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3930-84
Fremgangsmiden til at fremstille et hult legeme (92) ved lﬂ.
skstrusion og blasning af plastmateriale indbefatter til~- 2 ~
forsel af plastmateriale til en ekstruder og og en eks- [ TR
trusionsdyse (3),ved hvis udleb der dannes en post (28), © gg

der stort set har det hule legemes form. Derefter blases o
der atmosfarisk luft ind i posten, hvorefter posten ind- o N
fores i en form (6) med et hulrum (7)., hvis form svarer 3
©
AN

til formen af det legeme, der skal formes. Med formen (6)

Aben bleses atmosfarisk luft ind i posten (28) indtil dens %

isngde er lig med det ensrede hule legemes langde, derefter

afbrydes for indblaesningen af luft siledes, at man fir en for ©

wft temt post (31). Derpd lukkes formen (6) og atmosfarisk N

Juft ved hejt tryk blases ind i posten (31) séledes, at - ﬁ 3

man derved opnir det formede legeme (9a) . Denne fremgangs-— 1t

mide resulterer i at plastmaterialet i beholderens for- fiod ,I | @ (‘3

skellige tvarsnit fir en ensartet tykkelse. Der anvises 8

endvidere en enhed til udevelse af fremgangsmiden. \ E’
N~
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Den foreliggende opfindelse angar en fremgangsmade til frem-
stilling af plasthullegemer ved blasestebning, hvorunder et
rerformet legeme opblases med luft tilfert gennem en ekstru-
deringsdyse inden en form lukkes om legemet, som derefter op-

blases til bergring med formhulrummets vagge.

Fra US-patentskrift nr. 3.579.622 kendes en fremgangsmade af
denne art, hvor det regrformede legeme blases delvis op under
radial udvidelse til en parelignende facon, hvorefter formhul-
rummet lukkes om Jlegemet under lokal bergring mellem legemet
og formhulrummets kraftigt afkelende vaegge. Derefter bleses
legemet op til fuldt anlag med formhulrummets vagge.

Kendte enheder 1indbefatter saledes et eller flere ekstrude-
ringsmundstykker eller -dyser til at ekstrudere plastmateria-
let og er forbundet til organer til at fede plastificeret
plastmateriale, f.eks. en Archimedes skrue, hvilket sikrer, at
plastmaterialet plastificeres i en muffe og dets fremforing
til1 et ekstruderingshoved, og organer til at blase atmosfarisk
Tuft ind i det dannede rerformede legeme eller post ved dysens
udleb, organer til at afskare posten og svejse postens basis,
en form til at modtage posten og med et indre hulrum svarende
til den enskede form for det hule Tlegeme, der skal formes,
mindst et blaserer til at blase atmosfarisk luft ind i formen,
et apparat til at forskyde formen fra ekstruderingsdysen til
blasergret og omvendt for den efterfglgende post, og organer

til at udstede fardige hule legemer og affald.

Postens tykkelse ved ekstruderingsdysens udleb er tilpasset i
lodret retning sdledes, at der opnds en god materialefordeling
i postens bevagelsesretning, dvs. imellem det hule legemes ba-
sis og evre ende. Nuvarende teknik indbefatter ogsd blasning
af atmosferisk luft ved forholdsvis lavt tryk, f.eks. ved 0,3
bar, ind i den post, der i forvejen er svejset ved basen, for
sdledes at opna en slags plastmaterialebobbel, hvis langde er
meget mindre end for det onskede hule Tegeme, derpa lukke for-
mens to parter om posten, og blase atmosfarisk luft ved hgjt
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tryk (steorrelsesorden pa 6 eller 7 bar) ind i den i formen
fangede post, for sdledes at puste posten op og fogre den til

jevnt anlag mod formens hulrum.

Man har nu fundet, at materialefordelingen i vandret retning,
med henseende til successive vandrette lag af den slutteligt
dannede flaske, ikke er javn. Gennemforte mé&linger har i rea-
liteten vist tynde omrader og overdrevne tykke omrader. Det
har f.eks. 1 forbindelse med 5 1liter flasker til hushold-
nings-, vedligeholdelses~ eller vaskeprodukter vist sig, at de
svage omrader er de, hvor tykkelsen er mindre end 0,70 mm, og
som er anbragt ved den fremadvendende buede part ved flaskens

bund og pa halsens skulder og p& handtaget.

De overdrevne tykke omrader, f.eks. omrader med en tykkelse,
der overstiger 1,20 mm, er placeret i svejseomréaderne ved fla-

skens basis og ved sidernes basis.

Disse tykkelsesvarianter ved successive vandrette flaskesek-

tioner har folgende mangler:

Under beholderfyldningen og igen under flaskernes lagring og
fyldning trykker beholderne i deres svage omrader mere eller
mindre ind i hinanden; desuden udger eksistensen af disse om-
radder en risiko for lokalt brud og deraf feglgende lakager ved
handteringen; endeligt meder man vanskeligheder til pa passen-
de made . at fastgere flaskens etijket pad den til dette formidl
tilvejebragte side, hvilket skyldes, at denne side ikke er

plan.

Denne skadelige uregelmassighed i materialefordelingen inden
for et givet vandret beholderlag eller -sektion, kan forklares
ved den kendsgerning, at nar man begynder at blase posten i
formen forekommer kontakten mellem det varme plastmateriale og
formens kglede vagge (ved ca. 20°C) +ikke samtidigt ved ethvert
punkt af formen. Imidlertid bevirker kontakten meilem det var-

me plastmateriale og formhulrummets vag umiddelbart, at plast-
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materialet begynder at sterkne frem for alt pad postens ydre
vag, der felgelig bliver vanskeligere at bearbejde. I praksis
viser analysen af postblasningen, at plastmaterialet ferst
kommer i berering med bunden, den udbulende forpart foran
handtaget og halsen, efter blasningens begyndelse. Det allere-
de kolede materiale skal derfor trazkkes i betragtelig grad for
at na de fjerne punkter, hvilket forklarer deres mindre tyk-
kelse. Ved det sjeblik, hvor formen lukkes, er det endvidere
siderne, der hurtigst kommer i kontakt med formen. Plastmate-
rialet heardes s& som felge deraf, og bevager sig derefter med
storre vanskelighed og dette frembringer de jagttagne over-

drevne tykkelser.

Formalet med opfindelsen er at overvinde dette problem og
sikre en javn fordeling af plastmaterialet i en given vandret

flaskesektion eller -niveau i 1gbet af blasningen.

Dette opnas ved fremgangsmaden ifglge den foreliggende opfin-
delse, som er ejendommelig ved, at det rerformede legeme bade
opblases aksialt og radialt til en lengde henholdsvis bredde i
hovedsagen svarende til hullegemets endelige form og derefter
tommes for 1luft og relakserer dinden formhulrummet Tukkes onm
legemet og den endelige opblasning til berering med formhul-

rummets vagge finder sted.

Herved opnas saledes, at der Kkan fremstilles blasesteobte
plastemner med en mere ensartet vagtykkelse end det hidtil har
varet muligt. Dette galder isar for emner som ikke har cirku-

lare tvarsnit og generelt har kompliceret form.

De overdrevne tykkelser og de svage omrader er forsvundet,
takket vare, at man undgar en for tidlig lokal bergring mellem

plastmaterialet og formhulrummets store hurtigtafkelende si-

der.

Det ved den forudgaende oppustning strakte eller trukne rgr-
formede 1legeme andrager saledes efter Jufttemning en slap



10

15

20

25

30

35

DK 162972 B

form, der gor det muligt at anbringe dette i formens indre,
uden at Tlegemet kommer i utidig bergring med formhulrummets
afkglende vagge. Ved den efterfeglgende blesning af legemet ved
et hojt tryk sikres, at dette samtidigt og ensartet lagges

eller trykkes an imod formhulrummet.

Opfindelsen angar endvidere ogsd et apparat til brug ved udg-
velse af fremgangsmaden og som <indbefatter i det mindste en
ekstruderingsdyse til at ekstrudere plastmateriale og forbun-
det med midler til at tilfere plastificeret materiale, midler
til at afskare hullegemet og svejse legemets basis, midler til
at blese atmosferisk 1Tuft ind i det ved ekstruderingsdysens
munding dannede hullegeme, en form til at modtage legemet og
har et indre hulrum, der svarer til den enskede form af det
hule legeme, der skal formes, midst et regr til at blase atmos-
ferisk luft ind i formen, en indretning til at forskyde formen
fra ekstruderingsdysen til blasergret og omvendt, og organer
til at udstede de ferdige hullegemer og affald

Apparatet er ejendommeligt ved, at der er tilvejebragt en fer-
ste elektroventil, der horer til organet til at blase luft ind
i det dertil hegrende ekstrusionshovede og styres af en anden
elektroventil for at satte det tilsvarende huliegeme i forbin-
delse med atmosfazren efter oppustning, og for derefter at af-
bryde forbindelsen til atmosfaren efter et forudbestemt tids-
rum og saledes tillade oppustning af det efterfglgende hulle-

geme.

Yderligere karakteristika og fordele ved opfindelsens genstand
vil fremgd af den efterfolgende beskrivelse under henvisning
til tegningen, der illustrerer en made til udevelse af opfin-

delsen.
P4 tegningen viser
fig. 1 set forfra og forenklet en blasestegbeenhed til frem-

stilling af plasthullegemer ved fremgangsmédden -ifelge opfin-

delsen,
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fig. 2 et forenklet sidebillede af den i fig. 1 viste enhed,

fig. 3 skematisk efter hinanden felgende trin for fremgangs-
maden til fremstilling af et hullegeme ifelge opfindelsen ved

hjelp af den i fig. 1 og 2 viste enhed, og

fig. 4 skematisk en udfereisesform for et apparat til at styre
indblasningen af atmosfarisk luft i posten ved ekstruderings-

hovedets udlgbsende, hvilken post er uden for formen.

Den i fig. 1 og 2 viste enhed er tilpasset til at fremstille
et hullegeme ved blasestebning af plastmateriale og isar be-
holdere med en kompleks form, s&som polyethylenflasker med
forskellig rumfang, tilpasset til at indeholde f.eks. vedlige-

holdelses-, rengerings- eller vaskeprodukter.

Pa kendt made indbefatter enheden en ekstruder 1, der er sty-
ret med en vandret skrue til at plastificere det materiale,
der indfores i ekstruderen gennem en tragt 2, to ekstrude-
ringsdyser 3 anbragt lodret og fedet med plastificeret materi-
ale ved hjalp af ekstruderen 1, organer 4 til at blzse atmos-
ferisk Tuft ind i poster 5, der dannes ved dyserne 3's udiegbs-
ende, organer 15 til at afskazre efter hinanden felgende po-
ster, en hovedform 6 dannt af to halvforme 6a, hvori der er
afgranset to halvhulrum 7 svarende til formen for det hule le-
geme, der skal formes, to rer 8 til at blase atmosfarisk luft
ind i formen 6, et ikke vist apparat til at forskyde hovedfor-
men 6 fra dyserne 3 til blasergrene 8 ind under sidstnavnte og
omvendt og ikke viste organer til at udstede de feardige hule
legemer 9 og affald. Affaldet optages pa en transporter 11 og
fores pa kendt made tilbage til ekstruderen 1.

Alle de ovenfor navnte parter hviler pa en fast ramme 12. En-
heden omfatter ogsad en form 13 til at modtage de i formen 6
dannede beholdere 9a, et stempel 14 hgrende til hvert ekstru-
deringshoved til at forskyde dykstemplet, der pd kendt made er
anbragt i dette hoved for derved at indstille tykkelsen af po-
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sten 5's vag, og to stempler 16, 17 horende til blasergrene 8.
Stemplet 16 er pneumatisk og stemplet 17 hydrau]isk. Enheden
er udstyret med en motor 18 forbundet med en hastighedsnedsat-
ter 19 til at dreje ekstruderen 1's skrue og elektroniske pro-
grammeringsorganer og stempler (ikke vist) til at forskyde de
to halvforme 6a, med det formal at forskyde dem vak fra hinan-
den eller henimod hinanden til formens lukning, og til at for-
skyde den om posterne Tukkede form 6 mellem ekstruderingshove-

derne 3 og blasergrene 8.

Ifelge opfindelsen indbefatter enheden (fig. 4) to elektroven-
tiler, der hver hgrer til luftindblasningsorganet til at blase
atmosferisk Tuft ind i dyserne 3 og automatisk styret af en
elektroventil 23, der selv styres elektrisk ved hjalp af pro-
grammerbare tidsindstillede relzer. Elektroventilerne 21, 22
styrer hver i overensstemmelse med deres placering gennem-
stregmning af atmosfarisk Tuft til oppustning af den tilhorende
post 5 via det tilhgrende ekstruderingshoved 3's stempel 24,
25 via aksiale gennemstremningsabninger 26, 27, der skematisk
ses i fig. 4.

Ved fremgangsmaden ifolge opfindelsen, hvis trin er illustre-
ret i fig. 3, og som udeves ved hjep af apparatet, der styrer
blasning af atmosfarisk luft ind i posterne gennem ekstrude-
ringshovederne 3 ved hjalp af elektroventilsystemet 21, 22,
23, beskrives forst styreapparatets operation.

I den i fuld streg viste stilling for elektroventilerne 21-23
er elektroventilen 23's (der bestar af to tidsindstillede,
ikke viste relzer) elektriske regulering Y, der tillader pro-
grammering af start og stop for forbindelsen med atmosfzren, i
hvile og returorganet Y holder derfor elektroventilen 23 i
stilling til at forhindre trykket P; (angivet ved pil med fuld
streg ) i at passere. Trykket Po udevet pad elektroventilerne
21's og 22's trykknapper (ikke vist) holder sidstnavnte i
stilling for direkte passage af det oppustende lufttryk P ind
i posterne gennem de aksiale gennemstremningsabninger 26, 27

og stemplerne 24, 25.
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I elektroventilerne 21-23's anden stilling, der er illustreret
ved punktstreg-pilene, sattes posterne i forbindelse med at-
mosfaren pa felgende made: Den elektriske regulering Y sattes
under spanding saledes, at atmosferisk 1luft ved trykket Pj
strommer igennem elektroventilen 23 og aktiverer elektroventi-
lerne 21, 22, der s& igen forskydes til den stilling, hvor po-
sterne temmes for luft. Pilene P angiver, at tilferslen af op-
pustningsluft til gennemstremningsadbningerne 26, 27 er af-
brudt.

Nar nye poster skal pustes op, satter apparatets automatiske
programmering ved hjzlp af de ovennavnte relzer reguleringen Y

i hvileposition og den ovennavnte cyklus begynder igen.

Under henvisning til fig. 3 beskrives en udfgrelsesform for

den fremgangsmade, som den foreliggende opfindelse angar.

De to halvforme 6a er anbragt adskilte fra hinanden og plast-
materijalet strommer ud fra ekstruderingshovedet 3, idet at-
mosfaerisk luft blases ind i posten 28, hvilket er automatisk
reguleret ved hjalp af den til hovedet 3 herende elektroven-
til 21 (eller 22) og som selv er aktiveret af elektroventilen

22, jevnfer ovenfor.

Luft blases ind i posten 28 og sidstnavnte pustes gradvis op,
idet lufttrykket er f.eks. ca. 0,6 bar. Begyndelsen af dette

trin er illustreret i billedet a.

Blesning ved dette tryk fortsattes indtil posten 29 i det ve-
sentlige er s& lang som den fardige beholder 9 og har et tvar-
snit, der er 1ig med hulrummet 7's, na&r formen er lukket. Det-
te trin er angivet i billedet b, og indblasningen af atmosfea-
risk luft afbrydes ved elektroventilen 23's virkning, nar po-
sten har indtaget den form, der er angivet ved henvisningstal-

let 29 i trin b.

I lobet af dette trin er plastmaterialet derfor blevet javnt

fordelt i hver af posten 29's vandrette snit eller sektioner,
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og dens tykkelse er fglgelig konstant inden for en given sek-

tion.

Derefter afbrydes indblasningen af atmosferisk 1luft (trin c)
for at temme posten for 1luft, hvorved den antager den slappe
tilstand vist ved henvisningstallet 31, ved at den sattes i
forbindelse med atmosfzren eller et Tlavere tryk. Som navnt
ovenfor afbrydes indblasningen af atmosfarisk Tuft ved at
slutte strommen til elektroventilen 23's elektriske regulering
Y.

Derpa lukkes formen om den for Tuft temte post 31 (trin d),
hvis vaegge folgelig holdes ude af bergring med hulrummet 7's
kolde vagge. Formen 6 (der er 1 den i fig. 1 illustrerede ud-
forelsesform kan forme to beholdere 9a) forskydes sa for at
placere den under luftindblasningsreorene 8. Atmosferisk 1luft
under hsjt tryk, f.eks. i en storrelsesorden pa 7 bar, blases
gennem rorene 8 som angivet ved pilene i diagram d sd3ledes, at
posten %a's vagge, der er fanget inden i formen 6, samtidigt

ved hvert punkt trykkes eller lagges imod hulrummet 6.

Den mellem posten 31 og hulrummet 7 fangne atmosfariske 1uft
er javnt fordelt og udger en skarm, der elimineres ved ind-
blesningen ved hjzlp af gennemstremningsabninger (ikke vist),
der til dette formdl pad i og for sig kendt made er tilveje-

bragt mellem de to halvforme 6a.

Under blasningen leagges materialet felgeligt hurtigt og ensar-
tet mod hele hulrummets overflade indbefattende de punkter,
der ligger langst fra posten S8a's akse, da den nedvendige eks-
pansion allerede stort set er blevet opndet uden for formen 6.

Efter at indblasningen af atmosferisk luft er blevet afbrudt,
dbnes formen 6 for at udtage de formede beholdere 9a, fjerne
knaster og finner p& kendt made, og stede de fardige beholde-

re 9 ud.
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Formen 6 placeres sa i sin ventestilling under dyserne 3 og

cyklen gentages for de efterfgigende poster.

som allerede navnt har man fundet, at beholderen 9's vagtyk-
kelse er nojagtig ensartet i et givet tvarsnit fra den ene en-
de af beholderen til den anden. Dette fordelagtige resultat er
blevet gjort mulig ved den forudgaende oppustning af posterne
uden for formen (trinene a og b) og udtemningen af luft (trin
c), fer formen lukkes om disse poster. Herved undgar man en-
hver utidig bergring mellem hulrummet 7 og posten og felgelig
utidig lokal sterkning af materiale, der ellers ville modvir-

ke sin ensartede, javne strakning eller trakning.

Man har ogsa pa& overraskende méade fundet at fremgangsméden
ifelge opfindelsen muligger en lille vegtreduktion for fla-

skerne og folgelig i mengden af det plastmateriale, der kraves

til1 deres fremstilling.

Endvidere er styrken af de forskellige flasker, der kan frem-
stilles ved fremgangsmaden ifelge opfindeisen, klart forbedret
i forhold til1 flasker fremstillet ved fremgangsmaden ifelge
den hidtil kendte teknik, hvilket isar er fordelagtigt, da

flaskerne har en svagt reduceret veagt.

Det er muligt at erstatte elektroventilernes 21, 22 programme-
ring af indblasning af luft i ekstruderingshovederne 3 med et-

hvert andet zkvivalent organ end de beskrevne relzer.

Patentkrayv.

1. Fremgangsmade til fremstilling af plasthullegemer ved ble-
sestebning, hvorunder et rorformet legeme (28, 28, 31) opble-
ses med luft tilfert gennem en ekstruderingsdyse (3) inden en
form (6a, 6a) lukkes om legemet (31), som derefter opblases
til bersring med formhulrummets vagge (6a,6a), k ende -
tegnet ved, at det rerformede legeme (28) bade opblases
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10

aksialt og radialt til en langde henholdsvis bredde i hoved-
sagen svarende til hullegemets (9) endelige form (29) og der-
efter teommes for luft og relakserer inden formhulrummet (6a,
6a) lukkes om Tegemet (31) og den endelige opblasning til be-
roring med formhulrummets (6a, 6a) vagge finder sted.

2. Fremgangsmade ifolge krav 2, k e nde tegnet ved, at
atmosfarisk -1uft blases ind i det rorformede legeme uden for
formen ved et tryk af sterrelsesordenen pad 0,6 til 0,7 bar og

ind i legemet inde i formen ved ca. T bar.

3. Apparat til brug ved udovelse af fremgangsmaden ifglige krav
1 eller 2, og indbefattende i det mindste en ekstruderingsdyse
(3) til at ekstrudere plastmateriale og forbundet med midler
{2) til at tilfere plastificeret materiale, midler (15) til at
afskare hullegemet (31) og svejse legemets basis, midler (4)
til at blase atmosferisk 1uft ind i det ved ekstruderingsdy-
sens (3) munding dannede hullegeme (28), en form (6) til at
modtage legemet (31) og som har et indre hulrum (7), der sva-
rer til den gnskede form af det hule legeme, der skal formes,
mindst et rer (5) til at blase atmosfarisk luft ind i formen,
en indretning til at forskyde formen fra ekstruderingsdysen
(6) til bl=aseroret (8) og omvendt, og organer til at udstede
de fardige hullegemer og affald, kendetegnet ved,
at der er tilvejebragt en forste elektroventil (21, 22), der
herer til organet til at blase 1uft ind i det dertil hgrende
ekstrusionshovede (3) og styres af en anden elektroventil (23)
for at satte det tilsvarende hullegeme (29) i forbindelse med
atmosferen efter oppustning, og for derefter at afbryde for-
bindelsen til atmosferen efter et forudbestemt tidsrum og s&-
ledes tillade oppustning af det efterfslgende hullegene.

4. Apparat ifglge krav 3, k ende tegnet ved, at hul-
legemets temning for luft programmeres ved hjzlp af tidsind-
stillede relzer, der udger den elektriske regulering af den
anden elektroventil (23), der pneumatisk styrer den forste
elektroventil (21, 22).
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