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(57) Hauptanspruch: Verfahren zum Bilden eines Kopfab-
schnitts einer Tube des geschlossenen Typs mit einem Ver-
schlussmaterial, welches an einem réhrenférmigen Korper-
abschnitt unter Verwendung eines Kompressionsverfahrens
befestigt ist, wobei ein kappenférmiges Verschlussmateri-
al, das einen konvexen Abschnitt aufweist, an einem vor-
sprungadhnlichen Eingriffabschnitt eines distalen Endes ei-
nes Dorns eingesetzt ist, so dass ein Zwischenraum zwi-
schen einer Rickseite einer distalen Stirnoberflache des
konvexen Abschnitts des Verschlussmaterials und einem
distalen Ende des Eingriffabschnitts des Dorns geschaffen
wird, dann ein geschmolzenes Harz in einem Hohlraum ei-
ner Formpressform angeordnet wird und ein Lochbolzen, der
einen auleren Umfangsabschnitt eines distalen Endes auf-
weist, der kleiner ist als der auRere Umfang der distalen
Stirnoberflache des konvexen Abschnitts des Verschluss-
materials, gegen die distale Stirnoberflache des konvexen
Abschnitts des Verschlussmaterials gepresst wird, wodurch
die distale Stirnoberflache des konvexen Abschnitts des Ver-
schlussmaterials gefaltet wird, um an dem auRBeren Um-
fangsabschnitt einen ringférmigen Vorsprungabschnitt zu
bilden, wobei der Dorn unter Druck in den Hohlraum der
Formpressform gepresst...
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Beschreibung
TECHNISCHES GEBIET

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Bilden eines Kopfabschnitts einer Tube
des geschlossenen Typs, das flir eine Verwendung bei der Herstellung eines rohrenférmigen Behélters eines
Typs geeignet ist, der einen Kopfabschnitt des geschlossenen Typs aufweist, der unter Verwendung eines
Kompressionsverfahrens zum Verbessern der Gassperreigenschaften des Kopfabschnitts in einem réhrenfor-
migen Behalter gebildet wird, der zum Aufbewahren von Lebensmitteln, Wirzmitteln, Kosmetika, Medikamen-
ten, Zahnpasta, Klebstoffen, Cremes und dergleichen verwendet wird, und bezieht sich aulierdem auf ein Ver-
fahren zum Herstellen eines réhrenférmigen Behalters des geschlossenen Typs.

TECHNISCHER HINTERGRUND

[0002] R&hrenférmige Behalter, die einen Kopfabschnitt des geschlossenen Typs aufweisen und entworfen
wurden, um eine Verschlechterung usw. des Inhalts zu verhindern, wurden entwickelt, um Lebensmittel, me-
dizinische Produkte, industrielle Produkte, Haarfarben und dergleichen aufzubewahren.

[0003] Derartige réhrenférmige Behalter sind typischerweise vom so genannten Typ Aluminiumtube und von
einem Typ mit mehrschichtiger Tube. Bei dem zuerst genannten Typ wird eine Aluminiumscheibe (slag) in
einen Hohlraum eingesetzt und auf die Aluminiumscheibe wird Druck ausgelbt, indem ein Dorn in den Hohl-
raum eingefihrt wird, wodurch eine Aluminiumtube hergestellt wird, bei der der Kopfabschnitt und der Kérper-
abschnitt einteilig sind (Patentdokument 1). Bei dem zuletzt genannten Typ wird ein flaches mehrschichtiges
Blech im Voraus zu einer réhrenférmigen Form gerundet, ein réhrenformiger Kérperabschnitt wird durch Bilden
einer Seitennaht gebildet und anschliefend wird eine mehrschichtige Tube erhalten, indem ein Kopfabschnitt
an dem Korperabschnitt befestigt wird. Ein Verfahren zum Schneiden und Schweillen des Kdrperabschnitts
bei der mehrschichtigen Tube ist im Patentdokument 2 beschrieben und ein Kompressionsverfahren, wie etwa
jenes, das im Patentdokument 3 beschrieben ist, ist ein Beispiel eines Verfahrens zum Bilden eines Kopfab-
schnitts durch Befestigen eines Kopfabschnitts an einem Kérperabschnitt.

[0004] R&hrenférmige Behalter, die Lebensmittel, medizinische Produkte, industrielle Produkte, Haarfarben
und dergleichen aufnehmen, missen ihren Inhalt schiitzen. Deswegen sind eine Gassperrfahigkeit und eine
Lichtabschirmfahigkeit wichtig in Bezug auf Probleme mit der Oxidation des Inhalts, die durch das Eindringen
von Sauerstoff von auflen und das Verteilen von fliichtigen Komponenten, die in dem Inhalt enthalten sind,
nach auRen bewirkt werden. Da der Kérperabschnitt und der Kopfabschnitt, der im Offnungsabschnitt eine
Verschlusslage enthélt, aus Aluminium einteilig pressgeformt sind, das eine gute Fahigkeit zum Schuitzen
des Inhalts besitzt, werden bei Aluminiumtuben ausreichende Eigenschaften, die zum Schitzen des Inhalts
erforderlich sind, erreicht.

[0005] Da jedoch z. B. bei einer mehrschichtigen Tube das Material des Kopfabschnitts, das durch das Kom-
pressionsverfahren pressgeformt wird, ein verformbares Kunststoffmaterial ist und der Kérperabschnitt und der
Kopfabschnitt nicht einteilig pressgeformt werden, ist die Fahigkeit zum Schitzen des Inhalts beeintrachtigt.
Deswegen sind Polyolefinharze, insbesondere Polyethylen als ein marktubliches Grundmaterial wegen seiner
Verarbeitungsfahigkeit im heilen Zustand, der chemischen Stabilitat, Flexibilitat, Wasserfestigkeit, Sicherheits-
und Sanitareigenschaften, Materialkosten usw. als ein Material zum Bilden der inneren und auf3eren Schichten
des Kdrperabschnitts der mehrschichtigen Tube verwendet worden und Polyethylen wird flr den Kopfabschnitt
am haufigsten verwendet, um eine gute Verbindungsfahigkeit mit dem Kdérperabschnitt zu schaffen, wobei die
Fahigkeit dieser Abschnitte zum Schiitzen des Inhalts problematisch ist. Des Weiteren wird haufig eine Ver-
schlusslage gebildet, um den Inhalt zu schitzen, wenn jedoch der Kopfabschnitt mit Polyethylen verschlossen
ist, ist es schwierig, die Offnung des Kopfabschnitts zum Gebrauch zu éffnen, und es wird deswegen erforder-
lich, sie mit einem anderen Organ zu verschlief3en.

[0006] Ausgehend von den oben beschriebenen Standpunkten werden Aluminiumtuben gegenwaértig als réh-
renférmige Behélter verwendet, um medizinische Produkte aufzunehmen, die ein hohes Mal} an Schutz des
Inhalts erfordern. Da jedoch Aluminiumtuben eine geringere Formriickstellféahigkeit als mehrschichtige Tuben
besitzen, wird die ZweckmaRigkeit ihrer Verwendung durch Verformung eingeschrénkt. Des Weiteren sind Alu-
miniumtuben in Bezug auf die Bedruckungsfahigkeit schlechter als mehrschichtige Tuben. Aus diesem Grund
gibt es in industriellen Kreisen einen groRen Bedarf an mehrschichtigen Tuben.
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[0007] Dementsprechend sind eine Vielzahl von Versuchen gemacht worden, um bei mehrschichtiger Tuben
die Fahigkeit zum Schitzen des Inhalts zu verbessern. In Bezug auf den Kérperabschnitt einer mehrschichti-
gen Tube wird z. B. die Fahigkeit zum Schuitzen des Inhalts durch die Verwendung von Aluminium, einer auf-
gedampften Lage aus einem anorganischen Oxid oder einer Kunststofflage mit einer starken Sperrfahigkeit,
wie etwa EVOH, als eine Zwischenschicht eines mehrschichtigen Blechs geschaffen. Wie bei dem Kopfab-
schnitt offenbart das Patentdokument 4 das Einsetzen eines Aluminium-Zwischenorgans in die Innenseite des
Kopfabschnitts und das Patentdokument 5 offenbart die so genannte Membrantube mit einem kappenférmigen
Verschlussorgan. Die Membrantube ist aulRerdem vorteilhaft in Bezug auf das Verhindern von Falschungen,
da es schwierig ist, sie wieder zu versiegeln.

[0008] Bei einem Verfahren zum Herstellen der mehrschichtigen Tube, das in Fig. 8 gezeigt ist, wird ein
kappenférmiges Verschlussmaterial 42 durch Tiefziehen aus einem mehrschichtigen Ausgangsblech, das eine
Al-Folie oder dergleichen als Kernmaterial umfasst, hergestellt und dieses Verschlussmaterial 42 wird in einen
Eingriffabschnitt 41, der das distale Ende des Dorns 40 ist, eingesetzt. Wenn das Verschlussmaterial 42 in
den Dorn 40 eingesetzt ist, wird der Innendurchmesser des konvexen Abschnitts des Verschlussmaterials 42,
der im Voraus so pressgeformt wurde, dass er eine kappenférmige Form besitzt, in der Weise pressgeformt,
dass er etwas kleiner als der Auendurchmesser des Eingriffabschnitts 41 ist, der das distale Ende des Dorns
40 ist, und der konvexe Abschnitt des Verschlussmaterials 42 wird kraftschliissig auf den Eingriffabschnitt
41 des Dorns 40 gezogen, wodurch das Verschlussmaterial 42 unter Verwendung der elastischen Kraft, der
rlicktreibenden Kraft, der Tragheit und der Reibungskraft des Verschlussmaterials 42 auf dem Dorn 40 gehalten
wird, so dass ein Abfallen des Verschlussmaterials verhindert wird. Ein Kompressionsverfahren ist allgemein
bekannt, bei dem ein Druck auf ein geschmolzenes Harz ausgelibt wird, das in einem Hohlraum 45 positioniert
wurde, nachdem ein derartiges Einsetzen fiir eine strukturelle Vereinigung mit dem distalen Ende des Dorns
ausgefihrt wurde, und ein Kopfabschnitt des geschlossenen Typs wird an dem réhrenférmigen Kérperabschnitt
pressgeformt, wahrend der Offnungsabschnitt in dem Kopfabschnitt mit einem Lochbolzen 47 gebildet wird.

[0009] Wenn der Inhalt, der in dem in der oben beschriebenen Weise hergestellten Behalter des geschlosse-
nen Typs aufgenommen ist, verwendet werden soll, muss die distale Stirnoberflache des konvexen Abschnitts
des Verschlussmaterials, das in dem Offnungsabschnitt des Kopfabschnitts freiliegt, mit einem nadelférmigen
Objekt durchstoflen werden. Da das Verschlussmaterial eine hohe Festigkeit haben muss, damit es einer Ver-
arbeitung wie z. B. Tiefziehen widersteht, ist die Kraft, die zum DurchstoRen des Verschlussmaterials mit dem
nadelférmigen Organ erforderlich ist, gréRRer als die Verbindungskraft zwischen dem Verschlussmaterial und
dem Kopfabschnitt und es entsteht ein Problem dahingehend, dass das Verschlussmaterial in den réhrenfor-
migen Behalter fallt. Deswegen ist es erforderlich, dass das Verschlussmaterial die folgenden funktionalen
Eigenschaften besitzt: (i) Fahigkeit, um einem Tiefziehen zu widerstehen, (ii) ausreichende Fahigkeit, um die
Form in dem Kompressionsprozess nach dem Tiefziehen beizubehalten, und (iii) Fahigkeit, mit einem nadel-
férmigen Organ zuverlassig gedffnet zu werden, wobei es eine Kompromissbeziehung zwischen den Eigen-
schaften (i) und (iii) gibt.

[0010] Es ist auBerdem eine Struktur bekannt, bei der im Hinblick auf das Vorhergehende die auftere Um-
fangsoberflache des konvexen Abschnitts des Verschlussmaterials in die hintere Flache des Kopfabschnitts
des Verschlussmaterials eingebettet ist, um die Verbindungskraft zwischen dem Verschlussmaterial und dem
Kopfabschnitt zu vergréRRern (siehe Patentdokument 6).

[0011] Bei einem derartigen Verschlussmaterial wird ein vorstehender Abschnitt an der auf’eren Umfangs-
oberflache des konvexen Abschnitts des Verschlussmaterials durch Tiefziehen nach aullen ausgebildet und
anschlieend wird das Verschlussmaterial an dem Dorn angebracht und ein Kopfabschnitt wird durch das
Kompressionsverfahren gebildet. Es ist jedoch ein Prozess erforderlich, um den vorstehenden Abschnitt an
der dufleren Umfangsoberflache des konvexen Abschnitts des Verschlussmaterials im Voraus auszubilden.
Daruber hinaus wird das distale Ende des vorstehenden Abschnitts geschwéacht und bricht sogar gelegentlich,
wenn der vorstehende Abschnitt mechanisch pressgeformt wird. Ein weiteres Problem besteht darin, dass
dann, wenn der Kopfabschnitt durch ein Kompressionsverfahren gebildet wird, der vorstehende Abschnitt, der
von der aufleren Umfangsoberflaiche des konvexen Abschnitts des Verschlussmaterials nach auften ausge-
bildet ist, zu einem Hindernis wird und das geschmolzene Harz nicht zu dem distalen Ende des Kopfabschnitts
herum flieRen kann.

Patentdokument 1: japanische Patentveréffentlichung JP 2005 161370 A

Patentdokument 2: japanische Patentveréffentlichung JP 1986 002489 B2

Patentdokument 3: japanische Patentveréffentlichung JP 1989 007850 B2

Patentdokument 4: japanische Patentveréffentlichung JP 1991 020337 B2

Patentdokument 5: japanische Patentveréffentlichung JP 2002 192546 A
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Patentdokument 6: japanische Gebrauchsmusterveréffentlichung JP 1987 069438 U

[0012] Die DE 692 00 521 T2 betrifft einen Tubenkopf aus Kunststoff mit einer Innenverkleidung mit Sperrwir-
kung, wobei diese Verkleidung getrennt fir sich hergestellt ist.

[0013] Die DE 1 486 193 A betrifft einen zum Ausdriicken seines Inhalts zusammendriickbaren Behalter, der
aus einem verformbaren Kdérper aus mehreren Schichten besteht, von denen zumindest eine eine fiir Fluide,
wie Sauerstoff und atherische Ole, im wesentlichen undurchldssige Sperrschicht bildet, und aus einem Kopf-
stlick, das ein einstéckiges Schulter- und Bruststiick aufweist, wobei zumindest eine zweite Schicht des Kor-
pers aus einem unmittelbar an dem thermoplastischen Material des Kopfstiickes verbindbaren Stoff hergestellt
ist und der Schulterteil des letzteren mit dieser zweiten Kdrperschicht I&ngs einer ringférmigen Flache an einem
Ende des Korpers verbunden ist.

OFFENBARUNG DER ERFINDUNG
PROBLEME, DIE DURCH DIE ERFINDUNG GELOST WERDEN SOLLEN

[0014] Die Erfinder haben entdeckt, dass das Bilden eines ringférmigen Vorsprungs in der dufleren Umfangs-
oberflache der distalen Stirnoberflache des konvexen Abschnitts des Verschlussmaterials und das Umhdllen
dieses ringférmigen Vorsprungabschnitts mit einem geschmolzenen Harz wirkungsvoll verhindern kénnen,
dass Verschlussmaterial in den Behalter fallt, wenn das Verschlussmaterial mit einem nadelférmigen Organ
durchstofen wird. Es wurde auRerdem festgestellt, dass keine ausreichende Unterstitzungskraft des Ver-
schlussmaterials erreicht wird, es sei denn, die Vorsprungbreite des ringférmigen Vorsprungabschnitts wird so
gebildet, dass sie von der Basis bis zu ihrem distalen Ende gleichférmig und klein ist.

[0015] Es ist eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung, einen réohrenférmigen Behalter zu schaffen, bei dem
verhindert werden kann, dass Verschlussmaterial wihrend der Offnung herabfallt, indem ein ringférmiger Vor-
sprungabschnitt mit einer kleinen Breite in dem &ufleren Umfangsabschnitt der distalen Stirnoberflache des
konvexen Abschnitts des Verschlussmaterials unter Verwendung von Spannungen gebildet wird, die bei dem
Kompressionsverfahren wahrend des Fillens mit geschmolzenen Harz erzeugt werden, und ein Kopfabschnitt
gebildet wird, indem der ringférmige Vorsprungabschnitt mit geschmolzenen Harz umhiillt wird, wobei vor dem
Kompressionsprozess der Prozess zum Bilden eines vorspringenden Abschnitts an der auReren Umfangs-
oberflache des konvexen Abschnitts des Verschlussmaterials weggelassen ist.

MITTEL ZUM LOSEN DER PROBLEME

[0016] Die Erfinder haben das folgende Bildungsverfahren zum Ldsen der oben beschriebenen Probleme

geschaffen.
(1) Die vorliegende Erfindung schafft ein Verfahren zum Bilden eines Kopfabschnitts einer Tube des ge-
schlossenen Typs, indem ein Kopfabschnitt mit einem daran befestigten Verschlussmaterial an einem réh-
renférmigen Kdérperabschnitt unter Verwendung eines Kompressionsverfahrens gebildet wird, wobei ein
kappenférmiges Verschlussmaterial mit einem konvexen Abschnitt an einem vorsprungéhnlichen Eingrif-
fabschnitt eines distalen Endes eines Dorns in der Weise eingesetzt wird, dass ein Zwischenraum zwi-
schen einer Rickseite einer distalen Stirnoberflache des konvexen Abschnitts des Verschlussmaterials und
einem distalen Ende des Eingriffabschnitts des Dorns vorgesehen ist, anschlielend ein geschmolzenes
Harz in einem Hohlraum einer Formpressform angeordnet wird und ein Lochbolzen, der einen du3eren Um-
fangsabschnitt eines distalen Endes aufweist, der kleiner als ein dulerer Umfang der distalen Stirnoberfla-
che des konvexen Abschnitts des Verschlussmaterials ist, gegen die distale Stirnoberflache des konvexen
Abschnitts des Verschlussmaterials gepresst wird, wodurch die distale Stirnoberflache des konvexen Ab-
schnitts des Verschlussmaterials gefaltet wird, um einen ringformigen Vorsprungabschnitt in dem auf3eren
Umfangsabschnitt zu bilden, wobei der Dorn unter Druck in den Hohlraum der Formpressform eingesetzt
wird und bewirkt wird, dass das geschmolzene Harz den ringférmigen Vorsprungabschnitt umhillt, wéhrend
er in den Hohlraum geschoben und geladen wird, wodurch der Kopfabschnitt mit dem daran befestigten
Verschlussmaterial gebildet wird.

[0017] Durch Verwendung dieses Verfahrens zum Bilden eines Kopfabschnitts kann dann, wenn das Ver-
schlussmaterial durch ein nadelférmiges Organ durchstofl3en wird und selbst dann, wenn das Verschlussmate-
rial eine Festigkeit besitzt, die einem Tiefziehen widerstehen kann, eine Kraft aufnimmt, damit es durchstochen
werden kann, ein Verbindungsabschnitt des Verschlussmaterials und des Kopfabschnitts mit einer starken
Haltekraft bereitgestellt werden, die ein Herabfallen des Verschlussmaterials in den Behalter verhindert.
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[0018] Gemal der vorliegenden Erfindung muss ein Zwischenraum zwischen der Rickseite der distalen
Stirnoberflache des konvexen Abschnitts des Verschlussmaterials und dem distalen Ende des Dorns vorge-
sehen werden, wenn das kappenférmige Verschlussmaterial, das den konvexen Abschnitt aufweist, in dem
Kompressionsprozess an dem distalen Ende des Dorns eingesetzt wird. Deswegen muss das Verschlussma-
terial durch Tiefziehen so gebildet werden, dass die Hohe des konvexen Abschnitts des Verschlussmaterials
gréler ist als jene des konvexen Abschnitts an dem distalen Ende des Dorns, wenn das Verschlussmaterial
am distalen Ende des Dorns eingesetzt ist.

[0019] Dabei sind ausgehend vom Standpunkt der Verarbeitbarkeit in heiRem Zustand, der Flexibilitat, des
Wasserwiderstands, des chemischen Widerstands, der Gebrauchsfahigkeit, Sicherheits- und Sanitéreigen-
schaften, Materialkosten usw. Polyolefinharze und insbesondere Polyethylen als das geschmolzene Harz, das
als ein Material fur den Kopfabschnitt dient, bevorzugt.

[0020] Des Weiteren kann der réhrenférmige Kérperabschnitt entweder eine zylindrische mehrschichtige Tube
oder eine Polytube sein, hierfir wird jedoch ein Material mit Gassperreigenschaften verwendet.

[0021] Die mehrschichtige Tube wird z. B. gebildet, indem ein Ausgangsblech aus einem mehrschichtigen
Blech mit einer dreischichtigen Struktur hergestellt wird, die eine innere Schicht und eine dulere Schicht, die
beide aus Dichtungsmitteln gebildet sind, und ein Sperrmaterial als eine Zwischenschicht umfasst, dieses Aus-
gangsblech geschnitten wird und das geschnittene Blech durch das Bilden einer Seitennaht zu einer Réhre
gebildet wird. Ein Polyolefinharz (insbesondere eine Schicht aus weichem Polyethylenharz), das chemisch in-
ert ist und eine geeignete Verarbeitungsfahigkeit besitzt, wird vorzugsweise als Dichtungsmittel fir die innere
und die dufRere Schicht verwendet. Weiches Polyethylen (LDPE), geradkettiges weiches Polyethylenharz (L-
LDPE) und nicht orientiertes Polypropylenharz kénnen aufierdem verwendet werden. Des Weiteren kénnen z.
B. eine Aluminiumfolie, PET mit abgelagertem Aluminiumoxid, PET mit abgelagertem Siliciumoxid, Ethylenvi-
nylalkohol, Polyamid mit abgelagertem Siliciumoxid oder ein Nylonharz als Sperrmaterial verwendet werden.
Hiervon ist die Verwendung einer Aluminiumfolie bevorzugt.

[0022] Eine mehrschichtige Polytube ist als die oben erwahnte Polytube bevorzugt. Eine innere Schicht wird z.
B. aus einem Dichtungsmittel durch ein Stranggiel3verfahren gebildet und eine duf3ere Schicht, die aus einem
Kunststoffmaterial mit Sperreigenschaften aufgebaut ist, z. B. Ethylenvinylalkohol oder ein Nylonharz, wird
durch ein StranggieRverfahren darauf laminiert. Es ist insbesondere vorzuziehen, dass die innere Schichtseite
mit einem Polyolefinharz (insbesondere ein Polyethylenharz) bedeckt ist, das chemisch inert ist und eine ge-
eignete Verarbeitungsfahigkeit besitzt, wodurch ein Sperrlagenkdrper geschitzt wird.

[0023] Ein Ethylen-Carboxylsdure-Copolymer (EMAA oder EAA) ist als eine Klebstoffschicht bevorzugt, die
beim Laminieren der mehrschichtigen Tube verwendet wird. Andere Klebstoffe, z. B. ein reaktiver Zwei-Flis-
sigkeits-Typ werden gelegentlich als die andere Klebstoffschicht verwendet, obwohl jedoch in derartigen Fallen
eine bestimmte anféngliche Klebekraft demonstriert wird, wird sie durch ein Durchdringen und einen Angriff
der Inhaltkomponenten leicht beeinflusst. Insbesondere dann, wenn der Behélter mit einem Inhalt gefllt ist,
der eine grofRe Menge von Lésungsmittelkomponenten enthalt, wird die Klebstoffschicht haufig durchbrochen,
was eine Schichtablésung zur Folge hat.

[0024] Das kappenférmige Verschlussmaterial umfasst vorzugsweise eine Kunstharzlage. Es ist insbesonde-
re bevorzugt, dass eine Polyolefinharzlage fir die aulerste Schicht, die der Atmosphare ausgesetzt ist, ver-
wendet wird. Zu den Eigenschaften der Polyolefinharzlagen gehéren Dehnung und Reil3widerstand, die ins-
besondere fur die dulRerste Schicht beim Tiefziehen erforderlich sind. Des Weiteren weist das Material, das fir
die auBerste Schicht verwendet wird, einen Abschnitt auf, der der Atmosphére ausgesetzt ist und gleichzeitig
an dem réhrenférmigen Behalter mit dem Kopfabschnitt verbunden ist. Deswegen besitzt dieses Material vor-
zugsweise eine gute Warmeschweil¥fahigkeit mit dem Kopfabschnitt. Da ein Polyolefinharz als das Material
des Kopfabschnitts bevorzugt ist, wie oben beschrieben wurde, wird vorzugsweise ein Polyolefinharz und ins-
besondere ein Polyethylenharz fir die dulRerste Schicht des Verschlussmaterials verwendet. Unter den Poly-
ethylenharzen ist ferner L-LDPE besonders bevorzugt, da es sich durch eine Fahigkeit zum Tiefziehen und
eine Verarbeitbarkeit durch Falten auszeichnet. Es kann jedoch jedes Polyolefinharz, das eine Warmeabdich-
tungs-Kompatibilitdt mit dem Harz der inneren Oberflache des Kopfabschnitts des rohrenférmigen Behalters
aufweist, verwendet werden. Deswegen kénnen LDPE, HDPE, Ethylenvinylacetat-Copolymer (EVA) und Po-
lypropylen (CPP) verwendet werden.

[0025] An der Innenseite des Polyolefinharzes, das die duRerste Schicht ist, werden vorzugsweise eine erste
zweiachsig orientierte Polyesterlage, eine Metalllage und eine zweite zweiachsig orientierte Polyesterlage in
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der beschriebenen Reihenfolge laminiert. Die erste und die zweite zweiachsig orientierte Polyesterlage spielen
eine wichtige Rolle zur Verstarkung der Metallfolie und dienen aul3erdem zum Ausgleichen der Festigkeit der
inneren und der duReren Seite der Metallfolie als Zentrum. Als Polyester ist Polyethylen-Terephthalat (PET)
infolge seiner Verfiigbarkeit, Festigkeit und Belastbarkeit bevorzugt, Polyethylen-lsophthalat, Polybutylen-Te-
rephthalat, Polyethylen-Naphthalat oder dergleichen kénnen jedoch ebenfalls verwendet werden. Des Weite-
ren kann aul3er der Polyesterlage eine zweiachsig orientierte Nylonlage, die sich durch Belastbarkeit auszeich-
net, ebenfalls verwendet werden. Typische Folien wie z. B. eine Aluminiumfolie, eine Edelstahlfolie und eine
Kupferfolie oder Folien aus Legierungen kdnnen als Metallfolie verwendet werden. Vom Standpunkt der Ver-
fugbarkeit, Kosten, Dehnung usw. sind eine Aluminiumfolie und eine Folie aus Aluminiumlegierung besonders
bevorzugt.
(2) Die vorliegende Erfindung schafft auRerdem das Verfahren zum Bilden eines Kopfabschnitts bei einer
Tube des geschlossenen Typs gemal dem oben genannten Punkt (1), wobei der Zwischenraum zwischen
der Ruckseite der distalen Stirnoberflache des konvexen Abschnitts des Verschlussmaterials und dem dis-
talen Ende des Eingriffabschnitts des Dorns im Bereich von 0,5 mm bis 5,0 mm liegt.

[0026] Wenn der Zwischenraum zwischen der Riickseite der distalen Stirnoberflache des konvexen Abschnitts
des Verschlussmaterials und dem distalen Ende des Eingriffabschnitts des Dorns kleiner als 0,5 mm ist, wird
kein ausreichender ringférmiger Vorsprungabschnitt gebildet. Bei typischen Tuben des geschlossenen Typs
mit einem Durchmesser im Bereich von 13 mm bis 40 mm liegt dagegen die Tiefe ihres offenen Abschnitts aus
praktischen Griinden in einem Bereich von etwa 1,0 bis 2,0 mm, und wenn der Zwischenraum 5,0 mm Uber-
steigt, wird die H6he des ringférmigen Vorsprungabschnitts zu gro3, was vom Standpunkt des Pressformens
des Kopfabschnitts unerwiinscht ist. Es ist ferner bevorzugt, dass der Zwischenraum zwischen der Riickseite
der distalen Stirnoberflache des konvexen Abschnitts des Verschlussmaterials und dem distalen Ende des
Eingriffabschnitts des Dorns im Bereich von 1,0 mm bis 3,5 mm liegt.

(3) Die vorliegende Erfindung schafft auRerdem das Verfahren zum Bilden eines Kopfabschnitts einer Tube

des geschlossenen Typs gemal dem oben genannten Punkt (1) oder (2), wobei ein konkaver Abschnitt in

der distalen Stirnoberflédche des Lochbolzens ausgebildet ist.

[0027] Wie in Fig. 9(a) gezeigt ist, weist ein Lochbolzen 49 gemal der vorliegenden Erfindung einen konka-
ven Abschnitt 50 auf, der in der distalen Stirnoberflache ausgebildet ist. Fig. 9(b) ist ein Querschnitt langs
der Linie b-b von Fig. 9(a). Wie in Fig. 9(b) gezeigt ist, ist der konkave Abschnitt 50 in dem distalen Endab-
schnitt des Lochbolzens eine konkav gekrimmte Ausnehmung. Die Verwendung des Lochbolzens mit einem
derartigen Aufbau erméglicht, eine Dickendnderung des Verschlussmaterials zu absorbieren, einen Druck auf
das Verschlussmaterial durch die Ecken der inneren Umfangsoberflache des Lochbolzens auszuliben und die
Verlagerung des Verschlussmaterials zu verhindern. Ein Verbindungsloch 58 ist in dem Bodenabschnitt vor-
gesehen. Der konkave Abschnitt weist nicht notwendigerweise eine konkav gekrimmte Oberflache auf, wie
in der Figur gezeigt ist.

(4) Die vorliegende Erfindung schafft auflerdem das Verfahren zum Bilden eines Kopfabschnitts einer Tube

des geschlossenen Typs gemaf} einem der oben genannten Punkte (1) bis (3), wobei die distale Stirnober-

flache des Dorns, auf die das Verschlussmaterial aufgesetzt ist, eine konvex gekriimmte Oberflache ist.

[0028] Wie in Fig. 10 gezeigt ist, ist die distale Stirnoberflache R des distalen Endabschnitts der Pressform
oder des Dorns 22, der an der Pressform lésbar befestigt sein kann, so gebildet, dass sie eine konvex ge-
krimmte Oberflache aufweist. insbesondere dann, wenn diese Pressform oder dieser Dorn in Kombination mit
dem Lochbolzen 49 nach Anspruch 3 verwendet wird, besitzt das Verschlussmaterial, das durch die Wirkung
der R-Form (d. h. gerundete Form) der distalen Stirnoberflache eingesetzt wurde, einen groflen Widerstand
gegen eine Verlagerung besitzt und ein Vorsprung, der sich vom Umfang gleichmafig nach auf3en erstreckt,
kann mit einer guten Stabilitat gebildet werden. Infolge ihrer konvex gekrimmten Oberflachenform kann die
distale Stirnoberflache des Dorns an die Einstellung der Pressform oder Schwankungen der Materialdicke des
Verschlussmaterials flexibel angepasst werden.
(5) Die vorliegende Erfindung schafft aulerdem ein Verfahren zum Bilden eines Kopfabschnitts einer Tube
des geschlossenen Typs durch die Verwendung eines Dorns, wobei der Dorn einen Kopfabschnitt bildet, der
an dem Ende des Dorns vorgesehen ist, das einen hohlen Abschnitt eines réhrenférmigen Kérperabschnitts
unterstitzt und ein Verschlussmaterial aufweist, das durch Drehung aus einer horizontalen Position, in der
der hohle Abschnitt des réhrenférmigen Koérperabschnitts an dem Dorn unterstitzt ist, zu einer vertikalen
Position daran befestigt wird, wobei ein Ende des réhrenférmigen Kérperabschnitts offen ist und an seinem
anderen Ende der mit dem Verschlussmaterial versehene Kopfabschnitt gebildet ist, wobei der Dorn einen
feststehenden Abschnitt und eine Hillse umfasst, die auRen daran angebracht ist und vor und zurtck gleiten
kann, wobei dann, wenn die Hilse in der vertikalen Position ist, die durch ihr Gewicht induzierte Bewegung
durch einen Magneten blockiert ist. Die Hiilse kann in Bezug auf den feststehenden Abschnitt vor und zu-
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rick gleiten und wenn der rohrenférmige Behalter von dem Dorn entfernt wird, nachdem der geschlosse-
ne Kopfabschnitt pressgeformt wurde, gleitet die Hilse nach der Bewegung des réhrenférmigen Behalters
vor den feststehenden Abschnitt und der hohle Abschnitt wird mit der Luft von dem Luftversorgungskanal
gefillt, der in dem Dorn Uber den Innenraum der Hiilse vorgesehen ist, wodurch die Verformung oder das
Zusammenfallen des réhrenformigen Kérperabschnitts infolge einer Druckverringerung in dem hohlen Ab-
schnitt verhindert wird.

[0029] Nachdem der pressgeformte réhrenférmige Behalter vom Dorn entfernt wurde, wird erneut ein réhren-
formiger Behalter auf den Dorn aufgesetzt und die Hilse kehrt dementsprechend in die urspringliche Position
zuriick, wahrend sie mit der inneren Oberflache des réhrenformigen Korperabschnitts in Kontakt ist. Wenn sich
der Dorn von der horizontalen Position zu der vertikalen Position dreht und einen Ubergang zu der vorgegebe-
nen Formgebung der Verschlussseite erfahrt, wird die Hilse durch die innere Oberflache des rohrenférmigen
Behalters in der normalen Position gehalten. Wenn zu diesem Zeitpunkt der Innendurchmesser des réhrenfor-
migen Behalters grof ist, kann diese innere Oberflache die Hilse nicht halten, wobei die Hilse dazu neigt, sich
infolge ihres Gewichts zu der Position unter der normalen Position zu bewegen. GemalR der vorliegenden Er-
findung wird die Verlagerung der Hulse infolge ihres Gewichts unter Verwendung eines Magneten verhindert.

[0030] Die vorliegende Erfindung wird im Folgenden unter Bezugnahme auf die beigefligte Zeichnung be-
schrieben. Fig. 11 veranschaulicht ein Beispiel gemafR der vorliegenden Erfindung, bei dem in einer Pressform
zum Pressformen eines Kopfabschnitts eines réhrenférmigen Behélters ein Dorn verwendet wird, und ist eine
erlauternde, teilweise geschnittene Ansicht der Pressform. In Fig. 11 stehen die Bezugszeichen 23 fir einen
feststehenden Abschnitt, 28 fiir eine Hiilse, 29 fiir einen Dorn, der den réhrenférmigen Abschnitt unterstitzt,
9 fur einen Luftférderkanal und 59 fur einen Magneten.

[0031] Fig. 11 zeigt einen Zustand, bei dem sich die Hilse in Bezug auf den feststehenden Abschnitt vorwarts
bewegt hat. Das ist ein Zustand, bei dem sich die Hiilse nach der Operation der Tube gegen die Magnetkraft des
Magneten 59 vorwarts bewegt, wenn der fertig gestellte réhrenférmige Behalter enthommen wird. Zu diesem
Zeitpunkt wird Luft von dem Luftférderkanal 9, der in dem Dorn vorgesehen ist, Gber einen Spalt zwischen
der Hilse und dem feststehenden Abschnitt in Richtung des herausgenommenen réhrenférmigen Behalters
geliefert, der andernfalls in einen Zustand mit verringerten Druck versetzt werden wiirde, wie durch die Pfeile in
Fig. 11 gezeigt ist, wodurch verhindert wird, dass sich der réhrenférmige Behalter verformt und zusammenfalit.

[0032] Wenn in dem nachsten Pressformzyklus ein réhrenférmiger Kérperabschnitt mit einem nicht pressge-
formten Kopfabschnitt angebracht wird, wird die Hiilse in Richtung zum Dorn geschoben, durch den Magneten
angezogen und in die urspriingliche Position zurlickgefiihrt.

[0033] AnschlieRend erfolgt ein Ubergang zu einem Prozess des Pressformens des Kopfabschnitts in der
Tube, die an dem Dorn angebracht ist, wobei der Dorn zu diesem Zeitpunkt einen vertikalen Zustand einnimmt,
die Hilse jedoch durch den Magneten, der gegen ihr Gewicht wirkt, zuverlassig in ihrer normalen Position
gehalten wird. Deswegen wird die Hulse nicht verlagert, selbst wenn der Innendurchmesser der angebrachten
Tube grof3 ist.

[0034] Aulier dem Magneten kann eine Feder oder dergleichen als Mittel zum Halten der Hiilse berlcksichtigt
werden. Bei der Feder wird jedoch die Kraft, die die Hulse in ihre normale Position zurtickfihrt, ununterbro-
chen ausgelibt und diese Kraft fiihrt gelegentlich die Hilse in die normale Position zurlick, bevor Luft in einer
ausreichenden Menge zugefiihrt wird, um eine Druckminderung in dem hohlen Abschnitt in dem réhrenférmi-
gen Behalter auszugleichen, wenn der réhrenférmige Behalter nach dem Pressformen herausgenommen wird,
wodurch es unmoglich gemacht wird, die vorgegebene Aktion zuverlassig auszufiihren.

[0035] In der vorliegenden Ausflihrungsform ist der Magnet 59 in Form eines Rings vorgesehen, bei einer
anderen Realisierungsmaoglichkeit kann der Endabschnitt des Dorns einen Magneten enthalten oder kleine
Magnete kdnnen in der Hilse oder im Endabschnitt des Dorns eingebettet sein.

[0036] Wie oben beschrieben wurde, bewegt sich gemal der vorliegenden Erfindung die Hiilse zum Zufiihren
der Luft in dem hohlen Abschnitt des réhrenférmigen Behalters, der ohne Luftzufuhr in einen Zustand mit ver-
mindertem Druck versetzt werden wiirde, wenn der rohrenférmige Behalter, bei dem ein Ende verschlossen ist,
nach dem Pressformen aus der Pressform entnommen wird, zuverlassig vorwarts und fihrt die vorgegebene
Aktion aus, wenn das pressgeformte Produkt entnommen wird. Des Weiteren wird die Hilse durch einen Ma-
gneten stabil in der normalen Position gehalten, wenn die Pressform eine vertikale Position einnimmt. Da der
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Verschlussabschnitt pressgeformt werden kann, wahrend sich die Hilse dauerhaft in der normalen Position

befindet, kbnnen dadurch Pressformdefekte verhindert werden.
(6) Ein Verfahren zum Herstellen eines réhrenférmigen Behalters des geschlossenen Typs, der einen Kopf-
abschnitt aufweist, wobei ein Verschlussmaterial daran befestigt ist, das an einem réhrenférmigen Kérper-
abschnitt unter Verwendung eines Kompressionsverfahrens gebildet ist, wobei ein kappenférmiges Ver-
schlussmaterial, das einen konvexen Abschnitt aufweist, an einem vorsprungdhnlichen Eingriffabschnitt ei-
nes distalen Endes eines Dorns eingesetzt ist, so dass ein Zwischenraum zwischen einer Rickseite einer
distalen Stirnoberflache des konvexen Abschnitts des Verschlussmaterials und einem distalen Ende des
Eingriffabschnitts des Dorns vorgesehen ist, wobei ein geschmolzenes Harz anschlie3end in einem Hohl-
raum einer Formpressform angeordnet wird und ein Lochbolzen, der einen dufleren Umfangsabschnitt eines
distalen Abschnitts aufweist, der kleiner ist als ein duRerer Umfang der distalen Stirnoberflache des konve-
xen Abschnitts des Verschlussmaterials, gegen die distale Stirnoberflache des konvexen Abschnitts des
Verschlussmaterials gepresst wird, wodurch die distale Stirnoberflache des konvexen Abschnitts des Ver-
schlussmaterials gefaltet wird, um einen ringférmigen Vorsprungabschnitt des duReren Umfangsabschnitts
zu bilden, der Dorn unter Druck in den Hohlraum der Formpressform eingesetzt und bewirkt wird, dass das
geschmolzene Harz den ringférmigen Vorsprungabschnitt umhtillt, wahrend er in den Hohlraum geschoben
und geladen wird, wodurch der Kopfabschnitt mit dem daran befestigten Verschlussmaterial gebildet wird,
und anschlielend eine Kappe fiir die Tube mit einer Schraubvorrichtung auf den Kopfabschnitt geschraubt
wird.
(7) Die vorliegende Erfindung schafft auRerdem das Verfahren zum Herstellen eines réhrenférmigen Behal-
ters des geschlossenen Typs gemal dem oben genannten Punkt (6), wobei der Zwischenraum zwischen
der Ruckseite der distalen Stirnoberflache des konvexen Abschnitts des Verschlussmaterials und dem dis-
talen Ende des Eingriffabschnitts des Dorns im Bereich von 0,5 mm bis 5,0 mm liegt. Der Zwischenraum
zwischen der Riickseite der distalen Stirnoberflache des konvexen Abschnitts des Verschlussmaterials und
dem distalen Ende des Eingriffabschnitts des Dorns liegt ferner vorzugsweise im Bereich von 1,0 mm bis
3,5 mm.
(8) Das Verfahren zum Herstellen eines réhrenférmigen Behélters des geschlossenen Typs gemal dem
oben genannten Punkt (6) oder (7), wobei ein konkaver Abschnitt in der distalen Stirnoberflache des Loch-
bolzens gebildet ist.
(9) Das Verfahren zum Herstellen eines rohrenférmigen Behalters des geschlossenen Typs gemal einem
der oben genannten Punkte (6) bis (8), wobei die distale Stirnoberflache des Dorns, an der das Verschluss-
material eingesetzt ist, eine konvex gekrimmte Oberflache ist.
(10) Das Verfahren zum Herstellen eines réhrenférmigen Behalters des geschlossenen Typs gemal einem
der oben genannten Punkte (6) bis (9), wobei von dem Zeitpunkt, an dem der Dorn unter Druck in den
Hohlraum der Formpressform eingesetzt wird, bis zu dem Zeitpunkt, an dem der Kopfabschnitt pressgeformt
und anschlieend gekihlt wird, der Dorn in den Hohlraum gepresst wird.

[0037] Bei einem derartigen Herstellungsverfahren wird der Kopfabschnitt der Tube in einem mit Druck be-
aufschlagtem Zustand pressgeformt, bis das Kiihlen beendet wird. Deswegen kann ein gut aussehendes Fer-
tigprodukt ohne radiale Erhéhungen und Vertiefungen durch das Verschlussmaterial mit und ohne Uberde-
ckungsdefekten erhalten werden.
(11) Die vorliegende Erfindung schafft auBerdem einen réhrenférmigen Behalter des geschlossenen Typs,
bei dem ein Kopfabschnitt mit einem daran befestigten kappenférmigen Verschlussmaterial, das einen kon-
vexen Abschnitt aufweist, an einem réhrenférmigen Kérperabschnitt gebildet wird, wobei ein ringférmiger
Vorsprungabschnitt, der an dem dufReren Umfangsabschnitt des distalen Endes des konvexen Abschnitts
der Verschlussmaterials gebildet ist, in die Innenfliche des Kopfabschnitts eingebettet ist, wobei die Vor-
sprunglénge des ringférmigen Vorsprungabschnitts im Bereich von 0,1 bis 1,5 mm liegt und die Vorsprung-
breite das 2- bis 3-Fache der Dicke eines Ausgangsblechs fiir das Verschlussmaterial ist.

[0038] Da gemal der vorliegenden Erfindung der duflere Umfangsabschnitt des distalen Endes des Ver-

schlussmaterials in dem Kopfabschnitt fest eingebettet ist, féllt das Verschlussmaterial nicht in den Behalter,

wenn das Verschlussmaterial beim Offnen der Tube mit einem nadelférmigen Organ durchstoRen wird.
(12) Die vorliegende Erfindung schafft auBerdem den réhrenformigen Behélter des geschlossenen Typs
gemal’ dem oben genannten Punkt (11), wobei der réhrenférmige Kérperabschnitt aus einem mehrschich-
tigen Blech gebildet wird, das aus Polyesterlagen aufgebaut ist, die auf beide Oberflachen einer Metallfolie
als Basismaterial laminiert sind, der Kopfabschnitt aus einem Polyesterharz gebildet ist und das Verschluss-
material aus einem mehrschichtigen Blech unter Verwendung einer Metallfolie als Basismaterial aufgebaut
ist und eine innerste Schicht aufweist, die aus einem Polyesterharz gebildet ist.
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[0039] Das mehrschichtige Blech des Kopfabschnitts des réhrenférmigen Behalters geman der vorliegenden
Erfindung umfasst eine Metallfolie als eine Sperrschicht und weist an seinen inneren und duReren Oberflachen
Polyesterlagen auf, wobei eine Struktur bevorzugt ist, bei der eine Aluminiumfolie als Metallfolie verwendet
wird, eine nicht ausgerichtete Polyesterharzlage auf ihre innere Oberflachenseite laminiert ist, eine zweiach-
sig orientierte Polyesterharzlage auf ihre duflere Oberflachenseite laminiert ist und ein nicht orientiertes Poly-
esterharz, das mit jenem der inneren Schicht identisch ist, als duRerste Schicht laminiert ist. Gegebenenfalls
kann eine Polyolefinharzschicht als eine Zwischenschicht vorgesehen sein, um Flexibilitét zu erreichen. Des
Weiteren kann ein Polyurethan als eine Klebstoffschicht zwischen den Schichten eingeschoben sein.

[0040] Wie oben beschrieben wurde, verwendet der rohrenférmige Behélter gemal der vorliegenden Erfin-
dung ein Polyesterharz fur die gesamte innere Oberflache des Kopfabschnitts und des Kérperabschnitts. Des-
wegen demonstriert der réhrenférmige Behalter absolut keine Adsorption von Komponenten des Inhalts, der
mit ihm in Kontakt ist, und es dringt kein Ethylengeruch in den Inhalt ein. Da aullerdem eine Metallfolie als
Sperrschicht des Kérperabschnitts verwendet wird und ein kappenférmiges Organ, das durch Tiefziehen eines
mehrschichtigen Blechs, das eine Metallfolie als Basismaterial aufweist, hergestellt wird, an der inneren Ober-
flachenseite des Kopfabschnitts angebracht ist, besitzt der réhrenférmige Behalter gemal der vorliegenden
Erfindung eine perfekte Gassperreigenschaft und Lichtabschirmeigenschaften und zeichnet sich durch chemi-
sche Bestandigkeit aus. Dadurch verhindert der réhrenférmige Behélter geman der vorliegenden Erfindung ein
Entweichen von Geruchskomponenten und fliichtigen Komponenten des Inhalts und verhindert umgekehrt ein
Eindringen von Sauerstoff in den Behalter. Deswegen kann die Qualitat des Inhalts Uber eine lange Periode
aufrechterhalten werden.

[0041] Die Baumaterialien, die gemaR der vorliegenden Erfindung verwendet werden, demonstrieren ferner
eine ausgezeichnete mechanische Festigkeit sowohl des Kérperabschnitts als auch des Kopfabschnitts und
eine Warmeabschirmfahigkeit, die fir das Ausfiihren von Operationen wahrend des Pressformens erforderlich
ist, kann aufrechterhalten werden. Da ferner der rohrenférmige Behélter gemafR der vorliegenden Erfindung
in Bezug auf Gassperreigenschaft, Lichtundurchlassigkeit und Lichtabschirmfahigkeit ausgezeichnet ist, ist er
als ein Behalter fir Medikamente und Lebensmittel, bei denen wirksame Komponenten durch Licht modifiziert
werden kdnnen, besonders vorteilhaft.

[0042] Eine Aluminiumfolie ist als Metallfolie, die als Gassperrschicht dient, bevorzugt. Des Weiteren ist in
dem roéhrenformigen Behalter gemal} der vorliegenden Erfindung das kappenférmige Verschlussmaterial an
der inneren Oberflachenseite des Kopfabschnitts angebracht und der Inhalt ist abgedichtet.

[0043] Gegebenenfalls kbnnen der Kdrperabschnitt und der Kopfabschnitt des réhrenformigen Behélters

durch Beimischen eines Pigments gefarbt werden.
(13) Die vorliegende Erfindung schafft auBerdem den réhrenformigen Behélter des geschlossenen Typs
gemal dem oben genannten Punkt (11), wobei das Verschlussmaterial hergestellt wird, indem eine Po-
lyolefinharzlage, eine erste zweiachsig orientierte Polyesterlage, eine Metallfolie, eine zweite zweiachsig
orientierte Polyesterlage und eine Lage, die durch gleichzeitiges Stranggiel’en und Dehnen von Polyole-
finharzlagen, die Uber Klebstoffschichten eine Polyamidlage sandwichartig aufnehmen, erhalten wird, von
einer duleren Schichtseite in der beschriebenen Reihenfolge laminiert werden.

[0044] Gemal der vorliegenden Erfindung wird eine Polyolefinharzlage als dufRerste Schicht verwendet. Die
Polyolefinharzlage besitzt eine Dehnbarkeit und Reil}festigkeit, die fur die dulRerste Schicht wahrend des Zie-
hens speziell erforderlich sind. Die &uf3erste Schicht des Verschlussmaterials kommt vor dem Befestigen an
dem Kopfabschnitt mit der auleren Atmosphare in Kontakt und wird durch das Kompressionsverfahren mit
der inneren Oberflache des Kopfabschnitts des réhrenférmigen Behélters verbunden. Da der Kopfabschnitt
haufig aus Polyethylen gebildet ist, wird Polyethylen vorzugsweise als Polyolefinharz verwendet, um eine gute
WarmeschweilRbarkeit mit der inneren Oberflache des Kopfabschnitts zu erreichen. Von verschiedenen Typen
des Polyethylens wird geradkettiges weiches Polyethylen (L-LDPE) vorzugsweise verwendet, da es eine be-
sonders gute Ziehfahigkeit besitzt. Jedes Polyolefinharz kann verwendet werden, vorausgesetzt, es hat eine
gute Warmeabdichtungs-Kompatibilitdt mit dem Harz der inneren Oberflache des Kopfabschnitts des mehr-
schichtigen rohrenférmigen Behélters, wobei eine Lage aus weichem Polyethylen (LDPE), hartem Polyethylen
(HDPE), Ethylenvinylacetat-Copolymer (EVA) bzw. Polypropylen (CPP) verwendet werden kann.

[0045] Eine erste zweiachsig orientierte Polyesterlage, eine Metallfolie und eine zweite zweiachsig orientierte
Polyesterlage werden in der genannten Reihenfolge auf die Innenseite (Innenseite der duRersten Schicht) der
Polyolefinharzlage laminiert. Die erste und die zweite zweiachsig orientierte Polyesterlage spielen eine wich-
tige Rolle zum Verstarken der Metallfolie und dienen aulerdem zum Ausgleichen der Festigkeit der inneren
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und auBeren Seiten der Metallfolie als ein Zentrum. Mit diesen zweiachsig orientierten Polyesterlagen kann
das Verschlussmaterial gemaf der vorliegenden Erfindung mit einer Tiefziehféhigkeit versehen werden, die an
eine tatsachliche Produktion ausreichend angepasst werden kann. PET ist infolge seiner Verfiigbarkeit, Fes-
tigkeit, Belastbarkeit usw. bevorzugt, zusatzlich kdnnen jedoch auch Polyethylen-Isophthalat, Polybutylen-Te-
rephthalat und Polyethylen-Naphthalat verwendet werden. Typische Folien wie z. B. eine Aluminiumfolie, eine
Edelstahlfolie und eine Kupferfolie oder Folien aus Legierungen wie z. B. JIS 8079 usw. kdnnen als Metallfolie
verwendet werden. Vom Standpunkt der Verfugbarkeit, Kosten, Dehnung usw. sind eine Aluminiumfolie und
eine Folie aus einer Aluminiumlegierung besonders bevorzugt.

[0046] Eine gemeinsam stranggepresste und gedehnte Lage mit einer dreischichtigen Struktur, bei der eine
Polyamidlage zwischen Polyolefinharzlagen sandwichartig eingeschlossen ist, wird in der innersten Schicht
des Verschlussmaterials gemaf der vorliegenden Erfindung angeordnet. Das Polyolefinharz, das im Wesent-
lichen die innerste Schicht darstellt, ist chemisch inert, besitzt eine hohe Bruchfestigkeit und verhindert ein
Reillen wéhrend des Ziehens. Das Polyamid, das zwischen den Polyolefinlagen sandwichartig aufgenommen
ist, ist dagegen flexibler als das Polyester wie z. B. PET usw. und verhindert das Auftreten von Nadelléchern
wahrend des Ziehens. Da es ferner eine starke Dauerhaftigkeit gegen alkalische Substanzen demonstriert,
bestehen keine Einschrankungen in Bezug auf den Typ des Inhalts.

[0047] Da die Lage aus einer dreischichtigen Struktur (dreischichtige Lage) einem gemeinsamen Strangpres-
sen und Dehnen unterzogen wurde, kénnen die mechanische Festigkeit der Lage weiter vergroflert und ein
ReilRen wahrend des Ziehens zuverlassig verhindert werden. Auflerdem kann die Sperrwirkung gegen das
Durchdringen von Inhalt verbessert werden. Die Reil¥festigkeit wahrend des Ziehens sollte mit einer guten
Spalteigenschaft des Verschlussmaterials wéhrend des Offnens kombiniert sein, ein Dehnen schafft jedoch
eine Verlangerung, die geringer ist als jene der nicht orientierten Lage und deswegen tritt unter der Einwirkung
einer Nadel ein Spalten leicht auf. Ferner kann auRerdem eine zweiachsige Orientierung (zweiachsiges Deh-
nen) der Lage mit der dreischichtigen Struktur nach dem gemeinsamen Strangpressen ausgefiihrt werden.
Bei der zweiachsigen Orientierung tritt wahrend des Offnens ein Spalten in zwei Richtungen auf. Deswegen
ist die Leichtigkeit des Offnens des Verschlussmaterials im Vergleich mit dem herkdmmlichen Verschlussma-
terial stark verbessert. Die Dicke der gesamten dreischichtigen Lage liegt vorzugsweise im Bereich von 15 bis
60 um, wobei ein Wert im Bereich von 20 bis 30 pym starker bevorzugt ist. Bei dieser Lage hat die zentrale
Polyamidlage vorzugsweise eine Dicke von 8 pm und mehr, wobei ein Wert im Bereich von 9 bis 15 pm stérker
bevorzugt ist. Die dreischichtige Lage wird gewdhnlich laminiert und gebildet, indem sehr diinne Schichten aus
Klebstoffharz zwischen ihren Schichten vorgesehen werden.

[0048] Polyethylen ist als Polyolefinharz zur Verwendung in der Lage mit der dreischichtigen Struktur bevor-
zugt und aus den oben beschriebenen Grinden ist geradkettiges weiches Polyethylen besonders bevorzugt.
Nylon (Ny) ist als Polyamid wegen einer grof3en Sperrfahigkeit in Bezug auf das Durchdringen von Inhalt und
wegen einer hohen alkalischen Bestandigkeit besonders bevorzugt. Zu Beispielen von geeigneten Nylons ge-
héren Nylon 6, Nylon 66, Nylon-11 und Nylon MXD6.

[0049] Bei der Herstellung des Verschlussmaterials gemaf der vorliegenden Erfindung werden die Schichten
vorzugsweise durch ein Trockenlaminierungsverfahren mittels eines Klebstoffs laminiert. In Bezug auf die Po-
lyolefinharzlage kann ein Stranggief3laminierungsverfahren verwendet werden, durch das eine Ankeriberzug-
schicht auf die Lage (z. B. die PET-Oberflache) aufgebracht und ein StranggieRen ausgefiihrt wird. Die Dicke
jeder Schicht liegt ferner vorzugsweise im Bereich von 20 bis 60 um, wobei ein Wert im Bereich von 30 bis
40 ym in Bezug auf die Polyolefinharzlage starker bevorzugt ist. Die erste und die zweite Polyesterlage haben
vorzugsweise eine Dicke im Bereich von 12 bis 15 pm, eine ausreichende Wirkung wird jedoch bei einem Wert
von 12 ym demonstriert. Die Metallfolie besitzt vorzugsweise eine Dicke im Bereich von 30 bis 70 ym, wobei
ein Wert im Bereich von 40 bis 60 pm starker bevorzugt ist. Die bevorzugte Dicke der dreischichtigen Lage
ist oben angegeben.

[0050] Bei dem réhrenférmigen Behalter des geschlossen Typs mit der oben beschriebenen Konfiguration hat
das darin enthaltene Verschlussmaterial eine hohe Bestandigkeit und Zugfestigkeit und weist wahrend des
Ziehens keine Risse auf. Andererseits ist seine Spalteigenschaft wahrend des Offnens mit einer Offnungsnadel
verbessert und der Behalter kann leicht gedffnet werden. Des Weiteren ist eine ausgezeichnete Haltbarkeit
selbst bei einem alkalischen Inhalt nachgewiesen und das Verschlussmaterial kann fur réhrenférmige Behalter
fur eine Vielzahl von Anwendungsmdglichkeiten mit beliebigem Inhalt verwendet werden.
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(14) Die vorliegende Erfindung schafft auBerdem den réhrenformigen Behélter des geschlossenen Typs
gemal’ dem oben genannten Punkt (11), wobei das Verschlussmaterial hergestellt wurde, indem zweiach-
sig orientierte Polyesterlagen oder zweiachsig orientierte Polyamidlagen auf beide Oberflachen einer Me-
tallfolie, die als Basismaterial dient, laminiert wurden und anschlieBend eine ungedehnte Polyolefinharzla-
ge auf wenigstens eine Oberflache an der dulleren Seite der zweiachsig orientierten Polyester- oder Poly-
amidlagen laminiert wurde.

[0051] Polyethylen-Terephthalat ist fur die Polyesterlage, die gemal der vorliegenden Erfindung verwendet
wird, wegen seiner Verfligbarkeit usw. besonders bevorzugt, diese Auswabhl ist jedoch nicht beschrankt, wo-
bei Polyethylen-lsophthalat, Polybutylen-Terephthalat, Polyethylen-Naphthalat oder dergleichen ebenfalls ver-
wendet werden kdnnen. Diese Polyesterlage ist zweiachsig orientiert und auf beide Oberflachen einer Alumi-
niumfolie laminiert. GemaR der vorliegenden Erfindung ist es wichtig, dass eine ungedehnte Polyolefinlage
anschlielend auf eine oder beide Oberflachen der Polyesterlage laminiert wird. Es ist besonders bevorzugt,
dass eine Lage aus geradkettigem weichen Polyester als die nicht orientierte Polyolefinlage verwendet wird.
(15) Die vorliegende Erfindung schafft auBerdem den réhrenformigen Behélter des geschlossenen Typs
gemal dem oben genannten Punkt (11), wobei Verschlussmaterial hergestellt wurde, indem zweiachsig
orientierte Polyolefinlagen mittels Klebstoffschichten an beide Oberflachen einer Metallfolie laminiert wur-
den und eine zweiachsig orientierte Polyesterlage oder eine zweiachsig orientierte Nylonlage mittels einer
Klebstoffschicht an eine oder beide Grenzflachen zwischen der Metallfolie und den zweiachsig orientierten
Polyolefinlagen laminiert wurde.

[0052] Eine Aluminiumfolie mit einer Dicke im Bereich von 20 bis 60 um kann z. B. vorteilhaft als die oben
im Punkt (15) beschriebene Metallfolie verwendet werden und eine zweiachsig orientierte Polypropylenlage,
eine zweiachsig orientierte harte Polyethylenlage oder eine zweiachsig orientierte geradkettige weiche Poly-
ethylenlage, die eine Dicke im Bereich von 15 bis 40 pm besitzt, kann vorteilhaft als die zweiachsig orientierte
Polyolefinlage verwendet werden. Ein I6sungsmittelbasierter oder I6sungsmittelfreier hartbarer Einflissigkeits-
oder Zweiflissigkeits-Urethanklebstoff ist flr die Klebstoffschicht bevorzugt.

[0053] Durch Befestigen einer zweiachsig orientierten Lage mittels eines Klebstoffs auf beiden Seiten der
Metallfolie wird verhindert, dass die Metallfolie wahrend des Tiefziehens bricht oder reif3t und es wird eine
ausgezeichnete Anhaftung an dem Harzmaterial an dem Schulterabschnitt erreicht.

[0054] Alternativ wird eine zweiachsig orientierte Polyolefinlage, die mit der oben beschriebenen Lage iden-
tisch ist, auf eine Oberflache der Aluminiumlage unter Verwendung der gleichen Klebstoffschicht, die oben
beschrieben wurde, laminiert und auf die andere Seite der Aluminiumlage wird eine zweiachsig orientierte Po-
lyesterlage oder eine zweiachsig orientierte Nylonlage mit einer Dicke im Bereich von 12 bis 25 ym mittels der
oben beschriebenen Klebstoffschicht laminiert, und anschlieBend wird auf diese Oberflache die zweiachsig
orientierte Polyolefinlage mittels des Klebstoffs laminiert.

[0055] Beidiesem mehrschichtigen Material wird durch das Laminieren des zweiachsig orientierten Polyesters
oder des zweiachsig orientierten Nylons ein Brechen oder Reiflen der Metallfolie wirkungsvoller verhindert,
wobei diese Lagen, wenn sie auf die Innenseite des réhrenférmigen Behélters laminiert sind, auflerdem die
Verwendbarkeit des Inhalts verbessern. Gemal der vorliegenden Erfindung kann jede Oberflache des mehr-
schichtigen Materials mit dem Harzmaterial des Kopfabschnitts in Kontakt sein, vom Standpunkt der Eignung
zum Pressformen ist es jedoch vorzuziehen, dass die zweiachsig orientierte Polyesterlage oder die zweiachsig
orientierte Nylonlage an die innere Schichtseite der Tube laminiert ist.

(16) Die vorliegende Erfindung schafft auBerdem den réhrenformigen Behélter des geschlossenen Typs

gemal einem der oben genannten Punkte (11) bis (15), wobei ein Fullabschnitt des Verschlussmaterials

als ein gefalteter (umgekehrter) Abschnitt, der in den Kopfabschnitt einzubetten ist, gebildet ist.

[0056] Das Verschlussmaterial 22 wird in den Hohlraum einer Formpressform eingesetzt, wenn der Kopfab-
schnitt des Behalters mit dem Kopfabschnitt 33 einteilig pressgeformt wird, wobei sie gleichzeitig einteilig form-
gepresst werden. Wie in Fig. 12 gezeigt ist, bildet ferner ein ringférmiger Ful® des Verschlussmaterials 22
einen gefalteten Abschnitt 39 in dem Kopfabschnitt 31. Bei einer derartigen Struktur ist der Querschnitt der
Stirnoberflache des Verschlussmaterials in dem réhrenférmigen Behélter nicht freiliegend, wobei verhindert
werden kann, dass das Verschlussmaterial aus diesem Abschnitt erodiert und eine Gaserzeugung, die durch
die Reaktion der Metallfolie wie z. B. die Al-Folie mit dem Inhalt induziert wird, kann verhindert werden.
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(17) Die vorliegende Erfindung schafft auRerdem den réhrenférmigen Behélter des geschlossenen Typs ge-
mal einem der oben genannten Punkte (11) bis (16), wobei der rohrenférmige Behalter des geschlossenen
Typs eine Kappe fir die Tube, d. h. eine Kappe flr den Tubenbehalter aufweist, die einen Gewindeabschnitt
aufweist, der in den Kopfabschnitt des réhrenférmigen Behalter des geschlossenen Typs einzusetzen ist.
(18) Die vorliegende Erfindung schafft auBerdem den réhrenformigen Behélter des geschlossenen Typs
gemal dem oben genannten Punkt (17), wobei die Kappe fiir die Tube einen Vorsprung aufweist, der ei-
nen kegelédhnlichen Kérper mit Kantenlinienabschnitten in der vertikalen Richtung aufweist, die durch das
Vorsehen von konkav gekrimmten Oberflachen an der Umfangsseite an der gegentiberliegenden Seite
des Gewindeabschnitts, der in den Kopfabschnitt einzusetzen ist, ausgebildet sind, wobei die Kantenober-
flachen der Kantenlinienabschnitte jeweils als eine gewdlbte Bogenflache ausgebildet sind.

(19) Die vorliegende Erfindung schafft auBerdem den réhrenformigen Behélter des geschlossenen Typs
gemal dem oben genannten Punkt (17), wobei die Kappe fiir die Tube einen Vorsprung aufweist, der
einen kegeladhnlichen Kérper mit Kantenlinienabschnitten in der vertikalen Richtung umfasst, die durch das
Vorsehen von konkav gekriimmten Oberflachen an der Umfangsseite auf der gegentiberliegenden Seite des
Gewindeabschnitts, der in den Kopfabschnitt einzusetzen ist, gebildet sind, wobei der Basisabschnitt der
Kantenlinie eine Wélbung in R-Form (d. h. eine gewélbte gerundete Form) ist und der distale Endabschnitt
hiervon eine Form eines umgekehrten R (d. h. eine umgekehrt gerundete Form) ist.

[0057] Der kegeléhnliche Kdérper kann eine konische glockendhnliche oder pyramidenférmige Form haben.
Des Weiteren kdnnen eine Vielzahl der konkav gekrimmten Oberflachen gebildet sein und die entsprechende
Anzahl der dadurch ausgebildeten Kantenlinienabschnitte betragt vorzugsweise 3 oder 4. Die am stérksten
bevorzugte Anzahl ist 3. Der Kantenlinienabschnitt, der durch diese konkav gekrimmte Oberflache gebildet
ist, ist vorzugsweise derart, dass die Kantenoberflache so gebildet ist, dass sie zur Verstarkung die Form einer
gewolbten Bogenflache besitzt. Die eigentliche Kantenlinie kann ferner an der Basis eine vorstehende R-Form
und am distalen Ende die Form eines umgekehrten R haben.

[0058] Bei einer derartigen Struktur der Kappe flr eine Tube wird dann, wenn die Kappe verwendet wird, die
Gewindeverbindung mit dem Kopfabschnitt an dem réhrenférmigen Kérperabschnitt geldst, die Kappe wird
umgedreht, der kegeléhnliche vorstehende Abschnitt wird vom Kopfabschnitt eingesetzt und das Verschluss-
material, das sich in Inneren befindet, wird zerbrochen. Folglich wird das Verschlussmaterial durch eine Viel-
zahl von Kantenlinienabschnitten gespalten und in kleine Stiicke getrennt. Da die kleinen Stlicke jeweils so
geschnitten werden, dass sie einen kleinen Oberfldchenbereich und eine gekrduselte Form haben, ist der Wi-
derstand gegen eine Offnung vermindert und sie bewirken eine Verengung und Blockierung des Durchgangs,
was unter dem Verdrangungsdruck erfolgen kénnte, der dann erzeugt wird, wenn der Inhalt aus dem réhren-
férmigen Behalter hinausgedrangt wird.

[0059] Die Fig. 13(a) bis (f) veranschaulichen ein Beispiel einer Kappe fiir eine Tube. Die zurlickgesetzten
Abschnitte 62 und 63 sind tUber und unter einem Kappenkoérper 61 fiir eine Tube vorgesehen und ein Vorsprung
64 zum Spalten des Verschlussmaterials, das sich in dem Kopfabschnitt befindet, ist in dem zurlickgesetzten
Abschnitt 62 vorgesehen. Ein Gewindeabschnitt 65 zum Aufschrauben auf dem Kopfabschnitt des Behélters
ist in dem zuriickgesetzten Abschnitt 63 vorgesehen.

[0060] Der distale Endabschnitt des Vorsprungs 64 besitzt grundsatzlich eine Kegelform, wie in den Fig. 14(a)
bis (c) gezeigt ist, und drei Kantenlinienabschnitte 67 sind durch drei konkav gekrimmte Oberflachen gebildet.
Die Kantenoberflache 68 ist so gebildet, dass sie insgesamt die Form einer gewdlbten Bogenflache besitzt.
Die eigentliche Kantenlinie ist in die Abschnitte (a) und (b) unterteilt, wobei der Abschnitt (a) an der Basis zu
einer gewolbten R-Form gerundet ist, wodurch die Stabilitat verbessert wird, wahrend der Abschnitt (b) an
dem distalen Ende durch eine Form eines umgekehrten R in einer Spitze auslauft, wodurch das Brechen des
Verschlussmaterials erleichtert wird.

[0061] Fig. 15 ist ein weiteres Beispiel der Kappe fiir eine Tube gemal der vorliegenden Erfindung, wobei
vier Kantenlinienabschnitte 67 von der Spitze ausgebildet sind. Diese Kappe ist bei rohrenférmigen Behaltern
mit einem vergleichsweise groRen Durchmesser wirkungsvoll.

WIRKUNGEN DER ERFINDUNG
[0062] Die Wirkung, die durch die Verwendung des Herstellungsverfahrens gemalf der vorliegenden Erfin-
dung erreicht wird, besteht darin, dass ein réhrenformiger Behalter durch einen einfachen Prozess geschaffen

werden kann, bei dem dann, wenn ein Kopfabschnitt mit einem daran befestigten Verschlussmaterial unter
Verwendung eines Kompressionsverfahrens an dem réhrenférmigen Kérperabschnitt gebildet wird, ein ring-
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férmiger Vorsprungabschnitt an dem auflReren Umfangsabschnitt der distalen Stirnoberflache des konvexen
Abschnitts des Verschlussmaterials unter Verwendung von Spannungen, die erzeugt werden, wenn ein ge-
schmolzenes Harz verlagert und unter Druck eingefullt wird, ausgebildet wird, und dieser ringférmige Vorsprun-
gabschnitt kann mit dem geschmolzenen Harz umhiillt werden, wodurch ein Kopfabschnitt gebildet wird, wobei
verhindert wird, dass das Verschlussmaterial wahrend des Offnens in den Behélter fallt.

BESTE ART ZUM AUSFUHREN DER ERFINDUNG
(Réhrenférmiger Kérperabschnitt)

[0063] Ein Ausgangsblech fiir einen Tubenkérper wurde durch Laminieren von PET/PE/gefarbtem PE/PE in
der beschriebenen Reihenfolge von einer Aluminiumfolie mittels EMAA an einer Oberflache der Aluminiumfo-
lie nach aufien und durch Laminieren von zweiachsig orientiertem PE/gemeinsam stranggepresstem Blech
(LUNy/EVON/Ny/LL) und L-LDPE in der beschriebenen Reihenfolge auf die andere Oberflache der Alumini-
umfolie zur Innenseite hergestellt. Der rohrenférmige Kdrperabschnitt wurde dann hergestellt, indem das Aus-
gangsblech fiir den Tubenabschnitt auf eine Grélke von 80 mm x 130 mm geschnitten wurde.

(Ausgangsblech fir Verschlussmaterial)

[0064] Zweiachsig orientiertes PET (Dicke 12 pym) wurde mittels eines Klebstoffs auf beide Oberflachen einer
Aluminiumfolie (JIS 8079, Dicke 50 pm) laminiert. AnschlieRend wurde eine dreischichtige gemeinsam strang-
gepresste L-LDPE/Ny/L-LDPE-Lage (Gesamtdicke 20 ym, Dicke jeder Schicht: 5/10/5 pm) durch ein Trocken-
laminierungsverfahren mittels eines Klebstoffs auf die PET-Oberflache an einer Seite laminiert und L-LDPE
(Dicke 30 pym) wurde durch dasselbe Verfahren auf die PET-Oberflache an der gegeniberliegenden Seite
laminiert. Ein Ausgangsblech flr ein Verschlussmaterial eines mehrschichtigen réhrenférmigen Behélters ge-
mal der vorliegenden Erfindung wurde auf diese Weise hergestellt. Ein Zweiflissigkeits-Urethanklebstoff des
reaktiven Typs wurde als Klebstoff verwendet. Das Ausgangsblech fiir das Verschlussmaterial, das auf diese
Weise gefertigt wurde, besal} die folgende Schichtkonfiguration ausgehend von der Seite, die mit der dulRe-
ren Atmosphére in Kontakt ist: L-LDPE/zweiachsig orientiertes PET/Al/zweiachsig orientiertes PET/Lage mit
spezieller Zusammensetzung (L-LDPE/Ny/L-LDPE, gemeinsam stranggepresste zweiachsig orientierte Lage)
und besal} eine Gesamtdicke von 124 ym.

(Tiefziehen)

[0065] An dem Ausgangsblech fur ein Verschlussmaterial, das in der oben beschriebenen Weise gefertigt
wurde, wurde ein Tiefziehen des Verschlussmaterials unter Verwendung einer Stanzmaschine, die in Fig. 1
gezeigt ist, ausgefihrt.

[0066] Fig. 1 ist eine Schnittansicht einer Stanzmaschine zum Tiefziehen eines Verschlussmaterials. Gemaf
der vorliegenden Erfindung muss in dem Prozess des Pressformens des Kopfabschnitts, der durch ein Kom-
pressionsverfahren realisiert wird und den nachsten Schritt darstellt, ein Einsetzen ausgefiihrt werden, indem
ein Zwischenraum zwischen der Rickseite der distalen Stirnoberflache des konvexen Abschnitts des Ver-
schlussmaterials und dem distalen Ende des Eingriffabschnitts des Dorns geschaffen wird. Es ist deswegen
wichtig, die Hohe des konvexen Abschnitts des Verschlussmaterials wahrend des Tiefziehens des Verschluss-
materials einzustellen.

[0067] Wie in Fig. 1 gezeigt ist, umfasst die Stanzmaschine, die in der vorliegenden Erfindung verwendet
werden kann, eine obere Pressform 1 und eine untere Pressform 2. Ein I6sbarer Kernbolzen 3 ist in die obere
Pressform 1 eingesetzt. Der obere Abschnitt des Kernbolzens 3 ist ein Flansch 4. Der Kernbolzen 3 wird in die
durch eine Pfeil gezeigte Richtung (in der Figur die Aufwartsrichtung) zuriickgezogen, indem die Anzahl von
Unterlegscheiben 6, die unter dem Flansch 4 gestapelt sind, vergrofRert wird, wodurch der konvexe Abschnitt
des Verschlussmaterials abgesenkt wird.

[0068] Nachdem die gewlinschte Anzahl von Unterlegscheiben 6 unter dem Flansch 4 des Kernbolzens 3
gestapelt wurden, wird das oben beschriebene Ausgangsblech 7 fiir ein Verschlussmaterial auf der unteren
Pressform 2 angeordnet. Ein kappenférmiges Verschlussmaterial kann dann gebildet werden, indem das Aus-
gangsblech 7 fir ein Verschlussmaterial mit der oberen Pressform 1 gestanzt wird. Fig. 2(a) ist eine perspekti-
vische Ansicht eines Verschlussmaterials 22 nach einem Tiefziehen, bei dem es zu einer Kappe pressgeformt
wurde. Fig. 2(b) ist eine perspektivische Ansicht, die die Fertigungsstufe eines ringférmigen Vorsprungab-
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schnitts 30, der unter Verwendung des nachfolgend beschriebenen Kompressionsverfahrens in einen Kopfab-
schnitt eingebettet wird, veranschaulicht.

(Pressformen des Kopfabschnitts)

[0069] Fig. 3 bis Fig. 5 sind Schnittansichten einer Kopfabschnitt-Pressformmaschine zum Bilden eines Kopf-
abschnitts in einem réhrenférmigen Kérperabschnitt unter Verwendung eines Kompressionsverfahrens.

[0070] Wie in Fig. 3(a) gezeigt ist, wird das kappenférmige Verschlussmaterial 22, das durch den oben be-
schriebenen Tiefziehprozess pressgeformt wird, an einem vorsprungférmigen Eingriffabschnitt 21 des dista-
len Endes eines Dorns 20 eingesetzt, der an seiner dufleren Umfangsoberflache mit einem réhrenférmigen
Kdrperabschnitt 12 abgedeckt ist. Da das Verschlussmaterial 22 so gebildet ist, dass es eine Gesamthéhe
besitzt, die um (l,) gréRer als der Eingriffabschnitt 21 des Dorns 20 ist, wird ein Zwischenraum P zwischen der
Rickseite der distalen Stirnoberflache des konvexen Abschnitts des Verschlussmaterials 22 und dem distalen
Ende des Eingriffabschnitts 21 des Dorns 20 gebildet. Die maximale Lange |, die den Zwischenraum P bildet,
hangt vom Tubendurchmesser, dem Durchmesser des distalen Endes des Dorns, der Tiefe des Verschluss-
materials und dem Entwurf des Kopfabschnitts ab und ein grofRer Wert von |, wird im Allgemeinen fiir einen
groRen Tubendurchmesser eingestellt, wobei er vorzugsweise auf einen Wert im Bereich von 0,5 bis 5,0 mm
eingestellt wird. Ein Wert im Bereich von 1,0 bis 3,5 mm ist starker bevorzugt. Wenn I, kleiner als 0,5 mm ist,
wird die Vorsprunglange des ringférmigen Vorsprungabschnitts kleiner, und wenn |, 5,0 mm Ubersteigt, wird ein
Falten fiir die Bildung des ringférmigen Vorsprungabschnitts schwierig oder das distale Ende des ringférmigen
Vorsprungabschnitts kann durch die Oberflache des Kopfabschnitts nach au3en vorstehen.

[0071] Ein geschmolzenes Harz 26 wird dann um einen Lochbolzen 27 in einem Hohlraum 25 einer Press-
formmaschine angeordnet. Ein hartes Polyethylenharz wurde als das geschmolzene Harz 26 verwendet. Wie
in Fig. 3(b) gezeigt ist, wird anschlielend der Lochbolzen 27, der einen Durchmesser |; des distalen Endes
(Durchmesser 8,0 mm) aufweist, der kleiner ist als ein Durchmesser |, (Durchmesser 11,4 mm) der distalen
Stirnoberflache des Eingriffabschnitts 21 des Dorns 20, gegen die distale Stirnoberflache des konvexen Ab-
schnitts des Verschlussmaterials 22 gepresst, wodurch die distale Stirnoberflaiche des Lochbolzens 27 den
zentralen Abschnitt der distalen Stirnoberflache des konvexen Abschnitts des Verschlussmaterials 22 driickt,
wodurch zu einem bestimmten Grad der ringférmige Vorsprungabschnitt 30 gebildet wird. Eine Schraubenfe-
der 32 ist in dem Basisabschnitt des Lochbolzens 27 vorhanden und ein elastischer Druck wird erzeugt, wenn
der Lochbolzen gegen das Verschlussmaterial gepresst wird.

[0072] Fig. 4 ist eine vergroRerte Ansicht der distalen Stirnoberflache des Lochbolzens 27. Ein konkaver
Abschnitt mit einer Oberflache, die mit 30 gekrimmt ist, ist an der distalen Stirnoberflaiche des Lochbolzens
27 gebildet. Ein Durchmesser |, des konkaven Abschnitts betragt 7,6 mm und eine Breite |; des auleren
Umfangsabschnitts betragt 0,2 mm. Ein Verbindungsloch 44 ist in axialer Richtung des Lochbolzens von dem
zentralen Abschnitt der gekrimmten Oberflache gebohrt.

[0073] Wie in Fig. 5(a) gezeigt ist, wird ferner der Dorn 20 in den Hohlraum 25 der Pressformmaschine ge-
presst und das geschmolzene Harz 26 wird in den Hohlraum 25 gedriickt und flllt ihn aus. Unter dem Druck,
der durch den Dorn 20 erzeugt wird, verteilt sich das geschmolzene Harz 26 anfangs in der durch Pfeile ge-
zeigten Richtung (zum &uferen Umfang, wie in der Figur gezeigt ist) und bildet einen Abschnitt, der einem
Schulterabschnitt des rohrenférmigen Behélters entspricht.

[0074] Wie in Fig. 5(b) gezeigt ist, bewegt sich anschlielend das geschmolzene Harz 26 vertikal zu der Au-
Renseite des ringférmigen Vorsprungabschnitts 30 und umhiillt den ringférmigen Vorsprungabschnitt und legt
sich darum in der Richtung eines Pfeils von dem vorstehenden Ende des ringférmigen Vorsprungabschnitts
30. Zu diesem Zeitpunkt nimmt der ringférmige Vorsprungabschnitt 30 einen ausgeglichenen Verschiebungs-
druck von der Seite des duReren Umfangs und der Seite des inneren Umfangs des ringférmigen Abschnitts
auf, wodurch die distale Stirnoberflache des konvexen Abschnitts des Verschlussmaterials 22 gebogen wird.
Folglich wird ein dunnerer ringférmiger Vorsprungabschnitt 30 gebildet, der von der Basis bis zum distalen
Ende gleichmaRig ausgebildet ist.

[0075] Der oben beschriebene Prozess ermdglicht, einen Kopfabschnitt zu bilden, bei dem das Verschluss-
material mit einer ausreichenden Verbindungskraft an dem réhrenférmigen Kérperabschnitt befestigt ist. Des
Weiteren wurde ein FuRabschnitt 24 des Verschlussmaterials an der Innenseite des réhrenférmigen Kérper-
abschnitts 12 in das geschmolzene Harz 26 eingesetzt, und deswegen kann durch das geschmolzene Harz
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26 ein Durchdringen des Inhalts von dem Querschnitt verhindert werden, das infolge des Freiliegens des End-
abschnitts bewirkt werden kann.

[0076] Fig. 6 ist eine Schnittansicht, die den Zustand des gebildeten Kopfabschnitts veranschaulicht.

[0077] Wie in Fig. 6 gezeigt ist, wird ein Kopfabschnitt 31 durch das geschmolzene Harz an dem distalen
Ende des réhrenférmigen Kérperabschnitts 33 gebildet. Ein Gewindeabschnitt 38 zum Aufschrauben der unten
beschriebenen Kappe ist in dem Kopfabschnitt 31 ausgebildet. Des Weiteren ist das Verschlussmaterial 22
an die Innenseite des Kopfabschnitts 31 geklebt und der ringférmige Vorsprungabschnitt 30 ist in der Nahe
des offenen Abschnitts gebildet. Dabei variiert die Vorsprunglange |, des ringférmigen Vorsprungabschnitts in
Abhangigkeit von der Grofle und des Aufbaus des Behélter, betragt jedoch vorzugsweise 0,1 bis 1,5 mm in
réhrenférmigen Behéltern mit einem Durchmesser (Ig) im Bereich von 13 mm bis 40 mm, was ein typischer
Korperdurchmesser ist. Ein Wert der Vorsprunglénge im Bereich von 0,2 bis 1,0 mm ist starker bevorzugt,
wobei ein Wert im Bereich von 0,3 bis 0,8 mm noch starker bevorzugt ist. Die Vorsprunglénge |, des ringfor-
migen Vorsprungabschnitts hangt von der Tiefe des Verschlussmaterials ab, wenn sie jedoch 1,5 mm uber-
schreitet, behindert sie das Umschlagen des geschmolzenen Harzes 26 in der Richtung, die in Fig. 5(b) durch
einen Pfeil gezeigt ist. Es besteht auRerdem eine Gefahr, dass der ringférmige Vorsprungabschnitt 30 von
dem distalen Ende des Kopfabschnitts (iber das distale Ende des offenen Abschnitts hinaus vorsteht. Ferner
ist dann, wenn die Vorsprunglange 17 des ringférmigen Vorsprungabschnitts 30 kleiner als 0,1 mm ist, die
Haltewirkung vermindert und es besteht die Gefahr, dass das Verschlussmaterial 22 beim Offnungsprozess
in den réhrenférmigen Behalter fallt.

[0078] Die Vorsprungbreite (Ig) hdngt von der Dicke des Ausgangsblechs eines Verschlussmaterials ab, ist je-
doch vorzugsweise so gebildet, dass sie das 2- bis 3-Fache der Dicke des Ausgangsblechs fiir ein Verschluss-
material ist, wobei das 2- bis 2,5-Fache der Dicke des Ausgangsblechs fiir ein Verschlussmaterial starker be-
vorzugt ist.

(Geschlossener rohrenférmiger Behalter)

[0079] Der Prozess zum Herstellen eines geschlossenen rohrenférmigen Behalters, bei dem eine Kappe an
der Tube befestigt ist, die durch das oben beschriebene Kompressionsverfahren hergestellt wurde, wird unter
Bezugnahme auf Fig. 7 beschrieben. Die obere Halfte von Fig. 7 ist eine transparente Ansicht, die den inneren
Aufbau der Kappe und des réhrenférmigen Behalters (insbesondere den Kopfabschnitt) veranschaulicht.

[0080] Der réhrenférmige Behalter 34 mit einem gebildeten Kopfabschnitt 36 ist an dem Dorn angebracht und
eine Kappe 35 ist mit einer Schraubvorrichtung (in der Figur nicht gezeigt) auf den Kopfabschnitt 36 des réh-
renformigen Behalters 34 geschraubt. Ein nadelférmiges Organ 37 zum Durchstechen des Verschlussmateri-
als 22 ist in dem konkaven Abschnitt, der Gber die Kappe 35 ausgebildet ist, gebildet. Die Kappe 35 ist mit
dem Gewindeabschnitt 38 des Kopfabschnitts 36 des réhrenférmigen Behalters in Eingriff und an den réhren-
formigen Behélter 34 geschraubt, so dass sie die obere Oberfliche des Verschlussmaterials 22 in der Offnung
des Kopfabschnitts bedeckt.

Ausflihrungsform

[0081] Ein rohrenférmiger Kérperabschnitt fir einen Kérperdurchmesser (lg) mit der GréRe von 25 mm und ein
Ausgangsblech flr ein Verschlussmaterial wurden durch die Verfahren hergestellt, die in der oben beschrie-
benen Realisierungsart beschrieben wurden.

[0082] Ein Tiefziehen wurde dann unter Verwendung einer Stanzmaschine ausgefiihrt. Im Verlauf des Tiefzie-
hens wurden drei Typen von Verschlussmaterialien hergestellt: (i) es wurde keine Unterlegscheibe auf einen
Kernstift geschraubt; (ii) eine Unterlegscheibe (Dicke 0,4 mm) wurde aufgeschraubt; (iii) zwei Unterlegscheiben
wurden aufgeschraubt. Eine Gesamtzahl von 18 Verschlussmaterialien (6 von jedem Typ) wurden hergestellt.

[0083] Die Hohe des konvexen Abschnitts der hergestellten Verschlussmaterialien wurde gemessen und es
wurde ein Mittelwert ermittelt. Die entsprechenden Werte lauteten: (i) 12,88 mm, (ii) 12,44 mm und (iii) 12,
09 mm.

[0084] Der réhrenformige Korperabschnitt wurde dann an dem Dorn der Kopfpressformmaschine, die in

Fig. 3(a) gezeigt ist, angeordnet, die oben beschriebenen Verschlussmaterialien wurden nacheinander an dem
Eingriffabschnitt des Dorns eingesetzt und Kopfabschnitte wurden an den rohrenférmigen Kérperabschnitten
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durch ein Kompressionsverfahren gebildet. Bei diesem Prozess wurden drei Typen (0,9 g, 1,1 g, 1,3 g) eines
geschmolzenen Harzes (HJ362, hergestellt durch Japan Polyethylen Corp.) vorbereitet, Lochbolzen mit zwei
Durchmessern (8 mm und 4 mm) wurden vorbereitet und réhrenférmige Behalter wurden unter Verwendung
von Kombinationen, die in Tabelle 1 gezeigt sind, hergestellt.

[0085] Die hergestellten réhrenférmigen Behalter wurden in axialer Richtung geschnitten und ihre Querschnit-
te wurden freigelegt, um die Muster Nr. 1 bis 18 zu erhalten. Die Vorsprunglange und die Vorsprungbreite
der réhrenférmigen Vorsprungabschnitte im Querschnitt der Muster wurden gemessen. Die Herstellungsbe-
dingungen und Messergebnisse fir die réhrenférmigen Behalter sind in Tabelle 1 gezeigt. Dabei wird ein nu-
merischer Wert, der durch Messen lediglich des Abschnitts der Aluminiumfolie mit einer Messeinrichtung und
durch Addieren der Dicke von anderen Schichten erhalten wird, als Vorsprungbreite dargestellt.

[0086] In einem rohrenférmigen Behélter, der ein Verschlussmaterial mit einer Vorsprungléange des ringformi-
gen Vorsprungabschnitts von mehr als 1,5 mm wurde die Strémung geschmolzenen Harzes wahrend des Kom-
pressionspressformens unterbunden, der Vorsprungabschnitt wurde an der oberen Oberflache der Offnung
freigelegt und es konnten lediglich Produkte mit einer bedeutend verschlechterten dufl3eren Erscheinungsform
erhalten werden. Wenn dagegen die Vorsprunglange unter 0,1 mm lag, war die Haltewirkung durch den Vor-
sprung stark vermindert und es wurde festgestellt, dass das Verschlussmaterial wahrend der Offnung abféllt.
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[0087] Die oben beschriebenen Ergebnisse demonstrieren, dass die Muster mit den l&ngsten ringférmigen

Vorsprungabschnitten die Muster Nr. 1 und Nr. 2 (0,64 mm) sind, denen in absteigender Reihenfolge die Muster
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Nr. 5,4, 3,6, 8,7, 10, 9 folgen. Das Muster mit dem kirzesten ringférmigen Vorsprungabschnitt ist das Muster
Nr. 18 (0,22 mm), dem in ansteigender Reihenfolge die Muster Nr. 17, 16, 14, 13, 15, 12, 11 folgen.

[0088] Ein Muster mit einem schmalen ringférmigen Vorsprungabschnitt ist das Muster 7 und 7, dem in auf-
steigender Reihenfolge die Muster 8, 5, 2, 10, 6, 13, 4, 11 folgen. Ein Muster mit einem breiten ringférmigen
Vorsprungabschnitt ist das Muster Nr. 15, dem in absteigender Reihenfolge die Muster 18, 3, 17, 9, 12, 16,
14 folgen.

[0089] Die oben beschriebenen Messergebnisse demonstrieren, dass Muster mit einem hohen konvexen Ab-
schnitt (eine kleine Anzahl von Unterlegscheiben) des Verschlussmaterials dazu neigen, einen langeren ring-
férmigen Vorsprungabschnitt zu haben. Wenn die Hohe des konvexen Abschnitts des Verschlussmaterials
gleich war, neigten ferner die Muster mit einem grof3en Lochbolzendurchmesser dazu, einen l&angeren ringfor-
migen Vorsprungabschnitt zu haben.

[0090] Des Weiteren wurde festgestellt, dass Muster mit einer kleinen Menge geschmolzenen Harzes einen
breiteren ringférmigen Vorsprungabschnitt aufwiesen. Wenn die Menge des geschmolzenen Harzes gleich
war, tendierten Muster mit einem niedrigeren konvexen Abschnitt des Verschlussmaterials dazu, einen breiten
ringfdrmigen Vorsprungabschnitt zu haben.

[0091] Eine Steuerung der Parameter, die mit den oben beschriebenen Messergebnissen verdeutlicht wurden,
ermoglicht, eine Tube des geschlossenen Typs zu erhalten, die fiir Lebensmittel, Wirzmittel, Medikamente,
Zahnpasta, Creme und dergleichen geeignet ist, wobei diese Tube ein Tiefziehen aushalten kann und mit einer
funktionalen Eigenschaft versehen ist, die ermdglicht, dass sie mit einem nadelférmigen Organ zuverlassig
gedffnet werden kann.

KURZBESCHREIBUNG DER ZEICHNUNG
[0092] Fig. 1 ist eine Schnittansicht einer Stanzmaschine zum Tiefziehen eines Verschlussmaterials;
[0093] Fig. 2 ist eine perspektivische Ansicht, die das Verschlussmaterial nach dem Tiefziehen veranschau-
licht, wobei (a) das Verschlussmaterial veranschaulicht, das an dem distalen Ende eines Dorn einzusetzen
ist, und (b) eine perspektivische Ansicht des Verschlussmaterials ist, die den ringférmigen Vorsprungabschnitt
in einem Zustand veranschaulicht, bei dem er nach einem Kompressionspressformen in dem Kopfabschnitt
eingebettet ist;

[0094] Fig. 3 ist eine Schnittansicht einer Kopfabschnitt-Pressformmaschine zum Bilden eines Kopfabschnitts
an dem réhrenférmigen Kérperabschnitt;

[0095] Fig. 4 ist ein vergréRerter Querschnitt eines Lochbolzens;

[0096] Fig. 5 ist eine Schnittansicht der Kopfabschnitt-Pressformmaschine zum Bilden eines Kopfabschnitts
an dem réhrenférmigen Kérperabschnitt;

[0097] Fig. 6 ist eine Schnittansicht, die einen Zustand des Kopfabschnitts in dem réhrenférmigen Behalter
gemal der vorliegenden Erfindung veranschaulicht;

[0098] Fig. 7 ist eine schematische Ansicht, die den rohrenférmigen Behélter gemaf der vorliegenden Erfin-
dung veranschaulicht, wobei eine Kappe daran befestigt ist;

[0099] Fig. 8 ist eine Schnittansicht einer herkémmlichen Kopfabschnitt-Pressformmaschine zum Bilden eines
Kopfabschnitts an einem réhrenférmigen Kérperabschnitt und zeigt den distalen Endabschnitt in einem Dorn
zum Einsetzen des Verschlussmaterials;

[0100] Fig. 9 veranschaulicht ein Beispiel eines Lochbolzens, der bei der Erfindung im Anspruch 3 verwendet
wird, wobei (a) eine perspektivische Ansicht ist und (b) eine Querschnitt Iangs der Linie b-b ist;

[0101] Fig. 10 eine Schnittansicht ist, die die Struktur des distalen Endes eines Dorns veranschaulicht, der
bei der Erfindung im Anspruch 4 verwendet wird;
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[0102] Fig. 11 zeigt die Dornstruktur, wobei der Zustand veranschaulicht ist, bei dem die Hilse, die bei der
Erfindung im Anspruch 5 verwendet wird, sich in Bezug auf den feststehenden Abschnitt nach vorn bewegt hat;

[0103] Fig. 12 ist eine Schnittansicht, die einen Zustand veranschaulicht, bei dem ein FuBabschnitt des Ver-
schlussmaterials in dem Kopfabschnitt eingebettet ist;

[0104] Fig. 13 zeigt ein Beispiel einer Kappe flir eine Tube gemal der vorliegenden Erfindung, wobei (a) eine
perspektivische Ansicht; (b) eine Draufsicht; (c) eine Schnittansicht; (d) eine Seitenansicht; (e) eine perspekti-
vische Ansicht bei Betrachtung von der Unterseite und (f) eine Ansicht der Unterseite ist;

[0105] Fig. 14 zeigt eine Vorsprung zum Durchstol3en des Verschlussmaterials; und

[0106] Fig. 15 ist eine Draufsicht, die ein weiteres Beispiel einer Kappe fiir eine Tube gemaf der vorliegenden
Erfindung veranschaulicht.

Bezugszeichenliste

3 Kernbolzen

20 Dorn

21 Eingriffabschnitt

22  Verschlussmaterial

25 Hohlraum

26 geschmolzenes Harz

27  Lochbolzen

30 ringférmiger Vorsprungabschnitt

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Bilden eines Kopfabschnitts einer Tube des geschlossenen Typs mit einem Verschluss-
material, welches an einem réhrenformigen Kdrper- abschnitt unter Verwendung eines Kompressionsverfah-
rens befestigt ist, wobei ein kappenférmiges Verschlussmaterial, das einen konvexen Abschnitt aufweist, an
einem vorsprungahnlichen Eingriffabschnitt eines distalen Endes eines Dorns eingesetzt ist, so dass ein Zwi-
schenraum zwischen einer Riickseite einer distalen Stirnoberflache des konvexen Abschnitts des Verschluss-
materials und einem distalen Ende des Eingriffabschnitts des Dorns geschaffen wird, dann ein geschmolzenes
Harz in einem Hohlraum einer Formpressform angeordnet wird und ein Lochbolzen, der einen dufieren Um-
fangsabschnitt eines distalen Endes aufweist, der kleiner ist als der duRere Umfang der distalen Stirnoberflache
des konvexen Abschnitts des Verschlussmaterials, gegen die distale Stirnoberflache des konvexen Abschnitts
des Verschlussmaterials gepresst wird, wodurch die distale Stirnoberflache des konvexen Abschnitts des Ver-
schlussmaterials gefaltet wird, um an dem aufReren Umfangsabschnitt einen ringférmigen Vorsprungabschnitt
zu bilden, wobei der Dorn unter Druck in den Hohlraum der Formpressform gepresst wird und bewirkt, dass
das geschmolzene Harz den ringférmigen Vorsprungabschnitt umhiillt, wahrend es in den Hohlraum gedrtickt
und geladen wird, wodurch der Kopfabschnitt mit dem daran befestigten Verschlussmaterial gebildet wird.

2. Verfahren zum Bilden eines Kopfabschnitts in einer Tube des geschlossenen Typs nach Anspruch 1,
wobei der Zwischenraum zwischen der Riickseite der distalen Stirnoberflaiche des konvexen Abschnitts des
Verschlussmaterials und dem distalen Ende des Eingriffabschnitts des Dorns im Bereich von 0,5 mm bis 5,
0 mm eingestellt wird.

3. Verfahren zum Bilden eines Kopfabschnitts einer Tube des geschlossenen Typs nach Anspruch 1 oder
2, wobei ein konkaver Abschnitt in der distalen Stirnoberflache des Lochbolzens gebildet wird.

4. Verfahren zum Bilden eines Kopfabschnitts einer Tube des geschlossenen Typs unter Verwendung eines
Dorns, wobei der Dorn einen Kopfabschnitt, der an dem Ende des Dorns, das einen hohlen Abschnitt eines
réhrenférmigen Kérperabschnitts unterstitzt und ein daran befestigtes Verschlussmaterial aufweist, vorgese-
hen ist, durch eine Drehung von einer horizontalen Position, in der der hohle Abschnitt des réhrenférmigen
Kdrperabschnitts an dem Dorn unterstitzt ist, zu einer vertikalen Position bildet, wobei der rohrenférmige Kor-
perabschnitt gebildet wird, der ein offenes Ende aufweist und bei dem am anderen Ende der Kopfabschnitt
mit dem Verschlussmaterial vorgesehen ist, wobei der Dorn einen feststehenden Abschnitt und eine Hiilse,
die auRen daran angebracht ist und hin und her gleiten kann, umfasst und wobei dann, wenn die Hilse in der
vertikalen Position ist, die durch ihr Gewicht induzierte Bewegung durch einen Magneten unterbunden wird.
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5. Verfahren zum Herstellen eines réhrenférmigen Behélters des geschlossenen Typs, der einen Kopfab-
schnitt mit einem daran befestigten Verschlussmaterial aufweist, das an einem rohrenférmigen Kérperabschnitt
unter Verwendung eines Kompressionsverfahrens gebildet ist, wobei ein kappenférmiges Verschlussmateri-
al mit einem konvexen Abschnitt an einem vorsprungdhnlichen Eingriffabschnitt eines distalen Endes eines
Dorns angebracht ist, so dass ein Zwischenraum zwischen einer Rickseite einer distalen Stirnoberflédche des
konvexen Abschnitts des Verschlussmaterials und einem distalen Ende des Eingriffabschnitts des Dorns ge-
schaffen ist, ein geschmolzenes Harz anschlieend in einem Hohlraum einer Formpressform angeordnet wird
und ein Lochbolzen, der einen dulleren Umfangsabschnitt eines distalen Endes aufweist, der kleiner ist als
ein dulRerer Umfang der distalen Stirnoberflache des konvexen Abschnitts des Verschlussmaterials, gegen die
distale Stirnoberflache des konvexen Abschnitts des Verschlussmaterials gepresst wird, wodurch die distale
Stirnoberflache des konvexen Abschnitts des Verschlussmaterials gefaltet wird, um an dem auf3eren Umfangs-
abschnitt einen ringférmigen Vorsprungabschnitt zu bilden, der Dorn unter Druck in den Hohlraum des Form-
pressform eingesetzt wird und bewirkt, dass das geschmolzene Harz den ringférmigen Vorsprungabschnitt
umhllt, wahrend er in den Hohlraum gedruckt und geladen wird, wodurch der Kopfabschnitt mit dem daran
befestigten Verschlussmaterial gebildet wird, und anschlief3end eine Kappe fir die Tube mit einer Schraubvor-
richtung auf den Kopfabschnitt geschraubt wird.

6. Verfahren zum Herstellen eines réhrenférmigen Behalters des geschlossenen Typs nach Anspruch 5,
wobei der Zwischenraum zwischen der Rickseite der distalen Stirnoberflaiche des konvexen Abschnitts des
Verschlussmaterials und dem distalen Ende des Eingriffabschnitts des Dorns im Bereich von 0,5 mm bis 5,
0 mm eingestellt wird.

7. Verfahren zum Herstellen eines rohrenformigen Behalters des geschlossenen Typs nach Anspruch 5 oder
6, wobei ein konkaver Abschnitt in der distalen Stirnoberflache des Lochbolzens gebildet wird.

8. Verfahren zum Herstellen eines réhrenférmigen Behélters des geschlossenen Typs nach einem der An-
spriiche 5 bis 7, wobei von dem Zeitpunkt, an dem der Dorn unter Druck in den Hohlraum der Formpressform
eingesetzt wird, bis zu dem Zeitpunkt, an dem der Kopfabschnitt pressgeformt und anschlie3end gekuhlt wird,
der Dorn in den Hohlraum gepresst wird.

9. Réhrenférmiger Behalter des geschlossenen Typs, bei dem ein Kopfabschnitt mit einem daran befes-
tigten kappenférmigen Verschlussmaterial, das einen konvexen Abschnitt aufweist, an einem réhrenférmigen
Kdrperabschnitt gebildet wird, wobei ein ringférmiger Vorsprungabschnitt, der an einem dufleren Umfangsab-
schnitt des distalen Endes des konvexen Abschnitts des Verschlussmaterials gebildet ist, in eine innere Flache
des Kopfabschnitts eingebettet ist, eine Vorsprunghthe des ringférmigen Vorsprungabschnitts im Bereich von
0,1 bis 1,5 mm liegt und eine Dicke des Vorsprungabschnitts das 2- bis 3-Fache der Dicke eines Ausgangs-
blechs fir das Verschlussmaterial ist.

10. Réhrenférmiger Behalter des geschlossenen Typs nach Anspruch 9, wobei das Verschlussmaterial so
vorbereitet wurde, dass zweiachsig orientierte Polyesterlagen oder zweiachsig orientierte Polyamidlagen auf
beide Oberflachen einer Metallfolie, die als ein Basismaterial dient, laminiert sind und eine nicht orientierte
Polyolefinharzlage auf wenigstens eine Oberflache an der dul3eren Seite der mehrschichtigen zweiachsig ori-
entierten Polyester- oder Polyamidlagen laminiert ist.

11. Roéhrenformiger Behalter des geschlossenen Typs nach Anspruch 9, wobei das Verschlussmaterial so
vorbereitet wurde, dass eine Polyolefinharzlage, eine erste zweiachsig orientierte Polyesterlage, eine Metallfo-
lie, eine zweite zweiachsig orientierte Polyesterlage und eine Lage, die durch gemeinsam stranggepresste und
gedehnte Polyolefinharzlagen, die mittels Klebstoffschichten eine Polyamidlage sandwichartig aufnehmen, er-
halten wurde, in der beschriebenen Reihenfolge von einer Seite der dul3eren Schicht laminiert sind, wobei die
Innenseite der Polyolefinharzlage die duliere Schicht ist.

12. Roéhrenformiger Behélter des geschlossenen Typs nach Anspruch 9, wobei das Verschlussmaterial vor-
bereitet wurde, indem zweiachsig orientierte Polyolefinlagen mittels Klebstoffschichten an beide Oberflachen
einer Metallfolie laminiert wurden, wobei eine zweiachsig orientierte Polyesterlage oder eine zweiachsig orien-
tierte Nylonlage mittels einer Klebstoffschicht an eine oder beide Grenzflachen zwischen der Metallfolie und
den zweiachsig orientierten Polyolefinlagen laminiert wurde.

13. Roéhrenférmiger Behélter des geschlossenen Typs nach einem der Anspriiche 9 bis 12, wobei ein Ful3-

abschnitt des Verschlussmaterials als ein gefalteter Abschnitt gebildet ist, der in den Kopfabschnitt einzubetten
ist.

20/30



DE 11 2006 002 709 B4 2013.03.21

14. Roéhrenférmiger Behalter des geschlossenen Typs nach einem der Anspriiche 9 bis 13, wobei der réh-
renférmige Behalter des geschlossenen Typs eine Kappe fir eine Tube mit einem Gewindeabschnitt aufweist,
der in dem Kopfabschnitt des réhrenférmigen Behalters des geschlossenen Typs anzubringen ist.

15. Réhrenférmiger Behélter des geschlossenen Typs nach Anspruch 14, wobei die Kappe fiir die Tube
einen Vorsprung aufweist, die einen kegeldhnlichen Kérper mit Kantenlinienabschnitten in der vertikalen Rich-
tung aufweist, die durch das Vorsehen von konkav gekrimmten Oberflachen an der Umfangsseite auf der
gegeniberliegenden Seite des Gewindeabschnitts, der in dem Kopfabschnitt anzubringen ist, gebildet sind,
und die Kantenoberflachen der Kantenlinienabschnitte jeweils als eine gewdlbte Bogenflache gebildet sind.

16. Réhrenférmiger Behalter des geschlossenen Typs nach Anspruch 14, wobei die Kappe fir die Tube eine
Vorsprung aufweist, der einen kegeldhnlichen Kérper mit Kantenlinienabschnitten in der vertikalen Richtung
umfasst, die durch das Vorsehen von konkav gekrimmten Oberflachen an der Umfangsseite an der gegen-
Uberliegenden Seite des Gewindeabschnitts, der in dem Kopfabschnitt anzubringen ist, ausgebildet sind, wo-
bei der Basisabschnitt der Kantenlinie eine gewdlbte R-Form, d. h. eine gewodlbte gerundete Form aufweist und
der distale Endabschnitt hiervon die Form eines umgekehrten R, d. h. eine umgekehrt gerundete Form besitzt.

Es folgen 9 Blatt Zeichnungen
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