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Veskebeholder med indre plastfor
og stabll kappe og en fremgangs=
m&de til fremstilling af behol=
deren. ‘

Den foreliggende opfindelse angdr en emballagebeholder for vasker

og af den i indledning til krav 1 angivne art.

Nir beholdere af denne art skal kunne gives en vilkdrlig form, sdle-
des som man f.eks. kender det fra med maelk fyldte poser, skal vag-
tykkelsen vaere sddan, at beholderen ogsé i fyldt tilstand udviser en
bestemt ydre form, sdvel som mekanisk stabilitet. Vagten af det benyt-
tede beholdermateriale og dermed plastforbruget er i denne forbindel-
se bla. afhengig af produktvagten og af beholderstgrrelsen, af de
krav, der kan ventes at stilles til beholderen pd vejen til forbru-

geren og af brugervanerne ved h&ndteringen. For det meste bliver der
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derfor benyttet beholdere, hvis vegtykkelse er mange gange stgrre end
det ville vare ngdvendigt, n&r det blot kom an pa vasketathed. Til re-
duktion af materialeforbruget har man derfor allerede forsggt at frem-

stille formstabile beholdere af kompoundmaterialer.

Ved fremstillingen af kendte emballagebeholdere af den indledningsvis
omtalte art indferes den thermoplastiske plast for det meste i ved op-
varmning plastisk eller tilnsrmelsesvis flydende tilstand i det pagael~
dende formeverktsj. Efter formningen mé& der s8 ventes en vis tid ind-
til - ved almindeligvis ekstra afkeling af formingsverktgjerne - be-
holderen er hzrdet s& meget, at formingsvarktgjet kan dbnes og den far-
dige beholder kan udstedes. Ydelsen for et si3dant anlesg, f.eks. en
plastblesemaskine, afhznger i afgerende grad af hvor hurtigt afkelingen
kan ske. Der benyttes derfor til koling af formningsverktsjerne afhzng-
gig af forholdene flydende carbondioxid eller ovenikgbet flydende ni-
trogen. Det er indlysende, at der skal koles desto kraftigere jo hej-
ere den pageldende krzvede vagtykkelse af beholderen under fremstil-
ling er. Szdvanlige formstabile emballagebeholdere af plast kraver alt-
s& ikke blot et vssentligt forbrug af verdifuldt plastmateriale, men
ogsé en kostbar fremstillingsfremgangsméde, specielt hvad angdr form-
ningsverktsjernes koling ved beholdernes fremstilling.

Det er den foreliggende opfindelses formdl at anvise en formstabil em-
ballagebeholder og en fremgangsmdde til dens fremstilling, hvorved om-
kostningerne til plastmateriale til brug for det vasketaztte hullege-

me skal reduceres s& meget, at det af plast bestdende hullegeme i det
vesentlige nu kun skal opfylde de egentlige formdl - nemlig en veske-

tet emballage.

Dette formil tilgodeses ved, at den indledningsviste omtalte behol-
der ifglge opfindelsen er ejendommelig ved det i den kendetegnende

del af krav 1 anfgrte.

Beholderen ifglge den foreliggende opfindelse bestar altsd af en af enkelte seg-
menter, specielt af to halvskaller formet og emballagen mekanisk stabi-
liserende kappe og et vesketet, men ikke selvbzrende indre hullege-
me, der udger et for for kappen, 0g som med henblik pd vesketzthed
netop har tilstrzkkelig vagtykkelse og holder kappens segmenter sam-

men ved en tetsluttende materialeforbindelse med disses indre fla-
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der. Ved enhver formgivning af kappen, henholdsvis af segmenterne
er der givet en formsluttende forbindelse mellem kappen og det in-
dre hullegeme. Derved kan segmenterne f.eks. indbyrdes forbindes

hezngselsagtigt.

Ved hj=lp af opfindelsen opnds altsd for det forste, at kravene
dels til vesketzthed og dels til stabilitet i princippet opnés ved
hjelp af et af to forskellige sammenfgjede lag af veggen, som er for-
bundet s deres materialer slutter tet til hinanden og i givet fald
ogsd formsluttende; plastforet serger for vesketmthed, kappen for
formstabilitet. Da imidlertid ‘selve kappen bestdr af sammensatte segmenter,
ville den uden det pd dens indre flade materialesluttende og- binden-
de liggende plastfor ligesom dette - i hvert fald set som et hele -
ikke vare selvbsrende.

Forst forbindelsen med materialerne sluttende t®t til hinanden fo-
rer altsd til emballagebeholderen, der pd en vis mlde bestdr af to
skaller og bestdr af to vaglag, der hver for sig ikke er selv~- .
berende, og som ved sammenfsjningen ifglge den foreliggende opfindel-
se danner en enkel formstabil og vesketzt beholder.

Den almindeligvis til sddamme beholdere, f.eks. flasker, benyttede plast kan

her anvendes med s& lille tykkelse, at den i praksis nu blot skal
varetage sin egentlige opgave, nemlig tetning. F.eks. ved en som flas-
ken -udformet beholder ifglge den foreliggende opfindelse kan plastfor-
bruget reduceres til mindre end en fjerdedel i forhold til tilfmldet
med de hidtidige helt af plast bestéende vegge med samme formstabili-
tet. Formstabiliteten opnds her ved hjzlp af en kappe, der kan bestd af

- almindeligvis forudformede - billige materialer, sdsom f.eks. cel-
lulose, karton,pap, opskummet plast, glasfibre eller blandingsproduk-
ter af disse eller i forhold til det indre hullegemes plast tilsvaren-
de billige materialer. Ved hjelp af den foreliggende opfindelse skaf-
fes der siledes en vasketat, stabil emballagebeholder med mindst

mulig materialeandel af kostbar plast, s&som polyethylen eller po-
lyvinyl. Emballagebeholderens ydre form og dens formstabilitet gi-

ves ved hjzlp af de almindeligvis forudfremstillede segmenter.
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Den foreliggende opfindelse angadr ogsd en fremoangsméade til frem-
stilling af den indledningsvist navnte formstabile emballagebehol-
der, og det er herunder formdlet at reducere fremstillingsomkost-

ningerne i forhold til de hidtil kendte.

Dette formil tilgodeses ved, at den i krav 5's indledning angivne
fremgangsmidde er ejendommelig ved det i den kendetegnende del af

krav 5 anfgrte.

Ved hjalp af fremgangsméden ifglge den foreliggende opfindelse op-
nés) at beholderen nasten umiddelbart efter, at det indre hullege-
me er formet i de i formparterne op ad hinanden liggende kappeseg-
menter, kan stgdes ud af formen, fordi formstabiliteten ikke mere
er bestemt af den opvarmede plast, som skal kgles for at opnd den ¢gnskede styrke,
men ved den allerede som fast legeme i formen indlagte kappe. Specielt er den
hidtil almindeligvis ubetinget ngdvendige kgling af formningsvark-
tpjerne ikke mere ngdvendig. Derved forhgjes ikke blot fremstil-
lingsmaskinens ydelse, men energiforbruget reduceres ogsada. En af~-
ggrende fordel ved fremgangsmaden bestdr i, at den tetsluttende
forbindelse mellem materialerne og i givet fald den formsluttende
forbindelse mellem det ved indformningen og en vis tid derefter
plastiske plast af det indre hullegeme og kappen dannes af sig selv
uden noget ekstra arbejde under plastens kgling og hardning. Det
til blgdggring opvarmede plasts energiindhold, der tidligere skul-
le ledes bort ved afkgling af formen, udnyttes alts& ved den fore-
liggende opfindelse til at fremstille den forbindelse, hvorved ma-
terialerne slutter tazt til hinanden. Det er derfor ifglge den fore-
liggende opfindelse tilstrakkeligt, ndr materialerne til fremstil-
ling af det indre hullegeme og af kappen ogsd udvalges med henblik
p&, at der mellem kappens, henholdsvis segmenternes, indre vagge og
det ved indformningen ved forudgdende opvarmning plastiske materia-
le af det indre hullegeme dannes en for den pagaldende beholders
anvendelsesformdl tilstrazkkelig solid forbindelse ved, at materia-

lerne slutter tet til hinanden.

Ved beholderen ifglge den foreliggende opfindelse, henholdsvis ved
fremgangsmaden til fremstilling af beholderen, kan der p& vilkarli-
ge steder af segmenterne vere tilvejebragt materialeophobninger,

henholdsvis reduktioner, saledes at segmenternes indre vagge kan ud-
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formes siledes, at der opnds en optimal vegtykkelse for det deri
indformede materiale. Desuden kan der f.eks. pd segmenternes ind-
re vag vare tilvejebragt forsterkningsribber, der ikke kan ses fra

beholderens udvendige side.

Ogs& det af plast bestdende indre hullegeme kan udvise forstarkede
omrader, f.eks. en forstarket lukkedbning, der (f.eks. ved en flas-
ke) kan have et skruegevind. Lukkestudsen kan rage ud gennem et 1
kappen indpasset hul, f.eks. ved gransen mellem de til hinanden stg¢-
dende segmenter. Fremstillingen af sddanne forstarkede plastqomrader
i beholderen giver ingen vanskeligheder, da man kan programmere ma-

skinen til levering af plasten pd tilsvarende made.

P& grundlag af den skematiske tegning af udfgrelseseksempler for-

klares yderligere enkeltheder. P& tegningen viser

fig. 1 til 3 set udefra og forskellige snit gennem emballagebehol-

deren og

fig. 4-6 forskellige stadier ved fremstillingen.

En emballagebeholder er i fig. 1 vist i et lengdesnit, i fig. 2 1
tvarsnit og i fig. 3 set udefra. Beholderen bestdr af en af enkel-
te segmenter 1 og 2 formet afstivende kappe 3 og et vasketet indre
hullegeme 4, som udggr et for for kappen. Segmenterne 1 og 2 stg-
der indbyrdes sammen i skilleplanet 5 og hele beholderen, der i
det viste udfgrelseseksempel er udformet som en flaske, sammen-
holdes ved hjzlp af den faste forbindelse mellem det indre hulle-
gemes 4 flade og kappens 3 sideflade.

Ved den i fig. 1 og 3 viste flaske har det indre hullegeme 4 en
forstarket lukkedbning 6, der er forsynet med et skruegevind 7. Des-
uden er der ved bunden af flasken vist i fig. 1 udformet forstarke-

de partier 8 p& segmenterne 1 og 2.

Fig. 4 og 5 viser ligeledes skematisk formningsvarktgjer til frem-
stilling af en beholder ifglge den foreliggende opfindelse, idet
verktgjerne i fig. 4 er vist adskilte og i fig. 5 samlede. I fig.
6 vises ligeledes skematisk et tversnit af de samme formningsverk-

tgpjer i forbindelse med en bleseformingsmaskine.
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Fig.'4 viser, hvordan segmenterne 1 og 2 af kappen 3 af en behol-
der ifglge den foreliggende opfindelse er lagt lgst ind i formpar-
terne eller specielt =-halvdelene. Nar der er tale om blaseform-
ning af det indre hullegeme, indfgres der nu -~ under formparternes
sammenlukning - en fra en ekstruder 11 via en tilfgringsstuds 12
kommende, ved opvarmning i det mindste blgdgjort plastisk plast-
slange 13 imellem formparterne (fig. 6). Efter formparternes 10
lukning (fig. 5) blases den herivaerende del af plastslangen 13 sé-
ledes op med trykluft, at den til alle sider lagger sig an imod

segmenternes 1 og 2, henholdsvis kappens 3 indre vag.

Ved den hidtidige fremstillingméde ved blasestgbning af plastbehol-
dere fglger der efter blasningen en afkglingsfase, der varer indtil
den formede beholder er hardet si meget, at den uden at blive mis-
dannet kan stgdes ud af formningsverktgjerne. Ved fremgangsmaden
ifglge den foreliggende opfindelse har imidlertid det nyt blaste
hullegeme 4 en kappe 3, der i forvejen har tilstrekkelig stabilli-
tet og er blevet sammenfgjet med det tyndvaggede og derfor ikke
selvbzrende indre hullegeme. Formningsvaerktgjerne kan alts& &bnes
umiddelbart efter, at det indre hullegeme 4 er formet deri, og be-
holderen ifglge den foreliggende opfindelse kan stgbes ud. Ved den
allerede i formen begyndende og efter udstgdningen fortsatte afkg-
ling af den deri formede plast dannes en forbindelse, hvor materi-
alerne slutter tat til hinanden og danner en intim formsluttende
forbindelse mellem det indre hullegeme 4 og den af segmenterne 1
og 2 bestdende kappe 3 pé en s&dan mide, at beholderen, der be-
stir af det tyndvaggede, vasketatte hullegeme og de oprindeligt
enkelte segmenter, bliver en effektivt formstabil konstruktion.

Foruden ved extrusionsblesning kan det indre hullegeme ifglge den
foreliggende opfindelse ogsd fremstilles ved dyppeblmsning sproj-
teblesning, sprejtning osv. De segmenter, der danner kappen kan 1li-
geledes dannes ved hjelp af kendte fremgangsmider, f.eks. presning,
sprejtning, dybtrzkning eller stgbning. Det er i mange tilfwzlde
fordelagtigt, nér kappens segmenter allerede for de lsgges i form-
ningsverktsjerne til fremstilling af beholderen - altsd for de for-
bindes med det indre hullegeme - forsymes med de i hvert enkelt
tilfalde gnskede dekorationer.

I forhold til kendte veskebeholdere af den indledningsvis nevnte art
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opndr man felgende vmsentlige fordele:

Uden at give afkald p& mekanisk stabilitet kan beholdere ifplge den
foreliggende gpfindelse fremstilles af en vesentligt mindre plastmemngde end
hidtil benyttet. Formstabiliteten frembringes ved hjslp af andre stof-
fer. Ved materialevalget for den afstivende kappe kan beholderen i-
folge den foreliggende opfindelse gores vesentlig mere miljevenlig

end hidtidige udelukkende af plast fremstillede beholdere. Ogsd bort-
kastningen af affald, f.eks. 1 husholdningen, bliver lettere da den-
ne nye beholder, ndr dens kappe f.eks. begtdr af karton eller pap,u-
den videre efter temning kan presses sammen.

Ved fremstillingen er der afgerende fordele ved at formningsverktej-
erne ikke skal kegles serskilt. Ved gradvis afkeling i den omgivende

1uft forbedres ovenikgbet den intime materialeforbindelse, der slut-
tes mellem kappen og dens plastfor. Da kelingen falder vek, kan form-

ningsmaskinens ydelse forgges.

En vigtig fordel er det ogsd,at der i kappen, henholdsvis i dens seg-
menter, kan indarbejdes udefra ikke synlige stabiliseringselementer,

s&som afstivningsribber.

En videre fordel bestdr i, at egenvegten for en beholder ifelge den
foreliggende opfindelse uden vanskeligheder kan geres mindre end
for en udelukkende af et enkelt lag plast fremstillet beholder af
kendt art.

Patentkrayv.

1. Emballagebeholder til vasker, s&som vaske- eller rensningsmidler,
farver eller kemiske stoffer med et vesketazt hullegeme af plast,
som f.eks. polyethylen eller polyvinylchlorid, k e nd e t e g-

n e t ved, at et indre hullegeme (4) med en vagtykkelse, der lige
netop er tilstrakkelig til at ggre den vasketat, er forbundet
formsluttende til en kappes (3) indre flade, hvilken kappe be-

stdr af et sidant materiale og har s&danne dimensioner,at .&en-"i sig
selv sikrer beholderens stabilitet, og endvidere bestdr af mindst to ind-
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byrdes forbundne segmenter (1, 2).

2.£mhﬂlagﬂxbokkm ifglge krav 1, k end e tegne t ved, at
kappen (3) bestar af to halvskaller (1, 2).

3. Beholder ifglge kravene 1 eller 2, k e n detegnet ved,
at det indre hullegeme (4) har en forstarket lukkedbning (6), spe-
cielt med skfuegevind (7, hvilken lukkeédbning rager ud gennem et
tilpasset hul i kappen (3), fortrinsvis ved gransen (5) af til hin-

" anden stpdende segmenter.

4. Beholder ifglge krav 1, k ende t e gne t ved, at der pa
segmenternes (1, 2) indre vag er tilvejebragt forstarkningselemen-

ter (8).

5. FremgangSmédertil fremstilling af en emballagebeholder til ves-—
ker, sdsom vaske- eller rensningsmidler, farver eller kemikalier,
- med et vesketazt hullegeme af plast, sasom polyethylen eller poly-
’ﬁigYIchlorid, kendetegnet ved, at der i en forms form-
parter til fremstilling af et plasthullegeme indlzgges en kappe
(3), der er valgt med henblik p& beholderens ydre form og stabili-
tet, og som bestér af mindst to kappesegmenter (1, 2), der kan va-
re indbyrdes forbundne, og at der 1 de sdledes forsynede form-
parter indfgres et af plast bestiende indre hullegeme (4) med en
med henblik p& vaesketazthed netop tilstrakkelig vagtykkelse, hvil-
ken plast ved indfgringen har en ved opvarmning opndet i det minds~-
te plastisk tilstand, siledes at det endnu plastiske indre hulle-
geme (4),som er tilpasset den indre veg af de med deres rande mod
hinanden liggende kappesegmenter (1, 2) ,under afkgling forbindes
med segmenternes (1, 2) indre flader og sédledes, at materialerne
slutter sig tet til hinanden til dannelse af en vasketat, formsta-

bil beholder.
6. Fremgangsmade ifglge krav 5, k e n detegnet ved, at

der indlagges segmenter (1, 2), som allerede er forsynet med en

gnsket dékoration.
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