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(57) Sammendrag:

Den ene endedel af en ekstruderet plastmurplgk (12) tilspidses ved,
at den pigzldende endedel af murplgkken sammenpresses radialt

for opnielse af den gnskede tilspidsede form, og at denne sam-
menpresning opretholdes i et tidsrum, der er tilstrzkkeligt
til, at deformationen bliver af p karakter. - /2
ningen foretages fortrinsvis ved, at den ende af murplgkken,

der skal tilspidses, presses ind i en tilspidset murplgkoptagende
kanal (1) i et formevarktgj, der fortrinsvis har form af en som /;‘
salgsemballage beregnet holder (13), der kan optage et stgrre

antal murplgkke. /~3
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Opfindelsen angdr en fremgangsmade til tilspidsning af en endedel af

en ekstruderet plastmurplgk eller et lignende rgrformet plastlegeme.

De mest almindeligt anvendte plastmurplgkke fremstilles ved ekstru-
dering af en streng, der har den ¢gnskede tvaersnitsprofil, og som
efter ekstruderingen opdeles i passende lzngder, der danner de en-
kelte murplgkke. En murplgk, der er fremstillet p& denne mdde, har
ngdvendigvis samme tvarsnit i hele sin langde.

Nar en sadan murplgk skal anvendes til montering af en traskrue i

en mur eller vag, indfgres murplgkken i et i muren eller vaggen boret
hul, og for at muligggre opndelse af en god befastigelse af skruen,
skal hullet have en inderdiameter, der i hovedsagen svarer til yder-
diameteren af murplgkken. Indfgringen af en murplgk i et sddant boret
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hul vil naturligvis blive lettet, hvis murplgkkens ene ende er til-
spidset. Det er kendt at tilspidse ekstruderede plastmurplgkke efter
den egentlige fremstillingsproces ved en serskilt skarende eller
spantagende bearbejdning. Imidlertid vil en s&dan ekstra sarskilt ar-
bejdsoperation til fremstilling af plastmurplgkke dels betyde en
vasentlig forggelse af produktionsomkostningerne, og dels vil mur-
plgkke med visse tvarsnitsprofiler - f.eks. profiler, hvis radialt
yderst beliggende dele omfatter tynde forbindende vagdele - betyde

en uheldig aksial opsplitning af den tilspidsede murplgkende.

Ved opfindelsen er der blevet tilvejebragt en fremgangsmade, der
muligggr opndelse af den gnskede tilspidsning pd en made, der er
vasentligt simplere og billigere end den omhandlede kendte metode,

og som ikke indebarer risiko for opsplitning af den tilspidsede ende-
del af murplgkken.

Fremgangsmiden ifglge opfindelsen er ejendommelig ved, at den pagal-
dende endedel af murplgkken ved radial sammenpresning deformeres til
den gnskede tilspidsede form, og at denne sammenpresning oprethol-
des, indtil deformationen har fiet en permanent karakter. Den radia-
le sammenpresning af murplgkkens endedel kan ske i forbindelse med
selve ekstruderingen, fg¢r murplgkken er blevet afskiret fra den eks-
truderede streng, eller pd et hvilket som helst tidspunkt efter af-
skeringen. I fgrstnzvnte tilfzlde kan sammenpresningen og deformerin-
gen eksempelvis foretages ved hjzlp af mod hinanden bevagelige og
aksialt forskydelige bakker, der sammenpresser den omhandlede ende
af murplgkken, fgr denne er blevet afkglet til rumtemperatur, og
hvis disse bakker kgles, si at de afkgler den endedel af murplgkken,
som de sammenpresser, vil den frembragte deformation hurtigt blive
permanent. Ved fremgangsmaden ifglge opfindelsen kan tilspidsningen
s3ledes opnds uden anvendelse af en sarskilt arbejdsoperation, der
kraver manuel indsats. Som det vil fremgd af det fglgende, kan til-
spidsningen af murplgkken ogsa foretages efter afkgling og afskering
af murplgkken, uden at en ekstra arbejdsoperation bliver ngdvendig.
Ved deformeringen af den rgrformede murplgks endedel vil dens frie
ende blive i det mindste delvis lukket. Derfor formindskes risikoen
for, at boremel tranger ind i det indre af plgkken under dennes
indskydning i det borede hul og derved vanskeli§g¢r den efterfglgende
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indskruning af en traskrue i murplgkken.

Iser hvis tilspidsningen af murplgkken foretages efter afskaringen

af denne, kan sammenpresningen af dens ene endedel fordelagtigt ske
ved, at den indskydes i et formeverktg]j udformet som en fatning med
en til den gnskede tilspidsede form svarende form. Selv ved almin-
delig rumtemperatur vil den deformation, murplgkkens endedel derved
er blevet bibragt, blive permanent efter et vist tidsrum. Dette tids-
rum, der bl.a. afhenger af arten af det plastmateriale, hvoraf mur-
plgkken er fremstillet, andrager normalt nogle timer. Det kan imid-
lertid om gnsket formindskes meget vasentligt, hvis murplgkkens ende-
del, medens den befinder sig i formevarktgjet eller fatningen, op-

varmes, f£.eks. ved opvarmning af fatningen.

Det formevaerktgj, der anvendes, kan have en hvilken som helst hen-
sigtsmaessig udformning, der muligggr en passende tilspidsning af
murplgkenden. Der kan imidlertid hensigtsmassigt anvendes et forme-
varktgj, der har en murplgkoptagende kanal, som har indefter afta-
gende diameter, og hvis stgrste diameter er stgrre end eller lig

med murplgkkens yderdiameter i murplgkkens udeformerede tilstand, og
hvis mindste diameter er vasentligt mindre end murplgkkens yderdia-
meter. Hvis kanalens stgrste diameter er stgrre end murplgkkens yder-
diameter, opnds en tragtvirkning, der letter indfgringen af

plgkken i kanalen. Kanalen kan have en keglestubformet indre over-
flade, men kan ogsd have en hvilken som helst anden tilspidset form,
f.eks. med konvekst eller konkavt buede frembringere. Endvidere kan
der i kanalens indre overflade vare udformet aksialt og/eller peri-
fert forlgbende render eller spor. Disse render eller spor kan ek-
sempelvis tjene til mellem enden af murplgkken og de indre over-
flader, der afgrenser kanalen, at frembringe en friktion, der er
tilstrakkelig til at sikre, at murplgkenden forbliver i kanalen, nar
forst den er blevet indskudt i denne. Dette kan i stedet opnés ved,
at den endedel af murplgkken, der skal tilspidses, presses sa langt
ind i den murplgkoptagende kanal, at murplgkkens endeflade kommer
til at ligge et lille stykke inden for den del af kanalen, der har
denne mindste diameter, og som fortrinsvis danner en skarp kant. Den
murplgkdel, der kommer til at ligge aksialt inden for den skarpe kant,
vil udvide sig radialt og samvirke sdledes med den skarpe kant, at
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murplgkken og formevarktgjet fastholdes i den gnskede relative
aksiale stilling.

Der kan sazrlig fordelagtigt som formevarktg] anvendes en som salgs-—
emballage beregnet holder med flere murplgkoptagende kanaler. Dette
betyder, at murplgkke, der pa konventionel méde er fremstillet ved
ekstrudering, ved deres ene endedel bibringes den ¢nskede tilspidse-
de form, medens murplgkkene er anbragt i den holder, i hvilken de
selges til forbrugerne. Denne holder kan eksempelvis have en ud-
formning, der minder om de kendte ristformede holdere, der for
gjeblikket er almindeligt anvendt som salgsemballage for ekstruderede
murplgkke. N&r der i overensstemmelse med opfindelsen anvendes en
fatning eller holder med flere murplgkoptagende kanaler, kan disses
indfgrings&bninger som ovenfor navnt have en diameter, der er stgr-
re end murplgkkenes yderdiaméter, og séledes fungere som tragte, der
letter savel manuel som maskinel montering af murplgkkene i fatnin-

gen eller holderen.

Opfindelsen angdr ogsd et formevarktgj til tilspidsning af en ende-
del af en ekstruderet plastmurplgk eller et lignende rgrformet plast-
legeme og til brug ved udgvelse af den ovenfor omhandlede fremgangs-
made, og formeverktgjet ifglge opfindelsen er ejendommeligt ved,

at det har en murplgkoptagende kanal med en indefter aftagende dia-
meter. Formevarktgjet kan vare fremstillet af et hvilket som helst
passende materiale, nar blot de dele af varktgjet, der afgrznser den
murplgkoptagende kanal, er af et hardere materiale end de murplgkke,
i forbindelse med hvilke formevarktgjet skal anvendes. Formevarktgjet
kan eksempelvis vare fremstillet af metal eller tra, men er, nar det
har form af en som salgsemballage beregnet holder for murplgkke,
fordelagtigt fremstillet ved sprgjtestgbning af hrdt plastmateriale.

Opfindelsen vil i det fglgende blive nzrmere forklaret under hen-
visning til tegningen, pd hvilken

fig. 1 viser en undfgrelsesform for formevarktgjet ifglge opfindel-
sen, der er set i snit, og i hvilken en ekstruderet murplgk er ved
at blive indskudt,

fig. 2 det samme som fig. 1, efter at murplgkkens ene endedel er
blevet indskudt i formevarktgjet,

fig. 3 en del af et som salgsemballage eller holder udformet for-
mevarktgj ifglge opfindelsen set fra siden og delvis i snit,
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fig. 4 den i fig. 3 viste holder set fra oven,

fig. 5 den i fig. 3 viste holder set fra neden, og

fig. 6 en murplgk, der er tilspidset ved anvendelse af fremgangs-
maden ifglge opfindelsen, og som er ved at blive indskudt i et

boret hul i en mur eller en vag.

I fig. 1 og 2, der skematisk illustrerer fremgangsmiden ifglge op-
findelsen, er der vist et formevarktgj eller en fatning 10, der har
en gennemgdende kanal 11 med en konisk indre overflade. Dette simple
varktgj 10 kan anvendes til at tilspidse den ene endedel af en ved
ekstrudering fremstillet plastmurplgk 12, hvis yderdiameter ikke
overstiger og fortrinsvis er noget mindre end diameteren af kanalen
11 ved dennes videste ende (se iszr fig. 1) og noget mindre end
kanalen 11's diameter ved dennes snavreste ende (se isar fig. 2).
Fatningen eller varktgjet 10 kan vare fremstillet af et hvilket

som helst materiale med en passende hirdhed, f.eks. trz, metal el-
ler plast. N&r den ene endedel af plastmurplgkken 12 indskydes i
kanalen 11 som illustreret i fig. 1 og 2, vil denne endedel som
fglge af radial deformation antage en tilspidset form svarende til
formen for den indre overflade af kanalen 11l. Det har vist sig, at
deformationen af murplgkken efter en vis opholdstid i fatningen 10
vil antage en varig karakter. Den ngdvendige opholdstid er ved
rumtemperatur flere timer, men den kan reduceres vasentligt ved
opvarmning af den deformerede del af murplgkken.

Det er klart, at tilspidsning af murplgkke ved den ovenfor beskrevne
deformationsmetode kan foretages i umiddelbar tilslutning til eks-—
truderingsprocessen, og indfgringen af de ekstruderede murplgkke

12 i varktgjerne 10 kan ske maskinelt eller manuelt. Det er ogsa
muligt at foretage tilspidsningen pé& et hvilket som helst senere
tidspunkt efter ekstruderingen.

Selv om man som antydet ovenfor kan anvende fremgangsmaden ifglge
opfindelsen som en ekstra arbejdsoperation, er det ogsd muligt at
udnytte fremgangsmdden ifglge opfindelsen, uden at dette indebarer
en omkostningsforggende ekstra arbejdsoperation. I fig. 3 - 5 er
der vist en holder 13 for murplgkke 12. Denne holder 13, der er
beregnet til at tjene som salgsemballage for murplgkke, har en ydre
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rektangular ramme 14, inde i hvilke der er anbragt et antal fatnin-
ger 15 med gennemgdende koniske kanaler til optagelse af murplgkkene
12 og med i hovedsagen parallelle akser, der stir i hovedsagen vin-
kelret p& rammen 14's plan. Fatningerne 15 er forbundet indbyrdes

og forbundet til rammen 14 ved hjzlp af forbindelsesdele 16. Holderen
eller salgsemballagen 13 kan f.eks. vare fremstillet i &t stykke

ved sprgjtestgbning af hdrd plast, f.eks. slagfast polystyrol.

De ved ekstrudering fremstillede plastplgkke 12 kan manuelt eller
maskinelt indfgres i holderen 13's fatninger 15 saledes, at den ene
ende 17 af hver af plgkkene kommer til at rage et lille stykke,
f.eks. 1 - 2 mm, ud fra fatningen 15's snavreste ende. Nir

plgkkene 12 er blevet indfgrt i fatningerne 15 p& denne made, vil

de udragende endedele 17 i et forsgg pa at antage deres oprindelige
form udvide sig radialt. Den gennemgdende kanal i hver af fatninger-
ne 15 ender ved kanalens snavreste ende fortrinsvis i en skarp kant,
der samvirker sdledes med plgkenden 17, at plgkken 12 sikkert fast-
holdes i fatningen 15 og ikke bringes ud af stilling under pédvirkning
af tilfzldige stgdpivirkninger under oplagring og transport. Nar
salgsemballagen eller holderen 13 med de deri anbragte plgkke 12

ndr frem til forbrugeren, kan hver af plgkkene 12 fjernes fra
holderen 13 ved, at der udgves et passende hdrdt aksialt tryk mod
den udragende ende 17. Den fra holderen 13 udtagne plgk 12 vil

da have en tilspidset endedel, som er blevet frembragt under dens
ophold i holderen 13's fatning 15.

Den deformation af murplgkkene 12's ene ende, der finder sted under
opholdet i holderen 13, vil som vist i fig. 3 og 5 bevirke, at den
pagaldende ende af den rgrformede plgk delvis lukkes. Nir murplgkken
12 derefter som vist i fig. 6 indskydes i et boret hul 18 i en mur
19, vil risikoen for, at i hullet 18 varende boremel 20 tranger ind
i murplgkken 12's indre, vare formindsket. Boremelet 20 vil i stedet
som antydet i fig. 6 have tilbgjelighed til at lagge sig omkring
murplgkkens tilspidsede endedel, hvilket medvirker til opnéelse af
en sarlig god befastigelse, ndr der senere indskrues en ikke vist
trzskrue i den i hullet 18 monterede murplgk 12.
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Selv om opfindelsen ovenfor er beskrevet i forbindelse med ekstrude-
rede plastmurplgkke, er det klart, at fremgangsmdden og formevark-
tpjet ifplge opfindelsen ogsd kan anvendes i forbindelse med til-

spidsning af andre rgrformede plastlegemer.

Patentkrav.

1. Fremgangsmade til tilspidsning af en endedel af en ekstruderet
plastmurplgk (12) eller et lignende rgrformet plastlegeme,
kendetegnet ved, at den pdgeldende endedel af murplgkken
(12) ved radial sammenpresning deformeres til den ¢gnskede tilspid-
sede form, og at denne sammenpresning opretholdes, indtil deforma-
tionen har fdet en permanent karakter.

2. Fremgangsmidde ifglge krav 1,

kendetegnet ved, at murplgkkens endedel sammenpresses ved,
at den indskydes i et formevarktgj udformet som en fatning (10, 15)
med en til den ¢gnskede tilspidsede form svarende form.

3. Fremgangsmade ifglge krav 2,

kendetegnet ved, at der anvendes et formevarktgj (10, 13),
der har en murplgkoptagende kanal (11), som har en indefter aftagende
diameter, og hvis stgrste diameter er stgrre end eller lig med
murplgkkens yderdiameter i murplgkkens udeformerede tilstand, og

hvis mindste diameter er vasentligt mindre end murplgkkens yder-

diameter.

4., Fremgangsmade ifglge krav 3,

kendetegnet ved, at den endedel af murplgkken (12), der
skal tilspidses, presses sd langt ind i den murplgkoptagende kanal
(11), at murplgkkens endeflade kommer til at ligge et lille stykke
inden for den del af kanalen, der har den mindste diameter, og som

fortrinsvis danner en skarp kant.

5. Fremgangsmédde ifglge krav 3 eller 4,

kendetegnet ved, at der som formevarktgj anvendes en
som salgsemballage beregnet holder (13) med flere murplgkoptagende
kanaler (11).
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6. Formevarkt@j til tilspidsning af en endedel af en ekstruderet
plastmurplgk (12) eller et lignende rgrformet plastlegeme og til
brug ved udgvelse af fremgangsmdden ifglge krav 1,
kendetegnet ved, at det har en murplgkoptagende kanal
(11) med indefter aftagende diameter.

7. Formeverktepj ifglge krav 6,
kendetegnet ved, at den del af kanalen, der har den

mindste diameter, danner en skarp kant.

8. Formevaerktgj ifglge krav 6 eller 7,
kendetegnet ved, at kanalen afgranses af en i hovedsagen

keglestubformet overflade.

9. Formevarktgj ifglge et hvilket som helst af kravene 6 - 8,
kendetegnet ved, at det har flere murplgkoptagende kanaler
og form af en som salgsemballage beregnet holder (13) for murplgkke
(12).

Fremdragne publikationer:
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