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n geres den ende af en tube (2), som skal
oldes derefter dobbelt ved fegrst at blive
& yderligere 90°. Derefter sammenfgjes

den dobbeltfoldede tubeende ved opvarmning og sammenpres-

ning af foldninge

n mod den gvrige del af tubeenden. Appa-

ratet omfatter skumplastbénd (1) mellem ‘hvilke t\iberne (2)
fremfpres i rekkefglge med enden, der skal lukkes, opad

til transportband
videre til en for
klemte tubeende 9
bgjer tubeenden y
ningsindretning,

mellem og samment
varmningsorganer

kere sammenfgjnin

der har veret i a

(3,4), som klemmer tubeenderne sammen oOg
ste vendeskive (5), som bgjer den sammen—
0°, og til en anden vendeskive (6), som
deriigere 90° og endelig til en sammenfgj-~
hvor den dobbeltfoldede tubeende fremfgres
rykkes af band 7, der fgrer den mellem op-
8. Ved denne f;emgangsméde opnds en ster-
g af tubeenden end ved de fremgangsmader,
1mindelig brug hertil, hvorved man undgar,

at tuben under brugen revner i sammenfginingen.

en af en tube samt apparat til udsvelse af fremgangsmaden

fortsattes
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Den foreliggende opfindelse angar en fremgangsmade
af den i indledningen til krav 1 angivne art til sammenfej-
ning af enden af en tube af plast eller af laminerede alumi-

niumfolie- og plastlag, hvilken tube anvendes til opbevaring
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og dosering af f.eks. tandpasta eller kosmetiske midler,
samt et apparat af den i indledningen til krav 4 angivne
art til udevelse af fremgangsmaden.

Af tuber, som anvendes til opbevaring og dosering
af tandpasta eller kosmetiske midler eller tilsvarende
produkter findes der tre kendte typer. Tidligere var tu-
ber af letmetal, specielt aluminium, almindelige. Ved dem
skete sammenfgjningen af enden i almindelighed ved at dan-
ne et antal folder i enden. En s&dan sammenf@jning er
imidlertid ikke tilstrakkelig palidelig, idet aluminiumtu-
ber ofte har en tendens til under brugen af tuben at ga
i stykker netop ved endesammenfgjningen.

Langt szdvanligere er plasttuber, hvis kappe i
sin helhed er fremstillet af plast. Fordelen ved en sa-
dan tube er, at den bevarer sin form under anvendelsen,
hvorfor den egner sig meget godt til skgnhedsmidler til
kvinder pa grund af sit bevarede ®stetiske udseende.

Nu for tiden anvendes ogsd almindeligt laminat-
tuber, hvor kappen dannes af pd hinanden laminerede plast-
og aluminiumfolielag. Til forskel fra en tube helt af
plast ®ndrer laminattuben form under anvendelsen pa
grund af aluminiumfolielaget. Som plastmateriale anven-
des i almindelighed polyolefiner sdsom hgjtryks- eller
lavtrykspolyethylen eller polypropylen. Sammenf@jningen
af plast- og laminattubers ender sker sadvanligvis f.eks.
s&ledes, at kappen ved sin i snit i det vesentlige cir-
kel- eller ovalformede ende blgdggres ved hj=lp af var-

me og presses sammen. De mod hinanden sammenklemte kappesider

sammenfgjes. Sammenfgjningens styrke er herved den samme
som overrivningsstyrken af den indre, sammenfpjede plast.

Dette kan dog ikke anses for at vare tilstrzkkeligt, eftersom

tubens langsgdende sem fremstillet efter de nyeste metoder
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holder til indtil det dobbelte tryk sammenlignet med tube-

enden.
Tubeendens sammenf@gjning svaekkes bl.a. af det i

tuben verende produkts sdsom tandpastaens aromaer, som i
tidens l¢b angriber sammenfgjningen. Empirisk har man kun-
net konstatere, at endesammenfginingens styrke i et halvt
&r aftager til halvdelen af den oprindelige styrke. Det
er klart, at sddanne observationer har tilvejebragt et
behov for nzrmere forskning af endesammenfgjningens struk-
tur. For at den nu gjorte opfindelse og de med denne op-
nidede fordele skalvare lettere at forsta, er der grund
til at udrede &rsagerne til, at den nuverende sammenfgj-
ningstype ikke holder.

Sammenfgjningens lezngde er sadvanligvis ca. 5-10
mm. Efter sammenfgjningen er denne javn og dens tvarsnit
stregformet. S&fremt der opbygges et tryk i tuben, er sam-
menfgjningen tilbgjelig til at oprives, da sammenfgjnin-
gens styrke ikke er tilstrzkkelig til at forhindre, at
kappens sider bevager sig fra hinanden. Oprivning frem-
mes i tidens lgb ogsé af de tidligere navnte aromaer, som
angriber sammenf@gjningen. Sammenfgjningens oprivning skri-
der ovalformet frem langs dens tvarsnit, indtil der opstar
et hul ved tubeenden.

Den foreliggende opfindelse har til formal at til-
vejebringe en fremgangsmade til sammenfgjning af enden af
en plast- eller laminattube, sdledes at den holder til

steorre pavirkninger end tidligere tuber, samt at tilvejebrin-
~ge et apparat til udevelse af fremgangsmaden.

Fremgangsmaden ifglge opfindelsen er ejendommelig
ved det i den kendetegnende del af krav 1 angivne, og ap-
paratet ifgplge opfindelsen er ejendommeligt ved det i den
kendetegnende del af krav 4 angivne.

Opfindelsen skal i det fglgende beskrives nzrmere
ud fra foretrukne udfgrelsesformer, idet der henvises

til tegningen, pé& hvilken
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fig. 1 viser tildels i snit og set ovenfra et appa-
rat til udgvelse af fremgangsmaden ifglge opfindelsen,

fig. 2 et snit langs linien II-II i fig. 1,

fig. 3 et snit langs linien III-III i fig. 1,

fig. 4 et snit langs linien IV-1IV i fig. 1,

fig. 5 et snit langs linien V-V i fig. 1,

fig. 6 et snit langs linien VI-VI i fig. 1,

fig. 7 et snit langs linien VII-VII i fig. 1,

fig. 8 et snit langs linien VIII-VIII i fig. 1,
9

fig. et snit langs linien IX-IX i fig. 1,

fig. 10 en kendt sammenf@gjning ved en tubeende
i snit,

fig. 11 en ved hjelp af fremgangsmaden ifglge op-
findelsen og apparatet til udgvelse heraf dannet sammen-
fgjning ved en tubeende i snit, og

fig. 12 en foretrukken udfgrelsesform for opfin-
delsen.

Fig. 1 viser et apparat ifglge opfindelsen til-
dels i snit og set ovenfra. Til apparatet hgrer skumgum-
mibadnd 1, som transporterer tuberne 2 i opret stilling,
sd at enden, som skal lukkes, peger opad. Tuberne 2 er
allerede fyldte med det ¢gnskede produkt sdsom tandpasta
eller et tilsvarende produkt. Da tuberne beveges mellem
to modstdende transportband 3 og 4, ggres deres ende flad,
og transportbdndene 3 og 4 transporterer tuberne 2 videre
til en foldeindretning, som bestdr af to pd hinanden f¢l-
gende vendeskiver 5 og 6. Den fgrste vendeskive 5 fol-
der tubeenden i 90°'s vinkel med det lodrette plan, og
den anden vendeskive 6 kompletterer foldningen pa den
médde, som er vist i fig. 6. Efter foldeindretningen er
tuben 2's ende dobbeltfoldet.

Mellem vendeskiverne 5 og 6 bevages tuben tvangs-
styret fremad i den stilling, som er vist i fig. 5. Det-
te hindrer foldningen i at rette sig ud. Ligeledes be-
veges tuben efter den anden vendeskive 6 tvangsstyret

fremad til en sammenfg¢jningsindretning, som bestdr af to
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modstéaende, bevagelige sammenfgjningsbédnd 7, som er ind-
rettet til at lgbe over en opvarmningsindretning 8 og tryké
ke mod tubeenden. For at holde sammenfgjningsbéndene 7 i
rigtig stilling i lodret retning er der ved sammenfgj-
ningsindretningen anbragt i opvarmningsindretningen 8's
inderflader nedsznkede trade 9, til hvilke bandene 7
f.eks. er fastvulkaﬁiserede. Opvarmningsindretningerne

8 er forsynede med varmelegemer 10, fra hvilke varmen
ledes via opvarmningsindretningerne og bandene til den
dobbeltfoldede tubeende, som skal sammenfgjes. Samtidig
med, at tubeenden opvarmes, presses enden hardt sammen
ved hjzlp af sammenfgjningsbéndene 7. De sammenfgininger,
der fremkommer pa denne made, skal beskrives narmere i
forbindelse med fig. 11 og 12. Det er ifglge opfindelsen
ogsd muligt, at der kun findes &n opvarmningsindretning
8. Denne er s& fortrinsvis placeret pé& foldningens side.

Ved apparatet kan der desuden ved dets ende an-
bringes kgle~ og stemplingsskiver 1l. Med stemplingsski-
ven kan man ved sammenfgijningen f.eks. trykke fremstil-
lingsnummeret.

I fig. 10 er vist en tubeende, som er sammenf@-
jet med den fremgangsmade, som for gjeblikket er mest
anvendt. Her dannes sammenfgjningen 12 mellem kappehalv-
delene 13 og 14. Sammenfgjningen dannes ved at opvarme
sammenfgijningsstedet og ved at presse sammenfgjningen
hérdt sammen mellem kolde kaber.

I fig. 11 er vist en endesammenfgjning, som er
tilvejebragt med fremgangsmaden ifglge opfindelsen. Kap-
pen 13 og 14 er, inden sammenfgjningen dannes, i tver-
snit en i det vesentlige rund tube. Kappen er i praksis
fremstillet enten helt af plastmateriale eller af pi
hinanden laminerede plast- og aluminiumfolielag. Som
plastmateriale kan fortrinsvis anvendes polyolefiner sa-
som hgjtryks- eller lavtrykspolyethylen eller polypro-
pylen. I figurerne er vist en tube, hvis kappe er lamine-
ret, og hvor antallet af aluminiumfolielag 15 er to. An-
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tallet af aluminiumfolielag 15 er i og for sig vilkar-
ligt og begraznser ikke p& nogen mdde opfindelsen. Det er
fordelagtigt at afskzre kappeenden en anelse skrat, sa
at den er kortere ved den side, mod hvilken tubeenden
skal foldes. Dette ggr det muligt, at kappehalvdelenes
ender 13 og 14 efter foldningen ligger jevnt. Sammen-
fgjningen 16 fremkommer mellem den ydre side af kappens
halvdel 13 og foldningens inderside. Sammenf@gjningen 17
fremkommer pad indersiden af foldningen mellem de to kap-
pehalvdele 13 og 14. Efter behov kan tubeenden ogsi sam-
menfgjes fra den anden side, hvorved der fremkommer en
sammenf@jning mellem kappens to halvdele 13 og 14 fg¢r
foldningen. Sdledes er det gjort i de i figurerne viste
udfgrelsesformer. Dette er dog ikke ngdvendigt for endens
holdbarhed.

I fig. 10-12 er sammenfgjningslengden af teg-
ningstekniske grunde og for figurernes klarheds skyld o-
verdrevet meget. F.eks. er i fig. 11 dimensionen L ca.
4-5 mm og dimensionen S ca. 1 mm. I rigtig skala er fold-
ningens nedre kant ikke s& rund, som figurerne lader for-
stad, men skarpere.

I fig. 12 er vist en foretrukken udfgrelsesform
for opfindelsen, hvor kappen 13 og 14's ende inden fold-
ningen er afskdret skrdt, si at kappehalvdelen 14's yder-
kant 19 efter foldning og sammenfgjning falder sammen
med yderkanten af kappehalvdelen 13. P& denne made opnds
et fordelagtigere udseende, og samtidig forg¢gges sammen-
f¢iningens holdbarhed yderligere. I @gvrigt er tubeendens
konstruktion den samme som ved den i fig. 11 viste ud-
forelsesform, dvs. med sammenfgjninger 16, 17 og 18, som

fremkommer ved sammenf¢jning fra begge sider.
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PATENTZXRALUV.
1. Fremgangsmade til kontinuerlig sammenfejning af
enderne af tuber (2) af plast eller af laminerede aluminium-

folie~ og plastlag, navnlig tuber til tandpasta eller kos-
metiske midler, hvor tubernes ender efter fyldning foldes
dobbelt ved, at hver tubes (2) adbne ende fgrst klemmes flad
med klemmeorganer (3,4), og den faldklemte ende derefter

ved hjzlp af foldeorganer (5,6) foldes mod sig selv pa en
sadan made, at der fremkommer et dobbeltfoldet parti, k e n -
detegnet ved i en kontinuerlig bevagelse efter fold-
ningen at opvarme det dobbeltfoldede parti og derefter sam-
menpresse dette pa en sddan made, at partiets enkelte dele
forsegles til et hele.

2. Fremgangsmdde ifglge krav 1, kende teg -

n et ved at sammenpresse det dobbeltfoldede parti under
den kontinuerlige bevazgelse.

3. Fremgangsmade ifplge krav 1 eller 2, kend e -
tegnet ved at afkeple det forseglede parti for at sikre
forseglingen.

4. Apparat til udgvelse af fremgangsmaden ifplge
ethvert af kravene 1 til 3 til kontinuerlig sammenfgjning
af enderne af tuber (2) af plast eller af laminerede alumi-
niumfolie- og plastlag, hvor tuberne kan bevages kontinuer-
ligt mellem klemmeorganer (3,4) til fastklemning af deres
ender og foldeorganer (5,6), og hvor hver tubes ende kan
klemmes flad, foldes til et dobbeltfoldet parti, og en sam-
mensvejsning af den fremkomne fold (16) kan forega mellen
de to mod hinanden foldede delpartier, k ende teg -
net ved, at i det mindste den ydre kant af det dobbelt-
foldede parti opvérmes ved hjzlp af en sammenfpjningsindret-
ning (7,8), og de mod hinanden foldede partier presses sam-
men, idet sammenfejningsindretningen (7,8) omfatter en trans-
porter (1,3,4) til transport af tuberne (2) med deres abne
ender vendende opad pa en sadan made, at den tvangsstyring,
der fremkommer ved hj=zlp af transporteren (1,3,4), foldeor-
ganerne (5,6) og sammenfgjningsindretningen (7,8), vil sikre,
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at tuberne (2) bevages med en i det vaesentlige konstant
hastighed gennem apparatet.

5. Apparat ifeplge krav 4, kend e tegnet
ved, at sammenfejningsindretningen omfatter mod hinanden
vendende, bevagelige sammenfegjningsband (7), som mellem sig
er indrettet til at kunne danne et tryk mod tuberne (2), og
mindst én opvarmningsindretning (8) med varmelegemer (10),
hvorfra varme kan ledes gennem sammenfgjningsbédndene til
tubernes ender.

6. Apparat ifplge krav 4 eller 5, Kk ende teg -~
n et ved, at der er anbragt kele- og stemplingsindret-
ninger (11) efter sammenfegjningsindretningen (7,8).
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