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Verfahren zum Verschliessen des hinteren Endes eines tubenartigen Behiilters.

@ Mittels der Schweissbacken (11 und 12) einer Hochfre-

quenzschweisseinrichtung werden die beiden zu ver- A
bindenden Wandabschnitte (5a, 5b) am hinteren Ende des
Rohrkorpers (2) des zu verschliessenden Behilters mitein-
ander in Beriihrung gebracht. Dabei werden jedoch diese 15
Wandabschnitte (5a, 5b) nicht zusammengedriickt, um ein it » [11-
Verringern der Dicke der Verbinderschicht (9), mit welcher _.] [
eine thermoplastische Innenschicht (10) mit einer metalli-
schen Sperrschicht (6) verbunden ist, zu vermeiden. Mittels #
eines Hochfrequenzfeldes wird die metallische Sperr-
schicht (6) erwdrmt. Da die Verbinderschicht (9) wihrend 8
des Erwdrmens nicht zusammengedriickt wird, ist diese in 7
der Lage, wihrend der kurzen Erwdrmungszeit eine genii-
gend grosse Wirmemenge von der Sperrschicht (6) zu 6
tibernehmen und an die Innenschicht (10) weiterzugeben, q-
so dass diese auf die fiir eine gute Schweissverbindung er-
forderliche Temperatur gebracht werden kann. Anschlies- 5a ]
send an dieses Erwarmen der Wandabschnitte (5a, 5b) wer- /]
den diese unter gleichzeitiger Kithlung zusammengepresst. 0
Der Zusammenpressdruck wird nun so gewihlt, dass nur { -
minimalste Mengen des Materiales der Verbinderschicht a
(9) von der Schweissstelle weggedringt werden, so dass ein
Durchstossen der Innenschicht (10) durch das verdringte
Material vermieden wird.
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1. Verfahren zum Verschliessen des hinteren Endes des flexiblen
Rohrkérpers eines tubenartigen Behiilters, dessen mehrschichtige
Wandung eine thermoplastische Innenschicht aufweist, die mittels
ciner Verbinderschicht mit einer metallischen Sperrschicht verbun-
den ist. bei dem die an der Verbindungsstelle sich gegeniiberliegen-
den Wandungsabschnitte durch Hochfrequenzschweissung mitein-
ander verbunden werden, dadurch gekennzeichnet, dass das beim
Anlegen eines Hochfrequenzfeldes erfolgende Erwiirmen der Innen-
schicht (10) im wesentlichen ohne Zusammendriicken der miteinan-
der zu verbindenden Wandungsabschnitte (5a, 5b) durchgefiihrt
wird und das Zusammenpressen dieser Wandungsabschnitte (5a, 5b)
mit zeitlicher Verzgerung auf das Erwiirmen erfolgt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
wihrend des Erwiirmens die Innenschichten (10) der beiden Wan-
dungsabschnitte (5a, 5b) im wesentlichen unter Vermeidung einer
Verringerung der Dicke der Verbinderschicht (9) miteinander in Be-
riihrung gebracht werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
dass die die miteinander zu verbindenden Wandungsabschnitte (5a,
Sb) zwischen sich aufnehmenden und zu deren Erwiirmung dienen-
den Schweissbacken (11, 12) unter Einhaltung eines Abstandes (a),
der etwa der doppelten Wandungsstirke (d) des Rohrkorpers (2)
entspricht, zusammengefahren werden.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1-3, dadurch gekenn-
zeichnet. dass der Druck beim Zusammenpressen der erwiirmten
Wandungsabschnitte (54, 5b) so gewihlt wird, dass ein Verletzen der
Innenschicht {10) durch an der Schweissstelle (17) verdringtes Mate-
rial der Verbinderschicht (9) vermieden wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1-4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der fiir ein Verschweissen erforderliche Druck, mit
dem die Wandungsabschnitte (5a. 5b) zusammengepresst werden,
wihrend des Abkithlens der Verbindungsstelle (17) aufrechterhalten
wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1-5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Druck. mit dem die Wandungsabschnitte (5a, 5b)
zusammengepresst werden, mit zunehmender Dauer der Abkiihlpe-
riode erhéht wird.

7. Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet,
dass der Abstand (b) der die miteinander zu verbindenden Wan-
dungsabschnitte (5a. 5b) zwischen sich aufnehmenden und diese zu-
sammenpressenden Pressbacken (15, 16) zur Aufrechterhaltung bzw.
Erhéhung des Druckes dem beim Abkiihlen auftretenden Verringern
der Wandungsstiirke entsprechend verkleinert wird.

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zum Verschlies-
sen des hinteren Endes des flexiblen Rohrkdrpers eines tubenartigen
Behiilters gemiss Oberbegriff des Anspruches 1.

Es sind Behilter in Tubenform mit einem flexiblen Rohrkérper
bekannt, dessen mehrschichtige Wandung eine metallische Sperr-
schicht. vorzugsweise in der Form einer Aluminiumfolie, aufweist.
Auf der Innenseite dieser Sperrschicht ist mittels einer vorzugsweise
aus etnem Copolymer bestehenden Verbinderschicht eine Innen-
schicht aus einem thermoplastischem Material. insbesondere aus Po-
lydthylen, angebracht (siehe beispielsweise CH-PS 468'914 und die
entsprechende US-PS 3,347.419). Auf der Aussenseite der Sperr-
schicht ist eine ein- oder mehrlagige Aussenschicht vorhanden, deren
Aufbau dem entsprechenden Einsatz- und Verwendungszweck ent-
sprechend verschiedenartig sein kann. Am einen Ende ist der Rohr-
kérper mit einem Kopfstiick versehen, dessen Ausgabedffnung iibli-
cherweise mit einer Schraubkappe verschlossen ist.

Das Verschliessen des hinteren Endes des Rohrkorpers erfolgt in
der Regel nach dem Fiillen des Behilters durch Verschweissen. Zu

diesem Zweck ist es bekannt, in einem Hochfrequenzfeld die metalli-
sche Sperrschicht zu erwiirmen, von der dann die Wirme tiber die
Verbinderschicht zur Innenschicht gelangt. Dabei wird das hintere
Ende des Rohrkérpers zwischen zwei Schweissbacken einer Hoch-
frequenz-Schweisseinrichtung angeordnet. die zusammengefahren
werden und die zwischen ihnen liegenden Wandungsabschnitte des
Rohrkérpers wihrend des Erwirmens zusammendriicken. An-
schiiessend erfolgt unter gleichzeitigem Zusammenpressen der er-
wirmten Wandungsabschnitte ein Abkiihlen der Schweissstelle.

Es hat sich nun gezeigt, dass in gewissen Fillen die Schweissver-
bindung nicht geniigend widerstandsfiihig ist und dass zudem die
Gefahr besteht, dass sich im Bereich der Schweissstelle die einzelnen
die Wandung bildenden Schichten voneinander 16sen und die metal-
lische Sperrschicht durch das Fiillgut angegriffen werden kann.

Der vorliegenden Erfindung liegt nun die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren der eingangs genannten Art zu schaffen. das ein sicheres
und dauerhaftes Verschliessen des hinteren Behiilterendes ermdglicht
und bei dem die Gefahr eines Abldsens der Schichten der Wandung
von den benachbarten Schichten wirkungsvoll vermieden werden
kann.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemiiss durch die Merkmale des
kennzeichnenden Teils des Anspruches 1 geldst.

Der vorliegenden Erfindung liegt nun die Erkenntnis zugrunde,
dass das beim herkdmmlichen Verfahren wihrend der Erwiirmung
erfolgende Zusammendriicken der miteinander zu verbindenden
Wandungsabschnitte und das damit verbundene Verdriingen des
Materials der Verbinderschicht von der Schweissstelle weg vermie-
den werden muss. Die Verbinderschicht ist niimlich fiir den Wérme-
iibergang von der Sperrschicht zur Innenschicht von ausschlagge-
bender Bedeutung. Wird nimlich das Material dieser Verbinder-
schicht von der Schweissstelle weggedriingt, so ist der Wirmelei-
tungspfad von der Sperrschicht zur Innenschicht gestort, wenn nicht
gar unterbrochen, so dass die Innenschicht wiihrend der kurzen zur
Verfilgung stehenden Aufheizzeit nicht mehr auf die fiir eine gute
Schweissverbindung notwendige Temperatur gebracht werden kann.
Im weiteren kann es vorkommen, dass die Innenschicht durch das
verdringte Material der Verbinderschicht durchstossen wird. Fine
solche Verletzung der Innenschicht erlaubt es dem Fiillgut, zwischen
die Schichten der Wandung einzudringen, was zu einem gegenseiti-
gen Abldsen dieser Schichten fiihren kann.

Dadurch, dass beim erfindungsgemissen Verfahren die Wan-
dungsabschnitte wihrend dem Erwiirmen nicht zusammengedriickt
und erst mit zeitlicher Verzgerung zusammengepresst werden, wird
erreicht, dass die Verbinderschicht wihrend des Erwiirmens in ihrer
Dicke im wesentlichen erhalten bleibt, so dass eine geniigend grosse
Wirmemenge von der Sperrschicht zur Innenschicht iibertragen
werden kann und somit eine ausreichende Erwiirmung dieser Innen-
schicht sichergestellt ist. Somit wird eine Schweissverbindung erhal-
ten, die den auftretenden Beanspruchungen standhalten kann. Im
weiteren kann es zu keiner Verletzung der Innenschicht durch ver-
driingtes Material der Verbinderschicht kommen.

Bei einer bevorzugten Weiterausbildung des erfindungsgemissen
Verfahrens werden wihrend des Erwiirmens die Innenschichten der
beiden Wandungsabschnitte im wesentlichen unter Vermeidung
einer Verringerung der Dicke der Verbinderschicht miteinander in
Beriihrung gebracht.

Beim auf das Erwirmen der Wandungsabschnitte folgenden Zu-
sammenpressen der letzteren wird der Zusammenpressdruck vor-
zugsweise so gewihlt. dass ein Verleizen der Innenschicht durch an
der Schweissstelle verdriingtes Material der Verbinderschicht ver-
mieden wird. Auf diese Weise wird sichergestellt, dass die Innen-
schicht intakt bleibt und nicht doch noch durch verdriingtes Mate-
rial der Verbinderschicht durchstossen wird.

Weitere besondere Ausfiihrungsarten des erfindungsgemiissen
65 Verfahrens bilden Gegenstand der iibrigen abhingigen Anspriiche.

Im folgenden wird unter Bezugnahme auf die Zeichnung das er-
findungsgemisse Verfahren niher erliiutert. Fs zeigt rein schema-
tisch:
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Fig. 1 in Seitenansicht einen zu verschliessenden tubenartigen
Behilter,

Fig. 2 eine Draufsicht auf das zwischen zwei an einer Heizstation
befindlichen Schweissbacken angeordnete, zu verschliessende hintere
Ende des Rohrkérpers,

Fig. 3 in einer der Fig. 2 entsprechenden Darstellung die
Schweissbacken in zusammengefahrener Stellung,

Fig. 4 in Draufsicht das zwischen zwei an einer Prige-Kithlsta-
tion befindlichen Pressebacken angeordnete Ende des Rohrkérpers,

Fig. 5 einen Lingsschnitt durch das auf die erfindungsgemasse
Weise verschlossene hintere Ende des Rohrkérpers,

Fig. 6 in einer der Fig. 4 entsprechenden Darstellung das nicht
gemdss der vorliegenden Erfindung verschlossene hintere Ende des
Rohrkérpers.

In Fig. 1 ist ein tubenartiger Behilter 1 gezeigt, dessen Aufbau
im wesentlichen bekannt ist. Dieser Behlter | weist einen flexiblen
Rohrkérper 2 auf. der aus mehreren Schichten besteht, welche in
den Fig. 2 bis 6 nédher dargestellt sind. An seinem vorderen, in Fig. 1
untenliegenden Ende ist der Rohrkdrper 2 mit einem Kopfstiick 3
verbunden, auf das eine die Ausgabedffnung verschliessende Ver-
schlusskappe 4 aufgeschraubt ist. Wie insbesondere aus Fig. 2,
welche das hintere Ende 2a des Rohrkdrpers 2 in Draufsicht zeigt,
hervorgeht, weist die Wandung 5 des Rohrkérpers 2 eine metallische
Sperrschicht 6 auf, die vorzugsweise durch eine Aluminiumfolie ge-
bildet ist. An der Aussenseite der Sperrschicht 6 ist mittels einer fius-
seren Verbinderschicht 7, die vorzugsweise aus einem Copolymer
besteht, eine Aussenschicht 8 aus einem thermoplastischen Material,
insbesondere Polyéthylen, angebracht. Die Innenseite der Sperr-
schicht 6 ist mittels einer inneren Verbinderschicht 9, die ebenfalls
aus einem Copolymer bestehen kann, mit einer thermoplastischen
Innenschicht 10 verbunden, die vorzugsweise aus Polyithylen
besteht. Die Anordnung und Anzahl der auf der Aussenscite der
Sperrschicht 6 angeordneten Schichten kann auch anders als be-
schrieben sein.

Im folgenden wird nun anhand der Fig. 2 bis 5 das Verschliessen
des hinteren Endes 2a des Rohrkérpers 2 beschrieben. Dieses Ver-
schliessen folgt in der Regel nach dem Fiillen des Behilters 1.

Wie die Fig. 2 zeigt, wird das zu verschliessende hintere Ende 2a
des Rohrkorpers 2 zwischen zwei Schweissbacken 11 und 12 ge-
bracht, die an einer Heizstation A angeordnet sind und Teil einer
nicht nher dargestellten, an sich bekannten Hochfrequenz-Schweiss-
einrichtung bilden. Die beiden Schweissbacken 11 und 12 werden
nun in Richtung der Pfeile B aufeinander zu bewegt. Die Schweiss-
backen 11 und 12 werden jedoch nur soweit zusammengefahren, dass
ibr Abstand a (Fig. 3) etwa der doppelten Wandstirke d (Fig. 2) der
Wandung 5 entspricht. Die zu diesem Zweck erforderliche Begren-
zung der Schliessbewegung der Schweissbacken 11 und 12 kann, wie
in Fig. 3 angedeutet, durch Anschliige 13 und 14 erfolgen. Es ist
selbstversténdlich auch méglich, auf andere Weise fiir ein Einhalten
des Abstandes a zu sorgen. Durch das angelegte Hochfrequenzfeld
wird auf bekannte Weise die metallische Sperrschicht 6 erwirmt.
Uber die innere Verbinderschicht 9 wird Wirme von der Sperr-
schicht 6 zur Innenschicht 10 fibertragen, welche auf diese Weise auf
die fiir das Verschweissen erforderliche Temperatur gebracht wird.

Da, wie bereits erwiihnt, wihrend des Erwirmungsvorganges die
Schweissbacken 11 und 12 nur bis auf einen Abstand a zusammen-
gebracht werden, der etwa der doppelten Wandungsstirke d ent-
spricht, werden die Innenschichien 10 der beiden sich gegeniiberlie-
genden Wandungsabschnitte 5a und 5b nur in Beriihrung gebracht,
ohne das ein Zusammendriicken dieser Wandungsabschnitte 5a und
5b erfolgt. Das bedeutet, dass die Dicke der inneren Verbinder-
schicht 9 wahrend des Erwdrmens im wesentlichen erhalten bleibt.
Dies ist deswegen von Bedeutung, weil wihrend der kurzen Erwiir-
mungszeit diese Verbinderschicht 9 im Bereich der Schweissstelle
von der in der Sperrschicht 6 erzeugten Wirmemenge einen mog-
lichst grossen Anteil aufnehmen und an die Innenschicht 10 iiberge-
ben muss. Wird diese Verbinderschicht 9, wie das beim eingangs er-
wéhnten herkdmmlichen Verfahren der Fall ist, wihrend des Erwiir-
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mens zusammengedriickt, was ein seitliches Verdringen des Werk-

stoffes der Verbinderschicht 9 zur Folge hat, so ist diese Verbinder-

schicht 9 nicht in der Lage, von der Sperrschicht 6 eine geniigend

grossen Wiirmemenge zu iibernehmen. Das hat zur Folge, dass die
s Innenschicht 10 nicht auf die fiir eine gute Schweissverbindung er-
forderliche Temperatur gebracht wird.

Im weiteren wird durch das Vermeiden eines Zusammendriickens
der Wandungsabschnitte 5a und 5b wihrend des Erwirmens verhin-
dert, dass das erwéirmte Thermoplastmaterial der inneren Verbinder-
schicht 9 von der Schweissstelle weggedriickt wird. Dieses wegge-
driickte Material konnte, da seine Bewegungsfreiheit in Richtung
gegen den Tubenkopf beschrinkt ist, die Innenschicht 9 durchstos-
sen, was zur Folge hdtte, dass das Fiillgut durch den dabei gebilde-
ten Riss der Innenschicht 10 zwischen die Wandungsschichten ein-
treten und ein Abldsen dieser Wandungsschichten bewirken kénnte.

In einem nichsten Schritt werden die, wie vorstehend erliutert,
erwirmten und ohne Zusammendriicken miteinander in Berithrung
gebrachten Wandabschnitte 5a und 5b zwischen zwei Pressbacken
15 und 16 eingefiihrt, die in einer Priige- und Kiihistation C (Fig. 4)
angeordnet sind. Die auf nicht ndher dargestellte Weise gekiihlten
Pressbacken 15 und 16 sind auf nicht niiher dafgestellte, an sich be-
kannte Weise in Richtung der Pfeile D aufeinander zu bewegbar.
Die beiden miteinander zu verbindenden Wandabschnitte Sa und 5b
werden durch die Pressbacken 15 und 16 unter gleichzeitiger Kiih-
lung der Schweissstelle zusammengepresst, um eine einwandfreie
Verschweissung der Innenschichten 10 der Wandabschnitte 5a und
5b zu erhalten. Wie in Fig. 4 angedeutet. kénnen die Pressbacken 15
und 16 so ausgebildet sein, dass die Wandungsabschnitte 5a und 5b
an der Schweissstelle 17 (Fig. 5) mit einer Einpriigung versehen
werden.

Wiihrend des in der Prige- und Kiihistation C erfolgenden Zu-
sammenpressens der Wandungsabschnitte 5a und 5b erfolgt zwar
eine Verdringung des Materials der inneren Verbinderschicht 9,
doch wird durch Wahl des Zusammenpressdruckes dafiir gesorgt,
dass nur eine minimalste Materialmenge von der Schweissstelle 17
weggedriickt wird, wie das in Fig. 5 gezeigt ist.

Wie dieser Fig. 5 zu entnehmen ist, wird beim Zusammendriik-
ken der Wandungsabschnitte 5a und 5b mit den Pressbacken 15 und
16 das Material der inneren Verbinderschicht 9 von der Schweiss-
stelle 17 nach beiden Seiten weggedriickt. Am Tubenende kann
dieses weggedriickte Material austreten, wie das mit 18 bezeichnet
ist. In Richtung gegen den Tubenkopf kann sich jedoch das ver-
drdngte Material nicht ungehindert ausbreiten. Es findet daher eine
ortliche Verdickung 19 der Verbinderschicht 9 statt. Der Druck. mit
dem die Wandungsabschnitte 5a und 5b Zusammengepresst werden,
wird nun se gewihlt, dass diese Verdickung 19 der Verbinderschicht
9 von den benachbarten Schichten 6 und 10, d.h. insbesondere von
der Innenschicht 10, ohne Verletzung der Schichten aufgenommen
werden kann. Der Zusammenpressdruck ist demnach so zu wihlen,
dass das verdriingte Material der innerenVerbinderschicht 9 die In-
nenschicht 10 nicht zu durchstossen vermag. In Fig. 6 ist ist nun der
Zustand gezeigt, der eintritt, wenn der Zusammenpressdruck zu
gross gewilhlt wid. In einem solchen Fall wird eine derart grosse
Menge des Materials der inneren Verbinderschicht 9 von der
Schweissstelle 17 weggedriickt, dass die Innenschicht 10 infolge der
Materialverdickung 19’ zerstdrt wird. Durch den sich dabei bilden-
den Riss 20 kann nun das Fiiligut durch die Innenschicht 10 hin-
durchtreten, was ein Delaminieren, d.h. Ablésen der einzelnen
Schichten der Wandung 5 zur Folge haben kann. Eine solche Er-
scheinung wird beim erfindungsgemissen Verfahren wie bereits
erwihnt dadurch vermieden, dass die beim Zusammenpressen der
Wandabschnitte 5a und 5b kaum zu umgehende Verdringung des
Materiales der Verbinderschicht 9 auf einem Minimum gehalten
wird. Dies wird, wie frither erldutert, durch eine geeignete Wahl des
65 Zusammenpressdruckes erzielt.

Es wiire noch zu erwihnen, dass sich die erwiihnte Materialver-
dréngung beim Zusammenpressen der Wandungsabschnitte 5a und
Sb nicht nachteilig auf die Qualitiit der Schweissverbindung auswir-
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ken kann, steht doch zwischen dem Erwérmen in der Heizstation A
und dem Zusammenpressen in der Prige- und Kiihlstation C eine
gewisse Zeit zur Verfiigung, wihrend der die in der inneren Verbin-
derschicht 9 gespeicherte Wirmemenge an die Innenschicht 10 diber-
tragen werden kann, so dass diese ausreichend erwirmt wird.

Vorzugsweise wird der fiir die Erzielung einer guten Schweissver-
bindung erforderliche Zusammenpressdruck wihrend des Abkiihl-
vorganges aufrechterhalten. Wegen des bei diesem Abkiihlen auftre-
tenden Schwundes der Dicke der Wandung 5 bedeutet das, dass der
Abstand b zwischen den Pressbacken 15 und 16 (Fig. 4) auf nicht
néher dargestellte Weise der Verringerung der Gesamtdicke des zwi-
schen ihnen liegenden Endes 2a des Rohrkdrpers 2 entsprechend
verkleinert werden muss.

S

Es ist auch denkbar, den Zusammenpressdruck mit zunehmen-
der Dauer des Abkiilhlvorganges zu erhdhen. Das macht aus den
vorstehend erwithnten Griinden ebenfalls ein Verringern des Ab-
standes b zwischen den Pressbacken 15 und 16 erforderlich.

Durch das Verschliessen des hinteren Endes 2a des Rohrkdrpers
2 auf die erfindungsgemisse Weise ist es nun mdglich, auch dann
eine dauerhafte Schweissverbindung zu erhalten, wenn fiir die In-
nenschicht 10 Polyéthylen mittlerer Dichte verwendet wird. Da ein
solches Material einen hoheren Schmelzpunkt aufweist als das ibli-
cherweise verwendete Hochdruck-Polyéthylen, sind die Anforderun-
gen an einen ausreichenden Warmeiibergang von der Sperrschicht 6
zur Innenschicht 10 entsprechend héher, will man vermeiden, dass
die Schweissverbindung den Beanspruchungen nicht standhalten kann.
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