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"Verfahren zur Herstellung einer Abgabeeinrichtung fiir

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer
Abgabeeinrichtung fiir streichfihige Produkte, wie Klebstoff,
bei welchem ein hiilsenfdrmiges Element, ein Sockel mit einer
Spindel, ein Kolbén zur Aufnahme des Produktes und eine Ver-
schlusskappe durch SpritzgieBen hergestellt werden und die so

hergestellten Teile anschlieflend montiert werden.

Abgabeeinrichtungen dieser Art, insbesondere fiir Klebstoff,
d.h. sogenannte Klebestifte, sind im Markt zahlreich vertre-
ten. Sie bestehen in der Regel wenigstens aus einem hiilsenfdr-
migen Element, einem Sockel mit Spindel, einem Kolben zur Auf-
nahme des Klebstoffes und einer Verschlusskappe. Diese vorge-
nannten einzelnen Bauteile werden jeweils aus einem geeigneten
Kunststoffmaterial durch SpritzgieBen hergestellt und an-
schlieBend zusammengesetzt bzw. montiert. Der Herstellaufwand
fiir derartige Abgabeeinrichtungen ist offensichtlich betricht-
lich, da zur Herstellung der vier vorgenannten Bauteile insge-
samt vier verschiedene SpritzgieRformen und dementsprechend
jeweils vier Spritzgiefvorgidnge erforderlich sind. Ferner ist
auch die Montage relativ aufwendig, da sd@mtliche vier Bauteile
aneinander befestigt werden miilssen. Da sowohl die Spritzguss-
als auch die Montagekosten den Hauptanteil der Gesamtkosten
fiir derartige Abgabeeinrichtungen darstellen, ist diese Art

der Herstellung verbesserungswiirdig.
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Aufgabe der Erfindung ist es, die Herstellung und Montage der-

artiger Abgabeeinrichtungen fiir streichfidhige Produkte zu ver-

einfachen.

Diese Aufgabe wird mit einem Verfahren der eingangs bezeichne-
ten Art erfindungsgemdB dadurch geldst, dass der Kolben an die

Spindel in einem gemeinsamen Spritzvorgang angespritzt wird.

Bel dieser Verfahrensfiihrung entfdllt ein Spritzgieflvorgang
und damit ein Werkzeuqg, da der Kolben direkt an die Spindel
angespritzt wird. Dabei ist die Verbindung 2zwischen Kolben und
Spindel selbsatverstdndlich so gew@hlt, dass sie nach dem
Spritzvorgang auf einfache Weise getrennt werden kann. Dazu
wird bei der Montage der Kolben auf der Spindel durch Drehen
positioniert und dabei die Verbindung zwischen Kolben und

Spindel zerstdrt. Damit lHAt sich auch die Montage wesentlich’

erleichtern.

Um die Montage weiter zu erleichtern, ist dabei vorteilhaft
vorgesehen, dass der Kolben iiber Sollbruchstellen an die Spin-
del angespritzt wird. Es ist dann auf einfache Weise mdglich,
den Kolben auf die Spindel aufzudrehen und dabei die Soll-
bruchstellen zu zerstdren. Dabei kann entweder der Kolben mit
angespritzter Spindel und Sockel in das hiilsenférmige Element
eingeprellt und anschlieBend der Kolben durch Zerstdrung der
Sollbruchstellen auf die Spindel aufgeschraubt werden oder der

Kolben kann zundchst durch Zerstdrung der Sollbruchstellen auf



die Spindel aufgeschraubt und dann die so gebildete Einheit in

das hiilsenférmige Element eingeprellt werden.

Der Herstellungsaufwand l&Bt sich noch weiter dadurch reduzie-
ren, dass die Spindel und der Kolben in einem gemeinsamen
Spritzvorgang an das hiilsenférmige Element angespritzt werden.
Auch hier ist selﬁstverstandlich die Verbindung zwischen den
Bauteilen beim gemeinsamen Spritzvorgang so gewédhlt, dass die-
se leicht wieder zerstdrt werden kann. Bei dieser Verfahrens-
fiihrung entfdllt ein weiteres Spritzwerkzeug, wodurch der Auf;

wand noch weiter verringert werden kann. Auch der Montageauf-

wand ist entsprechend geringer.

Dabei ist wiederum vorteilhaft vorgesehen, dass die Spindel

und der Kolben iiber Sollbruchstellen an das hillsenf®rmige Ele-

ment angespritzt werden.

Die Erfindung ist nachstehend anhand der 2Zeichnung beispiel-

haft ndher erldutert. Diese zeigt in

Fig: 1l in einer Explosionsdarstellung eine erste Ausgestal-

tung der Erfindung und in

Fig. 2 ebenfalls in Explosionsdarstellung eine zweite Ausge-

staltung der Erfindung.

In Fig. 1 ist eine erste Ausgestaltung des erfindungsgemiBen



2( )}lf

Verfahrens zur Herstellung einer Abgabeeinrichtung fiir
streichfdhige Produkte, wie Klebstoff, dargestellt. Bei dieser
Ausgestaltung wird in iiblicher Weise ein hiilsenfdrmiges Ele-
ment 1 aus einem geeigneten Kunststoffmaterial durch Spritz-
gieflen hergestellt, dieses hiilsenfdérmige Element 1 weist dabei
vorzugsweise eine innere Rastwulst 2 und oberseitig am freien
Ende eine umlaufenﬁe aufenseitige Rastwulst 3 zur Befestigung
einer nicht dargestellten Verschlusskappe auf, diese Ver-

schlusskappe wird ebenfalls in einem eigenen SpritzgieBvorgang

hergestellt.

Erfindungsgeméfl ist nun vorgesehen, dass in einem einzigen
Spritzgiefvorgang ein Kolben 4, der spdter die streichfdhige
Masse aufnimmt, {iber Scllbruchstellen bzw. Haltestege 5 an
eine Spindel 6 mit Sockel 7 angespritzt wird. Der Sockel 7

weist dariiber hinaus in iiblicher Weise eine Rastwulst B8 auf.

Erkennbar sind z2ur Herstellung der vorgenannten Bauteile nur
zwel Spritzgieflivorgdnge bzw. drei SpritzgieAvorgdnge notwendig
(der dritte fiir die Herstellung der nicht dargestellten Ver-

schlusskappe). Die Montage erfolgt dann folgendermaBen:

Nach Einlegen einer Dichtung 9 zwischen den Sockel 7 und die
Rastwulst 8 wird die aus Kolben 4, Spindel 6 und Sockel 7 be-
stehende, zundchst einteilige und in einem Spritzvorgang ge-
gossene Baueinheit von unten in das hiilsenférmige Element 1

eingeprellt, so dass die Rastwulst 8 an der Rastwulst 2



2z

rastend zur Anlage kommt. Anschliefend wird der Kolben 4 ge-
geniiber der Spindel 6 verdreht, wodurch die Haltestege 5 bzw.
Sollbruchstellen abbrechen und der Kolben 4 vollsténdig auf
die Spindel 6 aufgeschraubt werden kann. Alternativ ist es
auch mdglich, zuerst den Kolben 4 gegeniiber der Spindel 6 zu
verdrehen, wodurch die Haltestege 5 abbrechen. Der Kolben 4
wird dann vollst&n&ig in die unterste Montageposition auf die
Spindel 6 aufgedreht. Die so erhaltene Montagegruppe wird dann.

in das hiilsenfdérmige Element 1 eingeprellt.

In die auf eine der beiden Arten zusammen montierte Vorrich-
tung, kann dann die streichfdhige Masse eingegossen werden.
Erkennbar wird also nicht nur die Herstellung, sondern zusatz-
lich auch die Montage der Abgabeeinrichtung durch die erfin-

dungsgeméBe Verfahrensfilhrung wesentlich vereinfacht.

Bei der Auagestaltung nach Fig. 2 ist zur Herstellung der Bau-
teile Kolben 4, Spindel 6 mit Sockel 7 und hiilsenfdrmiges Ele-
ment 1 nur ein einziger SpritzgieBvorgang notwendig, denn die
Spindel 6 mit Sockel 7 und der Kolben 4 werden in einem ge-
meinsamen Spritzvorgang an das hiilsenfdrmige Element 3 ange-
spritzt, vorzugsweise iiber als Sollbruchstellen ausgebildete
Haltestege 10. Ein weiterer SpritzgiefBvorgang ist dann nur

noch zur Herstellung der Verschlusskappe erforderlich.

Die Montage erfolgt im Prinzip auf die gleiche Weise wie bei

der Ausfiihrungsform nach Fig. 1, lediglich ist es erforder-
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lich, zundchst die Sollbruchstellen 10 zwischen dem Kolben 4

und dem hiilsenférmigen Element 1 zu iiberwinden.

Natiirlich ist die Erfindung nicht auf die dargestellten Aus-
fihrungsbeispiele beschrdnkt. Weitere Ausgestaltungen sind
mglich, ohne den Grundgedanken zu verlassen. So k&nnte grund-

sdtzlich auch die Verschlusskappe an das hiilsenfdrmige Element

1 i{iber Sollbruchstellen mit angespritzt werden.
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. Verfahren zur Herstellung einer Abgabeeinrichtung fiir
streichfdhige Produkte, wie Klebstoff, bei welchem ein hiil-
senfdrmiges Element, ein Sockel mit einer Spindel, ein Kolben
zur Aufnahme des Produktes und eine Verschlusskappe durch

Spritzgielen hergé?tellt werden und die so hergestellten Teile

anschlieBend montiert werden,
dadurch gekennzeichnet,

dass der Kolben (4) an die Spindel (6) in einem gemeinsamen

Spritzvorgang angespritzt wird.

. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,

dass der Kolben (4) iiber Sollbruchstellen (5) an die Spindel

(6) angespritzt wird.

. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Spindel (6) und der Kolben (4) in einen gemeinsamen

Spritzvorgang an das hiilsenfdrmige Element (1) angespritzt

werden.

. Verfahren nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Spindel (6) und der Kolben (4) iiber Sollbruchstellen

(11) an das hiilsenfdrmige Element (1) angespritzt werden.
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Procedimiento para confeccionar un dispositivo dispensador
de productos untables
MEMORTIA DESCRIPTIVA

La invencién se refiere a un procedimiente para
confeccionar un dispositivo “dispensador de productos unta-
bles tales como materiales adhesivos, en el cual se confec-
cionan por inyeccién un elemento tipo manguito, un zécalo
con un vastago, un émbolo para el alojamiento del producto‘y
una tapa de cierre, montando a continuacién las piezas con-
feccionadas.

Los dispositivos dispensadores de tal tipeo, en
particular, para material adhesivo, es decir, los deno-
minados l&pices adhesivos, estin ampliamente representados
en el mercado. Los mismos estéin constituidos generalmente
por un elemento con forma de manguito, un zécalo con véista-
go, un émbolo para el alojamiento del producto y una tapa de
cierre. Cada una de estas piezaas constructivas individuales
mencionadas son confeccionadas por inyeccién con un material
sintético adecuado y luego montadas o ensambladas. E1 eB-
fuerzo de confeccién para tal tipo de dispositivo dispensa-
dor es evidentemente importante, dado gque, para la confec-
cién de las cuatro piezas mencionadas precedentemente, se
requieren en total cuatro moldes de inyeccién distintos y,
en consecuencia, cuatro procesos de inyeccién para cada una.

También el montaje es relativamente laborioso, dado que to-

e
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das las cuatro piezas constructivas deben ser sujetadas mu-
tuamente. Dado que tanto que el costo de inyeccién como tam-
bién el costo de montaje representan la parte principal del
costo total de tal tipo de dispositivo dispensador, este ti-
po de confeccién es digno de ser mejorado.

El objetivo de la invencién es simplificar la con-
feccién y el montaje de tal tipo de dispositivos dispensado-
res de productos untables.

De acuerdo con la invencién, este objetivo se re-
suelve, mediante un procedimiento del tipo mencionado al co-
mienzo, inyectando el émbolo sobre el védstago en un proceso
de inyeccifén comin.

Con esta conduccién del procedimiento se prescinde
de un proceso de inyeccién y, con ello, de una herramienta,
dado que el émbolo es inyectado directamente sobre el vés-
tago. Aqui, la unién entre el émbolo y el véstago se selec-
ciona, por supuesto, de manera de poder ser separada f&cil-
mente luego del proceso de inyeccién. Para ello, en el mon-
taje se posiciona el émbolo sobre el vastago mediante un gi-
ro, rompiendo asi la unién entre el émbolo y el vistago. Asi
también se simplifica esencialmente el montaje.

A los fines de simplificar aln m&s el montaje esté
previsto, convenientemente, que el &mbolo esté inyectado so-
bre el vastago por medio de posiciones de ruptura preesta-

blecidas. Asf es posible, de manera sencilla, enroscar el

)72
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émbolo scbre el vistago y romper las posiciones de ruptura
preestablecidas. Asi, el émboleo con el véastago y el zbcalo
inyectados sobre el mismo puede ser encastrado en el elemen-
to con forma de manguito y luego el émbolo ser enroscado BO-
bre el véastago, con la ruptura de la posicién de ruptura
preestablecida, o el émbolo puede ser enroscado inicialmente
sobre el vastago, con la ruptura de la posicifn de ruptura
preestablecida, y luego encastrar la unidad formada de esta
manera en el elemento con forma de manguito.

El esfuerzo de confeccién se puede reducir aGn ﬁis
inyectando el védstago y el émbolo sobre el elemento con for-
ma de manguito mediante un proceso de inyeccién comn. Por
supuesto que también aqui la unién entre las piezas cons-
tructivas en el proceso de inyeccién comin se selecciona de
modo la misma pueda ser rota de nuevo ficilmente. En esta
conduccién de procedimiento se prescinde de otro proceso de
inyeccién, con lo que se puede disminuir aGn més el esfuer-
zo. También es correspondientemente menor el esfuerzo de
montaje.

Asf, también esta previsto, convenientemente, que
el vidstago y el émbolo se inyecten sobre el elemento con
forma de manguitoc por medio de posiciones de ruptura prees-
tablecidas.

A continuacién se aclara con mayor detalle la in-

vencién, a modo de ejemplo, por medio del dibujo. Allf mues-
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fig. 1- en una representacién en explosién, una primera
conformacién de la invencién, y en la

fig. 2- también en una representacién en explosibén, una

segunda conformacién de la invencién.

En la fig. 1 estd representada una primeré confor-
macién de la invencién del procedimiento de acuerdo ton la
invencifén para confeccionar un dispositivo de productos un-
tables tales como materialee adhesivos. En esta conformacién
se confecciona de manera convencional, por inyeccién y con
un material sintético adecuado, un elemento con forma de
manguito 1. Aqui, este elemento con forma de manguito 1
mueatra, con preferencia, un reborde de retencién interno 2
Y, en el extremo libre ubicado en el lado superior, un re-
borde de retencién externo 3 circundante para suj;tar una
tapa de cierre no representada, estando confeccionada tam-
bién esta tapa mediante un proceso de inyeccién propio.

De acuerdo con la invencién estd previsto in-
yectar, en un Gnico proceso de inyeccién, un émbolo 4, que
luego alojara la masa untable, sobre un vistago 6 con zbcalo
7, por medio de posicionee de ruptura preestablecidas o ner-
vios de sujecién 5. El z6calo 7 presenta también, de manera
convencional, un reborde de retencién 8.

Se aprecia que, para confeccionar las piezas cons-

tructivas mencionadas precedentemente, soclo son necesarios
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dos o tres procesos de inyeccién (el tercero para la confec-
cién de la tapa de cierre, no representada). El1 montaje se
lleva a cabo entonces de la siguiente manera:

Luego de insertar una junta 9 entre el zécalo 7 y
el reborde de retencifn 8, la unidad constructiva cons-
tituida por el émbolo 4, el vidstago 6 y el zécalo i, inyec-
tada inicialmente en una sola pieza y mediante un solo pro-
ceso de inyeccién, es encastrada desde abajo en el elemenpo
con forma de manguito 1 de manera que el reborde de reten-
cién 8 entre en contacto encastrando en el reborde de retén—
cién 2. A continuacién se gira el émbolo 4 con respecto al
vistago 6, con lo cual Be rompen las posiciones de ruptura
preestablecidas o nervios de sujecién 5, pudiendo entonces
ser completamente enroscado el émbolo 4 en el véstago 6.
También es posible, alternativamente, girar inicial-mente el
émbolo 4 con respecto al véstago 6 con lo que se rompen los
nervios de sujecién 5. El émbolo 4 es enroscado entonces
completamente en el véstago 6, en la posici6n de montaje in-
ferior. El grupo de montaje obtenido de esta manera es luego
encastrado en el elemento con forma de manguito 1.

La masa untable puede sger vertida entonces en el
dispositivo ensamblado de una de las dos maneras. Asi, se
aprecia que no solo la confeccién, sino adicionalmente tam-
bién el montaje del dispositivo dispensador queda esen-

cialmente simplificado por la conduccién de acuerdo con la
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invencién del procedimiento.

En la conformacién de acuerdo con la fig. 2 es ne-
cesario solo un proceso de inyeccidn para confeccionar las
piezas constructivas 4, véstago 6 con z6calo 7 y elemento
con forma de manguito 1, dado que el vastago 6 con zécalo 7
Y el émbolo 4 se inyectan, mediante un proceso de inyeccién
comiin, sobre el elemento con forma de manguito 1, coh pre-
ferencia, por medio de nervios de sujecién 10 conformados a
modo de posiciones de ruptura preestablecidas. Solo se re-
quiere otro proceso de inyeccién para confeccionar la tépa
de cierre.

El montaje se lleva cabo, en principio, de la mis-
ma manera que en la forma de realizaci6n de acuerdo con la
fig. 1, solo es necesparioc superar inicialmente las posi-
ciones de ruptura preestablecidas 10 existentes entre el ém-
bolo 4 y el elemento con forma de manguito 1. i

Por supuesto que la invencién no estf restringida
a los ejemplos de realizacién representados. Son poaibles
otras concepciones sin por ello abandonar el razonamiento
fundamental. Asi, en principio, la tapa de cierre también

podria ser inyectada sobre el elemento con forma de manguito

1 por medio de posiciones de ruptura preestablecidas.
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REIVINDICACIONES®S

1- Procedimiento para confeccionar un disposi-
tivo dispensador de productos untables tales como materiales
adhesivos, en el cual se confeccionan por inyeccién un ele-
mento tipo manguito, un zécalo con un vastago, un émbolo pa-
ra el alojamiento del producto y una tapa de cierre; montan-
do a continuacién las piezas confeccionadas,
caracterizado porque
ge inyecta el émbolo (4) sobre el vastago (6) en un proceso
de inyeccidén comfin. h

2- Procedimiento de acuerdo con la reivindica-
cién 1,
caracterizado porque
el émbolo (4) esté& inyectado sobre el vAstago (6) por medio
de posiciones de ruptura preestablecidas (5).

3- Procedimiento de acuerdo con la reivindica-
cién 1 o 2,
caracterizado porque
se inyecta el vidstago {6) y el émbolo (4) sobre el elemento
con forma de manguito (1) mediante un procesc de inyeccién
comGn.

4- Procedimiento de acuerdo con la reivindica-
cién 3,
caracterizado porque

el vistago (6) y el émbolo (4) se inyectan sobre el elemento



con forma de manguito (19 por medio de posiciones de ruptura

preestablecidas (11).
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Titulo original: Procedimiento para confeccionar un dis-

poeitivo dispensador de productos untables

RESUMEN

Mediante procedimiento para confeccionar un dis-
positivo dispensador de productos untables tales ;omo ma-
teriales adhesivos, en el cual se confeccionan por inyeccién
un elemento tipo manguito, un z6calo con un véstago, un ém-
bolo para el alojamiento del producto y una tapa de cierre,
montando a continuacién las piezas confeccionadas de es-ta
manera, se simplifica la confeccién y el montaje de tal tipo
de dispositivos dispensadores de productos untables.

Esto se logra inyectando el émbolo (4) socbre el

véstago (6) en un proceso de inyeccién comdn.

Dibujo a ser publicado: Fig. 1.



