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69 Zusammendriickbarer Abgabebehilter.

@ Der zusammendriickbare Behilter besteht aus einem

Tubenkdrper (12) aus deformierbarem Material mit
einer Schicht aus Kunststoff und aus einem zweiteiligen
Kopf (16, 18). Das erste Kopfglied (16) weist eine Abga-
bediise (22) und einen radial angeordneten Schurz (28)
aufund wird in das eine Ende des Tubenkdrpers eingesetzt.
Das zweite Kopfglied (18) ist ein Ring, der mit einer Rip-
pe (46) in eine Nut (32) im ersten Kopfteil (16) eingreift.
Das eine Ende des Tubenk6rpers wird erwirmt und ein-
wirts umgefaltet, so dass es die Nut iiberdeckt und der
Ring wird dann aufgesetzt, um das Material des Tubenk6r-
pers zwischen der Rippe des Ringes und der Nut des er-
sten Kopfgliedes einzuklemmen. Sich gegeniiberliegende
Winde (36, 44) der Rippe (46) und der Nut (32) sind der-
art bemessen, dass die Kunststoffschicht fliessen und Hohl-
rdume zwischen den Kopfgliedern ausfiillen kann, um ei-
ne luftdichte Verbindung zwischen Kopf und Korper zu
erzeugen. Der Tubenkdrper besteht vorzugsweise aus ei-
ner geschichteten Folie, die eine undurchdringliche Lage
aus einer Metallfolie und eine innere Schicht aus einem
Epoxy-Harz aufweist.
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PATENTANSPRUCHE

1. Zusammendriickbarer Abgabebehilter, gekennzeich-
net durch einen rohrformigen Korper (12, 110) mit einer
Wand mit innerer und dusserer zylindrischer Mantelfléche,
wobei wenigstens die dussere Schicht der Wand aus einem
Thermoplast besteht, einen Abgabekopf (14) am einen Ende
des Kdrpers, bestehend aus axial ineinander eingreifendem
ersten Kopfglied (16, 76), welches in den Kérper (12, 110)
eingesetzt ist, und zweitem Kopfglied (18, 74), welches in
das erste Kopfglied (16, 76) eingesetzt ist, von welchen
Kopfgliedern jeweils das eine Kopfglied (16, 74) mit einer
Abgabediise (22, 78) versehen ist, und von welchem ersten
Kopfglied (16, 76) eine dussere Wand (30, 106) auf der inne-
ren Mantelfliche des Korpers (12, 110) aufliegt und zudem
eine radiale Wand (50, 108) aufweist, die an der genannten
dusseren Wand (30, 106) nach innen gerichtet anschliesst,
und eine weitere kreisférmige Wand (36, 102) besitzt, die
axial innerhalb des Korpers (12, 110) im Abstand von der
genannten Adusseren Wand (30, 106) angeordnet ist, wobei
das genannte eine Ende des rohrférmigen Korpers (12, 110)
eine erste und eine zweite Partie (12a, 12b) aufweist, die
radial und axial die genannte radiale Wand (50, 108) und die
weitere kreisférmige Wand (36, 102) des ersten Kopfgliedes
iiberdeckt, und dadurch gekennzeichnet, dass das zweite
Kopfglied (18, 74) eine erste Wand (44, 902) und eine
zweite Wand (42, 100) aufweist, die konzentrisch zu und im
Abstand von der dusseren Wand (30, 106) und der inneren
Wand (36, 102) des ersten Kopfgliedes (16, 76) angeordnet
sind und mit diesen zusammenwirken, um die erste und
zweite Partie (12a, 12b) des einen Endes des rohrformigen
Korpers (12, 110) allseits zu umschliessen, dass die erste
Wand (44, 90a) mit einer radialen Wand (50, 94) des ge-
nannten zweiten Kopfgliedes (18, 74) zusammen eine Kante
(51, 90) bildet, die gegen die #ussere Mantelfliche des Kor-
pers (12, 110) gerichtet ist, und dass die innere Wand (36,
102) des ersten Kopfgliedes (16, 76) und die erste Wand
{44, 90a) des zweiten Kopfgliedes (18, 74) einen radialen Ab-
stand haben, der geringer ist als die Wandstirke des Kor-
pers (12, 110), derart, dass die Wand des Korpers zwischen
den beiden Wiinden zusammengepresst wird und das Ma-
terial des Korpers die Kante (51, 90) ausfiillt.

2. Behiilter nach Patentanspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die beiden Kopfglieder (16, 18) je eine dritte
Wand (34, 42) aufweisen, die mit ineinandergreifender Nut
(54) und Rippe (40) versehen sind.

3. Behilter nach Patentanspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das erste Kopfglied (16) mit der Abgabediise
(22) versehen ist und eine kegelstumpfformige Fliche (28)
um diese Abgabediise herum aufweist, welche Fliche die
dritte Wand (34) des ersten Kopfgliedes (16) schneidet, dass
das zweite Kopfglied (18) als Ring ausgestaltet ist und eine
kegelstumpfformige Wand (48) aufweist, die mit einer inne-
ren Kante (52) die dritte Wand (42) dieses zweiten Kopf-
gliedes (18) schneidet, dass ferner die kegelstumpfformigen
Fliichen (28, 48) koplanar sind, wenn die beiden Glieder zu-
sammengesetzt sind, und dass die genannten dritten Winde
axiale dussere und innere Enden aufweisen und die Nut (54)
und die Rippe (40) im Abstand vom genannten Zusseren
Ende der dritten Winde angeordnet sind.

4. Behilter nach Patentanspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass der rohrformige Korper (110) eine geschichtete
Folie mit einer Trennwandlage (112), einer innersten Lage
(114) aus thermohirtbarem Kunststoff und einer dussersten
Lage (116) aus thermoplastischem Kunststoff ist.

5. Behilter nach Patentanspruch 4, dadurch gekennzeich-
net, dass die innerste Lage (114) aus einem thermohértbaren
Kunststoff besteht.

6. Behilter nach Patentanspruch 4, dadurch gekennzeich-

net, dass die dusserste Lage (116) aus thermoplastischem
Kunststoff besteht.

7. Behilter nach Patentanspruch 5, dadurch gekennzeich-
net, dass die innerste Lage (114) ein Epoxyharz ist.

5 8. Behilter nach Patentanspruch 4, dadurch gekennzeich-
net, dass die Trennwandlage (112) eine Metalifolie ist.

9. Behilter nach Patentanspruch 3, dadurch gekennzeich-
net, dass der rohrférmige Korper (110) aus einer geschichte-
ten Folie mit einer Trennwandlage (112), einer innersten

10 Lage (114) aus thermohirtbarem Kunststoffmaterial und
einer gussersten Lage (116) aus thermoplastischem Material
besteht.

10. Behilter nach Patentanspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die innerste Lage (114) aus einem Epoxyharz

15 besteht.

11. Behilter nach Patentanspruch 10, dadurch gekenn-

zeichnet, dass die Trennwandlage (112) eine Metalifolie ist.

Die vorliegende Erfindung betrifft einen zusammendriick-
baren Abgabebehilter gemiss dem Oberbegriff des Patentan-
spruchs 1.

Von Hand zusammendriickbare Abgabebehilter sind fiir

25 verschiedene Zwecke vorgesehen, zum Beispiel die Abgabe
von Kosmetika, Shampoo, Nahrungsmittel, Zahnpasten und
dgl. Solche Behilter bestehen aus einem rohrfdrmigen Kor-
per aus deformierbarem Material, der am einen Ende ge-
schlossen ist und mit einem verschliessbaren Abgabekopf
oder einer Diise am andern Ende versehen ist. Extrudierte
Metallrohre wurden bisher als BehélterkSrper verwendet,
aber die Briichigkeit der Metalirohre nach mehrmaligem
Gebrauch, besonders Aluminiumrohre, und die Probleme,
die beim Aufbringen einer zufriedenstellenden inneren Be-
schichtung als Schutz gegen Korrosion und Kontamination
des Inhaltes auftraten, fithrten zur Verwendung von Thermo-
plastik, wie Polyithylen, fiir Behilterkorper. Bei Kunststof-
fen, wie das genannte Poly#thylen, bewirkt die Permeabilitét
das Verderben bei gewissen Produkten. In diesem Zusam-
menhang sei der Geschmack von Zahnpasten erwéhnt, der
sich infolge der Permeabilitit wihrend der Lagerung ver-
liert. Dariiber hinaus absorbieren Kunststoffbehélter Sauer-
stoff und iiber lingere Zeit gesehen kann eine solche Ab-
sorption das Produkt im Behilter zersetzen. Um diese Pro-
bleme zu beheben, wurden laminierte Materialien verwen-
det, die eine Trennwandschicht aus Metall zwischen innerer
und dusserer Thermoplastiklagen, wie Polyithylen, aufwie-
sen.

Obwohl solche mit Metall und Kunststoff allein als auch
laminierte zusammendriickbare Behilter einen gewissen Grad
von Erfolg wihrend Jahren verzeichnen konnten, bestehen
Probleme fiir jeden, inklusive der oben genannten, durch die
die Kosten unerwiinscht hoch wurden und/oder die Mate-
rialien, aus denen die Behilter hergestellt wurden und die
darin verpackten Produkte begrenzt waren. Die rohrformi-
gen Korper der Behilter mit geschichtetem Aufbau wurden
aus einem flachen geschichteten Material durch Bilden eines
Rohres mit sich tiberlappenden Kanten und anschliessendes
Verschweissen hergestellt. Dies verlangte die Vertréglichkeit
der inneren und Ausseren Schichten, damit die Verschweis-
sung mit Wirme méglich war und weiter mussten diese bei-
den Schichten aus Thermoplastik bestehen. Damit war die
Materialauswahl begrenzt, wie auch die Verwendung des
Behilters auf diese Materialien begrenzt war. Auch mit einer
Trennwand innerhalb der Schichtung ist eine diinne innere
Schicht aus Kunsistoff notwendig, um den Inhalt der Ver-
packung vom Material der Trennwand zu schiitzen und/
oder die Wirmeverschweissung des Saumes des Rohres zu
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ermdglichen. Wie schon oben erwihnt, muss die innere
Schicht ein thermoplastisches Material sein, weil es ver-
schweissbar sein muss. Weil der innere Film so diinn wie
méglich gemacht wird, verbleibt eine gewisse Permeabilitiit
des Behilters. Bisher verunmoglichten die Vertriglichkeitsbe-
dingungen wegen der Verschweissung die Herstellung eines
rohrférmigen Behilterkorpers mit Materialien in der Schich-
tung, bei denen die Permeabilitit minimalisiert wurde.

Bei rohrférmigen Behiltern mit einem lingsgerichteten
Saum bildet der Saum seinerseits Probleme fiir das Aufbrin-
gen von Angaben auf dem Korper. Deswegen bedingt ein
lingsverlaufender Saum, dass der Kunststoffilm, der die
dussere Schicht bildet, vorher bedruckt wird oder die Schicht,
die eine der dusseren Schichten ist, als bedrucktes Papier
oder Kunststoffblatt ausgebildet wird, wobei dann die dus-
serste Schicht ein transparentes Kunststoffmaterial sein
miisste. Ein solches vorgéingiges Bedrucken ist teuer und
fiigt noch zusétzliche Kosten zu jeder Einheit hinzu und
dazu bedingt das Bedrucken eine hohe Prizision beim For-
men des Rohres, um Verziehen der aufgedruckten Angaben
zu vermeiden. Der Einschluss einer lingsgerichteten
Schweissnaht im rohrférmigen Korper ergibt eine Unter-
brechung in der sonst kreisrunden Umfangsfliche des Rohres
und somit kann das Rohr nach dessen Herstellung nicht
durch ein billiges Druckverfahren, wie Rolldrucken, bedruckt
werden.

Dazu wurde der Kopf oder Diisenteil eines derartigen
Abgabebehilters mit einem Kérper in einheitlichem Kunst-
stoff oder in geschichtetem Aufbau durch Schweissen mit-
tels Wirme verbunden. Dies wiederum verlangte dhnliche
Materialeigenschaften fiir den Kopf und den Kérper, um
eine Wirmeschweissung zu ermdglichen, und die Verwen-

- dung eines thermoplastischen Materials sowohl fiir den Kopf
als auch fiir den Korper des Behélters. Daher ist die Aus-
wahl an Materialien fiir den Kopf begrenzt, und dies schrinkt
die Verwendung des Behiilters womdglich noch weiter ein.
Ausserdem ist die Herstellung derart dlterer Behilter zeit-
aufwendig und teuer, dies insbesondere als Folge der Wirme-
verschweissung zwischen dem Kopf und dem Kérper. In
diesem Zusammenhang wird Zeit benétigt, um die Erwir-
mung des Kunststoffes auf die Schmelztemperatur fiir die
herzustellende Verbindung der Materialien genau einzustel-
len, und dann muss wieder eine erhebliche Zeitdauer vorge-
sehen werden, in der der K&rper abgekiihlt wird, bevor der
Korper und der Kopf aus der Form oder dem Ejnspann-
werkzeug, mit denen der Zusammenbau erfolgt, entfernt
werden kann. Dies begrenzt den Fabrikationsausstoss und
zusammen mit speziellen Heiz-, Kiihl- und Druckzufiihr-
geriten ergibt sich ein unerwiinscht hoher Einheitspreis fiir
den Behilter. Solche Kosten bewirken, dass der Behilter in
gewissen Produktmiérkten unannehmbar wird, und dies ge-
rade dort, wo er sonst erwiinscht und niitzlich wire. Zusitz-
lich kann Wirmeverschweissung einen Verlust in der inne-
ren Einheitlichkeit des Materials des Kérpers nahe beim
Kopf bewirken, was sich dann in unannehmbaren Behiltern
oder Behiltern, die bei der Verwendung brechen oder auf-
reissen, auswirkt.

Eine grosse Anzahl unterschiedlicher Tubenkopfe, die
zweiteilig ausgebildet sind und zur mechanischen Befesti-
gung an rohrférmigen Korpern aus Papier, Metall, Kunst-
stoff oder aus geschichtetem Material geeignet sind, wurde
schon vorgeschlagen. Im aligemeinen wird eine axiale Partie
des Korpers des Tubenendes zwischen die zwei Kopfteile
eingesetzt und wird mittels der beiden Teile eingeklemmt.
Obwohl eine solche mechanische Kopf- und Korper-Verbin-
dung die oben aufgezeigten Wirmeschweissprobleme vermei-
det, konnten sich diese Verbindungen im Handel nicht durch-
setzen. Diese Abweisung war das Resultat det Probleme, wie
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Unméglichkeit, eine luftdichte Verbindung zu erhalten, Un-
moglichkeit, eine Trennung von Kopf und Kérper unter
dem auf die Tube wirkenden Druck bei der Verbindung
zwischen Kopf und Korper wihrend des Gebrauchs zu ver-
hindern, kleine Fabrikationsziffern und hohe Fabrikations-
kosten infolge der Komplexitit entweder im Aufbau und/
oder im Zusammenbau. In bezug auf eine luftdichte Ver-
bindung wird angenommen, dass jeder Leckageweg in der
Verbindung zwischen dem Kopf und dem Kérper uner-
wiinscht ist, sowohl weil der Inhalt des Behiilters dadurch
herausgepresst und/oder durch Beriihrung mit eintretender
Luft kontaminiert werden kann. Trennung des Behilterkér-
pers und Kopf wihrend der Verwendung des Behilters ist
offensichtlich unerwiinscht, weil damit der Behilter fiir die
beabsichtigte Abgabe und Produktelagerung unniitz wird.
Beziiglich der Zeit zum Zusammenbau ist festzuhalten, dass
Millionen von zusammendriickbaren Abgabebehiltern pro
Jahr hergestellt werden und dies auf Marktgebieten, die stark
im Wettbewerb stehen, so dass Produktionskosten und die
dabei bendtigte Zeit sehr wichtige Betrachtungen in der
Industrie bilden. Eine Anzahl mechanisch zusammengesetz-
ter Abgabekdpfe verlangten ein Gewinde zwischen den Kopf-
teilen oder einen Klebstoff zwischen dem Tubenkérper und
den Kopfteilen und diese Zusammenbauschritte sind zeit-
aufwendig, begrenzen die Fabrikationsmenge und bewirken
damit héhere Produktionskosten als erwiinscht wire.

Diese und noch andere Nachteile von #lteren zusammen-
driickbaren Behiltern sollen nun durch die Erfindung beho-
ben werden.

Demgemdss besteht eine Aufgabe der Erfindung darin,
einen zusammendriickbaren Behilter mit einem geschichte-
ten rohrférmigen Ko6rper mit einer inneren Schicht aus
Kunststoff zu schaffen, welche Schicht beziiglich der Durch-
dringung von eingeschlossenen Produkten weniger empfind-
lich ist als die inneren Schichten bei herkdmmlichen Behil-
tern.

Erfindungsgemiss wird dies mit einem zusammendriick-
baren Abgabebehilter gemiss dem kennzeichnenden Teil des
Patentanspruchs 1 erreicht.

Ausfithrungsbeispiele der Erfindung werden nachstehend
anhand der Zeichnung n#her erldutert. Dabei zeigt:

Fig. 1 in Perspektive eine Ansicht eines zusammendriick-
baren Behilters mit einem Kopfzusammenbau gemiss der
Erfindung,

Fig. 2 eine Schnittansicht des Kopfes des Behilters ge-
maiss der Schnittlinie 2-2 in Fig. 1 in vergrossertem Mass-
stab,

Fig. 3 eine Schnittansicht in gedehnter Darstellung des
Kopfes gemiiss Fig. 2,

Fig. 4 eine Schnittansicht des Gebietes bei der Verbin-
dungsstelle zwischen Kopf und Korper mit den Teilen ge-
méss Fig. 2 in vergréssertem Massstab,

Fig. 5 und Fig. 6 Schnittansichten dhnlich Fig. 4 mit
Beanspruchungsbeziehungen im Gebiet der Verbindung ge-
mass der Erfindung,

Fig. 7 eine schematische Darstellung zum Zeigen, wie
Kopf und Behilter zusammengesetzt werden,

Fig. 8 eine Schnittansicht einer andern Ausfithrungsform
eines Kopfes gemiss der Erfindung,

Fig. 9 eine Schnittansicht zur Darstellung eines geschich-
teten rohrférmigen Korpers fiir einen zusammendriickbaren
Behilter nach der Erfindung,

Fig. 10 einen Aufriss, zum Teil im Schnitt, zur Darstel-
lung des rohrférmigen Teils aus Fig. 9, in Klemmverbindung
mit einem zweiteiligen Kopf.

Wenn nachfolgend von erstem Kopfteil gesprochen wird,
ist immer der Teil gemeint, der mit einer Aussenwand an
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der inneren Mantelfliche des Korpers anliegt, und wenn
vom zweiten Kopfteil die Rede ist, ist ein in eine Nut im
ersten Kopfteil eingesetzter Teil gemeint.

Der zusammendriickbare Abgabebehilter 10 in Fig. 1
besteht aus einer Korperpartie 12 aus deformierbarem Ma-
terial und einem zusammengesetzten Kopf 14 am einen
Ende des Korpers mit einem ersten und einem zweiten Kopf-
glied 16 und 18. Wie gut bekannt ist, werden solche zusam-
mendriickbare Behilter zusammengebaut, indem am einen
Ende eines rohrférmigen Korpers der Kopf angebaut wird
und das andere Ende offen gelassen wird, um das darin
zu verpackende Gut einzufiillen. Das Abgabeende des Be-
hilters ist noch mit einem Deckel versehen, der nicht ge-
zeichnet ist, und nachdem das Produkt eingefiillt wurde,
wird dieses letztere Ende seitlich zusammengepresst und auf
geeignete Weise dicht gemacht, um ein geschlossenes Ende
20 zu bilden. Aus Griinden, die spiter angefiihrt werden,
kann die rohrférmige Korperpartie 12 aus jedem gewlinsch-
ten Material hergestellt werden, inklusive Metallfolien,
Thermoplast oder thermohirtbare Kunststoff-Bldtter oder
extrudierte Rohre und geschichtetes Material aus diesen
Stoffen mit oder ohne anderes geeignetes Material, wie Pa-
pier. Unter deformierbarem Material wird verstanden, dass
es sich um eine Eigenschaft handelt, mittels welcher der
rohrférmige Korper in einer Art Pressung von Hand die Ab-
gabe des Inhaits bewirkt. Entsprechend wird ein Kunststoff
oder ein geschichtetes Material, das die Tendenz besitzt, nach
einer solchen Herauspressaktion in eine urspriingliche Form
zuriickzukehren, als deformierbar angesehen, wie bei einer
Metallfolie oder einem geschichteten Aufbau, bei dem die
Folie eine Steifigkeit ergibt und zu einer permanenten De-
formation des rohrférmigen Korpers fithrt. In der Ausfiih-
rungsform gemiss Fig. 1 und 2 wird der Korper zur Ver-
einfachung der Beschreibung als eine einzelne Lage aus
Kunststoff angegeben, die z.B. aus Polyithylen besteht und
mit dem die rohrférmige Gestalt entweder durch Extrudie-
ren oder durch Bildung eines Blattes aus Kunststoff und
Formung des Rohres durch einen Saum erhalten wird.

Das erste Kopfglied 16 ist kreisrund bezogen auf die
senkrecht dazu stehende Achse A des Abgabebehilters und
besteht im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel aus Kunststoff,
wie beispielsweise Harnstoff-Formaldehyd. Wie Fig. 2 und 3
deutlich zeigen, weist das Kopfglied 16 eine Abgabediise auf,
die durch einen zentral durchbohrten Stutzen 22 als Ab-
gabe-Durchgang 24 gebildet ist. Der Stutzen 22 ist aussen
mit einem Gewinde 26 versehen, so dass ein Deckel auf-
geschraubt werden kann, damit der Behélter nach dessen
Beniitzung wieder verschlossen werden kann, Das erste Kopf-
glied 16 weist zudem noch eine Schutzpartie 28 um den
Stutzen herum auf, die radial vom Stutzen aus nach aus-
sen gerichtet ist und eine dussere Wand 30 aufweist, die
ebenfalls kreisformig ist und einen derartigen Durchmesser
aufweist, dass sie in das offene Ende des Korpers 12 vor dem
Zusammenbau des Kopfes mit dem Korper eingeschoben
werden kann. Die axiale dussere Seite des Schurzes 28 weist
koaxial zum Stutzen 22 eine Kreisnut 32 auf, die zwei sich
radial gegeniiberliegende Nutenwiinde 34 und 36 besitzt. Die
dussere Fldache 28a des Schurzes 28 beim inneren Ende des
Stutzens 22 verjiingt sich gegen aussen und axial nach innen
beziiglich des dusseren Endes des Stutzens 22, wobei die in-
nenliegende Wand 34 der Nut 32 eine grossere axiale Linge
aufweist als die aussenliegende Wand 36 der Nut. Die Nut
32 hat ausserdem noch einen radial verlaufenden Nutenbo-
den 38 und eine radiale, plane Wand 39 senkrecht auf der
susseren Wand 36 der Nut stehend, die diese Wand sowie
die dussere Wand 30 des ersten Kopfteils 16 schneidet. Die
Wand 34 ist mit einer radial abstehenden Rippe 40 versehen,
die sich um die ganze Peripherie der Wand erstreckt.
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Das zweite Kopfglied 18 hat die Form eines Ringes und
besteht im erliuterten Ausfiihrungsbeispiel gemdss Fig. 1-7
und 10 aus Kunststoff, wie z.B. Polyithylen. Das zweite
Kopfglied 18 hat eine kreisrunde zweite Wand 42, deren
Durchmesser dem Durchmesser der inneren Wand 34 der
Nut 32 entspricht und eine Hohe aufweist, die um weniges
geringer ist als die Hohe der Nutenwand 34. Zusatzlich hat
das Ringglied eine erste Wand 44, deren untere Kante 45
gerundet oder abgeschrigt ist. Der Durchmesser der ersten
Wand 44 ist um weniges geringer als der Durchmesser der
aussenliegenden Wand 36 der Nut 32. Das Ringglied weist
zudem einen sich radial erstreckenden Boden 46 und einen
ebensolchen Flansch 48 sowie eine radiale, planare Wand 50
senkrecht zur ersten Wand 44 des Ringes auf. Die Winde
44 und 50 schneiden sich in einer Kante 51 an der Peri-
pherie des Ringes und die Wand 44 bildet eine radiale Dich-
tungsfliche gegeniiber der Wand oder Dichtungsfliche 36
des ersten Kopfgliedes 16. Die obere Fliche 48 des Ringes
hat eine Neigung, die derjenigen der Schurzwand 28a ent-
spricht. Die zweite Wand 42 ist mit einer peripheren Nut
54 versehen, die derart angeordnet und dimensioniert ist,
dass die Rippe 40 des ersten Kopfgliedes 16 hineinpasst.

Die Winde 42, 44 und 46 des Ringgliedes 18 bilden
einen Vorsprung, der in die Nut 32 des Kopfteils 16 hin-
einpasst. Wenn die beiden Kopfteile zusammengesetzt wer- .
den, bewegt sich das untere Teil der Ringwand 42 in axialer
Richtung iiber die Rippe 40 auf der Wand 34 hinweg, bis
die Nut 54 axial auf die Rippe ausgerichtet ist. Weil die
Rippe 40 in die Nut 54 eingreift, wird damit der Ring an
Ort gehalten. Die relativen axialen Lagen von Rippe 40 und
Nut 54 auf den Winden 34 und 42 und der radiale Eingriff
zwischen den Wiinden 34 und 42 bewirken den gewiinschten
Abstand zwischen den sich axial gegeniiberstehenden Wén-
den 39 und 50 und zwischen den sich radial gegeniiber-
stehenden Winden 36 und 44 der beiden Kopfglieder. Als
Alternative zu einem derartigen Eingriff mit Rippe und Nut
konnten auch die Durchmesser der Winde 34 und 42 der-
art sein, dass sich ein Passitz dazwischen bildet, so dass sich
die beiden Kopfteile in gewiinschtem Abstand voneinander
haltern.

Bei zusammengesetzten Kopfteilen sind die radial gegen-
iiberstehenden Wiinde oder Dichtungsflichen 36 und 44 der
beiden Glieder um einen radialen Abstand voneinander ent-
fernt, welcher Abstand um ein geringes kleiner ist als die
Wandstirke des Materials fiir den rohrfrmigen Korper 12.
Vorzugsweise haben die Winde 39 und 50 der beiden Kopf-
glieder einen Abstand voneinander, der der Materialstirke
entspricht. Diese dimensionalen Beziehungen bilden den
lichten Abstand zwischen gegeniiberliegenden Windén, der
erlaubt, dass der Kopf auf dem Ende des rohrférmigen Kor-
pers 12 in einer Weise aufgesetzt werden kann, derart, dass
eine axiale Endpartie des Xo6rpers zwischen die beiden Kopf-
glieder 16 und 18 in luftdichter Weise eingeklemmt ist und
gegen eine Trennung des Tubenkorpers vom Kopf beim Ge-
brauch gesichert ist. Niher betrachtet zeigt Fig. 2, dass eine
axiale Partie 12a des Tubenkdrpers 12 einwirts gefaltet ist
und die radiale Wand 39 des Gliedes 16 tiberdeckt und als
Partie 12b die Nutenwand 36 iiberdeckt. Weil die Material-
stirke des rohrformigen Korpers 12 grosser ist als der radiale
Abstand zwischen sich gegeniiberliegenden Wanden 36 und
44, ergibt sich, dass die Partie 12b in radialer Richtung
dazwischen zusammengedriickt wird. Die Partien 12a und
12b kénnen erwidrmt werden, um deren Umbiegen zu er-
leichtern und dabei die Elastizitit aufzuheben und damit
bei radialem Druck auf die Partie 12b das plastische Ma-
terial in die Kante 51 zwischen den Winden 44 und 50 des
Ringgliedes 18 fliessen zu lassen, wie Fig. 4 deutlich zeigt.
Eine solche Erwidrmung liegt unterhalb der Schmelztempe-



ratur des Kunststoffes und gentigt, dass sich ein plastisches
Fliessen unter Druck ergibt. Der axiale Abstand zwischen
den Wianden 39 und 50 ist derart, dass die Partie 12a des
Korpers eingeklemmt wird, ohne dass deren Dicke ver-
kleinert wiirde, was durch den Abstand zwischen den radial
gegeniiberliegenden Winden 36 und 44 gegeben ist.

Die Erwiarmung der Kérperpartien 12a und 12b, die ra-
diale Kompression der Partie 12b und das resultierende
plastische Fliessen fiihren zusammen zum gewiinschten Iuft-
dichten Verschluss zwischen dem Behélterkdrper und dem
Kopf, indem die Wandpartie 12b innig und dichtend zwi-
schen den Winden 36 und 44 gefasst wird und indem die
Hohlrdume zwischen den Kopfpartien bei der Kante 51 aus-
gefiillt sind. Dazu nimmt die Erwiirmung die Elastizitit aus
dem Material und bewirkt eine strukturelle Einheitlichkeit
in den Gebieten der Biegungen zwischen der dusseren Wand
und der Partie 12a und zwischen den Partien 12a und 12b
des Korpermaterials, so dass die Zuriickhaltungsfahigkeit
beziiglich die Abtrennung des Kopfes vom Kérper wihrend
des Gebrauchs des Behilters optimiert wird und ebenso die
Einheitlichkeit des Materials gegen ein Zerreissen des Ma-
terials beim Kopf verbessert ist. Zusammenhiinge zeigen sich
besser aus Fig. 5 und 6 im Zusammenhang mit Fig. 4. In
Fig. 5 und 6 sind die zwei Kopfglieder und der Tubenkor-
per dargestellt, die zur Vereinfachung der nachfolgenden
Beschreibung strukturell den Teilen gemiss Fig. 2-4 entspre-
chen. Entsprechend wurden fiir entsprechende Teile gleiche
Zahlen verwendet.

In Fig. 5 sind die beiden Kopfglieder 16 und 18 derart
bemessen, dass die sich radial gegeniiberstehenden Winde
36 und 44 und die sich axial gegeniiberstehenden Winde 39
und 50 einen der Dicke des Materials fiir den Tubenkdorper
entsprechenden Abstand haben. Damit kénnten die Wand-
partien 12a und 12b zwischen entsprechenden, sich gegen-
iiberstehenden Winden eingeklemmt werden, ohne dass sich
eine merkliche Reduktion der Wandstérke ergeben wiirde.
Werden die Partien 12a und 12b des Kdrpers nicht erwirmt,
so bewirkt das Biegen iiber die Winde 39 und 36 des Kopf-
gliedes 16, dass das K6rpermaterial in den Gebieten der Bie-
gung gestreckt wird und damit unter Zugbeanspruchung
steht, wie in Fig. 5 durch Pfeile 56 angegeben ist. Ein sol-
ches Biegen des Korpermaterials und dessen Strecken um
die Kanten zwischen den Winden 30 und 39 und zwischen
den Winden 39 und 36 des Kopfgliedes 16 erzeugt einen
Hohlraum bei der Kante 51. Dazu erzeugt ein solches Biegen
und Strecken ein Schwichungsgebiet iiber jede Biegung im
Korpermaterial in einer Richtung, die durch Linien 58 und
60 angezeigt ist, die die Winkel zwischen den Winden 30
und 39 sowie 39 und 36 des Kopfgliedes 16 halbieren. Diese
strukturellen Eigenschaften und Beziehungen fordern die
Entwicklung eines Leckageweges zwischen dem Inneren und
dem Ausseren des Behilters, fordern die Trennung von Kor-
per und Kopf entweder durch Abreissen der Korperpartien
12a und 12b infolge einer ungeeigneten Klemmung und/
oder durch Zerreissen des Korpermaterials bei den Biegun-
gen in Richtung der Linien 58 und 60.

Wenn gemiss Fig. 6 die sich radial gegeniiberstehenden
Winde 36 und 44 derart dimensioniert sind, dass sie einen
geringeren Abstand voneinander haben, als die Wandstirke
des Korpermaterials betrégt, werden die genannten Probleme
nicht behoben. Tatsichlich ist das Problem der Beanspru-
chung in den Biegungen sogar noch verstirkt, indem sich die
axiale Streckung und die radiale Kompression auf die Partie
12b kombinieren. Dariiberhinaus ergeben ein solches Strek-
ken und eine Kompression zusammen eine Verjiingung im
Material im Gebiet der Kanten zwischen den Winden 36
und 39 des Kopfgliedes 16, die grosser ist als diejenige bei
den entsprechenden Kanten bei der Anordnung nach Fig. 5.
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Deshalb wird die Mdéglichkeit im Material fiir ein Zerreissen
entlang der Biegung in Richtung der Linie 60, die den Win-
kel zwischen den Winden 36 und 39 teilt, durch die Ver-
jlingung zwischen den Partien 12a und 12b und die Zug-
beanspruchung noch vergréssert. Es lisst sich zeigen, dass
die Zerreissmoglichkeit bei diesem Aufbau auch bei der Bie-
gung zwischen dem Tubenkérper 12 und dessen Endpartie
12a in Richtung der Linie 58, die den Winkel zwischen den
Wiinden 30 und 39 beim Kopfglied 16 teilt, vorhanden ist
und dass in der Kante 51 ein Hohlraum vorhanden ist, der
die Erzeugung eines Leckageweges zwischen dem Innern und
dem Aeussern des Behilters fordert, Wihrend die Partie 12b
radial zusammengedriickt werden kann und sich auch in der
Anordnung nach Fig. 6 verjiingen kann, ergibt sich kein
plastisches Fliessen des Materials, Deshalb werden die Hohl-
rdume bei der Kante 51 zusammen mit allen {ibrigen Hohl-
riumen, die zum Beispiel durch Kratzer in den Winden 44
und 50 oder durch fremde Partikeln entstanden sind, nicht
ausgefiillt und erleichtern entsprechend eine Leckage zwi-
schen Tubenkdrper und Kopfpartien.

Im Lichte der vorangehenden Beschreibung der Fig. 5
und 6 zeigt die Anordnung nach Fig. 4, dass die Erwirmung
des Kunststoffes, radiale Kompression und plastisches Flies-
sen die Méglichkeit schaffen, den gewiinschten luftdichten
Verschluss und die strukturelle Einheitlichkeit der Verbin-
dung zwischen dem Tubenkorper und dem Tubenkopf zu ge-
wihrleisten. In dieser Beziehung verhindert die Erwirmung
des Kunststoffes, die die Elastizitdt des Kunststoffes verrin-
gert und ein plastisches Fliessen bewirkt, die Erzeugung von
Zugbeanspruchungen in den Biegungen zwischen den Kor-
perpartien, wodurch die Widerstandsfihigkeit beziiglich
Reissens des Korpermaterials im Gebiet dieser Biegungen
und entlang der Linien 58 und 60 optimiert ist. Zudem er-
laubt das plastische Fliessen, das die Kante 51 mit Kunst-
stoff ausfiillt, auch das Ausfiillen anderer Hohlrdume, die
als Folge von Kratzern oder dgl. entstanden sind, so dass
auch die Dichtungseigenschaft bei der Verbindung zwischen
dem Tubenkdrper und dem Tubenkopf beziiglich Leckage
von Luft oder des Inhalts des Behilters optimiert sind. Dar-
iiberhinaus ergibt das plastische Fliessen beim Ausfiillen der
Kante 51 eine maximale Dicke des Materials in Richtung
der Linie 60 und dies minimalisiert die Moglichkeit des
Reissens oder Brechens des Materials in diesern Gebiet. Noch
weiter ergibt das Ausfiillen der Kanten 51 eine Vergrosse-
rung der Riickhalteigenschaft beziiglich des Tubenkd&rper-
materials, indem vermieden wird, dass ein offenes Gebiet
entsteht, in welchem die Endpartie 12b des Tubenkérpers
ungehindert bewegt werden kann, wenn eine geniigend gros-
se radiale Kraft auf die Partie 12a einwirkt, und ein Her-
ausziehen der Partien 12a und 12b aus dem Zwischenraum
im Tubenkopf bewirkt. Zum Beispiel, wenn eine radiale
Kraft an der Partie 12a im Aufbau geméss Fig. 6 angreift,
wobei vorausgesetzt wird, dass das Material nicht entlang
der Linie 60 zerreisst, so bestimmt der Hohlraum bei der
Kante 51 einen Raum, in welchem sich die Partie 12b unge-
hindert bewegen kann, um ein solches Herausziehen zu for-
dern. Es wird bemerkt, dass das Ausfiillen der Kante 51,
wie Fig. 4 zeigt, ein Hindernis bildet, das sich einem Her-
ausziehen des Tubenkorperendes aus dem Tubenkopf wider-
setzt.

Die Dicke des Materials des Tubenkdrpers 12 ist selbst-
verstiandlich von einer Anzahl Faktoren inklusive die Ver-
wendung, fiir die der Abgabebehilter vorgesehen ist, abhén-
gig und auch davon, ob der rohrformige Koérper aus einem
einheitlichen oder einem geschichteten Blatt hergestellt ist
und die Art oder die Arten von Materialien fiir den Tuben-
korper usw. Ebenso kann die lichte Weite zwischen radial
sich gegeniiberliegenden Winden 36 und 44, zwischen wel-
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chen Winden die Partie 12b des Materials des rohrférmigen
Kérpers radial zusammengepresst wird, entsprechend dem
Kérpermaterial und dem Aufbau der rohrférmigen Kérper-
partie variieren. Ein Abstand zwischen den Winden 36 und
44, durch den ein Druck auf das Korpermaterial zwischen
diesen Winden ausgeiibt wird, um dessen Dicke um etwa
25% zu reduzieren, geniigt, um die gewiinschte Klemmver-
bindung und Dichtung zwischen dem Kopf und dem Tuben-
korper zu erzielen.

Die Art und Weise, in der die Kopfglieder 16 und 18 mit
dem Tubenkdrper 12 gemiss Fig. 4 zusammengesetzt werden,
ist schematisch in Fig. 7 dargestellt. Zu diesem Zweck ist
ein Kern 62 vorhanden, der auf geeignete Art gehaitert ist
und um seine Achse rotieren kann. Der Kern besitzt einen
Auflageflansch 64 am einen Ende und ein Stift 66 mit ge-
ringerem Durchmesser erstreckt sich axial vom #usseren
Ende und bildet eine Endfliche 68 mit dem Kérper des
Kerns. Der Stift 66 besitzt einen Durchmesser, der dem Ab-
gabedurchgang 24 im Kopfglied 16 entspricht und das
Kopfglied wird zuerst auf diesen Stift 66 gesteckt und damit
getragen, wobei dann das innere Ende des Kopfgliedes auf
der Fliche 68 aufliegt. Der Tubenkorper 12 des Behilters
wird dann auf den Kern geschoben und gegen den Flansch
64 angeschlagen und hat eine bestimmte axiale Linge, so
dass sich dessen Ende beim Kopfglied 16 iiber die Wand 39
des Kopfgliedes erstreckt, dessen Linge geniigend ist, um
die Partien 12a und 12b zu bilden. Mit diesen Bestandteilen
derart auf dem Kern angeordnet, wird dieser letztere rotiert
und ein erhitztes Werkzeug 70 wird radial einwirts gegen
den Kern zu bewegt, um die iiberlappende Partie des Tu-
benkdrpers 12 zu erwirmen und nach innen umzubiegen,
bis sie die strichliert gezeichnete Lage in Fig. 7 einnimmt.
Das Formwerkzeug 70 kann beispielsweise aus Nylon be-
stehen und wird erwiirmt, um die Elastizitiit des Kunststof-
fes zu entfernen und um das Umbiegen und das plastische
Fliessen desselben zu erleichtern. Nachdem dann das Kor-
permaterial derart umgebogen ist, wird der Kern angehalten
und das Kopfglied 18 wird axial auf das Kopfglied 16 ge-
setzt, um das vorstehende Material in die Nut 32 im Kopf-
glied 16 zu bewegen. Wihrend des Vorschiebens des Kopf-
gliedes 18 zum Kopfglied 16 verschieben die Winde 44 und
46 des Ringes und die gerundete oder abgeschrigte Kante
45 dazwischen die radial einwiirts gerichtete {iberhiingende
Partie 12b des Korpermaterials in axialer Richtung in die
Nut 32 und radial nach aussen gegen die Wand 36, um das
plastische Fliessen des Materials zu bewirken. Vorzugsweise
wird ein Druckelement 72 verwendet, um den Ring 18 in
die Nut 32 einzusetzen und der Zusammenbau ist vervoll-
stindigt, wenn die Rippe 40 und die Nut 54 ineinander ein-
greifen. Somit ist gezefgt, dass der Zusammenbau rasch und
billig gemacht werden kann. Sobald der Zusammenbau fertig-
gestellt ist, kann der Behilter vom Kern abgenommen wer-
den. Zu diesem Zweck erfolgte die Erwirmung des Kunst-
stoffes auf eine Temperatur, die unterhaib der Verbindungs-
temperatur des Kunststoffes liegt, wodurch keine Wirme-
verschweissung zwischen dem Kérper und dem Kopf entsteht
und deshalb wird keine Verzigerung fiir die Abkiihlung be-
nétigt, bevor die vorbereitete Tube vom Kern abgezogen
werden kann. Im allgemeinen wird der Deckel fiir den zu-
sammengesetzten Behélter aufgeschraubt, bevor die Tube
vom Kern abgenommen wird, wodurch der Behilter zum
Fiillen und Verschliessen bereit ist.

Fig. 8 zeigt eine andere Ausfiihrungsform eines zusam-
mendriickbaren Behilters. Der Kopf besteht aus einem ersten
Kopfglied 76 und einem zweiten Kopfglied 74, die beide aus
Kunststoff bestehen, wie beispielsweise Polyithylen und
Nylon. Das zweite Kopfglied 74 weist einen zentral gebohr-
ten Stutzen 78 auf, der einen Abgabedurchlass 80 bildet und
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mit einem Aussengewinde 82 versehen ist, um einen Ver-
schlussdeckel aufzuschrauben. Das zweite Kopfglied 74
weist zudem noch eine Schurzpartie 84 auf, die sich radial
vom Stutzen 78 nach aussen erstreckt. Die Innenseite des
Schurzes 84 weist eine ringformige Rippe 86 auf, die ko-
axial zum Durchlass 80 angeordnet ist. Die Rippe 86 weist
je eine radiale innere und dussere Wand 88 und 90 sowie
einen Boden 94 auf, der sich von der Wand 90 der Rippe 86
nach aussen erstreckt und die andere Wand 88 der Rippe
schneidet, um eine kreisformige #ussere Kante 88 am Schurz
zu bilden.

Das erste Kopfglied 76 ist ein Ring mit einer kreisférmig
verlaufenden Nut, die koaxial zum Durchlass 80 angeordnet
ist und sich in axialer Richtung nach aussen &ffnet, so dass
die Rippe 86 darin aufgenommen werden kann. Die Nut
weist eine innere Wand 100 und eine dussere Wand 102 so-
wie einen Boden 104 auf, die zusammen einen gleichen
Querschnitt bilden wie die Rippe. Die Nutenwand 100 weist
einen Durchmesser auf, der einen Bezug zur inneren Wand
88 der Rippe 86 hat, um einen Zwischenraum dazwischen
zu bilden, und der Durchmesser der Nutenwand 102 ist
grosser als der Durchmesser der dusseren Wand 90a der
Rippe. Wie auch in der Ausfithrungsform nach Fig. 1 bis 4
wird durch die Beziehungen der Durchmesser bei den Win-
den 90a und 102 ein radialer Zwischenraum gebildet, der
geringer ist als die Wandstérke des Korpers. Somit wird die
axiale Partie 12b des Korpers 12 in radialer Richtung zwi-
schen den Winden 90a und 102 zusammengepresst und,
wie oben gesagt, erwirmt, damit ein plastisches Fliessen er-
halten wird, um die Kante 90 zwischen den. Winden 90a und
94 des Kopfteils 74 auszufiillen. In dieser Ausfiihrungsform
hat der Ring eine kreisformige dussere Wand 106 mit einem
Durchmesser, der dem inneren Durchmesser des Tubenkér-
pers entspricht, so dass dieser in axialer Richtung in das
Korperteil eingesetzt werden kann. Eine radiale Wand 108
zwischen der Nutenwand 102 und der Aussenkante 106 liegt
unter dem Schurz 94 und eine axiale Partie 12a des Tuben-
kérpers 12 wird zwischen diesen sich gegeniiberliegenden
Winden eingeklemmt, ohne dass die Partie 12a wesentlich
verkleinert wird. Der Sitz mit Zwischenraum zwischen der
Nutenwand 100 und der Rippenwand 88 sichert die Kopf-
glieder gegen axiale Trennung. Wenn erwiinscht, kdnnten
die Nutenwand 100 und die Rippenwand 88 mit einer ge-
eigneten Verschlussrastung versehen werden, um die Kopf-
glieder 74 und 76 axial gegen eine Trennung zu sichern.

Aus der vorangehenden Beschreibung zeigt sich, dass in
den Ausfithrungsformen gemiss Fig. 1-8 die ineinander-
greifende Verbindung zwischen dem Behilterkdrper und dem
Kopf unabhingig beziiglich vertriglicher Materialien bzw.
unter sich austauschbaren Materialien ist, zum Zweck, dass
eine Kleb- oder Schweissverbindung zwischen dem Tuben-
koérper und dem Abgabekopf ermdglicht wird. Obwohl nun
Kunststoffe im Zusammenhang mit den Ausfiihrungsbei-
spielen angegeben sind und zum Teil solche Materialien
auch beispielsweise benannt sind, kénnen die Einzelteile des
Kopfes aus einem breiten Spektrum verschiedenster Kunst-
stoffe hergestellt sein, die sowohl thermoplastische als auch
thermohértbare Kunststoffe oder Metalle, wie Aluminium
oder Kombinationen von Metallen und Kunststoff umfassen.

Fig. 9 zeigt einen geschichteten Tubenkdrper fiir eine
bevorzugte Kombination von Materialien fiir einen solchen
Tubenkdrper. Der Korperaufbau ist besonders geeignet fiir
Abgabebehilter, wo Produktdurchwanderung und Sauer-
stoffabsorption problematisch sind. Ein Tubenkérper 110
fiir einen. Abgabebehilter besteht aus einer Trennwandlage
112 aus einem Material, das eine Sauerstoffabsorption ver-
hindern: kann, wie z.B. eine Metallfolie, und einer Innen-
schicht 114 aus einem thermohirtbaren Kunststoff, vor-



zugsweise ein Epoxyharz, das mit der Trennwandlage ver-
bunden ist. Diese beiden Schichten werden als ein Blatt her-
gestellt und daraus wird dann ein Rohr gebildet, wobei sich
die beiden gegeniiberliegenden Kanten iiberlappen, wie Fig. 9
zeigt. Diese rohrférmige Anordnung wird dann in eine dus-
sere Lage 116 aus geeignetem thermoplastischem Material
eingehiillt, welches Material durch Extrusion erhalten wurde.

Die Trennwandlage 112 optimiert den Schutz gegen
Sauerstoffabsorption und die innere Lage optimiert den
Schutz gegen das Durchdringen des Produktes. In diesem
Zusammenhang wurde es bekannt, dass thermohirtbares
Material weniger durchdringbar ist als thermoplastisches Ma-
terial, das bisher in solchen zusammendriickbaren Behiltern
verwendet wurde. Somit ergéibe ein Tubenkdrper gerade mit
einer Trennwandlage und einer thermohértbaren Kunststoff-
lage im Innern die erwiinschten Eigenschaften beziiglich
dieser Probleme, wobei die sich iiberlappenden longitudina-
len Kanten der Trennwandlage und der inneren Lage fiir
diese zwei Komponenten verbunden werden kdnnten, um
den Tubenkdrper zu bilden. Zu diesem Zweck konnten die
Trennwandlage und die innere Schicht zu einem Rohr ge-
formt werden, bevor der thermohirtbare Kunststoff ausge-
hartet wiirde, und die sich iiberlappenden Kanten konnten
zusammengedriickt werden, wihrend die Wérme zum Aus-
hiirten des Harzes zur Wirkung kommt. Es ist jedoch vor-
zuziehen, die Trennwandlage und die innere Lage in eine
dussere Schicht 116 einzuschliessen, weil die dussere Schicht
die beiden Schichten in einer rohrformigen Anordnung hal-
ten kann, ohne dass eine longitudinale Verbindung dazwi-
schen hergestellt wiirde, so dass Probleme im Zusammen-
hang mit dem Formen der rohrférmigen Anordnung vor
dem Aushirten des thermohértbaren Kunststoffes vermieden
werden. Zusitzlich erlaubt die Einkapselung der Trennwand
und der inneren Schicht eine kreisrunde dussere Fliche 118
fiir den Tubenkérper, der frei von Unterbrechungen im
Kreisumfang ist, was sonst bei longitudinalen Séumen im
Tubenkérper {iblich ist. Damit konnen Angaben in vorteil-
hafter Weise auf dem Tubenkorper nach dessen Formung
z.B. durch Rolldrucken aufgebracht werden, was vordem
keine zufriedenstellende Losung war.

In der bevorzugten Tubenkdrperkonstruktion geméss
Fig. 9 ist die Trennwand 112 eine Aluminiumfolie mit einer
Dicke von etwa 0,5 mm, die Epoxyschicht 114 hat eine
Dicke von etwa 0,1 mm. Ein geeignetes Epoxyharz wire
beispielsweise ein solches, das durch Hanna Chemical Com-
pany, Columbus/Ohio, unter der Produktebezeichnung H-11
oder H-23 vertrieben wird und die dussere Schicht ist ein
Polyithylen mit geringer Festigkeit mit einer Dicke von
etwa 0,75 mm. Beziiglich der dusseren Schicht 116 ist noch
festzuhalten, dass deren Dicke im Gebiet der Uberlappung
zwischen der Trennwandlage 112 und der inneren Lage 114
von der genannten Materialstirke abweichen kann.

Mit Bezug auf den Tubenbehilteraufbau nach Fig. 9 ist
noch festzustellen, dass eine vorbedruckte Kunststoff- oder
Papierlage verwendet werden kann, auch wenn die kreis-
zylindrische dussere Fliche das Bedrucken der Tube erleich-
tert. Wird ein Vorbedrucken gewiinscht, oder ist aus anderen
Griinden noch eine weitere Schicht zwischen der Trenn-
wandlage 112 und der dusseren Lage 116 gewlinscht, kann
eine solche Schicht mit der Trennwandlage 112 verbunden
werden, bevor diese in eine Rohrform gebracht wird. Zum
Beispiel kann ein Film aus weisspigmentiertem Polyithylen
vorbedruckt werden, um Angaben fiir den Behélterkdrper
zu tragen und auf der dusseren Fliche der Trennwandlage
112 aufgeklebt zu werden, in welchem Fall dann die &us-
sere Schicht 116 aus weichem Polyithylen transparent sein
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diirfte, damit die Angaben ersichtlich sind. Im allgemeinen
hitte eine derartige vorbedruckte Schicht eine Dicke von
etwa 0,5 mm.

Fig. 10 zeigt einen geschichteten Tubenké&rper 110 in
zusammengesetzter Form und mit einem Kopf entsprechend
Fig. 2-4 versehen. In diesem Fall wird eine axiale Partie
110a des Tubenkdrpers radial nach innen auf das Kopf-
glied 16 gelegt, so dass sie die Wand 39 radial iiberdeckt und
eine axiale Partie 110b desK&rpermaterials wird im Kopf-
glied 16 radial in die Nut 32 gelegt, so dass sie die dussere
Wand 36 der Nut iiberdeckt. Die Partie 110b wird radial
zwischen der Wand 36 der Nut und der #usseren Wand 44
der Rippe auf dem Ring 18 zusammengedriickt. Entspre-
chend dem oben Gesagten ist festzuhalten, dass die Partie
110b in ihrer Dicke verkleinert wird und dass das Material
der dusseren Schicht 116 der Schichtung plastisch in die
Kante 51 fliesst.

Im Zusammenhang mit der Anordnung nach Fig. 10 wird
festgestellt, dass die dussere Schicht 116 der Schichtung aus
geeignetem thermoplastischem Material, wie Polyithylen,
besteht, so dass ein plastisches Fliessen in die Kante 51 auf-
grund eines radialen Druckes auf die Kérperpartie 110b er-
halten wird. Im Zusammenhang mit dem Verfahren zum
Zusammenbau ist zu erwihnen, dass die Endpartien 110a
und 110b erwiirmt werden, damit der Thermoplast seine
Elastizitit verliert und damit das Biegen der Partien 110a
und 110b zu erleichtern und weiters, um das plastische Flies-
sen fiir die oben genannten Griinde zu bewirken. Wenn der
geschichtete Korper eine nichtmetallische Trennwandlage im
Gegensatz zu einer Metallfolie als Trennwandlage aufweist,
wird die Erwirmung vor dem Ineinandersetzen der Kopf-
glieder vorgenommen und in der Weise, wie es oben im Zu-
sammenhang mit der Beschreibung von Fig. 7 erldutert
wurde.

Wenn nun die geschichtete Anordnung eine Trennwand-
lage mit einer Metallfolie aufweist, so wird die Erwirmung
fiir den vorgenannten Zweck in zwei Schritten durchgefiihrt.
Dazu werden die Partien 110a und 110b des Korpers wie
oben beschrieben ist, erwirmt, wihrend dieser auf dem
Montagekern gehaltert wird und dann werden die Partien
iiber die Wand 39 des Kopfgliedes 16 radial nach innen um-
gelegt und daraufhin noch axial entlang der Wand 36 durch
Aufsetzen des Ringes 18 auf dem Kopfglied 16 gefasst. Da-
nach wird der zusammengesetzte Behilter noch am Rand im
Gebiet der Verbindung zwischen dem Koérper und dem Kopf
mittels einer Induktionsheizung, die in Fig. 10 schematisch
angedeutet ist und die Referenzzahl 120 trigt, in bekannter
Weise erwirmt, wodurch sich die Metallfolie durch die In-
duktionsheizung zuerst erwidrmt und diese dann ihrerseits
auch die thermoplastische Schicht 116 aufheizt. Ein solcher
zweiter Heizschritt bewirkt das gewlinschte plastische Flies-
sen in die Kante 51 hinein, so dass der luftdichte Verschluss
entsteht, welches plastische Fliessen durch den ersten Heiz-
schritt nicht bis zu einem optimalen Wert erhalten werden
kann. Dabei wirkt die Metallfolie im ersten Schritt als
Wirmeableiter und entzieht damit Wirme aus der thermo-
plastischen Schicht. Wihrend der Zeit, die bendtigt wird,
um die Schichtfolie zu biegen und um die beiden Kopfglieder
zusammenzusetzen, kann diese Wirmeableitung die Tem-
peratur des Kunststoffes geniigend weit absenken, um das
plastische Fliessen zu vermindern. Der zweite Schritt erfolgt
ebenfalls mit Erwirmung bis zu einer Temperatur unter-
halb der Schmelztemperatur des Kunststoffes. Die Tempe-
ratur ist aber geniigend hoch, um das plastische Fliessen un-
ter dem radialen Druck, der auf die Partie 110b der Schicht-
folie wirkt, zu gewéhrleisten.
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