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Opfindelsen omhandler et apparat til fremstilling af hullege-
mer af et termoplastisk formstof og af den i krav 1l's indledning
angivne art, der er kendt fra US-patentskrift nr. 3 973 941.

For her at fremstille flasker med et endeligt halsprofil med
skrueganger, der indtager en bestemt vinkelstilling i forhold
til flaskelegemet, dannes der pd flaskehalsen et nedad tilspids-
ende kileformet fremspring og i opblasningsformen en nedad
tilspidsende kileformet not, der ved samvirke kan korrigere

for sm& vinkelafvigelser. Noten kan ogsd udformes i spalten
mellem to opblasningsformhalvpartier, hvorved sterre vinkelaf-
vigelser kan korrigeres. Positioneringsforanstaltningerne pa
flaskehalsen forbliver synlige pd den fardige flaske, og sterre
positioneringsfremspring vil her virke forstyrrende. Da opblas-
ningsformen i denne kendte teknik til opblasningen ogsd kraver
forst et blasehoved og dernast en skruekappe, kan positione-

ringsansatsen kun anbringes i det inderste halsomrade.

Opfindelsen har til formadl at tilvejebringe et apparat af den
indledningsvis angivne art, hvor halsomrddet formes endeligt
allerede pa det prafabrikerede emne og med pafslgende bearbejd-
ningstrin, der muligger en sikker vinkeljustering ud fra hver

udgangsstilling uden risiko for halsomrddet.

Dette opnds ifeslge opfindelsen ved et apparat af den i

krav 1's kendetegnende del angivne art. Herved kan de prafabrike-
rede emner indferes i de afsluttende opblesningsstebeforme under
indtagelse af en neje bestemt vinkelstilling. Herved kan man un-
der den afsluttende formstebning indtrykke fuldkomment lzselige
inskriptioner pa bunden af de fremstillede orienterede hulle-
gemer uanset tilstedeverelsen af en semlinie i bunden. Man kan
ogsd fremstille prefabrikerede emner med en eventuelt ferdig stebt
krave med et gevind uden risiko for at gdelmgge kraven ved inde-
slutning af de prezfabrikerede emner i de afsluttende opblesnings-
stobeformer. Man kan ogs& fremstille przfabrikerede emner med et
ikke helt cirkelformet tvaersnitsprofil. Da de przfabrikerede em-
ners blindkrave fjernes efter den afsluttende opblasning, frem-
byder de frembragte hullegemer ingen som helst uestetiske mzrker.
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_Opfindelsen forklares nmrmere nedenfor i forbindelse med tegnin-

gen, hvor:
fig. 1 er en skematisk plan af et apparat ifslge opfindelsen,

fig. 2 er en delafbildning fra siden af et ved hjelp af appara-
tet ifglge opfindelsen prefabrikeret emne,

fig. 3 er en plan af det przfabrikerede emne pad fig. 2, og

fig. 4-11 er afbildninger fra siden eller i plan af forskellige
typer af klemmer monteret pd de bevegelige varktsjer pa& over-
foringskederne for de pa fig{‘i\Yiste prefabrikerede emner.

Som vist p&d fig. 1 bestlr apparatet ifglge opfindelsen af et ag-
gregat til fremstilling af et opvarmet og kontinuert rerformet
rédemne af et termoplastisk formstof, omfattende et ekstruder-
hoved 1, et organ 2 til fremstilling af sgrskilte prefabrikerede
emner ud fra det leverede rdemne, et organ 3 til varmekonditio-
nering af de prezfabrikerede emner, et organ 4 til formstebning ved
opblesning af hullegemer ud fra de przfabrikerede emner, en for-
ste transportkzde 5 til fremforing af de prefabrikerede emner
igennem varmekonditioneringsorganet 3, en anden transportkzde 6,
hvis funktion beskrives nmrmere nedenfor, og en tredje transport-
kede 7 til indfering af de prafabrikerede emner i opblesningsor-
ganet 4 til formstebning af hullegemer. Aggregatet omfatter des-
uden en beholder 8 til varmestabilisering og et skematisk vist
formudtagningsorgan 9 til udtagning af de formstebte prefabrike-
rede emner pa& organet 2 til fremstilling af disse emner.

Organet 2 til fremstilling af de prefabrikerede emner er en op-
blesningsformstebningsmaskine, som er drejelig omkring en vandret
akse og er forsynet med sammenstedende forme 10, eksempelvis af den
i beskrivelsen til belgisk patent nr. 837.324 angivne art. Formene
10 er forsynet med matricer til fremstilling ved opblzsningsform-
stegbning af cylinderformede prefabrikerede emner 11, fig. 2 og

3, hvis halvkugleformede bund frembyder en semlinie 12 som folge
af sammentrykningen af rdemnet i dette omrdde ved 1ukningen af
formparterne. Desuden har de prefabrikerede emner en blindkrave
13 med to cirkelformede ribber 14 og 15 indbyrdes adskilt af en



DK 155179B

ringformet not 16. Hver af ribberne 14 og 15 er forsynet med en
positioneringstap 17 eller 18, hvilke tapper er indbyrdes vin-

kelforskudt 180°.

Den anden transportkede 6 tildeles en sddan vandringsbane, at
den gennenmlgber varmestabiliseringsbeholderen 8 og desuden vir-
ker som hj=lpekzde til at fere de af fremstillingsorganet 2
fremstillede przfabrikerede emner til den forste transportkazde

5.

Den forste transportkzde 5 er en endelos kede forsynet med ikke
viste bevegelige verktsjer. Disse varktejer er forsynet med klem-
mer, hvis kzber 19 og 20, fig. 6 og 7, er indrettet til at fast-
holde de prefatrikerede emner ud for ringnoten 16 i deres blind-
krave 13. Desuden har vzrktgjerne ikke viste organer til drej-
ning af vzrktejerne og dermed af de przfabrikerede emner 11 om-
kring deres lzngdeakse. Disse organer kan bestd af tanddrev i
fast forbindelse med klemmerne og af en stationzr tandstang an-
bragt s&ledes, at tanddrevene kan indgribe i tandstangen.

" Den anden transportkzde 6 er ogsd en endelss kzde med bevagelige
verktejer. Disse varktazjer er forsynet med klemmer, hvis kzber

21 og 22, fig. & og 5, er indrettet til at gribe de pd hinanden
folgende pr=fabrikerede emner 11 i det nederste parti 23 af de-
res blindkrave 13. berne 21 og 22 omfatter ogsé uddfejelige an-
slag 2& og 25, der forspzndes af trykfjedre 26 og 27.

Den tredje transportizde 7 er ogsd en endeles kzde foréynet med -
jkke viste bevmgslige verktejer. Disse verktejer er forsynet med
 klemmer, hvis k=zber 28 og 29, fig. 10 og .11, er indrettet til at
gribe de p& hinanden fslgende przfabrikerede emner 11 ud for

aalharvawes

ringnoten 16 i deres blindkrave 13. Kzberne 28 og 29 er forsynet
med to stationzre anslag 30 og 3l.

Afstanden imellem anslagene 24 og 25 og imellem anslagene 30 og
31 er i det vmsentlige lig med tykkelsen af positioneringstapperne
17 og 18 p& blindkraverne 13 af de przfabrikerede emner 11.

Transportk=derne 5, 6 og 7 har fzlles vandringsbanepartier 32, 33
og 34.
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Formudtagningsorganet 9 kan eksempelvis vare udformet som angivet
i beskrivelsen til belgisk patent nr. 772.264, bortset fra, at

de fra formene udtagne hullegemer er przfabrikerede emner, og

at organet 9 er indrettet til at indfere blindkraverne pa de
udtagne prefabrikerede emner i klemmerne pd den anden transport-
kede 6 i stedet for at anbringe emnerne pd en konventionel trans-

porter.

Varmekonditioneringsorganet 3 er et konventionelt organ af tun-
neltypen.

Varmestabiliseringsorganet 8 bestdr af en tunnelformet beholder
med et organ til en gennemstrgmning i denne af et eventuelt op-
varmet fluidum, sésom luft.

Opblesningsformstebningsorganet 4 er en roterende maskine med
en lodret akse, og hvor maskinens formenheder fortrinsvis er
forsynet med organer til en langsgdende udtagning af de prefa-
brikerede emner under opblzsningen.

Apparatet ifglge opfindelsen fungerer pad folgende méde:

De prefabrikerede emner 11, der successivt formstebes i formene
10 p& organet 2 til opblaesningsformstebning af prefabrikerede em-
ner, udtrekkes fra formene ved hjelp af formudtrskningsorganet 9
og overfeores til kazberne 21 og 22 af klemmerne pd transportkeden
6. Forskydningshastigheden af keden 6 reguleres naturligvis si-
ledes, at hvert enkelt bevmget kadevarktsj griber et enkelt pram-
fabrikeret emne. Formudtagningsorganet 9 frembyder de enkelte
prefabrikerede emner 11 til ksberne 21 og 22 i klemmerne pd trans-
portkaden 6 i en sddan stilling, at positioneringstapperne 17 og
18 ligger adskilt fra anslagene 24 og 25.

Fremforingen af de prefabrikerede emner 11 ved hjelp af transport-
keden 6 kan udnyttes til dekapitering af emnernes blindkrave 13,
eksempelvis ved hjelp af en ikke vist oversksringskniv. I en andret
udferelsesform kan de przfabrikerede emners blindkrave dekapi-
teres direkte i formene 10 i organet 2 til fremstilling af emnerne
ved at udstyre formene med omhyggeligt anbragte bevegelige knive.
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Under gennemlgbet af den fmlles vandringsbane 32 for transport-
kederne 5 og 6 gribes de prefabrikerede emner successivt af
keberne 19 og 20 i klemmerne pé transportkzden 5 og frigeres

af keberne 21 og 22 af klemmerne pa& transportkzden 6, hvorved
de prefabrikerede emner overferes til transportkzden 5, som
fremforer dem igennem varmekonditioneringsorganet 3. Det forstéas
uden videre, at afstandene imellem de p& hinanden fglgende be-
vegelige verktsjer pd transportksderne 5 og 6 samt forskydnings-
hastigheden af disse kmder reguleres sdledes, at der tilveje-
bringes en sikker overfgring af de prefabrikerede elementer 11
fra keden 6 til kzden 5.

Under fremforingen igennem varmekonditioneringsorganet 3 tilde-
les de prafabrikerede emner 11 en drejningsbevasgelse omkring deres
lengdeakse ved hjelp af klemmekzberne 19 og 20. Denne drejnings-
bevegelse kan opnds ved hjelp af ikke viste organer, sésom en
stationsr tandstang, i hvilken der indgriber tanddrev i fast for-
bindelse med klemmerne.

Under gennemlgbet af det fmlles vandringsbaneparti 33 for trans-
portkederne 5 og 6 ved udgangen af varmekonditioneringsbeholde-
ren 3 gribes de konditionerede prefabrikerede emner successivt
igen af ksberne 21 og 22 af klemmerne p& transportksden 6 og
frigeres derefter af kaberne 19 og 20 af klemmerne pd transport-
keden 5, hvorved de konditionerede prezfabrikerede emner overfores
til transportkzden 6.

Som vist pa fig. 8 og 9 fastholdes de konditionerede prefabrike-
rede emner under et parti af den felles vandringsbane 33 for
transportksderne 5 og 6 bade af kixberne 19 ‘og 20 og af kmberne
21 og 22 af klemmerne pd de to kaeder, og péd dette tidspunkt set-
tes de prafabrikerede emner i rotation omkring deres lengdeakse
af ksberne 19 og 20.

Som felge heraf kommer positioneringstappen 17 pé& den nederste
cirkelformede ribbe 15 af blindkraven 13 pd de konditionerede
prefabrikerede emner forst i berering med anslaget 24 og tryk-
ker dette tilbage imod virkningen fra fjederen 26, og derefter 1
bergring med anslaget 25, der blokerer tappen 17 og forhindrer
enhver yderligere drejning af det prafabrikerede emne. Endvidere
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forer fjederen 26 anslaget 24 tilbage til dettes oprindelige
stilling, hvorved tappen 17 er blokeret imellem de to anslag

24 og 25.

Heraf fglger, at alle de pd hinanden feolgende prefabrikerede em-
ner, som er grebet af ksberne 21 og 22 af klemmerne pd transport-
keden 6, alle automatisk er positioneret som vist pd fig. 8.

Derefter medferes de konditionerede przfabrikerede emner efter
frigerelsen fra klemmerne pd transportkzden 5 af transportkaden
6 og gennemlgber varmestabiliseringsbeholderen 8 for de kondi-
tionerede emner.

Under gennemlgbet af det fmlles vandringsbaneparti 34 for trans-
portkederne 6 og 7 ved udgangen fra varmestabiliseringsbeholderen
8 overfores de pd keden 6 positionerede prafabrikerede emner til
transportkeden 7.

I dette gjemed gribes de przfabrikerede emmner successivt ud for
deres blindkrave 13 af kszberne 28 og 29, fig. 10 og 11, af klem-
merne af de bevsgelige verktejer pd transportkzden 7 og frigeres
derefter af kmsberne 21 og 22 af de bevmgelige verktgjer pd trans-
portkeden 6.

Under lukningen af ksberne 28 og 29 omkring blindkraven 13 af de
prefabrikerede emner og ismr omkring ringnoten 16 i blindkraven
indeslutter ksberne imellem deres anslag 30 og 31 positionerings-
tappen 18 pd den gverste cikelformede ribbe 14 af blindkraven 13.
Herved forbliver de prazfabrikerede emner korrekt positionerede
pé& transportkeden 7, og deres eventuelle segmlinie 12 i bunden
forlgber altid i en fastlagt retning i det sjeblik, hvor de pre-

" fabrikerede emner udleveres af transportkeden 7 til formene i

organet 4 til opblesningsformstebning af orienterede hullegemer.

Efter formudtagning kan de af organet 4 fremstillede orienterede
hullegemer befries for deres blindkrave ved dekapitering ved

hjelp af et ikke vist konventionelt apparat.

De pd figurerne anferte pile viser forskydningsretningen af de be-
vegelige elementer af aggregatet og omlgbsretningen af de prefabri-
kerede emner omkring deres lzngdeakse.
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Patentkravwv:

1. Apparat til fremstilling af hullegemer med hals af et ter-
moplastisk formstof, omfattende en prafabrikationsanordning

til fremstilling af sarskilte prafabrikerede emner (11) med
mindst én i emnets halsomrdde beliggende positioneringstap,

en opblasningsanordning til opblasning af de prafabrikerede
emner til endelige hullegemer, samt en transportanordning til
overforing af de prefabrikerede emner fra prafabrikationsan-
ordningen til opblasningsanordningen, k e nde tegnet

ved, at prafabrikationsanordningen (2) har et hulrum til dannelse
af en positioneringstappen (17, 18) bazrende blindkrave (13),'
samt at transportanordningen har mindst én drejelig bzrer til
drejning af hvert af de prafabrikerede emner (11) omkring emnets
lengdeakse, indtil emnet rammer positioneringstappen (17, 18)

i en bestemt vinkelstilling.

2. Apparat ifeplge krav 1, k end e t e g n e t ved, at barer-
ne er anbragt med en indbyrdes afstand pa en drivbar endeles

transportkade (5).

3. Apparat ifelge krav 1 eller 2, k ende t e gn e t ved,

at hver af barerne er udformet som en tang med bevagelige bakker
(19, 20) til gribning af det prafabrikerede emne (11) i omradet
ved blindkraven (13).

4. Apparat ifelge krav 1-3, kend e t e gn et ved, at trans-
portindretningen for de prafabrikerede emner (11) i de blindkra-
ven (13) gribende holdeorganers (21, 22, 28, 29) omrdde har an-

slag (24, 25) for positioneringstappen (17, 18).

5. Apparat ifelge krav 4, k end e t e g n e t ved, at hvert
af holdeorganerne (28, 29) har en laseanordning (30, 31) til

blokering af de przfabrikerede emners (11) vinkelstilling.

6. Apparat ifglge krav 2 og krav 4 eller 5, kende tegnet
ved, at holdeorganerne (21, 22) er anbragt med en indbyrdes
afstand pd en drivbar endeles kade (6), der omfatter et med

transportkaden (5) falles bevegelsesafsnit (33).
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