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@ Stapelbarer Tubenkdrper mit Dichtstoffschicht, Verfahren zur Herstellung derartiger Tubenkdrper, und Vorrichtung zur

Durchfiihrung des Verfahrens.

@ Ein stapelbarer, konischer Tubenk&rper (1) weist im
Bereich der Dichtstoffschicht (5) eine ringformige, nach
innen gerichtete Sicke (6) auf. Damit wird erreicht, dass sich
die Tubenkorper {1, 1’) nicht direkt beriihren und dass insbe-
sondere die Dichtstoffschicht (5) beim Zusammenstapeln
geschitzt ist.

Die Sicken (6) werden dadurch angebracht, dass der
Tubenmantel {2) im wesentlichen an seinem ganzen Umfang
eingespannt und verformt wird.
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Stapelbarer Tubenkorper mit Dichtstoffschicht

Die Erfindung betrifft einen .stapelbaren, konischen Tubenkorper,
dessen offenes Ende zum dichtenden Verschliessen an einem ringfér-
migen Dichtstoffabschnitt auf der Innenseite mit einem Dichtstoff
versehen ist. Die Erfindung bezieht sich auch auf ein Verfahren zur

Herstellung derartiger TubenkOrper sowie auf eine Vorrichtung zur
Durchfithrung des Verfahrens.

Derart stapelbare TubenkOrper erlauben ein besonders platzsparen-
des und rationelles Verpacken der Tuhenkorper fiir den Versand an
den Abfuller. Nach dem Abfiillen werden die Tuben an ihrem offenen

Ende im Bereich der Dichtstoffschicht durch Zusammenfalzen
verschlossen.
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Derartige Tuben wurden z.B. bereits durch die DE-0S 25 22 511 be-
kannt, bei der der Dichtstoff aus einer wachsartigen Masse besteht.
Wenn die Dichtstoffschicht aus einem Klebstoff beste@t, entstehen
beim Stapeln der Tubenkdrper insofern Probleme, als dass die gesta-
pelten Tuben den Dichtstoff auf keinen Fall beriihren diirfen. A

Dufch die deutsche Patentschrift Nr. 2 009 692 ist bereits ein
konischer Tubenkorper bekannt geworden, dessen offenes Ende einen
erweiterten Abschnitt mit gleicher Konizitdt wie der Tubenmantel
aufweist. Der Dichtstoffring ist im Innern dieses erweiterten Ab-
schnittes aufgetragen. Der Durchmesser des erweiterten Abschnittes
ist derart gewdhlt, dass der Dichtstoffring mit der ndchsten einge-
schobenen Tube nicht in Beriihrung kommt. Der Nachteil dieser Konfi-
guration besteht jedoch darin, dass sich die Tubenwdnde beim Inein-
anderstapeln direkt berithren. Dadurch haften die Tuben derart stark
aneinander, dass einerseits das Vereinzeln der Tuben erschwert wird
und dass andererseits eine Beschadigung der bereits bedruckten
Tubenoberfldache moglich ist. Ein weiterer Nachteil des erweiterten
Tubenendes liegt darin, dass beim Zusammenfalten dieses Bereiches
relativ zum Tubenkdrper nach aussen vorstehende Kanten entstehen.
Diese scharfkantigen Vorspriinge fithren leicht zu Verletzungen und
wirken zudem unsch®n. Der erweiterte Tubenabschnitt bietet auch bei
der Herstellung einige Schwierigkeiten, da beim erforderlichen
starken Ausweiten Lingsrisse am Tubenende auftreten kdonnen.

Die Aufgabe der Erfindung besteht insbesondere darin, die Nachtei-
le des Bekannten zu vermeiden und einen stapelbaren Tubenk®rper zu
schaffen, der einfach herzustellen ist, mit dem eine schonende Sta-
pelung der Tubenkdrper ermdoglicht wird und bei dem zudem eine Ver-
starkung des offenen Tubenendes erreicht wird.

Diése Aufgabe wird erfindungsgemass dadurch geldst, dass neben dem
Dichtstoffabschnitt zum Schutz des Dichtstoffes beim Stapeln der
Tuben der TubenkGrper mit wenigstens einer gegen die Tubenachse ge-
richteten Materia1vérformung versehen ist, und dass der Innendurch-
messer im Bereich der Materialverformung kleiner ist als der Innen-
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durchmesser des der Materialverformung benachbarten Endbereichs
der Dichtstoffschicht. Diese nach innen gerichtete_Materialverfor-
mung schutzt den unmittelbar anschliessenden Dichtstoffabschnitt
vor einer Berilhrung mit dem eingeschobenen Tubenk®rper. Anderer-
seits wird mit der Materialverformung jedoch auch erreicht, dass
sich die Tubenwande nicht unmittelbar beriihren. Dies schiitzt die
Tubenoberfldche vor Beschddigung, verhindert das eventuelle Zusam-

menkleben der Lackbeschichtung und erleichtert das Vereinzeln der
Tuben.

Um den Dichtstoffabschnitt vor unbeabsichtigtem Zusammenquetschen
zu schiitzen, ist es besonders vorteilhaft, wenn gemdss einer weite-
ren Ausgestaltung der Erfindung die Materialverformung zwischen dem
Dichtstoffabschnitt und dem offenen Tubenende angeordnet ist. Bei
dieser Anordnung ist der Dichtstoffabschnitt ersichtlicherweise
auch bei den gestapelten Tuben immer geschiitzt.

Besonders einfach und vorteilhaft l1asst sich die Erfindung reali-
sieren, wenn die Materialverformung als ringformige Sicke ausgebil-
det ist. Der Vorteil dieser Konfiguration besteht in der Verstér-
kung und Versteifung der gesamten Randpartie an der Tubentffnung.

Wenn die Breite der Sicke wenigstens einen Millimeter betrigt,
kann der Innendurchmesser etwa so dimensioniert werden, dass zwi-
schen den Tubenmdnteln ein ausreichender ZIwischenraum entsteht,
ohne dass die Sicke einen zu kleinen Radius aufweisen muss. Er-
sichtlicherweise wird die Tiefe der Sicke so gewdahlt, dass sich die
Materialverformung gerade noch iiber die Schichtdicke der Dicht-
stoffschicht erhebt. Diese Voraussetzung gilt auch dann, wenn die
Sicke keinen halbrunden Querschnitt aufweist. Die Sicke kann z.B.
auch einen etwa trapezformigen Querschnitt aufweisen. Die Gefahr
der Rissbildung ist bei der erfindungsgemdssen Sicke nicht vorhan-
den, da bei einer Verformung nach Innen der Tubenmantel nicht ge-
dehnt, sondern zusammengestaucht wird.
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Gemdss einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung besteht die Mate-
rialverformung aus zwei ringfbrmigeh Sicken, welche auf beiden Sei-
ten des Dichtstoffabschnittes angeordnet sind. Die zweite Sicke be-
wirkt einen zusdtzlichen Schutz bei von aussen wirkehden, radialen
Belastungen des Tubenmantels.

Derartige Tubenkﬁ}per werden in der Regel 1in einem einzigen
Arbeitsgang konifiziert. Es wdre theoretisch denkbar, auch die
ringformigen Materialverformungen zusammen mit dem Konifizieren an-
zubringen. Um jedoch den Herstellungsprozess der Tubenkdrper flexi-
bel zu gestalten und um besondere Kundenwiinsche beriicksichtigen zu
konnen, ist es vorteilhaft, die Arbeitsvorgdange zu trennen und in
bestimmten F@llen sogar die Materialverformungen erst zuletzt, d.h.
nach dem Auftragen der Dichtstoffschicht anzubringen. Dies bringt
jedoch besondere Probleme bei der Fabrikation mit sich, da die
Dichtstoffschicht das Einspannen bzw. Zentrieren des Tubenkdrpers
erschwert. So fillt beispielsweise ein Anrollen der Vertiefungen
ausser Betracht, da es nicht mdglich ist, eine geeignete Halterung
in die Tube einzuschieben.

Es ist daher eine weitere Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren zu
schaffen, mit. dem Tubenkorper der eingangs genannten Art verformt
werden konnen, ohne dass die Tube dabei beschdadigt wird, ohne dass
eine spezielle Gegenhalterung in die Tube eingefiihrt werden muss,
und ochne dass eine allenfalls bereits angebrachte Dichtstoffschicht
den Arbeitsprozess behindert. Diese Aufgabe wird dadurch geldst,
dass die Tube von aussen in dem zu verformenden Bereich im wesent-
lichen iiber den gesamten Umfang eingespannt und wenigstens in einem
Teilabschnitt des Uﬁfangs verformt wird.

Durch das Einspannen des Tubenmantels am gesamten Umfang kann eine
Verformung angebracht werden, ohne dass der unstabile und biegsame
Tubenk®rper beschddigt wird. Das Vorhandensein einer Halterung oder
Presslehre im Inneren der Tube ist nicht erforderlich, da die Tube

wegen der allseitigen Einspannung am Umfang nicht verbogen werden
kann.
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Es ist ausserdem eine weitere Aufgabe der Erfindung, eine Vorrich-
tung zum Verformen eines konischen TubenkOrpers zu scq§ffen, welche
das Anbringen von Vertiefungen im Tubenmantel insbesondere bei be-
reits vorhandener Dichtstoffschicht erlaubt. Diese Aufgabe wird da-
durch geldst, dass die Vorrichtung einen Haltedorn zum Festhalten
des Tubenkorpers aufweist, dessen Aussendurchmesser wenigstens im
vorderen Bereich dem Innendurchmesser der Tube angepasst ist und
dessen Aussendurchmesser im Bereich des zu verformenden Abschnittes
der Tube kleiner ist als der Innendurchmesser der Tube, dass der
Haltedorn zum Abstiitzen des offenen Tubenendes eine Abstitzvorrich-
tung aufweist, und dass um den Haltedorn wenigstens drei konzen-
trisch schliessbare Backen zum Anbringen der Verformung angeordnet
sind, deren der Tubenwandung zugewandte Oberfldche im geschlossenen

Zustand der gewiinschten Konfiguration der Materialverformung ange-
passt ist.

Durch die besondere Konfiguration des Haltedornes wird die Tube er-
sichtlicherweise in ihrem vorderen Bereich formschliissig gehalten,
wahrend sie im Bereich der Verformung nicht aufliegt. Dadurch wird
verhindert, dass die bereits aufgetragene Dichtstoffschicht mit dem
Haltedorn in Beruhrung kommt und festklebt. Die Abstiitzvorrichtung
am offenen Tubenende gewdhrleistet eine Tleichte Aufweitung des
Tubenendes. Die konzentrisch schliessbaren Backen erlauben das An-
bringen einer Materialverformung von beliebiger Konfiguration ohne

dass dabei der relativ unstabile und biegsame Tubenkdrper beschi-
digt wird.

Besonders optimal kann das offene Tubenende aufgeweitet werden,
wenn die Abstitzvorrichtung ein auf dem Haltedorn in axialer Rich-
tung verstellbarer Kegelstumpf ist. Auf diese Weise werden auch
leicht zusammengestauchte Tubenk®drper wieder in eine exakt konische
Ausgangslage verformt. Die Verstellbarkeit der Abstiitzvorrichtung
auf dem Haltedorn gewdhrleistet eine genaue Justierung der Aufwei-
tung. Die Aufweitungen am Tubenende erleichtern spater das Verein-
zeln der gestapelten Tuben. '
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Zum leichteren Entfernen der Tubenkdrper aus der Vorrichtung ist
der Haltedorn mit einer Ausstossvorrichtung versehen. Diese kann
auf besonders einfache Weise realisiert werden, wenh die Ausstoss-
vorrichtung aus einer mit Pressiuft speisbaren Bohrung im Haltedorn
besteht. Ersichtlicherweise geniigt bereits ein kurzer Pressiuft-
stoss zum Auswerfen der Tube aus der Vorrichtung. Der Vorteil die-
ser Ausstossvorrichtung besteht darin, dass sie ohne bewegliche
Teile auskommt.

Die Backen der VYorrichtung lassen sich besonders einfach verschie-
ben, wenn sie von einem gemeinsamen Schliessring umgeben sind, wel-
cher in axialer Richtung verschiebbar ist und welcher eine konische
Innenwandung zum gleichzeitigen Zusammenpressen der Backen auf-
weist. Auf diese Weise ist gewdhrleistet, dass alle Backen gleich-
zeitig mit der gleichen Kraft gegen den Tubenmantel gepresst wer-
den. Besonders vorteilhaft werden auch die Backen an der Aussenwan-
dung mit einem korrespondierenden Konus versehen. Durch entspre-
chende Wahl der- Konusneigung kann dabei besonders einfach der
Schliesshub der Backen bestimmt werden. Ausserdem ,gewdhrleistet
diese Art der Backenbetatigung den Einsatz mechanisch einfacher
Betdatigungsvorrichtungen.

Beispiele des Erfindungsgegenstandes sind nachstehend beschrieben
und zeichnerisch dargestellt. Es zeigen:

Fig. 1 Zwei ineinander gestapelte Tubenkdrper mit den Merkmalen
der Erfindung,

Fig. 2 eine Teilansicht der Tubendffnung in vergrossertem Mass-
stab,

Fig. 3 ein abgewandeltes Ausfﬁhrud@sbeispiel mit partiellen Ein-
buchtungen,

Fig. 4 ein weiteres Ausfilhrungsbeispiel mit zwei ringformigen
Sicken, und
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Fig. 5 . einen vereinfacht dérgeste]lten Teilquerschnitt durch
eine Vorrichtung zum Anbringen der Sicken.

-

L 4

Gemass Fig. 1 besteht ein TubenkOrper 1 aus einem konischen Tuben-
mantel 2, der vorne in eine Schulter 4 auslauft, an welcher die
Verschlusskappe 3 befestigt ist. Beim Ineinanderstapeln liegen die
Verschlusskappen 3 an der Schulter 4 auf. Durch die Hohe der Ver-
schlusskappe 3 ist auch die Stapelteilung C festgelegt. Am offenen
Ende der Tube ist an einem ringformigen Dichtstoffabschnitt ﬁit der
Breite A eine Dichtstoffschicht 5 mit einer Schichtdicke E aufge-
tragen. Diese Dichtstoffschicht kann beispielsweise aus Acrylharz-
dispersion oder aus einem anderen geeigneten Material bestehen.
Nach der Dichtstoffschicht ist das Tubenende mit einer nach innen
gerichteten Sicke 6 versehen, welche die Breite B aufweist und
deren Innendurchmesser D kleiner ist als der Innendurchmesser des
der Materialverformung benachbarten Endbereichs 8 der Dichtstoff-
schicht. Durch diese Dimensionierung ist ein Berithren der Dicht-
stoffschicht durch die eingeschobene Tube bei jedem beliebigen
Konifizierwinkel ausgeschlossen. Die Sicke 6 we%st eine Material-
verformung mit der Tiefe F auf, welche sich um das Mass F minus E
iber die Schichtdicke E des Dichtstoffabschnittes erhebt.

Durch diese Anordnung wird die eingeschobene Tube 1' einerseits an
der Schulter 4 und andererseits an der Sicke 6 abgestiitzt. Um je-
doch das nachtrdagliche Vereinzeln der Tuben zu erleichtern, sollte
zwischen der Sicke 6 am Durchmesser D und der eingeschobenen Tube
ein Spiel vorgesehen sein. Der Zwischenraum zwischen den TubenkOr-
pern 1 und 1' ist abhdngig vom Konifizierwinkel, von der Stapeltei-
lung C und vom Innendurchmesser D der Sicke 6. Die Sicke 6 ver-
starkt das Tubenende derart, dass auch bei zusammengestépelten
Tuben ein unbeabsichtigtes Zusammendriicken im Dichtstoffbereich A
nicht mehr moglich ist.

Ersichtlicherweise sind auch andere Ausgestaltungen moéglich, ohne
den Gegenstand der Erfindung zu verlassen. Fig. 3 zeigt ein abge-
wandeltes Ausfuhrungsbeispiel, bei dem die Materialverformung aus
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drei auf der gleichen Ebene 1iegenden, partiellen Einbuchtungen 7
besteht.

L4

Die Materialverformung konnte auch als stufenartige Vertiefung
ausgebi]det sein. Auch der Dichtstoffbereich A, die Breite B der
Sicke 6, sowie die Stapelteilung C kdnnen je nach den Gegebenheiten
und nach der Tubenkonfiguration beliebig gedndert werden. Die Wahl
der richtigen Dicke der Dichtstoffschicht 5 ist dem Fachmann ohne
weiteres m6§1ich und wird hier nicht ndher spezifiziert.

Wie dargestellt wird der TubenkOrper von einem Haltedorn 9 gehal-
ten, der in seinem vorderen Bereich dem Innendurchmesser der Tube
angepasst ist. Dagegen ist der Aussendurchmesser des Haltedornes 9
im Bereich der Verformung bzw. im Bereich der Dichtstoffschicht 5
kleiner als der Innendurchmesser der Tube. Auf diese Weise kommt
der Haltedorn 9 nicht mit der Dichtstoffschicht 5 in Berithrung. Die
Tubenkorper 1 werden durch eine nicht dargesteilte Zufiihrvorrich-
tung bis an die Schulter 4 auf den Haltedorn 9 aufgeschoben. Dabei
ist die Verschlusskappe 3 bereits auf den TubenkOrper aufge-
schraubt. Der Haltedorn 9 ist auf seiner gesamten Lange mit einer
Bohrung 12 versehen, durch welche zum Ausstossen des TubenkOrpers
Pressluft geblasen werden kann.

Zum Abstiitzen und Aufweiten des offenen Tubenendes 16 ist eine Ab-
stutzvorrichtung 10 vorgesehen, welche vorteilhaft als Kegelstumpf
ausgebildet ist. Um die Abstiitzvorrichtung den verschiedenen Tuben-
1dngen anpassen zu kdonnen, ist diese auf dem Haltedorn 9 verstell-
bar. Beim Aufschieben des Tubenkorpers 1 auf den Haltedorn 9 er-
folgt an der konischen Abstiitzvorrichtung 10 eine leichte Aufwei-
tung des offenen Tubenendes 16. Die Abstiitzvorrichtung wird derart
eingestellt, dass auch bei Toleranzschwankungen der Tubenld@nge das 4
offene Tubenende 16 in jedem Fall zuverldssig abgestiitzt wird. Die
Ausweitung am Tubenende hat den Vorteil, dass die gestapelten Tuben
spdter leichter vereinzelt werden k@nnen.
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Die Backen 11 sind in einer nicht genauer dargestellten Backenfiih-
rung 13 gelagert und radial verschiebbar. Als besonders vorteilhaft
hat es sich erwiesen, wenn zum Anbringen der Verformung drei kon-
zentrisch verschiebbare Backen verwendet werden. Se]b;tversténdlich
ist es jedoch auch moglich, eine grossere Anzahl Backen zu verwen-
den. Die Backen werden durch einen gemeinsamen Schliessring 14 be-
tatigt. Der Schliessring umfasst alle Backen 11 und ist mit einer
Schubstange 15 verbunden. Der Schliessring 14 weist eine konische
Innenwandung 18 auf, mit der die Backen 11 in Pfeilrichtung A kon-
zentrisch zusammengeschoben werden. Dies geschieht durch axiales
Vorschieben des Schliessringes 14 mit Hilfe der Schubstange 15 in
Pfeilrichtung B. Beim Zuricklegen des Hubes H werden die in axialer
Richtung starren Backen 11, welche in der Backenfihrung 13 gelagert
sind, zusammengepresst. Die Abbildung zeigt oberhalb der Mittel-
linie die Vorrichtung in der Ausgangsstellung und unterhalb der
Mittellinie die Vorrichtung mit angepressten Backen 11. Die fiir das
Betidtigen der Schubstange 15 erforderliche Kraft wird durch eine
nicht dargestellte Betdtigungsvorrichtung aufgebracht, welche vor-
zugsweise aus einem hydraulischen oder pneumatischen Hubzylinder
besteht. Die Backenaussenwandungen 19 sind vorteilhaft ebenfalls
konisch ausgebildet. Dabei wird auf besonders einfache Weise eine
axiale Kraftkomponente durch Vorschieben des Schliessringes 14 in
eine radiale Kraftkomponente umgewandelt. Ersichtlicherweise kGnnen
die Backen auch auf andere Art und Weise betatigt werden. So wire
es beispielsweise denkbar, die einzelnen Backen an der Backenfiih-
rung mittels Zahnstangen und Kegelradern zu bewegen.

Die dem Tubenmantel zugewandten Backenoberflachen 17 sind mit Vor-
spriingen 20 versehen, welche am konischen Tubenmantel beim Zusam-
menpressen der Backen die gewiinschten Sicken ergeben. Die Vor-
spriinge 20 konnen dabei Jjede beliebige Konfiguration aufweisen.
Auch nach-dem Einpressen der kreisformigen Sicken 6 beriihrt der
Tubenmantel in diesem Bereich an, keiner Stelle den Haltedorn 9.

Das. Yerfahren und die VYorrichtung erlauben eine rationelle und

flexible Fertigung von konischen Tubenkdrpern der genannten Art.



- 10 - 0004253

Bei anderen Tubenabmessungen brauchen 1edig1ich der Haltedorn 9
bzw. die Backen 11 ausgewechselt zu werden. Je nach Art und Be-
schaffenheit der Dichtstoffschicht 5 konnen auch- Backen 11 mit
unterschiedlichen Backenoberfldchen 17 eingesetzt werden.
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PATENTANSPRUCHE

Stapelbarer, konischer Tubenkdrper, dessen offenes Ende zum
dichtenden Verschliessen an einem ringformigen Dichststoffab-
schnitt auf der Innenseite mit einem Dichtstoff versehen ist,
dadurch gekennzeichnet, dass neben dem
Dichtstoffabschnitt (5) zum Schutz des Dichtstoffes beim Stapeln
der Tuben der TubenkOrper mit wenigstens einer gegen die Tuben-
achse gerichteten Materialverformung (6) versehen ist, und dass
der Innendurchmesser im Bereich der Materialverformung kleiner
ist als der Innendurchmesser des der Materialverformung benach-
barten Endbereichs der Dichtstoffschicht.

. Tubenkdrper nach Patentanspruchl, dadurch gekenn-

z e ic hnet, dass die Materialverformung zwischen dem
Dichtstoffabschnitt und dem offenen Tubenende angeordnet ist.

Tubenk®orper nach Patentanspruch 1 und 2, dadurch ge-

kennzeichmnet, dass die Materialverformung als ring-
formige Sicke ausgebildet ist.

Tubenkdrper nach Patentanspruch 3, dadurch gekenn-

zeichnet, dass die Breite der ringformigen Sicke wenig-
stens einen Millimeter betragt.

. Tubenk6rper nach Patentanspruch 1 und 2, dadurch ge-

kennzeichnet, dass die Materialverformung aus wenig-
stens zwei partiellen, auf der gleichen Ebene 1iegenden Einbuch-
tungen besteht.

Tubenkdrper nach Patentanspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Materialverformung aus zwei ringfor-
migen Sicken besteht, welche auf beiden Seiten des Dichtstoffab-
schnittes (5) angeordnet sind.
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Verfahren zum Anbringen von sickenartigen, gegen die Tubenachse
gerichteten Vertiefungen in einem dem Tubenende- benachbarten

"Wandbereich eines konischen Tubenkdrpers aus kaltverformbarem

Werkstoff, insbesondere aus Aluminium, bestehend aus einem Tu-
benmantel mit einem offenen Ende und aus einer Schulter mit ei-
ner verschliessbaren Tubent6ffnung, d a d u r c h gekenn-
zeichnet, dass die Tube (1) von aussen in dem zu ver-
formenden Bereich 'im wesentlichen iiber den gesamten Umfang ein-
gespannt und wenigstens in einem Tei1abschniti des Umfangs ver-
formt wird. '

Verfahren nach Patentanspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Tube (1) zunachst an wenigstens zwei
Einspannstellen fixiert wird, wobei die erste Einspannstelle
die Innenwand der Schulter (4) und/oder die unmittelbar benach-
barte Tubenwand ist, wo wenigstens ein etwa dem Innendurchmes-
ser der Tube entsprechender und diese zentrierender Haltedorn
(9) angebracht wird, und dass die zweite Einspannstelle das
offene Tubenende (16) ist, welches sowohl radial als auch in
Tubenlédngsrichtung abgestiitzt wird.

Verfahren nach Patentanspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das offene Tubenende (16) an der zweiten
Einspannstelle aufgeweitet wird.

Verfahren nach Patentanspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Tube (1) in dem zu verformenden
Bereich eingespannt und wahrend dem Einspannen gleichzeitig
verformt wird.

Vorrichtung zum Verformen eines konischen Tubenkdrpers mit we-
nigstens einer gegen die Tubenachse gerichteten, sickenartigen
Vertiefung im Tubenmantel, d a d u r ¢ h gekenn -
zeichnet, dass die Yorrichtung einen Haltedorn (9) zum
Festhalten des Tubenkdrpers (1) aufweist, dessen Aussendurch-
messer wenigstens im vorderen Bereich dem Innendurchmesser der
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konischen Tube angepasst ist und dessen Aussendurchmesser im
Bereich des zu verformenden Abschnittes der Tube kleiner ist
als der Innendurchmesser der Tube, dass der Haltedorn (9) zum
Abstiitzen des offenen Tubenendes (16) eine AbStiitzvorrichtung
(10) aufweist, und dass um den Haltedorn (9) wenigstens drei
konzentrisch schliessbare Backen (11) zum Anbringen der Verfor-
mung angeordnet sind, deren der Tubenwandung zugewandte Ober-
flache (17) in geschlossenem Zustand der gewiinschten Konfigura-
tion der Materialverformung angepasst ist.

Vorrichtung nach Patentanspruch 11, d adurch gekenn-
zeichnet, dass sich der dem Innendurchmesser der Tube
angepasste vordere Bereich des Haltedornes (9) wenigstens iiber
einen Drittel der Tubenlange erstreckt.

Yorrichtung nach Patentanspruch 11, d adurch gekenn-
zeichnet, dass die Abstiutzvorrichtung {(10) ein auf dem

Haltedorn (9) in axialer Richtung verstellbarer Kegelstumpf
ist. '

Vorrichtung nach Patentanspruch 11, d adurch geken n-
zeichnet, dass die Abstiitzvorrichtung (10) eine auf dem

Haltedorn {9) 1in axialer Richtung verstellbare Kugelkalotte
ist. -

Yorrichtung nach Patentanspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Haltedorn (9) mit einer Ausstossvor-
richtung zum Abwerfen des Tubenk®rpers (1) versehen ist.

Vorrichtung nach Patentanspruch 15, dadurch gekenn-
zeichmnet, dass die Ausstossvorrichtung aus einer mit
Pressluft speisbaren Bohrung (12) im Haltedorn (9) besteht.

Vorrichtung nach Patentanspruch 11, d adurch g.ekenn-
zeichnet, dass die Backen (11) von einem gemeinsamen
Schliessring (14) umgeben sind, welcher in axialer Richtung
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verschiebbar ist «nd welcher eine konische Innenwandung (18)
zum gleichzeitigen Zusammenpressen der Backen (11) aufweist.
Vorrichtung nach Patentanspruch 17, d adurc h geken n-
z e ichnet, dass die Backen (11) mit einer zur konischen
Innenwandung (18) des Schliessringes (14) korrespondierenden
Aussenwand {19) versehen sind.

Vorrichtung nach Patentanspruch 11, d adurch geke n n-
zeichnet, dass die der Tubenwandung zugewandte Oberfld-
che (17) der Backen (11) zwei ringformige Vorspriinge (20) auf-
weist.
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