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64 Verpackungstube.

@ Die Erfindung betrifft eine Verpackungstube aus einem

mehrschichtigen, reinen Kunststoff-Laminat (12, 13,
14) und Dichtungseinrichtungen (18) fiir Tubenkdpfe (11)
zur Verpackung von Giitern mit filichtigen Substanzen, wie
Aroma- oder Duftstoffen, die eine Diffusionsresistenz auf-
weist, die gleich- oder vergleichbar ist mit Tuben, die in
inrem Laminat eine metallische Schicht als Diffusionssperre
aufweisen. Damit wird das Recycling von Tuben verbessert.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Verpackungstube nach
dem Oberbegriff des Anspruches 1.

Es sind Verpackungstuben bekannt, deren Rohr-
kérper und Kopfteil aus Kunststoff bestehen. Die
Rohrkdrper werden entweder extrudiert oder durch
Rollen und {iberlappende Verbindung einer Mono-
Kunststoff-Folie in endloser Form als Rohr herge-
stellt (Kunststoff-Tuben). Von dem Rohr werden die
Rohrkérper in gewiinschter Lange abgetrennt und
einends zum Verschluss des Rohrkdrpers mit ei-
nem Kopfteil versehen. Zur Ausstattung eines Rohr-
kérpers mit einem Kopfteil ist bekannt, Kopfteile
vorzufertigen und diese durch Aufschmelzen mit
dem Tubenrohr zu verbinden. Eine weitere Ausstat-
tungsméglichkeit ist die des Spritz- oder Pressfor-
mens des Kopfteiles, wobei das Tubenrohr auch
durch Aufschmelzung wahrend des Bildungsvorgan-
ges des Kopfteiles mit letzteren verbunden wird.
Bei den Kunststoffen zur Herstellung extrudierter
Rohre und den Folien zur Fertigung der gerollien
Rohre kommen Kunsistoffe nur einer Zusammen-
setzung oder Kunststoff-Gemische zur Anwendung,
deren Schmelzverhalten auf das Schmelzverhalten
der Kunststoffe der Kopfteile abzustimmen ist. Es
liegt an der Durchldssigkeit der Kunststoffe, dass
sich Tuben dieser Materialart nicht fir Verpak-
kungsguter mit filichtigen, z.B. Aromabestandteilen,
eignen, da leiztere durch Rohrkdrper und Kopfteil
diffundieren. Gleichermassen ist ihre Verwendung
zur Verpackung von Olen und Fetten beschrénkt.

Far anspruchsvolle Verpackungsgiiter aus dem
Lebensmittel, Pharma- oder Hygienebereich wurden
zum Aroma- oder Wirkstoffschutz der Verpackungs-
gliter Tuben mit Diffusionssperren entwickelt. Ge-
fertigt werden deren Rohrkdrper aus einem Alumini-
um-Kunststoff-Laminat (Metall-Laminattuben), bei-
spielsweise einer beidseitig mit Kunststoff kaschier-
ten Aluminiumfolie, die nach Rollen und Verschweis-
sen der Kunsistoff-Schichten die Diffusionssperre
bildet. Zur Beseitigung der Diffusionsmdglichkeiten
durch das Kopfteil ist bekannt, auf der &usseren
oder inneren Oberflache des Kopfieiles eine Abdek-
kung aus dem gleichen Werkstoff wie der Rohrkor-
per vorzusehen. Metall-Laminatiuben dieser Art be-
wirken einen sicheren Aroma- oder Wirkstoffschutz
und ihre Herstelltechniken haben einen hohen tech-
nischen Stand erreicht.

Im Gegensatz zu Kunststoff-Tuben sind Metall-
Laminattuben nicht ohne weiteres recyklierbar.
Wahrend Kunststoff-Tuben vermiitels einfacher Ver-
fahren und ohne nennenswerte Materialverluste
wieder zu Rohmaterial aufgearbeitet werden kén-
nen, sind bei Metall-Laminatiuben zwei Werkstoffe
— der Kunststoff und das Aluminium — zunéchst zu
trennen und fiir sich aufzuarbeiten. Abschmelzen
des Kunststoffes und seine individuelle Aufbereitung
sowie Einschmelzen des Metalles sind aufwendig
und teuer. Dieser Aufwand zur Wiederverweriung
wird bei Metall-Laminatiuben als Nachteil empfun-
den.

Hiervon ausgehend hat sich der Erfinder die Auf-
gabe gestellt, eine Verpackungstube hoher Diffu-
sionsresistenz bei gleichzeitiger einfacher, material-
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verlustarmer Wiederaufbereitbarkeit zu Rohrmaterial
zu schaffen, und diese Aufgabe wird erfindungsge-
mass durch die Merkmale des Kennzeichens des
Anspruches 1 gelost.

Vermittels des erfindungsgeméss ausgestalteten
Folienmaterials fiir den Rohrkdrper in vorteilhafter
Weiterbildung in Verbindung mit der diffusionshem-
menden Ausgestaltung des Kopfteiles wird eine
Kunststoff-Laminattube geschaffen, die flr an-
spruchsvolle Verpackungsgiiter die gleichen Vor-
aussetzungen an Haltbarkeit und Aroma- oder Wirk-
stoffkonstanz erfiillt wie Metall-Laminattuben und
gleichzeitig deren Nachteile vermeidet.

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der erfin-
dungsgeméss ausgebildeten Tube sind vermittels
der kennzeichnenden Merkmale der dem Anspruch
1 folgenden Anspriichen dargestellt.

Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten der
Erfindung ergeben sich aus der folgenden Beschrei-
bung bevorzugter Ausfiihrungsbeispiele erfindungs-
gemdss ausgebildeter Tuben und der Zeichnungen,
es zeigen:

Fig. 1: eine erste Ausflihrungsform eines Tuben-
endes in Axialschnitt mit einer tellerformigen Schei-
be im Schulterteil eines Tubenkopfes;

Fig. 2: eine weitere Ausfiihrungsform gemaéss
Fig. 1, bei der die tellerférmige Scheibe ein vorde-
res Tubenende Uberlappt;

Fig. 3: eine weitere Ausfiihrungsform nach Fig. 2,
bei der die tellerférmige Scheibe einen hohlzylindri-
schen Fortsatz aufweist;

Fig. 4: eine weitere Ausfithrungsform nach Fig. 3,
nach der der hohlzylindrische Fortsatz mit einer
Verschlussmembran versehen ist;

Fig. 5: eine weitere Ausgestaltung nach Fig. 4,
bei der der hohlzylindrische Fortsatz eine Ausguss-
6ffnung verschliessend durchgreift.

In den Fig. 1 bis 5 (gleiche Teile sind in den Fig.
1 bis 5 mit gleichen Bezugszeichen versehen) sind
mit 10 nur in ihrem kopfseitigen Endbereich darge-
stellte Tubenrohre bezeichnet, die zusammen mit
den allgemein mit 11 bezeichneten Kopfen jeweils
Teil einer Verpackungstube bilden. Die Tubenrohre
10 sind aus einem mindestens zwei Kunststoff-
schichten umfassenden  Laminat (Kunststoff-Lami-
nattuben) gebildet.

Bevorzugt ist das Tubenrohr aus einem drei-
schichtigen Laminat gebildet. Dieses Laminat be-
steht aus einer sperrend wirkenden Mittelschicht
oder Sperrschicht 12 aus EVAL (Ethylen-Venylalko-
hol-Copolymer) oder PETP (Polyethylenterephtalat)
beidseits beplankt mit Schichten 13 und 14 aus PE
(Polyethylen), wobei dieses PE ein LDPE (Low
Density Polyethylene) ein HDPE (High Densitity
Polyethylene), ein LLDPE (Linear Low Density Poly-
ethylene) oder Mischungen davon sein kann. Die
Schicht 12 kann mit den Schichten 13, 14 vermit-
tels verbundenen Zwischenschichten (nicht gezeigt)
aus Copolymeren verbunden sein.

Alle Polyethylentypen zeichnen sich fir Verpak-
kungszwecke durch gute chemische Bestindigkeit,
eine geringe Wasseraufnahme, eine sperrende Wir-
kung gegen Wasserdampf, eine hohe Zahigkeit,
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Flexibilitat, im Temperaturbereich von —70°C bis
+100°C, eine leichte Verarbeitbarkeit nach allen fir
Thermoplaste geeigneten Verfahren und gute Ver-
schweissbarkeit aus. Dagegen wirkt sich die ver-
haltnismassig hohe Durchlassigkeit der Polyethyle-
ne fur Sauerstoff, Kohlendioxid, Aroma- und Duft-
stoffe beim Einsatz im Verpackungsbereich
nachteilig aus.

Im Vergleich zu den vorerwihnten Polyethylenty-
pen weisen EVAL und PETP vergleichbare Werte
bezliglich chemischer Bestandigkeit, Sperrvermbgen
gegen Wasserdampf, Wasseraufnahme, Z&higkeit
und Flexibilitdt auf; deutlich schlechter sind ihre
Verarbeitbarkeit und Schweissbarkeit. Niedriger da-
gegen — im Vergleich zur Durchléssigkeit einer Alu-
mium-Sperrschicht nach herrschender Meinung fiir
hochwertige, Aroma- und Duftstoffe enthaltende
Verpackungsgiiter bei weitem nicht ausreichend —
sind ihre Durchlassigkeiten gegen Sauerstoff, Koh-
lendioxid, Duft- und Aromastoffe. Entgegen der
herrschenden Meinung hat sich iberraschenderwei-
se jedoch gezeigt, dass ein Tubenrohr 10 aus ei-
nem dreischichtigen PE/EVAL oder PETP/PE Ver-
bund fiir hochwertige Verpackungsgliter gleiche
oder gleichwertige Shelf-Lives (maximale Lagerdau-
er plus voraussichtliche Verbrauchszeit eines Ver-
packungsgutes vor Abbau bestimmter Qualititsnor-
men) gewihrleistet, wie Metall-Laminattuben.

Fir die Hersteliung eines Tubenrohres 10 ist es
vorteilhaft, die Schichten 13 und 14 aus Polyethylen
vorzusehen, da dessen gute Verschweissbarkeit die
Herstellung guter und dichter Schweissndhte ge-
wiahrleistet.

Der Kopf 11, auch Kopfteil genannt, ist aus ei-
nem Schulterteil 15 und einem Ausguss 16 mit
Ausgusséffnung 17 gebildet, wobei der Ausguss 16
auf seiner dusseren Oberflache Eingriffsmittel fir ei-
nen Tubenverschluss, beispielsweise ein Gewinde,
tragt. Der Kopf 11 besteht aus einem vermittels
Spritzformens verarbeitbaren Kunststoff, bevorzugt
Polyethylen.

Bei gleichem Werkstoff kann der Kopf 11 auch
durch Verpressen eines plastifizierten Rohlings
durch Pressformen gebildet sein. Die Verbindung
des Tubenrohres 10 und die Bildung des Kopfes 11
erfolgt meist in einem Arbeitsschritt, indem sowohl
beim Spritz- wie Pressformen Tubenrohre 10 ei-
nends in Spritz- oder Pressformen eingebracht,
durch  Strahlungswérme, Kontakiwdrme  oder
Fremdheizung die Schichten 13, 14 aufgeschmol-
zen und in dem Zustand mit den sich in den For-
men bildenden Képfen vereinigt werden.

Verspritztes oder verpresstes Polyethylen hat
eine hohere Durchléssigkeit fir Aroma- und Duft-
stoffe, Sauerstoff und Kohlendioxid, als eine Kunst-
stoff-Mehrschichtfolie. Aus diesem Grund ist der
Kopf 11 fiir hoherwertige Verpackungsgiiter in Wei-
terbildung der Erfindung diffusionsresistent, ver-
gleichbar zum Tubenrohr abzudichten. Dazu sind
gemdss Fig. 1 bis 5 diffusionssperrende Einrichtun-
gen, in Fig. 1 beispielsweise in Form einer tellerfor-
migen Scheibe vorgesehen, die auf der dem Inne-
ren der Tube 11 zugewandten Seite des Schulter-
telles 15 anliegt und sich einends vom Rohrende
19 und andernends bis zur Eintritts6ffnung des
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Ausgusses 16 erstreckt. Fig. 2 zeigt eine vorteilhaf-
te Weiterbildung der Ausfiihrungsform nach Fig. 1.
Danach ist die tellerférmige Scheibe 18 so ausge-
bildet, dass sie einends das in das Schulterteil 15
eingebrachte Rohrende 19 abdeckend tiberragt und
andernends bis zur Eintrittséffnung des Ausgusses
16 verlduft. Mit dieser Uberlappung wird eine ver-
stirkte Dichtigkeit zwischen der tellerférmigen
Scheibe 18 und dem Rohrende 19 erreicht.

Bei Verpackungsgtitern, die einem vergleichswei-
se langem Shelf-Live unterliegen, hat es sich nach
der Erfindung als vorteilhaft erwiesen, die tellerfor-
mige Scheibe 18 geméass Fig. 3 mit einem hohlzy-
lindrischen Forisatz 20 zu versehen, dessen &usse-
re Oberfliche mit der inneren Oberflaiche des
hohlzylindrischen Ausgusses 16, die Oberflache
vollstandig abdeckend in Eingriff steht.

In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung der
Erfindung ist gemass Fig. 4 der hohizylindrische
Fortsatz 20 mit einer Verschlussmembran 21 verse-
hen, die den Eintritt der Ausgusstffnung 17 abdeckt
und vor Gebrauch der Tube herauszutrennen ist.

Gemadss Fig. 5 ist die Verschiussmembran 21 so
fortgebildet, dass sie einen hohlzylindrischen Fort-
satz 22 mit einem Verschlussboden 23 fragt, wobei
der hohlzylindrische Fortsatz 22 die Ausgusséffnung
17 soweit durchgreift, dass die dem Inneren des
Kopfes 11 zugewandte Flache des Verschlussbo-
dens 23 mindestens mit dem Austritt der Ausguss-
offnung 17 zusammenfallt, wobei ein Uberstand von
2 bis 3 mm zum Austritt zum Zwecke eines erleich-
terten Abtrennens des Verschlussbodens 23 zweck-
massig ist.

Bei vorgefertigten Tubenkdpfen 11 kénnen Teller
18, Teller 18 mit hohlzylindrischem Fortsatz 20,
letztere in einstiickiger Ausflihrung, gemass einer
vorteilhaften Weiterbildung ergénzt um der Ver-
schiussmembran 21 oder um den hohlzylindrischen
Fortsatz 22 mit Verschlussboden 23 aus EVAL oder
PETP bestehen und in die Tubenkdpfe eingeklebt
werden.

Bei Bildung des Tubenkopfes durch Spritz- oder
Pressformen unter gleichzeitiger Verbindung mit
dem Tubenrohr ist jedoch, bevorzugt aller vorer-
wiahnten diffusionssperrenden  Einrichtungen 26,
aus einem gleichen Laminat wie das Tubenrohr,
mindestens hingegen aus einem PE/EVAL oder PE/
PETP Zweischicht-Laminat zu fertigen, wobei eine
PE-Laminatschicht die dussere Oberflache der Ein-
richtung 20, also die Oberfléche zu bilden hat, die
nach Formbildung der Kopfe 11 durch Spritz- oder
Pressformen mit der inneren Oberfidche des Kopfes
11 in Eingriff kommt, wobei die EVAL oder PETP-
Schicht die Sperre gegen Diffusion bildet.

Bei der Spritz- oder Pressformgebung eines Kop-
fes 11 kommen mehrteilige aus Matrize und Patrize
(Pressdorn) bestehende Werkzeuge zur Anwen-
dung. Die Kopfdichtungsmittel nach der Erfindung
mit einer PE-Schicht werden vorgefertigt auf die
Patrize aufgebracht und wahrend des Spritz- oder
Pressvorganges zur Bildung des Kopfes 11 und
dessen Verbindung mit dem Tubenrohr 10 durch
Strahlungs- oder Kontakiwérme oder Fremdheizung
durch An- oder Aufschmelzen der PE-Laminat-
schicht mit dem Kopf verbunden.
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Im Falle der Uberlappung des Tubenendes 19
durch die tellerférmige Scheibe 18 nach der Erfin-
dung verbinden sich auch die innere PE-Schicht
des Tubenrohres 10 mit der Ausseren Schicht der
tellerférmigen Scheibe 18, was zusatzlich zu einer
grosseren Dichtigkeit auch zu einer Verstérkung der
Verbindung zwischen Tubenrohr 10 und Kopf 11
fihrt.

Das vorstehend beschriebene, bevorzugte Aus-
fiihrungsbeispiel ist nicht auf Schichten 13, 14 aus
Polyethylen beschrankt. Zur Anwendung kdénnen
auch kommen Schichten 13, 14 aus Polypropylen —
ohne die Uberraschende laminatwirkung zu verlie-
ren —, wenn Tuben fiir zu sterilisierende Verpak-
kungsgute gebildet werden sollen. EVAL und PETP
sind bevorzugte Werkstoffe flir die Sperrschicht 12,
vergleichbare Wirkungen sind erreichbar mit Werk-
stoffen gleichen oder gleichartigen molekularen Auf-
baues.

Patentanspriiche

1. Verpackungstube mit einem aus Kunststoff ge-
bildeten Tubenrohr mit einem einends mit dem Tu-
benrohr verbundenen aus einem Kunststoff gebilde-
ten Kopf, dadurch gekennzeichnet, dass das Tu-
benrohr (10) aus einem mehrschichtigen Kunststoff-
Laminat mit einer aus Kunststoff gebildeten Sperr-
schicht (12) besteht.

2. Verpackungstube nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass das Tubenrohr (10) aus ei-
nem dreischichtigen Kunststoff-Laminat gebildet ist,
wobei die Sperrschicht (12) zwischen zwei Schich-
ten (13, 14) aus schweissbaren Kunststoffen aufge-
nommen ist.

3. Verpackungstube nach einem der Anspriiche 1
bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Sperr-
schicht (12) und die Schichten (13, 14) vermittels
Haftvermittlern miteinander verbunden sind.

4. Verpackungstube nach einem der Anspriiche.1
bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Sperr-
schicht (12) aus einem Ethylen-Venylalkohol-Copo-
lymer besteht.

5. Verpackungstube nach einem der Anspriiche 1
bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Sperr-
schicht (12) aus einem Polyethylenterephtalat be-
steht.

6. Verpackungstube nach einem der Anspriiche 1
bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Schichten
(13, 14) aus Polyethylen, Polypropylen oder aus je-
weils einer Schicht aus Plyethylen und Polypropy-
len, bestehen.

7. Verpackungstube nach einem der Anspriiche 1
bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass der Kopf (11)
auf seiner dem Inneren des Tubenrohres (10) zuge-
wandten Seite eine Diffusionssperre bildende Ein-
richtung tragt.

8. Verpackungstube nach Anspruch 7, dadurch
gekennzeichnet, dass die Diffusionssperre bildende
Einrichtung fléchig mit dem Kopf (11) verbunden ist.

9. Verpackungstube nach einem der Anspriiche 7
oder 8, dadurch gekennzeichnet, dass die die Diffu-
sionssperre bildende Einrichtung aus einer tellerfor-
migen Scheibe (18) besteht, die ein Schulterteil
(15) des Kopfes (11) zwischen einem Rohrende
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(19) und einem Eintrittsende eines Ausgusses (16)
abdeckt.

10. Verpackungstube nach einem der Anspriiche
7 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die tellerfor-
mige Scheibe (18) das Rohrende (19} tiberlappend
iberragt.

11. Verpackungstube nach einem der Anspriiche
7 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass die teller-
formige Scheibe (18) einen mit dem Ausguss (16)
in Eingriff stehenden hohizylindrischen Fortsatz (20)
aufweist.

12. Verpackungstube nach Anspruch 11, dadurch
gekennzeichnet, dass der hohizylindrische Fortsatz
(20) eine einen Eintritt einer Ausgussoffnung abdek-
kende Verschluss-Membran (21) trégt.

13. Verpackungstube nach Anspruch 12, dadurch
gekennzeichnet, dass der Fortsatz (20) einen die
Ausgusséffnung (17) durchgreifenden hohlzylindri-
schen Fortsatz (22) mit einem Verschlussboden
(23) aufweist.

14. Verpackungstube nach einem der Anspriiche
7 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass die Diffu-
sionssperre aus einer Kunststoff-Folie mit Sperrwir-
kung gegen Sauerstoff, Kohlendioxid, Duft- und
Aromastoffen gebildet ist.

15. Verpackungstube nach Anspruch 14, dadurch
gekennzeichnet, dass die Kunststoff-Folie aus ei-
nem Ethylen-Venylalkohol-Copolymer, oder einem
Polyethylentherephtalat, besteht.

16. Verpackungstube nach einem der Anspriiche
1 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass die Diffu-
sionssperre aus einem Mehrschicht-Kunststoff-Lami-
nat besteht, wobei eine Schicht aus einem mit dem
Werkstoff des Kopfes (11) verschweissbaren Kunst-
stoff besteht.

17. Verpackungstube nach einem der Anspriiche
1 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass die Diffu-
sionssperre aus einem Mehrschicht-Kunststoff-Lami-
nat besteht, wobei eine Schicht aus einem mit dem
Werkstoff des Kopfes (11) und mit einer Schicht
(13, 14) des Tubenrohres (10) verschweissbaren
Kunststoff besteht.

18. Verpackungstube nach einem der Anspriiche
16 oder 17, dadurch gekennzeichnet, dass die mit
dem Kopf (11) und Tubenrohr (10) verschweissba-
ren Schichten aus Polyethylen oder Plypropylen be-
stehen.



CH 682 480 A5

18

19

SSNS)
LLLLLLLd
SNSNNNN

\,

13
12

14

Mg

16
8

1
19

10



CH 682 480 A5

Je
A

&,
g
S
/,w/es
2L

A WASNSYNSY)
NNNZ

NN

12 13

14

10

16

18

19

s

13

10

12

14



16

18

19

10

CH 682 480 A5

.’ Fig5

26

13
14 12



	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS
	DRAWINGS

