19 DANMARK (a1

7]

1z PATENTSKRIFT

Patent- og
Varemaerkestyrelsen

DK 174823 B1

int.Cl’.. B29 C 45/36 B 29 C 33/30
Patentansggning nr: PA 2002 00604
Indleveringsdag: 2002-04-23

Lobedag: 2002-04-23

Patentets meddelelse bkg. den: 2003-12-08

Patenthaver: HP Industrial A/S, Bjarkevej 6, 8464 Galten, Danmark

Opfinder: Niels Serensen, Hans Brogesvej 9E, 8220 Brabrand, Danmark

Fuldmaegtig: Patrade A/S, Fredens Torv 3 A, 8000 Arhus C, Danmark

(54)

(56)

Benzevnelse: Fremgangsmade til termoplastisk stobning af et rerformet emne

Fremdragne publikationer:
US A 6033615
US A 5240397

Sammendrag:
Fremgangsmade til kompaktsprgjtestobning af et langt rerformet termoplastisk emne

med delvist gennemgéende hul, siledes at det rerformede emne er lukket i1 den ene
ende. Sprojtestebeapparatet har en stebekernc (6) til dannelse af det delvist gennemgs-
ende hul i emnet, hvor stgbekernen (6) har en central understatning af stebekernens
(6) frie ende (14) i sprojtestobeformen (10) ved begyndelsen af injiceringen af det
smeltede termoplastiske materiale ind i sprejtestobeformen (14), og hvor stobekernen
(6) inden afslutning af injiceringen af plastmaterialet frigeres fra den understatningen
for at tillade den smeltede plastmasse at udfylde hulrummet (3) mellem sprejtestebe-
formens (10) indre vaeg og den frie ende af stebekernen (6) for at tilvejebringe en luk-

ket ende af det lange rerformede emne.
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Fremgangsmade til termoplastisk stebning af et rerformet emne

Den foreliggende opfindelse angér en fremgangsmade til fremstilling af et langt rer-

formet termoplastisk emne med bund 1 den ene ende

Lange rerformede termoplastiske emner med bund 1 den ene ende kan anvendes til
mange formal, for eksempel t1l trykluftcylindre, stilladsstznger, konstruktionselemen-

ter t1l gitterkonstruktioner og kosteskafter

Det kendes at fremstille rerformede emner ved hyelp af ekstrudenng eller sprajtesteb-
ning 1 termoplastiske matenialer Séfremt det rerformede emne skal vere lukket 1 den
ene ende, er det almindeligt at lukke et dbent ror efter selve stebeprocessen Ligeledes
eftermonteres eventuelle separate komponenter sasom udvendige fastspendingsanord-

ninger, montageflader, grebsmuligheder eller oph@ngsmuligheder

Det er kendt at fremstille rerformede emner med bund 1 den ene ende ved sprgjtestab-
ning typisk er disse emner ret korte pa grund af manglende stabilitet af stabekernen 1
det hule, rarformede emne under stgbeprocessen Der kan saledes fremstilles greb til
hindredskaber, for eksempel som beskrevet 1 europzisk patentansggning EP 901 887
af Hoepfl og Thomson

Det kendes dog at fremstille lzngere rerformede emner, der er lukket 1 den ene ende
For eksempel kendes en fremstillingsmetode til en hockeystav, som beskrevet 1 Inter-
national patentansegning WO 91/08803 af Motley Denne gasinjektionsteknik forer til
emner, hvor det indvendige hul har en 1kke veldefineret diameter For eksempel kan en
sadan tekmk 1kke benyttes til at fremstille teleskoprer Lignende problemer opleves
med en beslegtet tekmk, der betegnes vaskemnjektionstekmk, hvor veaske, typisk

vand, mnjiceres sammen med den smeltede plastmasse

Der findes yderligere teknikker til formstebning af rerformede emner, for eksempel
formblesning og sprojtebleesning, som benyttes til tyndvaggede plastflasker, for ek-

sempel shampoobeholdere eller limonadeflasker med skrueldg
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Ved dog at kunne benytte en fast kerne under stebeprocessen opnas en reekke fordele
For eksempel sikres, at hullet har en veldefineret diameter og en veldefineret positio-
nering ogsé ved meget lange emner, hvorved der opnés en veldefineret vagtfordeling
og veegt af emnet samt tillader benyttelse af emnet til teleskoprer Desuden kan der
ved en sprojtestebning integreres de fomzvnte ellers separate komponenter 1 et emne
Derved bhiver det komplette emne hurtigere og billigere 1 fremstilling, der opnis en
rekke design frihedsgrader og man undgir samlinger, hvor dette er ugnsket Samhn-
ger er 1szr ugnsket ved emner, der skal vaere lette at rengere, for eksempel renge-

ningsvarktgjer, som benyttes 1 levnedsmiddelindustrien

Der er erkendt en rzkke problemer ved at sprojtestebe et langt rerformet emne, hvor
der benyttes en stebekerne Et af problemerne er uensartet trykpavirkning af sprojte-
massen pd stebekernen, hvilket far stebekernen til at bgje t1l en side med et 1kke cen-

tralt hul som konsekvens

For at undgé en beyning af stebekernen kraves en meget nejagtig og ensartet nd-
sprojtning 1 sprojtekammeret, sdledes at der opnés en ensartet kraftpdvirkming pé hele
kemens omkreds Desuden er det en fordel, at kernen har en meget stor bejestyrke

Disse to faktorer bestemmer, hvor lange stabekemer, der kan anvendes 1 athengighed

af deres tvarsnitsareal

Et andet problem kendt problem er, at plastmassen efter sterkningen binder til stobe-
kemen Ved afformning af plastemner p4 lange stobekerner tilstreeber man derfor 1 dag
at udforme stebekernen konisk, séledes at spendekraften omknng stebekernen af det
sterknede termoplastiske matenale bevirker, at stabekernen ghder lidt op af de kom-
ske flader og dermed reducerer spandekraften Herefter sker afformningen, for ek-
sempel ved at stebekernen trekkes bagud 1gennem et hul af samme tvaersmt som ste-
bekernen ved sit bredeste tvaersmt eller at en plade med et hul af samme tvarsnit som
stebekernen ved sit bredeste tvaersnit skubbes frem over stebekernen og skubber em-

net af stobekernen Ved at gore frktionen pa stobekernen s hille som mulig og even-
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tuelt have en hg) temperatur pé selve stobekernen kan denne afformning hyzlpes pa

lange stebekerner

Det er formalet med opfindelsen at tilvejebringe en fremstillingsmetode til sprgjte-

stebning af lange rerformede emner, hvor der benyttes en stebekerne

Dette formél opnds ved en fremgangsmade til kompaktsprgjtestebming af et langt ror-
formet termoplastisk emne med delvist gennemgéende hul, saledes at det rerformede
emne er lukket 1 den ene ende, hvor metoden omfatter tilvejebringelse af en sprojte-
stobemaskine med en sprojtestebeform med hulrum, som har et indre volumen, der
definerer emnets dimensioner, 1 hvilken sprojtestabeform der cr tilvejebragt en stebe-
kerne t1l dannelse af det delvist gennemgéende hul 1 emnet, injicenng af smeltet ter-
moplastisk matenale 1 sprejtestobeformens hulrum, sterkning af det smeltede plastma-
teniale, 8bming af formen, fjemelse af emnet fra stebekemen, hvor metoden tillige om-
fatter central understetning af stebekernens frie ende 1 sprejtestebeformen ved begyn-
delsen af injiceringen af det smeltede termoplastiske matertale 1nd 1 sprojtestebefor-
men, og hvor stebekemen inden afslutning af inpicenngen af plastmatenalet frigeres
fra understetningen for at tillade den smeltede plastmasse at udfylde hulrummet mel-
lem sprojtestebeformens indre veg og den frie ende af stabekernen for at ttlvejebringe

en lukket ende af det lange rerformede emne

Ifelge opfindelsen omfatter understotningen mundst to stifter der med hver med deres
ene ende hviler mod stebekernens ende pa modsatte sider af stabekernen, hvor stifter-
ne trekkes ud af sprejtestobeformens hulrum umiddelbart inden afslutmingen af

plastinjiceringen til frigerelse af stabekernen fra understetningen

Idet stobekernen kan have svaert ved at forblive centralt under stebeprocessen, opnas
en forbedret stabilitet af stebekernen ved at stebekernen har et cirkulart tvaersnit og er
forsynet med en rotationsleje, der fastklemmes mellem de mindst to stifter t1l under-
stetning af stebekernen Stebekernen omfatter en yderhigere del, der roterer 1 sprojte-

stabeformens hulrum og inden 1 rotationslejet under mjiceringen af plastmassen indtil
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umiddelbart inden afslutningen af mnjiceringen, hvor rotationen stoppes og stifterne

trekkes tilbage til fngerelse af stebekernen fra understetningen

Nar stifterne er trukket tilbage, danner de en del af formhulrummets sider, og den
smeltede termoplast 1 den sidste fase af injiceningen vil fylde de huller ud som stifterne
dannede inden tilbagetrakmngen Stifterne kan eksempelvis aktiveres frem og tilbage

ved hyzlp af hydraulikcylindre

Hwvis stobekemen er meget lang, kan der szttes flere sat af mimmum 2 stifter 1nd 1

formhulrummet for at stette stobekernen flere steder

Rotationen af stebekernen under stebningen hvor stebekernen er leyret 1 den ene ende
og stettet af mimimum to stifter bevirker at der vil blive faerrest radiale kraefter pa ste-
bekernen hvis den roterer 1 centrum af hulrummet, hvorfor den vil sege denne positi-
on, medens den roterer Denne lgsning kraver, at der er tale om en stebekerne med et
cirkelformet tveersnitsareal Rotationslejet forhuindrer slitage pa stobekernen og stifter-

ne under fastklemningen af stebekernen mellem stifterne

Ved fremgangsméden 1felge opfindelsen er det muligt at fremstille rorformede emner,
hvor lzngden af det deivist gennemgdende hul 1 emnet er f, tyve eller flere endnu
gange gennemsmtsdiameteren af hullet Typisk vil lzengden af hullet vaere mindst tyve

gange gennemsnitsdiameteren af hullet

For at afforme emnet fra stebekernen, er stabekernen forsynet med en indre kanal til
passage af trykluft, hvor plastemnet afformes fra stebekernen ved at blzse trykluft ind
gennem kanalen og ud 1 stebekernens frie ende, saledes at der opbygges en trykluftpu-

de mellem det fardigstabte termoplastiske emne og stebekemnen, hvorved emnet ved

trykluftpdvirkming ghider af kernen

Stebekemens frie ende er forsynet med en luftafblaseventil som via en fieder er luk-
ket, nar der ikke er overtryk 1 stabekernen Ved afformning sattes der et overtryk bag

pa ventilen, som derpa abner og lader trykluften passere 1nd 1 det omsluttende feerdig-
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stobte emne Sidanne ventiler har veret anvendt 1 mange 4r ved stebning af termopla-
stiske emner, hvor der har varet afformningsproblemer pé grund af fastklabning af
termoplastiske matenialer il formhulrummet eller hvor emnerne har varet si tynde
eller blede, at normale udstederstifter ikke har kunnet skubbe emnet ud af formhul-

rummet

Ved det lange rerformede termoplastiske emne med lukket hul 1 den ene ende il tryk-
luften udvide emnet, s det 1kke spender omkring stebekernen, og emnet vil ghde af
stebekernen pa en luftpude Lufitrykket skal reguleres 1 forhold til sterrelsen af de
krefter, som emnet spender omkring stebekernen med, og emnets godstykkelse skal
dimenstoneres efter at kunne modsta dette tufttryk uden at spreenges Et lufitryk pa op
t1l 40 - 50 bar er 1kke us@dvanligt

Et typisk langt, rerformet emne 1felge opfindelsen har en leengde, der er mindst 20
gange den indvendige gennemsmtsdiameter Hullet kan vaere cirkulert men kan ogsa
have andre former, for eksempel ovalt eller polygonalt, hvor det imidlertid foretraek-
kes, at hullet ikke har skarpkantede tvarsmt, 1det det har vist sig, at afblaesmngen er

vanskeligere ved skarpe kanter

Fremgangsmaden 1falge opfindelsen kan med fordel anvendes til fremstilling af tryk-
luftcylindre, stilladssteenger, konstruktionselementer til gitterkonstruktioner, samt
skafter, for eksempel t1l malerveerktgjer eller rengenngsvarktajer, sdsom koste Iszer
ved fremstilling af teleskoprer er fremstillingsmetoden 1falge opfindelsen egnet, 1det
der ved opfindelsen kan fremstilles sprojtestabte rorformede emner med en meget vel-

defineret indre huldiameter

Opfindelsen vil blive forklaret yderligere 1 forbindelse med tegningen

P4 FIG 1 vises stebeformens 10 to formhalvparter 1, der inden stebmingen lukkes
sammen for at danne et formhulrum 3 Inde 1 dette formhulrum 3 hgger en stebekerne
6 som skal bevirke, at det stebte emne bliver hult indvendigt Denne stabekeme 6 stot-

tes af mindst to stettestifter 2, som trakkes frem og tilbage ved hjelp af hydraulikcy-
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lindre 5 Hydraulikcylindrene 5 traekkes tilbage umiddelbart for plastinjiceringen af-
sluttes Pa tidspunktet, hvor cylindrene trekkes tilbage er formhulrummet 3 stort set

fyldt med plastmasse, hvorefter stort set kun volumenet af stifterne 2 skal udfyldes

Stebekernen 6 er indvendig forsynet med en luftafblesningsventil 4, der forsynes med
trykluft fra en indre kanal 7 1 stobekernen 6 Luftafblesmngsventilen 4 omfatter et leje
41, 1 hvilket leje et stempel 42 er anbragt forskydeligt 1 lejets 41 lengderetmng Stem-
plet 42 har en konusk ende 44, der slutter tt mod en tilsvarende konisk del 45 af lejet
41 En fjeder 43 holder stemplet 42 fast 1 lejet 41 med stemplets komske ende 45 pres-
set mod den tilsvarende koniske del 44 af lejet 41 Nér ventilen 4 er lukket, kan plast-
massen derfor ikke presses ind 1 den mdre kanal 7 Heyt pres fra plastmassen vil presse
stemplet 42 mod den konske del 45 af lejet 41, hvorved der opnas en yderligere effek-
tiv tzetning af ventilen 4 Efter sterkming af plastemnet, vil dannelse af overtryk 1 ste-
bekemnens indre kanal 7 forskyde stemplet 42 udad 1 lejet 41, hvorved trykluft kan
passere 1 mellemrummet mellem lejet 41 og stemplet 42 for derefter at udvide det
sprejtestebte emne og fylde rummet mellem plastemnet og stebekernen 6, hvorved

plastemnet ghder af stabekernen 6

Stebekernen 6 kan via en motor roteres aksialt under stebmingen Stettestifterne 2 kan
ved aktivering af hydraulikcylindre 5 klemmes imod et rotationsleje 12 med udvendig
besning 13, der fastholdes mellem stottestifterne 2, mens stebekernen 6 med sit en-

destykke 14 roterer inden 1 rotationslejet 12
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PATENTKRAY

1 Fremgangsmade t1l kompaktsprojtestebmng af et langt rerformet termoplastisk em-
ne med delvist gennemgéende hul, siledes at det rorformede emne er lukket 1 den ene
ende, hvor metoden omfatter

- tilvejebringelse af en sprojtestebemaskine med en sprejtestobeform (10) med hulrum
(3), der har et indre volumen, der definerer emnets dimensioner, 1 hvilken sprejteste-
beform (10) der er tilvejebragt en stebekerne (6) til dannelse af det delvist gennemgé-
ende hul 1 emnet,

- mjicening af smeltet termoplastisk materiale 1 sprojtestobeformens hulrum (3),

- sterkming af det smeltede plastmatenale,

- abning af formen (10),

- fiernelse af emnet fra stebekeren (6),

- central understotning af stebekernens (6) frie ende (14) 1 sprejtestebeformen (10) ved
begyndelsen af injiceningen af det smeltede termoplastiske matenale ind 1 sprejteste-
beformen (14), hvor stebekernen (6) inden afslutning af injiceringen af plastmatenalet
frigeres fra understotningen for at tillade den smeltede plastmasse at udfylde hulrum-
met (3) mellem sprojtestebeformens (10) indre vag og den frie ende af stebekernen
(6) for at tilvejebringe en lukket ende af det lange rerformede emne, hvor
understetningen omfatter mindst to stifter (2) der hver med deres ene ende hviler mod
stebekernens (6) endestykke (14) pd modsatte sider af stabekernen (6), hvor stifterne
(2) trekkes ud af sprojtestabeformens hulrum (3) umiddelbart inden afslutmingen af
plastinpiceringen til frigerelse af stebekernen (6) fra understetmngen,
kendetegnetved, at

stebekernen (6) har et cirkulert tvaersmit og er forsynet med et rotationsleje (12), der
fastklemmes mellem de mindst to stifter (2) til understetning af stebekernen (6), hvor
stabekernen (6) omfatter en yderligere del, der roterer 1 sprejtestebeformens hulrum
og inden 1 rotationslejet under injiceningen af plastmassen indtil urniddelbart inden
afslutmingen af injiceringen, hvor rotationen stoppes og stifterne (2) traekkes tilbage til

fngerelse af stobekernen (6) fra understetningen



10

DK 174823 B1

8

2 Fremgangsméde 1felge krav I, kendetegn et ved, at stebekernen (6) er forsynet
med en indre kanal (7) tl passage af trykluft, hvor plastemnet afformes fra stabeker-
nen (6) ved at blzse trykluft 1gennem kanalen (7) og ud 1 stebekernens (6) fnie ende,
sdledes at der opbygges en trykluftpude mellem det ferdigstabte termoplastiske emne

og stebekernen (6), hvorved emnet ved trykluftpdvirkning ghder af stebekernen (6)

3 Rerformet emne fremstillet ved en fremgangsméade 1folge et hvilket som helst af de
foregdende krav, kend ete gnet ved, at lengden af det delvist gennemgaende hul 1

emnet er mindst tyve gange gennemsnitsdiameteren 1 hullet

4 Anvendelse af en fremgangsméde 1felge krav 1 eller 2 til fremstilling af en trykluft-
cylinder, en stilladsstang, et konstruktionselement t1l gitterkonstruktioner eller en skaft

t1l rengenngsvarkteyer, sdsom et kosteskaft
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