffsprgytestdpeverktdyet er bragt til den
i fig. 1 viste lukkede form, skjer innsprgytingen av kunststoffet,
hvorved et for fremstilling av busten egnet kunststoffmateriale
sprgytes inn i formhulromavsnittene gjennom boringen 34 i dysen 33
og gjennom kanalen 35. '

Etter sprgytingen &pnes formverktgyet og dets deler
bringes til en stilling som i det vesentlige fremgdr av fig. 2.
Den med sprgytestgpemaskinens bevegeligevspennplate forbundne form-
del 21 beveger seg nedover i fig. 2, 1 retning av pilen Y, mens den
som spennplate utformede formdel 22 star fast. :iSamtidig som form-
delen 21 beveger seg nedover gir ogsd den med formdelen 21 forbundne
formplate 21 samt den deri forankrede bustbarer 41 nedover. Form-
platen 25 og fgringsplaten 27 blir til & begynne med stdende i den
opprinnelige stilling relativt spennplaten 22.

N&r formverktgyet &pnes, er det i formhulrommet i platen
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25 et kunststofflegeme som danner bustens utgangsform. Dette
legeme strekkes til den i fig. 3 viste lengde. Takket vare den
nevnte forankring av de to bustender er man sikret en strekking av
ﬂustskaftet nadr platene g&r fra hverandre.

For at den 1 fig. 3 tidligere viste fortykkelse ved
bustens gvre ende lettere skal kunne gé& ut av hulromavsnittet 26,
mé& formdelen 21 trekkes nedover en strekning som er 1litt lenger enn
tykkelsen til formplaten 25. Kulen 42 i kulesperren 32 vil f&
inngrep med stiftholdeplaten 30a, og verktgydelen 30 samt form- og
utkasterstiften 29 trekkes nedover. Den fremre del av stiften 29
vil da, slik det best gdr frem av fig. 4, g& inn i den avskridde
ende 37 1 hulromavsnittet 26 og vil stgte ut bustenden gjennom den
nedre ende av skripartiet 37, hvor man har en kalibreringssone 37a.
P& denne maten hindres det en ytterligere ugnsket strekking av
busten, og man unngdr ogsd en stuking av bustenden. Bustmaterialet
er pd dette tidspunkt ennd ikke blitt helt stabilt, og material-~
fortykkelsen umiddelbart under bomberingen vil ved trekkingen
gjennom kalibreringssonen 37a stukes tilbake slik at resultatet
blir en praktisk talt glatt bustoverflate. Form- og utkasterstiften
29 kan naturligvis ogsé vere utformet annerledes for utgvelse av sin
dobbeltfunksjon. Szrlig er det mulig med en utfgrelsesform som er
teleskopaktig oppbygget og har et avfjsret midtstykke eller mantel-
stykke, ved hjelp av hvilket form- og utkasteroppgavene kan opp-
telles pad egnet mate.

Det 1 fig. 1 og 2 viste formverktgy er etter uttaket av
bustlegemet og fornyet lukking av formet klar for en ny stéping.

De for strekkingen foretrukne temperaturforhold blir pé
egnet mdte innstilt i formplatene 23, 25 ved hjelp av 1 platene
anordnede oppvarmings- og/eller kjglemidler (ikke vist). Disse
midler kan reguleres ved hjelp av temperaturstyreelementer. Strekk-
ingen kan ogsd padvirkes ved & bldse inn luft ved formdpningen.
Busttverrsnittet kan ha enhver praktisk form, og kan altséd vere
rundt, trekantet, firkantet, sekskantet eller f.eks. &dttekantet.

De foran beskrevne fremgangsmdtetrinn er primert rettet
mot fremstillingen av bustlegemer, dvs. av busten og bustbazrerne.
For busten og bgrstehdndtaket benyttes det ofte ulikt hdrde, ulikt
fargede eller p& annen mdte ulike materialer, og det er derfor

relativt sjelden at en bgrste fremstilles av et eneste materiale.
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Uten at det er nzrmere vist pd egeningen bgr det for en fagmann
vere klart at formhulromavsnittet 24 ogsd kan utformes slik at det
eksempelvis fgrst legges inh et passende tilformet skaftemne,
hvoretter bustlegemet sprgytes inn i dette.

For fagfolk med kjennskap til arbeidsmulighetene ved de
sdkalte dobbeitstempelmaskiner, tgr det uten videre vere klart at
man i et dertil egnet verktgy ved innsprgyting av et fgrste materiale
‘enten fgrst kan lage bustlegemet og deretter b¢rsteh§ndtaket, eller
omvendt. P& denne miaten kan bgrster fremstilles helautomatisk.

Med den nye fremgangsmdte kan det fremstilles bgrster
med kunststoffbust p& en meget gkonomisk midte. Fremstillingen av
bust med bomberte ender er sazrlig av betydning ved fremstilling av
tannbgrster. Avskdrne bust har nemlig ofte skarpe kanter og spisser
som er uegnet ndr det gjelder bgrster som er beregnet for tannpleie,
og man md derfor ellers gjerne slipe disse avskdrne ender.

Mens man med de hittil kjente fremstillingsmetoder bare
kan sette inn tynn bust buntvis i et bustlegeme, er det med den nye
fremgangsmdte mulig & anordne busten 1 vilkérlige mgnstre og innen-
for visse grenser ogsd 1 ulike léngder.' Den nye fremgangsmite
tillater en fremstilling av bust med en minstediametér pd& ca. 0,1 mm.
Bgrstene kan ha en praktisk talt virlkdrlig lengde, og minsteavstanden
mellom hosliggende bust kan g8 ned til ca. 0,05 mm. Alt etter av-
trappingen 1 formhulromhgyden kan det ogsd& i sideriss tilveiebringes
de ¢gnskede bustbilder. ‘

Patent krayv

1. Fremgangsmiate til fremstilling av bgrster, henholdsvis
bustbarere ved innsprdgyting av et termoplastisk eller termoplast-
lignende'kunststoff i et flerdelt, adskillbart formverktgy, inn-
befattende sprgytestgping av et av bustbzrer (41) og et antall
bustskaft, som hver har en fortykningsvulst (38) i nzrheten av
bustskaftets ytre ende, bestéende bustlegeme under fylling av et
formhulrom i formverktdgyet, og strekking av bustskaftene til en
bestemt lengde ved hjelp av en i retning av bustskaftenes lengde-
akse foretatt relativbevegelse mellom et fgrste avsnitt av form-
verktgyet som inneholder bustbareren og et andre avsnitt av form-
verktgyet som inneholder elementer (29) som former bustskaftene og

deres hodepartier, idet savel bustbareren som bustskaftenes hode-
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partier er forankret 1 de for fremstillingen beregnede avsnitt i
formverktgyet, karakterisert ved at ved strekkingen
av bustskaftene beveges badde det for forming av den nevnte for-
tykningsvulst (38) tjenende formverktgyavsnitt (25) og et ytterligere
formverktgyavsnitt (22,30a,30b) som inneholder elementene (29)
hvormed hodepartiene formes, sammen i strekkretningen, og at
deretter det formverktgyavsnitt som inneholder elementene (29)
hvormed hodepartiene formes, beveges 1 den motsatte retning for
derved & stgte hodepartiene ut av fortykningsvulstens (38) for-
ankringssone (37), og varig deformere fortykningsvulsten slik at det
fremkommer et med bustskaftet i hodepartiet enhetlig tverrsnitt.

2. Fremgangsmdte ifglge krav 1, karakterisert

v e d at utstgtingen av fortykningsvulsten (38) ved den ytre ende
av bustskaftet skjer ved en tilbakeskyving av fortykkelsen gjennom
en kalibreringssone (37a) i det formverktgyavsnitt (25) som .former
bustskaftet.

Anfgrte publikasjoner:
BRD utl. skrift nr. 1064914, 1074257
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