KUULUTUSJULKAISU
(8] (1) yrrAaaniNasskrirr /8042
Cc Toten U1 nmyoonctty

45 .- bay) v..;Auubj

M8 fatent oliolat 19 €3 1039

(61) Kvik*ntCl* B 65 D 35/02, 35/18
SUOMI-FINLAND

(Fl) (21) Patenttihakemus - Patentansdkning 853514

(22) Hekemispdivé ~ Ansokningsdag 13.09.85
Patentti- ja rekisterihallitus (23) Alkupaivé - Giltighetsdag 13.09.85
Patent- och registerstyrelsen (41) Tullut julkiseksi — Blivit offentlig 03.04.86

44) Nihtsvaksi ja kuul julkai -

) e e skotion pubhearad  28:02.89

(86) Kv. hakemus - Int. anstkan

(32)(33)(31) Pyydetty etuoikeus - Begard prioritet ~ 02.10 .84

Ruotsi-Sverige(SE) 8404921-2 To

(71)
(72)
(74)
(54)

AB Akerlund & Rausing, Box 22, Lund, Ruotsi-Sverige(SE)

Bjo
Oy Kolster Ab

Putkilo sekd menetelmd ja laite sen valmistamiseksi - Tub
och anordning fér tillverkning dirav

Carl-Axel rkengren, Akarp, Lennart Mansson, Lund, Ruo

(57) Tiivistelmd

Laminaattityyppinen, dead-fold-ominaisuudet omaava pakkausputkilo,
joka kidsittdi metallikalvon sisdltdvidd laminaattia olevan rungon ja
rungon toiseen pdihin sovitetun putkilonrinnan sekd pitkanomaisen,
metallikalvon sisiltivid laminaattia olevan kaistaleen (15), joka on
kiinnitetty putkilonrunkoa vasten ja ulottuu oleellisesti sen koko
pituudelle. Kaistaleella on metallisiseensd ansiosta dead-fold-ominai-
suus ja putkilonrunkoon sisdltyvén metallikalvon paksuus on vilillad
5-40 ,um ja se on valittu siten, ettd se alittaa huomattavasti kaista-
200/um,
joten putkilonrunkoon sisdltyvin metallikalvon paksuus voidaan mini-
moida ja pitdd silli tasossa, joka vaaditaan sen toimimiseksi haazu-

leeseen sisidltyvdn metallikalvon paksuuden, joka on vidlilla 40-

ja hdyrysulkuna. Putkilonrungossa on pitkittdissauma (14), joka on
oleellisesti koko pituudeltaan kaistaleen peittdmid.

(57) Sammandrag

Férpackningstub av laminattyp uppvisande dead-fold, omfattande kropp av
metallfolieinneh3llande laminat och pd kroppens ena dnde anordrat tub-
brést, samt en langstrickt remsa (15) av metallfoliennehdllande laminat
fistad mot tubkroppen och stridcknade sig utefter viasentligen hela ldng-
den dirav. Remsan har genom sitt metallinnehdll dead-fold och tjock-
leken hos metallfolien i tubkroppen ligger i intervallet 5 - 40 /um och
dr vald si den avsevirt understiger tjockleken hos metallfolien i remsan

som ligger i intervallet 40 - 200 ,um, varigenom tjockleken hos metall-

teenndytetty-Styrkt

tsi-Sverige(SE)

férfarande

samt

folien i tubkroppen kan minimeras och hallas vid den niva som fordras for

dess funktion som gas och &ngspidrr. Tubkroppen uppvisar lingsskarv (14)
som utefter visentligen hela lingden ddrav dr téckt av remsan.
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Putkilo sekd menetelmd ja laite sen valmistamiseksi

Keksinndn kohteena on pakkausputkilo, ldhemmin
mddrdttynd niin kutsuttu laminaattiputkilo, ja menetelmi
ja laite kyseisen putkilon valmistamiseksi.

Laminaattiputkilolla tarkoitetaan putkiloa, joka
on valmistettu metallikalvoa, tavallisesti alumiini-
kalvoa, sisdltdvédstd laminaatista. Laminaattiputkilot
ovat hyvin tunnettuja. Vuosien kuluessa on sekd lami-
naattimateriaaleja ettd valmistustekniikkaa kehitetty.

Markkinat ovat osoittaneet hyvin suurta haluk-
kuutta ja on oivallettu, ettd laminaattitekniikalla
tarjotaan vaihtoehto metalliputkiloille ja ettd vaihto-
ehto on kustannuksiltaan edullinen. Lisdksi on oival-
lettu, ettd tdmi uusi tekniikka tekee mahdolliseksi
pakata uusia tuotelajeja kohtuulliseen hintaan, esim.
tuotteita, jotka vaativat pakkausputkilolta korkea-
laatuisia sulkuominaisuuksia.

Jatkuvasti esiintyvdnd ongelmana on kuitenkin
ollut kdsittelyn kannalta haluttujen ominaisuuksien
antaminen laminaattiputkilolle.

Kuluttaja toivoo mielellddn voivansa kddrid put-
kilon rullalle sit& mukaan kuin sisdltd tyhjenee ja
hdn asettaa sellaisissa yhteyksissid etusijalle "kuol-
leen" materiaalin, toisin sanoen materiaalin, jolla ei
ole palautumispyrkimystd tai "mekaanista muistia".
Ammattipiirissd kdytetty kdsite on, ettd halutaan
materiaali, jolla on selvdt dead~fold-ominaisuudet.

Ongelmaa voidaan lyhyesti kuvailla my&s silli
tavalla, ettd laminaattiputkilo muistuttaa enemmdn tdys-
muoviputkiloa kuin metalliputkiloa (esim. lyijy- tai
sinkkiputkiloa), mik&dli erityisid toimenpiteitid ei
suoriteta.

Palautumispyrkimys, joka laminaattiputkilolla
on ilman sellaisia toimenpiteiti, merkitsee muun muassa

sitd, ettd putkilon sis8ltd laajenee liian suureen ilma-
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tilavuuteen, kun putkilo palaa alkuperdiseen muotoonsa,
vaikka putkilon sisdltd on huomattavasti vdhentynyt.

Tihin asti metallikalvolaminaatin epdedullinen
palautumispyrkimys on hallittu kolmella periaatteessa
erillisesti menettelytavasta. Menetelmin mukaisesti,
joka kdy ilmi US-patenttijulkaisusta 3 976 224 tarvitaan
hyvin suuri metallin lisdys putkilonrunkoon kdytettdessd
kaksinkertaista metallikalvoa, yhtd kalvoa laminaatissa
keskelli olevan polymeerikerroksen molemmilla sivuilla,
joka laminaatti tavallisesti sisidltdi sen lisdksi myOs
vield muovi- ja sideainekerrokset.

Ottaen huomioon, ettd metallilisd, tavallisesti
alumiini, on kustannusten kannalta midradvd tekijd,
merkitsee tdmd kustannusten nousua, mikd on suuri
haitta ilman varsinaista omaa arvoa olevalle massa-
tuotteelle, jollaisesta t&ssd on kysymys.

Eriin toisen menetelmin mukaisesti, vanhempi
muunnos US-patentin 3 505 143 tai uudempi EP 0 115 111
mukaisesti, kdytetddn paperia monikerroslaminaatin
yhteydessd, joka sisdltdd mm. metallia ja polymeeria,
jotta paperia l&htdkohtana pitien saadaan aikaan muodon-
pysyvyys Jja dead-fold-ominaisuus. Tdhdn putkilorakentee-=
seen liittyvdt korkeat materiaalikustannukset sekd
monimutkainen ja kallis valmistusmenetelmd.

Kolmannen menetelmin mukaisesti, joka kay ilmi
EP-julkaisusta 0 084 922, kdytetdsin orgaanisella tdyte-
aineella kyllistettyd polymeerikerrosta dead-fold-
ominaisuuden aikaansaavana elementtind siten, ettd
tiytettyyn kerrokseen tehdddn ura tai vastaava heikennys
palautumispyrkimystd vastaan vaikuttamiseksi. Menetelmd
merkitsee sulkunikdkannalta materiaalin epdvarmaa kdsit-
telyd metallikalvoa suojaavassa ulkokerroksessa, jolloin
on vaarana kalvon vahingoittuminen, sekd vaikeuttaa
tillaisissa yhteyksissd niin tdrkedn koristelun suo-
rittamista.

On siis saatava aikaan vaihtoehto tunnetulle tek-
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niikalle dead-fold-ominaisuuksien antamiseksi lami-
naattiputkiloille.

Etsityn vaihtoehdon tdytyy suurin piirtein seurata
tunnettua putkilon k&dsittelymenetelmdd, mutta sen on
vdltettdvd kustannuksia kohottavat materiaalilis&t.

Mainittu seikka mielessd pitden keksinndn kohteena
on sen vuoksi laajimmassa merkityksessd pakkausputkilo,
joka kdsittdd metallikalvon sisdltdvdd laminaattia
olevan rungon ja rungon toiseen pddhdn sovitetun putki-
lonrinnan, jossa on tyhjennysaukko, sekd pitk&nomaisen
elementin, joka on kiinnitetty putkilonrunkoa vasten ja
ulottuu oleellisesti sen koko pituudelle.

Putkilolle on tunnusomaista, ettd pitkdnomainen
elementti kdsittdd dead-fold-ominaisuuden omaavan,
metallikalvon sisdltdvdd materiaalia olevan kaistaleen,
ja ettd putkilonrunkoon sisdltyvdn metallikalvon paksuus
on vdlilla 5-40/um ja etté.se on valittu siten, ettd se
huomattavasti alittaa kaistaleeseen sisdltyvdn metalli-
kalvon paksuuden, joka on vdlilli 40-200/um.

Paksuuksien suhde on edullisesti sellainen, ettd
esim. putkilonrungon kalvon paksuutta 5/um vastaa kais-
taleen paksuus 200/um, toisin sanocen putkilonrungon
paksuusvdlin ala-alueelta otettua tiettyd paksuutta
vastaa tietty kaistaleen yld-alueelta otettu paksuus.

Perussuoritusmuodossa kaistale on sovitettu
sisdpuolisesti putkilonrunkoon ja silld on sellainen
leveys, ettd se muodostaa rungon pitkittdissauman molem-
milla sivuilla sulun tdyttdaineen delaminointiin taipu-
vien aineosien sisddn tunkeutumiselle pitkittdissaumaan.

Koska kiinnittdminen ldmmdn avulla on putkiloiden
yhteydessd edullisin menetelmd pituussuuntaiseksi kiin-
nittdmiseksi, on putkilonrungon sisdsivua vasten oleva
kaistaleen sivu sellaista polyolefiinimuovia, joka on
mahdollista yhdistdd ld&mpSkiinnitykselld putkilonrungon
sisdsivuun.

Jotta tarvittaessa voidaan estdd metallikalvon
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reunojen k#intyminen putkilon sisdlt®8 kohti, kaista-
leessa on, ainakin ennen sen sovittamista paikalleen,
ylipaksuksi mitoitettu muovikerros, niin ettd kaistaleen
kiinnittdmisen jdlkeen limp8kiinnitykselld ylijédvd mdd-
rd valuu pois ja peittdd kaistaleen reunat.

Pitkittdissauman suojaamiseksi voidaan sovittaa
my8s ulkopuolinen kaistale pitkittdissauman pddlle.

Kaistaleen sovittamiseksi mahdollisimman huomaa-
mattomasti putkilorungolle ylimitoitetaan edullisesti
kaistaleen muovikerros, niin ettd se kaistaleen kiinnit-
tdmisen jdlkeen limp8kiinnitykselld peittdd kaistaleen
reunat.

Erd3ssid keksinn®n edullisessa suoritusmuodossa on
putkilonrungon laminaatti sovitettu reunat vastakkain.

Keksinndn kohteena on my8s menetelmd sellaisen
pakkausputkilon valmistamiseksi, joka kdsittdd metalli-
kalvon sisdltdvd4 laminaattia olevan rungon ja rungon
toiseen p#&h#n sovitetun putkilorinnan, jossa on tyh-
jennysaukko, sekd pitkdnomaisen elementin, joka on
sovitettu putkilorungolle siten, ettd se suuntautuu
rungon pituussuunnassa ja ulottuu oleellisesti sen koko
pituudelle.

Menetelmille on tunnusomaista, ettd pitkdnomai-
seksi elementiksi valitaan dead-fold-ominaisuudet omaava
elementti kisittden metallikalvon sisdltédvdd materiaalia
olevan kaistaleen, jolloin metallikalvon paksuus on vi-
1illa 40-200 aum ja joka valitaan siten, ettd se on huo-
mattavasti suurempi kuin runkoon sis&ltyvdn metallikalvon
paksuus, joka on vdlilld 5-40 aum.

Putkilo muotoillaan metallikalvon sisdltdvdstd
laminaattirainasta putkenmuotoon karan pddlls, samoin
metallikalvon sis#ltdv83d laminaattia oleva kaistale
sijoitetaan ndin saadun pitkitt#dissauman pddlle ja kiin-
nitetdin l&mm&n avulla putkenmuotoista runkoa vasten.

Molempien mainittujen metallikalvojen paksuuksien

vdlinen suhde on edullisesti sellainen, ettd tiettyd
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putkilonrungon paksuusvdlin ala-alueelta otettua pak-
suutta vastaa tietty kaistaleen yl&-alueella otettu
paksuus, toisin sanoen 5 um paksua kalvoa hylsynrungossa
vastaa esim. alueen 40-200 um ylempi raja~-arvo, nimit-
tdin 200 um.

Perussuoritusmuodossa kaistale sijoitetaan putki-
kappaleen sisdpuolelle siten, ettd sitd ohjaa karassa
oleva ura, joka on sovitettu sijoittamaan kaistaleen
linjaan putkilonrunkoon aikaansaadun pitkitt&issauman
kanssa.

Lampbkiinnitys saadaan aikaan edullisesti suur-
taajuuskiinnitykselld, kuten induktiohitsauksella,
siten ettd magneettikentdn tuottava elin sovitetaan
suuntaamaan kentdn pitkitt&issauman aluetta kohti ja
ettd kiinnityspaineen aikaansaava elin sovitetaan saumaa
pitkin.

Toinen menetelmd l&mmdn avulla tapahtuvaksi kiin-
nittdmiseksi kdsittd8 ultraddnihitsauksen.

Hitsauskohdan vaadittava j&ihdyttdminen tapahtuu
siten, ettd kara varustetaan hitsauskohdan, j&d&hdytt&-
miseksi tarvittavaa vdliainetta varten tarkoitetuilla
kanavilla.

Kaistaleeseen sisdltyvdn metallikalvon reunoja
suojaava muovi tuotetaan edullisesti siten, ettd kara
varustetaan valumisvy8hykkeilld metallikalvon reunoja
peittdvdn muovin vastaanottamiseksi.

Ei-toivotun mekaanisen rasituksen vilttidmiseksi
hitsauskohdassa tehdd&n kiinnityspaineen tuottava elin
edullisesti pddttSmdksi hihnaksi, jolle annetaan oleel-
lisesti sama nopeus kuin putkenmuotoisen rungon sy8tt8-
nopeus karan yli.

Keksinndn kohteena on my8s laite sellaisen pak-
kausputkilon valmistamiseksi, joka k&dsitt8i metalli-
kalvon sisdltdvdd laminaattia olevan rungon ja rungon
toiseen p&&hén sovitetun putkilorinnan, jossa on tyhjen-

nysaukko, sek& pitkdnomaisen elementin, joka on kiin-
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nitetty putkilonrunkoa vasten ja joka ulottuu oleelli-
sesti sen koko pituudelle.

Laite on tunnettu karalaitteesta, jossa on metal-
likalvon sis#ltdvin laminaattikaistaleen ohjaamiseksi
muotoiltu pituussuuntainen ura, vdlineistd metalli-
kalvon sis#ltdvdn laminaattirainan muotoilemiseksi put-
kenmuotoon ja vdlineistd kaistaleen kiinnittdmiseksi
13mm&n avulla rainan sis#sivulle linjaan rainaan aikaan-
saadun pitkittdissauman kanssa.

Edullisessa suoritusmuodossa mainitut l&mp8kiin-
nitystd varten tarkoitetut vilineet kdsittdvdt suur-
taajuushitsauslaitteen, kuten induktiohitsauslaitteen,
sekd pddttdmén rainan kiinnityspaineen aikaansaamiseksi.

Limp&tilan optimaaliseksi jakamiseksi varuste-
taan kara edullisesti my®s ji&hdytysvdliainetta varten
tarkoitetuilla kanavilla.

Keksinndn muutamia suoritusmuotoja selitetdén
oheisten piirustusten yhteydessd, joissa

kuvio 1 esittii keksinn®n ensimméisen suoritus-
muodon mukaista putkilonrunkoa poikkileikkauksena,

kuvio 2 esittii toisen suoritusmuodon mukaista
putkilonrunkoa,

kuvio 3 esittii kuvion 2 suoritusmuotoa jonkin
verran muunnetussa muodossa,

kuvio 4 esitt#i perspektiivikuvantona sisdpuoli-
sella kaistaleella varustettua putkiloa,

kuvio 5 on periaatekaavio, joka esittdd edul-
lista menetelmii keksinn¥n mukaisen putkilon valmis-
tamiseksi,

kuvio 6 on kuvion 5 putkilokaran ja sijainnin-
midritys- ja kiinnipuristuslaitteen kaavamainen leikkaus.

Viitenumerolla 10 tarkoitetaan kuviossa 1 lami-
naattiputkiloa, joka késittdd kolme kerrosta 11, 12 ja
13. Keskikerros 12 on kaasu- ja h8yrysulun muodostava
metallikalvokerros, tavallisesti alumiinia, jonka paksuus
on vdlilld 5-40 um. T&dlle kerrokselle on sovitettu,
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esilld olevassa tapauksessa sopivan pohjustusaineen
tai sen tapaisen vdlitykselld, polyolefiinikerrokset
11, 13, tavallisesti polyeteenid tai polypropeenia
olevat kerrokset, joiden paksuus on tyypillisesti
10-50 jam. Kerrokset 11, 13 voidaan sovittaa pd&llys-
teend tai kalvona.

Mainituista kerroksista muodostuva laminaatti,
joka luonnolliseti voi tarvittaessa olla tdydennetty
lisdkerroksilla, on muotoiltu oleellisesti lieri®mdiseen
muotoon siten, ettd sen reunat on sovitettu toisiaan
vasten muodostaen pitkittdissauman 14. Putkilorungon
sisdsivulta t&md sauma on kaistaleen 15 peittdmd.

Kaistale 15 kdsittdd my8s kolme kerrosta 16, 17
ja 18. Keskikerros 17 on metallikalvokerros, tavalli-
sesti alumiinia ja sen paksuus on vdlilld 40-200 aum,
siis huomattavasti suurempi paksuus kuin putkilorungon
metallikalvokerroksen 11 paksuus.

Tietty kaistaleen paksuusvdlin 40-200 um yla-
alueella oleva paksuus, esim. 200 um, vastaa sitd paitsi
tiettyd, putkilon paksuusvdlin 5-40 um ala-alueella
olevaa paksuutta, kyseisessd tapauksessa 5 um. Todelli-
suudessa vallitsee siis putkilorungon ja vast. kaista-
leen metallikalvojen paksuuden vdlilld voimakas ero.

Kerrokset 16 ja 18 ovat polyolefiinikerroksia,
jotka valitaan sekd putkilorungon ettd polyolefiini-
kerroksen 13 l&mp8kiinnitysominaisuuksia ajatellen.

Kerroksien 16, 18 paksuudet voivat olla esim.
vdlilld 10-50 um. Kerrokset voidaan sovittaa péédllys-
teend tai kalvona.

Kalvon 17 ja kalvon 12 vdlinen paksuussuhde
merkitsee erittdin mielenkiintoisia kdsittelyominai-
suuksia kokonaisrakennetta, siis putkilonrunkoa 10 ja
kaistaletta 15 ajatellen. Havaitaan nimittdin, ettd
kaistale antaa itsessdd@n palautumispyrkimyksid osoitta-
valle putkilonrungolle tdssd yhteydessd tavoitellun
"dead-fold-ominaisuuden". Tdmd saavutetaan sitd paitsi
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putkiloon sisdltyvdn metallin kokonaissisdll¥n alittaessa
huomattavasti dead-fold-ominaisuudet omaavien tunnettujen
laminaattiputkiloiden sisdlldn.

vaikka kaistaleen kerroksen 17 paksuus voi olla
jokseenkin huomattava verrattuna kerroksen 13 paksuuteen,
kaistaleella on hyvin rajoitettu leveys, joka on suuruus-
Juokkaa noin 10 % tai vdhemmin putkilorungon ympdrys-
mitasta, mikid merkitsee sit#d, ettd putkilonrunkoon ja
kaistaleeseen sisdltyvien metallien kokonaissis&dll8sta
tulee hyvin edullinen, erityisesti kun putkilonrunkoon
sisdltyvien metallikalvon 12 paksuutta voidaan vdhentdd.
T4118in on periaatteessa ainoastaan otettava huomioon
sen tehtivi kaasu- ja hdyrysulkuna. Kaistaleen leveys
voidaan lisdksi minimoida, ja on huolehdittava ainoas-
taan siitd, ettd leveys on sellainen, ettd se muodostaa
pitkittdissauman molemmilla sivuilla sulun delaminoin-
tiin taipuvien téytt8aineen aineosien sisddn tunkeutu-
miselle pitkittdissaumaan.

Kuviossa 2 esitetidn keksinndn erds toinen suori-
tusmuoto, jolloin myds kaistale 19 on sovitettu putki-
lon ulkopuolelle saumaa 14 pitkin. Tdmd ulkopuolinen
kaistale suojaa putkilonrungon toistuvalta taittumiselta
tai kokoon puristumiselta pitkittdissauman 14 kanssa
yhtyvédn viivan ympdrilta. Kuviossa 2 esitetyn kaksin-
kertaisen kaistalerakenteen yhteydessd on lisdksi mahdol-
lista vihent#di metallin paksuutta kyseisessd kaistaleessa.
Sen lisidksi voidaan, kuten kuviossa 3 esitetiin, saada
aikaan siisti ja siro kaistaleen 19 yhtyminen putkilon-
runkoon 10.

T4118in on edullista, ett#d kaistaleen 19 polyole-
fiinikerrokset, ainakin ulkopuolinen kerros, ylimitoite-
taan jonkin verran, niin etti kaistaleen lamp&kiinni-
tyksen yhteydessd tapahtuvan muovin valumisen jdlkeen
syntyy ylijd&@mdmuovista muodostuvat siirtymdalueet 20, 21.

T4t4 menetelmdd voidaan soveltaa my&s sisdkaista-

leeseen 15, ellei haluta metallireunan kosketusta eri-
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tyisissd sovituksissa, esim. hammastahnan ollessa putki-
lon sisdlt®nd, vaikkakin sellainen reuna tai reunat muo-
dostavat erittdin rajoitetun kosketuspinta-alan. Useilta
ndkdkannoilta, esim. ottaen huomioon delaminointivaaran,
epdedullinen metallikosketuksen vaara saumassa 14 on
poistetu jo kaistaleen 15 avulla.

Kuviossa 4 esitetddn perspektiivikuvantona keksin-
ndn mukainen t&dydellinen laminaattiputkilo, joka kdsit-
tdd putkilonrungon 10, rinnan 22 ja tyhjennysaukon 23.
Putkilon yhteydessd tavanomainen poikittaiskiinnitys 25
on sovitettu kohtisuoraan sauman 14 sis&dlt&vd&n tasoon
ndhden. Putkilon normaalin kdsittelyn yhteydessd pitkit-
tdissauma 14 ei sen vuoksi murru auki, vaan sis8kaistale
15 muodostaa tukevan alustan voimille, joita kohdistetaan,
kun putkiloa puristetaan kokoon tyhjent&misen yhteydessi.

Kuviossa 5 esitetddn, kuinka laminaattiraina 26,
joka tulee muodostamaan putkilonrunkoja 10, taitetaan
taittokiskoparin 39 avulla lieri8nmuotoon karan 27
pddlle ja asetetaan tdlle karalle siten, ettd saadaan
aikaan pitkittdissauma 28, jossa laminaatin reunat ovat
vastakkain. Laminaatilla 26 on sellainen periaatteelli-
nen rakenne, joka on selitetty kuvion 1 putkilonrungon
10 yhteydessd.

Toista laminaattikaistaletta 29, joka on kapean
nauhan muodossa ja jolla on kuvion 1 yhteydessd kuvailtu
rakenne, ohjataan karaa 27 vasten ja sitd pitkin linjassa
sauman 28 kanssa.

Suurtaajuus-, kuten induktiohituslaite 30 on so-
vitettu karan 27 ja sauman 28 pddlle ja se suuntaa magneet-
tikentténsd hitsauskohtaa kohti, toisin sanoen saumaa 28
ja sen alla olevaa kaistaletta 29 kohti. Termomuovin
pehmenemiseksi tarvittava l&mpeneminen saadaan aikaan
kaistaleen 15 metallikalvossa tapahtuvan induktion avul-
la.

Hitsauskohdassa vaadittavan paineen aikaansaami-

seksi on sovitettu pddttdmdn hihnan 31 muodossa oleva
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kiinnipuristuslaite. Hihna on suunnattu sauman 28 kanssa
linjaan ja sen liikesuunnan osoittaa nuoli 32. Hihnan
liikenopeus vastaa oleellisesti nopeutta, jolla rainaa
26 muotoillaan putkiloksi karalle 27, sitd& mukaa kuin
rainaa 26 sy8tetddn eteenpdin nuolen 33 suunnassa.

Kuviossa 6 esitetddn karan 27 ja hitsaus- sekd
kiinnipuristuslaitteen leikkaus. Hitsauslaite on esi-
tetty s3dhk8kddmin 30 yhtend ainoana kierukkana, joka
suuntaa induktiokentdn saumaa 14 ja kaistaletta 15 kohti
keskiakseliaan 33 pitkin.

Kiinnipuristushihna 31 painaa rainan 26 reunoja
yhteen ja samanaikaisesti kaistaletta 29 putkilonmuo-
toon muotoiltua rainaa 26 vasten tarvittavan ajan
kuluessa sen jédlkeen, kun hitsauslaite 30 on kulkenut
ohi, joten hitsaus saa mahdollisuuden stabiloitua ilman
varsinaista mekaanista vaikutusta.

Hitsauksen jddhtymisen ja stabiloitumisen nopeut-
tamiseksi on jddhdytysvdliainetta varten tarkoitettuja
kanavia 34 sovitettu karaan 27.

Kaistaleen 29 ohjaamiseksi on karaan sovitettu
pituussuuntainen ura 35. Hitsauslaitteen 30 jdlkeen
(tybsuunnassa katsottuna) voi t&lld uralla olla jonkin
verran ylimitoitettu leveys tarkoituksena mahdollistaa
muovin valuminen kaistaleesta 29, niin ettd muovi peit-
ti4 t&min metallireunat. Loven 35 t&md muotoilu on osoi-
tettu katkoviivoilla 36.

Siind tapauksessa, ettd kdytetddn ulkopuolista
kaistaletta 19, sovitetaan edullisesti vastaava hitsaus-
ja kiinnipuristuslaite (ty8suunnassa katsottuna) lait-
teen 30, 31 perddn kuviossa 5.

Sellaista lisdlaitelmaa on merkitty viitenumerolla
37, jolloin my8s ulkokaistaleen muodostava raina 38 on
osoitettu.

Vaikka nyt tehdyn selityksen yhteydess& on kuvailtu

keksinndn erityisid suoritusmuotoja, on ymmidrrettdvdd, etta
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muunnelmat ja vaihtoehdot ovat mahdollisia oheisten patent-
tivaatimusten puitteissa.
Esimerkiksi putkilonrungon pitkittdissauma voi olla

limittyva.
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Patenttivaatimukset

1. Pakkausputkilo, joka k&sittdd metallikalvon
sisdltdvidsd laminaattia olevan rungon ja rungon toiseen
pddhdn sovitetun rinnan, jossa on tyhjennysaukko, sekd
pitkdnomaisen elementin, joka on kiinnitetty putkilon-
runkoa vasten ja ulottuu oleellisesti sen koko pituu-
delle, tunnettu siitd, ettd pitkdnomainen
elementti kdsittidi dead-fold-ominaisuuden omaavan,
metallikalvon sisdltdvdd materiaalia olevan kaistaleen,
ja ettd putkilonrunkoon sis#ltyvin metallikalvon (11)
paksuus on vdlilla 5—40/um ja ettd se on valittu siten,
ettd se huomattavasti alittaa kaistaleeseen sisdltyvén
metallikalvon (17) paksuuden, joka on vdlilla 40-200/um.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen putkilo,
tunnettu siitd, ettd kaistale (15) on sovitettu
sisdpuolisesti putkilonrunkoon ja ettd silld on sellainen
leveys, ettd se muodostaa rungon pitkittdissauman (14)
molemmilla sivuilla sulun tdytt®aineen delaminointiin
taipuvien ainesosien sisddn tunkeutumiselle pitkittdis-
saumaan.

3. Patenttivaatimuksen 2 mukainen putkilo, t u n
nettu siitid, ettd putkilonrungon sisdsivuun pdin
olevalla kaistaleen (15) sivulla on sen tyyppistd poly-
olefiinimuovia, joka on lidmm8n avulla tapahtuvalla
kiinnitykselld yhdistettdvissd putkilonrungon sisdsivun
kanssa.

4. Patenttivaatimuksen 3 mukainen putkilo, t un -
nettu siitd, ettd kaistaleessa on, ainakin ennen
sen sovittamista paikalleen, ylimitoitetun paksuuden
omaava muovikerros ja ettd ylijddmdmddrd kaistaleen
paikalleen sovittamisen jédlkeen limpdkiinnitykselld
peittdd kaistaleen reunat.

5. Patenttivaatimuksen 4 mukainen putkilo, t u n -
nettu siiti, ettd ulkopuolinen kaistale {19) on

sovitettu myds pitkittdissauman pddlle.
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6. Patenttivaatimuksen 5 mukainen putkilo, t u n -
nettu siitd, ettd ulkopuolisen kaistaleen (19) muovi-
kerros on ylimitoitettu, niin ettd se kaistaleen paikalleen
sovittamisen jdlkeen l&mp8kiinnitykselld peitt#4 kaistaleen
reunat (kuvio 3).

7. Jonkin tai joidenkin edellisten patenttivaatimus-
ten mukainen putkilo, t unne t t u siit¥, ettd sekd
runkoon ettd kaistaleeseen sis#8ltyvdnid metallikalvona on
alumiinikalvo.

8. Jonkin tai joidenkin edellisten patenttivaatimus-
ten mukainen putkilo, tunne t tu siitd, ettd putki-
lonrungon laminaatti on sovitettu reunat vastakkain.

9. Menetelmd edellisen patenttivaatimuksen mukaisen
pakkausputkilon valmistamiseksi, joka k#sitt&3 metallikal-
von sisdltdvdd laminaattia olevan rungon ja rungon toiseen
pddhdn sovitetun putkilonrinnan, jossa on tyhjennysaukko,
sekd pitkdnomaisen elementin, joka on sovitettu putkilon-
rungolle siten, ettd se suuntautuu rungon pituussuunnassa
ja ulottuu oleellisesti sen koko pituudelle, t un n e t-
t u siitd, ettd pitkdnomaiseksi elementiksi valitaan
dead-fold-ominaisuudet omaava elementti kidsittlen metalli-
kalvon sisdltdvdd materiaalia olevan kaistaleen, jolloin
metallikalvon paksuus on vd1illd 40-200 pam, ja joka vali-
taan siten, ettd se on huomattavasti suurempi kuin runkoon
sisdltyvdn metallikalvon paksuus, joka on vd1ill¥ 5-40 jam.

10. Patenttivaatimuksen 9 mukainen menetelm#, t u n-
nettu siitd, ettd metallikalvon sisdltdvdi laminaat-
tia oleva raina (26) muotoillaan putkenmuotoon karan (27)
pddlld ja ettd mainittu, samoin metallikalvon sisiltdvii
laminaattia oleva kaistale (29) sijoitetaan ndin saadun
pitkittdissauman (28) p&3lle ja kiinniteti&n l&mm3n avulla
putkenmuotoista runkoa vasten.

11. Patenttivaatimuksen 10 mukainen menetelmi,
tunnettu siitd, ettd kaistale (29) sijoitetaan
sisdlle putkikappaleeseen siten, ettd sitd ohjaa karassa

(27) oleva ura (35), joka on sovitettu sijoittamaan kais-
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taleen linjaan putkilonrunkoon aikaansaadun pitkittdissau-
man (28) kanssa.

12. Patenttivaatimuksen 11 mukainen menetelmd,
tunnettu siitd, ettd ldmpBkiinnitys saadaan aikaan
suurtaajuushitsauksella, kuten induktiohitsauksella, siten
ettd magneettikentdn tuottava elin (30) sovitetaan suuntaa-
maan kentdn pitkitt#issauman (28) aluetta kohti ja ettd
kiinnityspaineen aikaansaava elin (31) sovitetaan saumaa
pitkin.

13. Patenttivaatimuksen 13 mukainen menetelmd,
tunnettu siitd, ettd kara varustetaan vdliainetta
varten tarkoitetuilla kanavilla (34) hitsauskohdan jdahdyt-
tdmiseksi.

14. Patenttivaatimuksen 13 mukainen menetelmd,
tunnettu siitd, ettd karassa oleva ura (35) varus-
tetaan valumisvy8hykkeilld (36) metallikalvon reunoja peit-
tivin muovin vastaanottamiseksi.

15. Patenttivaatimuksen 14 mukainen menetelmd,
tunnettu siitd, ettd kiinnityspaineen tuottava
elin kisittdi padttdmin hihnan (31), jolle annetaan oleel-
lisesti sama nopeus kuin putkenmuotoisen rungon sy8ttdno-
peus karan yli.

16. Jonkin edellisen patenttivaatimuksen mukaisen
pakkausputkilon valmistamiseksi tarkoitettu laite, joka
putkilo kdsitté&a metallikalvon sisdltévdd laminaattia ole-
van rungon ja rungon toisessa pddhédn sovitetun putkilonrin-
nan, jossa on tyhjennysaukko, sekid pitkd&nomaisen elementin,
joka on kiinnitetty putkilonrunkoa vasten ja ulottuu oleel-
lisesti sen koko pituudelle, tunnettu karalaittees-
ta (27), jossa on metallikalvon sisdltivin laminaattikais-
taleen (29) ohjaamiseksi muotoiltu pituussuuntainen ura,
vilineistd metallikalvon sisdltdvén laminaattirainan (26)
muotoilemiseksi putkenmuotoon ja vdlineistd (30, 31) kaista-
leen kiinnittdmiseksi l&mmdn avulla rainan sis#sivulle lin-

jaan rainaan aikaansaadun pitkittdissauman (28) kanssa.



15 78042

17. Patenttivaatimuksen 16 mukainen laite, t un -
nettu siitd, ett8 mainitut ldmpdkiinnitystd varten
tarkoitetut vdlineet k&sittdvdt suurtaajuushitsauslaitteen,
kuten induktiohitsauslaitteen (30), sekd pddttdmdn rainan
(31) kiinnityspaineen aikaansaamiseksi.

18. Patenttivaatimuksen 17 mukainen laite, t u n -
nettu siit3d, ettd karassa (27) on my®8s kanavia (34)

jddhdytysvédliainetta varten.
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Patentkrav

1. F8rpackningstub, omfattande kropp av metallfolie-
inneh&llande laminat och pa& kroppens ena &nde anordnat
br¥st med t8mnings8ppning, samt ett ladngstrdckt element
fistat mot tubkroppen och stréckande sig utefter vdsentli-
gen hela l&ngden dirav, k a nne tecknad ddrav, att
det langstrickta elementet omfattar dead-fold uppvisande
remsa av metallfolieinnehdllande material, och att tjock-
leken hos metallfolien (11) i tubkroppen ligger i inter-
vallet 5-40 um och &r vald sd att den avsevdrt understiger
tjockleken hos metallfolien (17) i remsan som ligger i
intervallet 40-200 aum.

2. Tub enligt patentkravet 1, k Ennetecknad
ddrav, att remsan (15) &r anordnad invdndigt i tubkroppen
och har sddan bredd att den pd 8mse sidor av en ldngsskarv
(14) hos kroppen bildar spdrr mot intr&ngning till l&ngs-
skarven av delamineringsbensgna bestandsdelar hos fyllgod-
set.

3. Tub enligt patentkravet 2, k &nne tecknad
dirav, att remsans (15) mot insidan av tubkroppen vdnda
sida uppvisar polyolefinplast av typ som dr kompatibel ur
virmef8rseglingssynpunkt med insidan av tubkroppen.

4. Tub enligt patentkravet 3, k @& nnetecknad
dirav, att remsan, &tminstone innan dess applicering upp-
visar plastskikt med 8verdimensionerad tjocklek, och att
Sverskottsmingden efter remsans applicering genom vdrme-
f8rsegling tdcker remsans kanter.

5. Tub enligt patentkravet 4, k & nnetecknad
ddrav, att en utvdndig remsa (19) &ven &r anordnad 8ver
ldngsskarven.

6. Tub enligt patentkravet 5, k anne tecknad
didrav, att den utvidndiga remsans (19) plastskikt dr 8ver-
dimensionerat, sd att det efter remsans applicering genom

virmef8rsegling t#dcker remsans kanter (Fig. 3).
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7. Tub enligt ndgot eller nagra av f8regdende patent-
krav, k d nnetecknad didrav, att metallfolien i
kroppen s&vdl som remsan utg¥rs av aluminiumfolie.

8. Tub enligt eller nlgra av f8regdende patentkrav,
kdnnetecknad dirav, att laminatet i tubkroppen
dr anordnat kant mot kant.

9. FOrfarande f8r tillverkning av f8rpackningstub
enligt ndgot av f8regdende patentkrav, omfattande kropp av
metallfolieinneh&llande laminat och pd kroppens ena &nde
anordnat tubbr8st med t&mningsdppning, samt ett langstrédckt
element applicerat pa tubkroppen, sd att det strédcker sig
i kroppens ldngdriktning och vdsentligen utefter hela léng-
den ddrav, k @ nne t e c kna tdédrav, att det ldngstrédckta
elementet vdljs som ett dead-fold uppvisande element om-
fattande remsa av metallfolieinnehdllande material med en
tjocklek hos metallfolien i intervallet 40-200 um och som
vdljs s& att den dr avsevidrt st8rre 4n tjockleken hos metall-
folien i kroppen som ligger i intervallet 5-40 um.

10. Fdrfarande enligt patentkravet 9, k & nn e -
tecknat didrav, att en bana (26) av ett metallfolie-
innehdllande laminat formas till r8rform p4 en dorn (27),
och att ndmnda remsa (29) av dvenledes metallfolieinnehdl-
lande laminat placeras 8ver den sdlunda erhdllna l&ngsskar-
ven (28) och virmefdrseglas mot den r¥rformiga kroppen.

11. F8rfarande enligt patentkravet 10, k & n n e -
tecknat didrav, att remsan (29) placeras invindigt
i rdrkroppen genom att den styrs av ett spdr (35) i dornen
(27) anordnat att placera remsan i register med den erh&ll-
na ldngsskarven (28) i tubkroppen.

12. F6rfarande enligt patentkravet 11, Xk 4 n n e -
tecknat dirav, att virmefdrseglingen a&stadkomms ge-
nom hdgfrekvenssvetsning, sdsom induktionssvetsning, genom
att ett magnetfdltalstrande organ (30) anordnas att rikta
fdltet mot omradet f¥r lédngsskarven (28), och avattett f8r-
seglingstryck skapande organ (31) anordnas l&ngs s&mmen.
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13. F8rfarande enligt patentkravet 12, k d n n e =~
tecknat dirav, att dornen f8rses med kanaler (34)
f8r ett kylmedium £f8r kylning av svetsstdllet.

14. F8rfarande enligt patentkravet 13, k d nn e -
tecknat dirav, att urtagningen (35) i dornen fOrses
med utflytningszoner (36) f&r mottagning av metallfolie-
kanterna tdckande plast.

15. F8rfarande enligt patentkravet 14, k & n n e -

t ecknat dirav, att det fdrseglingstryck alstrande
organet omfattar ett &ndl8st band (31), som bibringas va-
sentligen samma hastighet som den r8rformiga kroppens fram-
matningshastighet 6ver dornen.

16. Anordning f£8r tillverkning av f8rpackningstub en-
ligt ndgot av f8regdende patentkrav, omfattande kropp av
metallfolieinnehdllande laminat och pd kroppens ena dnde
anordnat tubbr8st med t¥mnings8ppning, samt ett langstréckt
element fidstat mot tubkroppen och stréckande sig utefter
visentligen hela lingden ddrav, k @& nnetecknad
av en dornanordning (27) med f¥r styrning av en metallfolie
innehdllande laminatremsa (29) utformad, l&ngsgdende urtag-
ning (35), av medel f8r formning av en bana (26) av metall-
folieinnehdllande laminat till r¥rform, och av medel (30,
31) f8r virmefSBrsegling av remsan till insidan av banan i
register med den i banan erhdllna lédngsskarven (28).

17. Anordning enligt patentkravet 16, k & nne -

t ecknad didrav, att nimnda medel f8r vdrmefdrsegling
omfattar h8gfrekvenssvetsanordning, sdsom induktionssvets-
anordning (30), samt en &ndl8s bana (31) f&r dstadkommande
av fdrseglingstryck.

18. Anordning enligt patentkravet 17, k d n n e -
tecknad dirav, att dornen (27) &ven omfattar kanaler
(34) fbr ett kylmedium.
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