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64 Verfahren zur Herstellung einer Mehrkammer-Verpackungstube.

Zur Herstellung von Mehrkammertuben kommen

Montage- oder Fertigungsverfahren zum Einsatz, die
die Fertigungsgeschwindigkeit fir Mehrkammertuben weit
unter die der Einkammertuben senken. Mit dem erfin-
dungsgeméssen Verfahren, das Verfahrensschritte zur Bil-
dung von Mehrkammertuben mit Schritten zur Herstellung
von Einkammertuben vereinigt, werden vergleichbare Fer-
tigungszeiten erreicht,
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung einer Mehrkammer-Verpackungstube nach
dem Oberbegriff des Patentanspruches 1.

Mehrkammer-Verpackungstuben sind Tuben mit
mindestens einer in ihnen aufgenommenen Trenn-
wand zur Aufnahme bis zur ihrer Entnahme ge-
trennt zu haltender Verpackungsgiiter, z.B. Kompo-
nenten eines Gebrauchsgutes, die erst bei Ge-
brauch =zur Vereinigung gelangen sollen. Ge-
brauchsgiiter dieser Art treten auf dem Gebiet der
Technik, Hygiene, Kosmetik und Pharmazie ver-
mehrt in den Vordergrund.

Verfahren zur Herstellung von Mehrkammertuben
sind bekannt. Grundsatzlich sind die bekannten
Verfahren in zwei Arten, und zwar in Montagever-
fahren (assembler processes) und Formungsverfah-
ren (forming process), unterschieden. Der Unter-
schied der Verfahren liegt darin, dass beim Mon-
tageverfahren Tuben mit Trennwanden aus Einzel-
teilen zusammengesetzt werden, wahrend beim
Formungsverfahren Tubenrohr mit Trennwand oder
Kopf mit Trennwand (also immer mindestens zwei
Tubenkomponenten) in einem Arbeitsgang gebildet
und anschliessend, z.B. Tubenrohr und Trennwand
mit Kopf oder Kopf und Trennwand mit Tubenrohr,
vereinigt werden.

Bekannt ist ein Montageverfahren, bei dem ein
vorgefertigtes Tubenrohr mit einem gleichermassen
vorgefertigten Tubenkopf verbunden wird. An-
schliessend wird eine faltenférmig ausgebildete, in
ihrer La&ngs- und Querrichtung federnde Trennwand
in das Tubenrohr eingeschoben. Wahlweise wird
die Trennwand, d.h. eine ihrer Querseiten mit dem
Tubenkopf durch Kleben verbunden, wéahrend die
andere Querseite mit der Verschlussnaht der Tube
vereinigt wird. Durch die der Trennwand inhérenten
guer und/oder langs wirkenden Federkrafte ver-
spannt sich die Trennwand mit ihren Langsseiten
gegen das Innere des Tubenrohres und, sofern kei-
ne Verklebung am Inneren des Tubenkopfes vorge-
sehen ist, zwischen Verschlussnaht und Tubenkopf.

Bei diesem Verfahren wird die Trennwand in das
Innere einer vorgefertigten Tube montiert, eine Ver-
fahrensweise, die nur schwierig zu automatisieren
ist. Ferner sind besondere Mittel vorzusehen, die
Trennwand nach Beflillung der Kammern, federvor-
gespannt mit der Verschlussnaht zu verbinden (US
PS 3877 520 to Dukess).

Bekannt geworden ist ein weiteres Montagever-
fahren, bei dem in eine vorgefertigte Tube eine
Trennwand eingebracht wird, die sich ihren Langs-
seiten entlang vermittels Klappen gegen die innere
Oberflache des Tubenrohres verspannt. Zur Bildung
der Klappen ist die Trennwand zu ihren Langskan-
ten beabstandet, die fir die Klappen als Scharniere
wirken. Die Verspannung erfolgt dadurch, indem die
Ruckstellkraft (Memory) des Kunststoffes bzw. der
Kunststoffe zur Bewegung der Klappen in Richtung
auf die innere Oberflache des Tubenrohres ausge-
nutzt wird. Dieses Verfahren hat den Nachteil, dass
die Trennwand mit abgebogenen Klappen in die
Tube einzufahren ist, was zu einer Komplizierung
der Beschickungseinrichtung fihrt, die zufolge ihrer
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Funktionsweise der Ausbringung des Verfahrens
(Anzahl montierte Tuben pro Zeiteinheit) Grenzen
zieht (US PS 5628 429 to Enamelon Inc.).

Ein bekanntes Formungsverfahren kennzeichnet
sich dadurch, dass zunachst ein Kopf mit einer
Trennwand gebildet und anschliessend der so aus-
gebildete Kopf mit einem Tubenrohr vereinigt wird.
Nachteil dieses Verfahrens ist die gesamthaft auf-
wandige Automatisierung (GB PS 1 030 275 to Ro-
sier).

Bekannt ist weiter ein Formungsverfahren, bei
dem ein Tubenrohr mit Trennwand durch einen Wi-
ckelvorgang um einen Dorn mit Langsnahtschweis-
sungen nach Abschluss des Wickelvorganges gebil-
det wird. Nachteil dieses Verfahrens ist, dass sich
durch den Wickelvorgang keine Trennwandabschnit-
te bilden lassen, die mit Schulter und/oder Ausguss
eines Tubenkopfes in Eingriff bringbar wéaren. Dies
wird dadurch ausgeglichen, indem vorfabrizierte Tu-
benképfe die Teilungen aufweisen, mit denen
Trennwéande bei Verbindung des Tubenkopfes mit
dem «Wickelrohr» in Anlage oder sonstwie in Ver-
bindung zu bringen sind (US PS 3948 704 to The
Proctor und Gamble Comp.).

Die vorstehend umrissenen Montageverfahren ge-
hen zu ihrer Durchfiihrung zumeist von vorgefertig-
ten Tuben (Kopf und Tubenrohr vereinigt) aus, wah-
rend beim Formungsverfahren von einem vorgefer-
tigten Tubenrohr und Kopf ausgegangen wird. Die
Grundoperation beider Verfahren, namilich Bildung
einer Tube durch Anformung (Pressformen, Spritz-
giessen) oder Anbringung (Fertigkopf) eines Tuben-
kopfes an ein Tubenrohr sind zu einem hohen tech-
nischen Stand entwickelt, der eine hohe Ausbrin-
gung an Tuben pro Zeiteinheit gew&hrleistet. Diese
Ausbringung wird durch die Verfahrensschritte der
Montage- und Formungsverfahren deutlich verrin-
gert, was in der weitgehenden Separierung letzteres
Verfahren von der Grundoperation, d.h. Hersteliung
einer Tube aus Tubenrohr und Kopf, liegt.

Vor diesem Hintergrund liegt der Erfindung die
Aufgabe zu Grunde, ein Verfahren zur Herstellung
von Mehrkammertuben zu schaffen, das die Nach-
teile des Montage- und Formungsverfahrens ver-
meidet, und diese Aufgabe wird vermittels eines
Verfahrens mit den kennzeichnenden Merkmalen
des Anspruches 1 gelést.

Der Erfindung liegt zu Grunde einem den genann-
ten Tubenfertigungsverfahren gemeinsamer Verfah-
rensschritt — Beladen eines Domes mit einem Tu-
benrohr — zu erganzen bzw. vorzuschalten die Bela-
dung eines Dornes mit einer vorgefertigten Trenn-
wand. Die Beladung mit einer Trennwand kann
wesentlich schneller vorgenommen werden als beim
Montageverfahren die Einflhrung einer Trennwand
in eine Tube oder beim Formungsverfahren die Ver-
bindung eines vorgeformten Tubenrohres mit einem
z.B. eine Trennwand des Rohres in den Kopf fortset-
zend ausgebildeten Kopfes, wodurch sich das erfin-
dungsgemasse Verfahren bezliglich seiner Ausbrin-
gung an Mehrkammertuben pro Zeiteinheit, der der
Einkammertuben sehr nahe kommt, sodass mit dem
Verfahren nach der Erfindung eine Mehrkammertube
vergleichbar wirtschaftlich wie Einkammertuben zur
fertigen sind.
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Das erfindungsgemasse Vorgehen ist durchfiihr-
bar, solange eine Matrize und ein Dorn die bestim-
menden technischen Mittel zur Durchfiihrung des
Verfahrens sind. Bei den Kopfanformverfahren wir-
ken Matrize und Dorn als Kopf bildende Form, in-
dem in Letztere flussiger Kunststoff unter Druck ein-
gespritzt (Spritzgiessen) oder eine bestimmte Men-
ge plastifizierten Kunststoffes unter Druckentwick-
lung durch den Dorn zu einem Kopf ausgeformt
wird (Pressformen). Da der Dom in beiden Fallen
das Tubenrohr und nach der Erfindung die Trenn-
wand tragt, wird das Tubenrohr beim Bildungsvor-
gang des Kopfes mit Letzterem ebenso verbunden
wie die in den Kopf hineinragende Trennwand, es
sei denn, es waren Vorkehrungen ergriffen, die
Trennwand nicht mit dem sich bildenden Kopf zu
verbinden. Bei dem Verfahren der Kopfanbringung
wirkt die Matrize bezlglich des Kopfes nicht formbil-
dend, sondern als Aufnahme und Halterung eines
ihrer Kontur im Wesentlichen entsprechenden vor-
gefertigten Kopfes und Einrichtung zur Randauf-
schmelzung des Kopfes und/oder eines auf einen
Dorn positionierten Rohrendes zu beider Verbin-
dung. Auch in diesem Fall kann die Matrize ortlich
begrenzt den Kopf und/oder das Rohr mit Trenn-
wand so aufschmelzen, dass Rohr und gewinsch-
tenfalls Trennwand mit dem Kopf verbunden wer-
den. Somit ist die Matrize bezlglich des erfindungs-
gemassen Verfahrens in ihrer Funktion nicht auf ein
formgebendes Verfahrenselement beschrankt, son-
dern diese erstreckt sich auch auf Halterung und
Aufheizung. Gleiches gilt fir den Dorn, der bei den
Anformverfahren als Halterungs- und Formgebungs-
element, bei dem Anbringungsverfahren als Halte-
rung allein fir Tubenrohr und Trennwand wirkt. Im
Sinne der Erfindung und vor diesem Hintergrund
sind Matrize und Dorn fir Anformungs- und Anbrin-
gungsverfahren funktional technische Aquivalente.

Mehrkammertuben koénnen unabhéangig davon, ob
sie angeformte Kopfe besitzen oder mit Fertigkop-
fen ausgestattet sind, beziglich der Anordnung von
Trennwanden innerhalb der Tube verschieden aus-
gebildet sein. Dabei wird davon ausgegangen, dass
die Querseite einer Trennwand der Innenkontur ei-
nes Kopfes entspricht und mit Letzterer in Eingriff
steht. So kann die Trennwand an die Innenflache
angrenzen, wobei die Querseite auch so konturiert
sein kann, dass ein Fortsatz als Wand die Aus-
gussoffnrung des Kopfes durchgreift. Mit dieser
Trennwandausgestaltung sind folgende Anordnun-
gen (Befestigungsvarianten) einer Trennwand in ei-
ner Tube mogiich und mit dem Verfahren nach der
Erfindung ausfihrbar.

a) eine Trennwand ist weder mit Kopf noch Tuben-
rohr verbunden. Die Trennwand versperrt sich fe-
dernd gegen das Tubenrohr;

b) Verbindung der Querseite einer Trennwand mit
dem Kopf, die Langsseiten der Trennwand bleiben
mit der inneren Oberflache des Tubenrohres unver-
bunden, jedoch vorgespannt oder nicht vorgespannt
anliegend;

¢) Die Querseite der Trennwand bleibt am Kopf an-
liegend, aber unverbunden, die Langsseiten sind
mit der inneren Oberflache des Tubenrohres ver-
bunden;
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d) Die Querseite ist mit dem Tubenkopf, die Langs-
seiten sind mit der inneren Oberfidche des Tuben-
rohres verbunden.

Die Verbindung der Querseite einer Trennwand
mit dem Kopf kann auf verschiedene Art und Weise
durchgefuhrt werden. Beim Spritzgiessen wird die
Querseite eingegossen, beim Pressformen wird die
Querseite, d.h. jeweils ein Randstreifen der Quer-
seite, wahrend der Bildung des Kopfes in den plas-
tifizierten Kunststoff (PE) eingeformt. Wird eine
Tube mit einem vorfabrizierten Tubenkopf ausge-
stattet, dann kann zur Verfestigung der Querseite
an der inneren Oberflache eine Verklebung oder
eine mechanische Befestigung vorgesehen werden,
z.B. in Form einer Nut, die die innere Oberflache
des Kopfes entlang 1auft und in ein Randabschnitt
der Querseite eingeschoben werden kann. Soll die
Trennwand mit dem Kopf unverbunden bleiben,
sind bei Anspritzung und Anformung Mittel vorzu-
sehen, die die Randabschnitte der Querseiten ge-
genliber dem eingespritzten oder plastifizierten
Kunststoffen abdecken. Mittel dafiir kénnten Schei-
ben sein, die die vordere Flache eines Dores mit
eingeschobener Trennwand, Randabschnitte und
Schnittkanten abdecken. Bleiben Langsseiten der
Trennwande mit der inneren Oberflache unverbun-
den, so liegen sie an der inneren Oberflache, ge-
gen Letztere Druck ausilbend, an. Dieser kann
durch Gestaltung der Trennwand, z.B. im Quer-
schnitt «s»-férmig, und damit in Offnungsrichtung
der «s»-férmigen Gestaltung federnd oder durch
Memory-Effekt bedingte Ruckstellkrafte, beispiels-
weise gerundeter Flansche, entlang den Langssei-
ten der wie Tuben aus Kunststoffen bestehenden
Trennwande erzeugt werden. Die Verbindung der
Langsseiten mit der inneren Oberflache eines Tu-
benrohres kann durch Verklebung oder Verschweis-
sung erfolgen, Letztere unter Anwendung von War-
me und Druck. Dabei wird der Kunststoff der Trenn-
wand, d.h. z.B. eines der Langsseite entlang
laufenden Flansches und ggf. eines dem Flansch
gegeniiberliegenden Streifens entlang der inneren
Oberflache des Tubenrohres plastifiziert oder aufge-
schmolzen und Flansch und Streifen zusammenge-
presst.

Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten der
Erfindung ergeben sich aus der folgenden Beschrei-
bung eines bevorzugten Ausfiihrungsbeispieles der
Erfindung und der Zeichnung. Beschrieben wird zu-
nachst eine Ausflhrungsform einer Vottichtung zur
Durchfiihrung des Verfahrens an der folgend ein
bevorzugter Verfahrensablauf dargestellt wird. Es
zeigen:

Fig. 1 eine Pressformmaschine in der Draufsicht
mit auf einem Drehtisch angeordneten Werkzeugen
jeweils acht Schrittstellungen durchlaufend.

Fig. 2 den Drehtisch mit einem der Werkzeuge
teilweise im Schnitt in Schrittsteliung 1 vor Beschi-
ckung des Dornes des Werkzeuges mit einem Tu-
benrohr und einer Trennwand.

Fig. 3 den Drehtisch mit einem der Werkzeuge
teilweise im Schnitt in Schrittstellung 1 nach Beschi-
ckung des Dornes des Werkzeuges mit einem Tu-
benrohr und einer Trennwand.
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Fig. 4 den Drehtisch mit einem der Werkzeuge
teilweise im Schnitt in Schrittstellung 2 mit be-
schicktem Dorn und nach oben offener Matrize un-
terhalb einer Befilivorrichtung (Extruder).

Fig. 5 den Drehtisch mit einem der Werkzeuge
teilweise im Schnitt in Schrittstellung 3 mit um 90°
zur Horizontalen geschwenktem Dorn vor Einfahren
in die nach oben offene mit einer Materialportion
(nicht dargestellt) beflillten Matrize.

Fig. 6 eine Trennwand in der Draufsicht.

Fig. 1 zeigt den als Drehtisch 10 ausgebildeten
Drehkorper in der Draufsicht. Auf dem Drehtisch 10
sind in Umfangsrichtung in gleichmassigen Abstan-
den Matrizen 11 und Dorne 12 angeordnet, wobei
jeder Matrize 11 ein Dorn 12 zugeordnet ist. Die
Matrizen 11 sind nach oben gerichtet offen und die
Dorne 12 sind aus einer horizontalen Lage um ei-
nen Winkel von 90° in eine zu den jeweiligen Matri-
zen 11 gleichachsige vertikale Lage auf dem Dreh-
tisch 10 schwenkbar angeordnet. In der gleichachsi-
gen Lage sind die Dorne 12 axial verschiebbar, um
die zugeordnete Matrize 11 schliessen und- wieder
6ffnen zu kdénnen. Mit den Ziffern 1 bis 8 sind in
der Fig. 1 beispielsweise acht Schrittstellungen an-
gegeben, wobei der Drehtisch 10 um jeweils eine
Schrittstellung in Pfeilrichtung 13 durch nicht darge-
stellte Mittel antreibbar ist.

Nachfolgend werden die acht Schrittstellungen,
denen jeweils eine Station zugeordnet ist, im Ein-
zelnen beschrieben.

Station 1

Durch eine Ladevorrichtung 14 wird der Dorn 12
zuerst mit einer Trennwand 15 und anschliessend
mit einem vorgefertigten Tubenrohr 16 beschickt.
Dabei wird die Trennwand 15 in einem Schlitz 17
des Dornes 12 aufgenommen, wobei deren Flan-
sche 45 an dem Dorn angeformt anliegen, sodass
das Tubenrohr 16 Uber den Dorn 12 und die Flan-
sche 45, Letztere eng anliegend Uberfahrend, ge-
schoben werden kann. Eng anliegend bedeutet ei-
nen Abstand zwischen Flansch 45 und innerer
Oberflache des Dornes von 0,05 mm bis 1,0 mm,
vorzugsweise 0,4 bis 0,8 mm. Bei der Beschickung
befindet sich der Dorn 12 in einer horizontalen La-
ge, sodass die Beschickung in horizontaler Rich-
tung erfolgt.

Station 2

Der Station 2 ist ein fest stehender Materialgeber
18 zugeordnet. Durch diesen Materialgeber 14 wird
eine Portion (nicht dargestellt) plastifizierten Kunst-
stoffes in die durch den Materialgeber 18 {iberdeck-
te, nach oben offene Matrize 11 im freien Fall ein-
gebracht. Eine andere Art der Beschickung kann
darin bestehen, die Materialportion auf einen die
Matrize in ihrer Langsrichtung (senkrecht) durchfah-
renden Materialtrager aufzubringen, der die Materi-
alportion in die flr sie bestimmte Position in der
Matrize bringt. Die Lage und Darsteliung der Matri-
ze 11 ist in Stellung 7 verdeutlicht. Beim Weiter-
schalten von Stellung 2 auf Stellung 3 wird der
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Dorn 12 in die zur Matrize gleichachsige vertikale
Lage geschwenkt.

Station 3

Durch einen dieser Station 3 zugeordneten Knie-
hebel oder ein anderes Verriegelungsmittel 19 wird
der Dorn 12 in der zur Matrize 11 gleichachsigen
Lage in die Matrize 11 eingefahren, um die in Stati-
on 2 in die Matrize 11 eingebrachte Materialportion
zu einem Tubenkopf zu verpressen, wobei dieser
Tubenkopf an das Tubenrohr 16 und die Trenn-
wand 15 (konturierte Querseite) an das Innere des
Tubenkopfes und im Anschmelzbereich des Tuben-
rohres 16 an den Tubenkopf auch an das Innere
des Tubenrohres 16 angeschmolzen wird. Durch
nicht dargestelite Mittel wird der Dorn 12 in dieser
Pressstellung gehalten, um darin zu verbleiben,
wenn der Kniehebel 19 wieder zurlickgezogen wird.

Station 4

Der Dorn 12 verbleibt in der Pressstellung, damit
der gepresste Tubenkopf mit angeschmolzenem Tu-
benrohr 16 und am Kopf angeschmolzener Trenn-
wand 15 abkuhlen und erharten kann. Dazu werden
Matrize 11 und Dorn 12 Ober nicht dargestelite An-
schlusse durch ein Kuhimittel gekihit.

Station 5

Der Dorn 12 bleibt zur Abkuhlung weiterhin in der
Pressstellung. In diese Station 5 kann bevorzugt
eine induktiv wirkende Schweisseinrichtung 20 integ-
riert sein, die die Flansche 45 nahe ihrer Langskan-
ten der Trennwand 15 (L&ngsseiten) mit der inneren
Oberflache des Tubenrohres verbindet, d.h. ver-
schweisst. Die Verschmelzung erfolgt, indem das
Material, d.h. der Kunststoff, nahe der Langskanten
und eine diesen gegenuberliegende in Langsrich-
tung des Tubenrohres 16 verlaufende streifenformi-
ge Zone aufgeschmolzen und vorzugsweise unter
Druck in Eingriff, d.h. aneinander gedriickt, werden.
Die Schweisseinrichtung 20 ist nicht auf dem Dreh-
tisch 10, sondern wie die Ladevorrichtung 14 peri-
pher getrennt zu Letzteren angeordnet. Zur Vornah-
me einer Verschweissung fahrt die Schweisseinrich-
tung 20 in Pfeilrichtung horizontal vor und bringt so
Aufheiz- und Druckeinrichtungen in Arbeitsstellung.

Station 6

Durch eine Ruckziehvorrichtung 21 wird der Dorn
12 in axialer Richtung aus der Matrize 11 ausgefah-
ren und damit wird das aus Matrize 11 und Dorn 12
bestehende Presswerkzeug (Matrize 11 und Dorn
12) wieder gedfinet, nachdem das ein Gewinde am
Tubenkopf formende Matrizenteil 28 durch nicht ge-
zeigte Mittel das geformte Gewinde freigesetzt hat,
dies beispielsweise durch Auseinanderfahren von
Formbacken. Beim Weiterschalten von der Stellung
6 in die Stellung 7 wird der Dorn 12 mit Tubenrohr
16 angeformten Kopf und mit Letzteren verbunde-
ner Trennwand 15 wieder in die horizontale Lage
zurlickgeschwenkt.
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Station 7

Durch eine dieser Station zugeordnete Auf-
schraubvorrichtung 23 wird ein Verschiuss 24, d.h.
eine Kappe 24, auf den Tubenkopf 22 aufge-
schraubt, oder bei Steckkappen aufgestossen.

Station 8

Die aus dem Tubenrohr 16, der Trennwand 15,
dem Tubenkopf 22 und der Kappe 24 bestehende
Tube ist nun fertig gestellt und wird in Pfeilrichtung
25 ausgeworfen oder durch eine nicht dargestelite
Vorrichtung vom Dorn 12 abgezogen. Nach dem
nachstfolgenden Taktschritt wird der Dorn 12 wieder
mit einer Trennwand 15 und einem Tubenrohr 16
beladen.

Geméss der in Fig. 1 dargestellten und vorgangig
beschriebenen Vorrichtung umfasst das mit ihr ab-
laufende Verfahren acht Verfahrensschritte im Zu-
sammenhang mit der Vorrichtung, Taktschritte eins
bis acht genannt, wobei der Verfahrensschritt 7
(Aufbringung einer Kappe 24 auf den Tubenkopf
22) fir die Durchfiihrung des Verfahrens nach der
Erfindung nicht zwingend ist. Obwohl im vorliegen-
den Austiihrungsbeispiel acht Stationen, bei denen
besagte acht Verfahrensschritte zur Umsetzung ge-
langen, angegeben sind, ist es auch méglich, die
acht Verfahrensschritte auf eine andere Anzahl von
Stationen kleiner acht oder grésser, z.B. zehn Stati-
onen, zu verteilen. So kdnnte zwischen der Station
acht und eins eine weitere Station mit einer Belade-
einrichtung vorgesehen sein, die den Dorn 12 vor-
géngig zur Beladung mit dem Tubenrohr 16 nur mit
der Trennwand 15 bestiickt, Ferner konnte eine
weitere Station zwischen den Stationen 3 und 4
oder 4 und 5 oder 5 und 6 vorgesehen sein, an der
die Trennwandléngsverschweissung vermittels der
Schweisseinrichtung erfoigen kdnnte. Mit anderen
Worten, alle im Zusammenhang mit Fig. 1 beschrie-
benen kombinierten Verfahrensschritte (Station 1,
Beladung des Dornes 12 mit Trennwand 15 und
nachfolgend mit Tubenrohr 16; Station 5, Kihlung
des angeformten Kopfes 22 bei gleichzeitiger
Léngskantenverschweissung) lassen sich bei ent-
sprechender Anpassung der Anzahl Stationen ver-
einzeln. Es konnen aber auch weniger als acht Sta-
tionen vorgesehen sein, wenn Funktionen zur Her-
stellung einer Mehrkammertube zusammengefasst
werden.

Fig. 2 zeigt den Drehtisch 10 mit einem der
Werkzeuge teilweise im Schnitt in Schrittstellung 1,
d.h. an Station 1 vor Beschickung des horizontal
verlaufenden Dornes 12 mit Trennwand 15 und
nachfolgend Tubenrohr 16. Mit 26 ist eine fest ste-
hende Welle bezeichnet, um welche der Drehtisch
10 drehbar gelagert und durch nicht gezeigte Mittel
schrittweise antreibbar ist. In den Drehtisch 10 ist
die den Formhohlraum 27 aufweisende Matrize 11
eingelassen und befestigt. Der Formhohlraum ent-
spricht der &usseren Begrenzung des Tubenkopfes
22 (Fig. 1). Unterhalb der Matrize 11 und koaxial zu
dieser befindet sich ein weiteres Matrizenteil 28, in
welchem ein weiterer Formhohlraum 29 zur Bildung
des Gewindes auf dem Tubenkopf 22 angeordnet
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ist. In dem weiteren Matrizenteil 28 ist ein durch
eine Feder 30 in axialer Richtung belasteter Loch-
stempel 31 axial verschiebbar gelagert. Der Loch-
stempel 31 ist durch die Feder 30 in Richtung des
Formhohiraumes 27 belastet und bei Einfihrung
des Dornes 12 in die Matrize 11 entgegen der Kraft
der Feder 30 zurlckgedrangt. Der Lochstempel 31
dient zur Freihaltung der Tubenéffnung beim Pres-
sen des Tubenkopfes 22. Das Matrizenteil 28 ist
um eine weitere Achse drehbar, um das Gewinde
des fertig gepressten Tubenkopfes freigeben zu
kénnen. Es wird hierzu durch nicht dargestelite Mit-
tel gedreht oder an Stelle einer Drehung durch an-
dere (nicht gezeigte) Mittel gedffnet.

Der Dorn 12 ist um eine Achse 32 schwenkbar
angeordnet. Zum Schwenken dient eine Schwenk-
einrichtung, beispielsweise umfassend eine Zahn-
stange 33, welche mit ihren Zahnen 34 in die Ver-
zahnung eines Schwenkieiles 35 eingreift. Die
Zahnstange 33 ist mit einem Stdssel 36 verbunden,
welcher in zwei auf dem Drehtisch 10 befestigten
Lagerbdcken 37, 38 axial verschiebbar gelagert ist.
Zwischen den Lagerbocken 37, 38 ist der Stdssel
36 mit einem Mitnehmer 39 starr verbunden, wel-
cher eine Fihrungsrolle 40 aufweist, die in einer
Fihrungsnut 41 einer wie die Welle 26 fest stehen-
den Kurvenscheibe 42 gefiihrt ist. Die Flihrungsnut
41 hat in der Kurvenscheibe 42 einen derartigen
Verlauf, dass der Mitnehmer 39 zwischen den La-
gerbdcken 37, 38 hin- und herbewegt wird, wodurch
der Dorn 11 Uber die beschriebenen Mittel in verti-
kale oder horizontale Lage geschwenkt wird.

Der in Fig. 3 dargestellte Dorn 12 ist an seinem
vorderen freien Ende 43 so ausgestaltet, dass das
freie Ende 43 (Stirnflache des Dornes) die innere
Kontur eines Tubenkopfes 22 bilden kann. Dabei
bildet der Ansatz 43a die Durchflusstffnung des
Ausgusses des Tubenkopfes 22, wahrend die sich
daran anschliessende Schrage 43b die innere Fla-
che der Schulter des Tubenkopfes 22 formt.

Zur Aufnahme einer Trennwand 15 durchgreift
ein Schiitz 17 in axialer Richtung den Dorn 12, und
zwar ausgehend von der vorderen freien Stirnflache
des Ansatzes 43a in einer Erstreckung, die der
Lénge einer Trennwand 15 entspricht. In diesem
Schiitz 17 wird die Trennwand 15 durch die Lade-
vorrichtung 14 eingeschoben.

Fig. 3 zeigt den Drehtisch 10 mit einem der
Werkzeuge teilweise im Schnitt in Schrittstellung 1,
d.h. in Station 1 im Gegensatz zu Fig. 2 jedoch
nach der Beschickung des nach wie vor horizontal
liegenden Dornes 12 mit einer Trennwand 15 und
einem Tubenrohr 16. Der Zuschnitt (Fig. 6) einer
Trennwand 15 ist vorzugsweise so vorgenommen,
dass er einends in seiner Ausseren Formgebung
dem vorderen freien Ende 43 des Dornes 12 (Kon-
turierung der Querseite), und daran anschliessend
in seiner Breite mindestens dem halben Umfang
des Dormes und in seiner Lange der Lange einer
Tube vorzugsweise ausgehend vom vorderen freien
Ende des Ansatzes 43a entspricht, wobei der beid-
seitige Uberstand der Trennwand an den Dorn an-
gelegt ist. Damit ist die Trennwand 15 vollstandig
und bezlglich der Uberstande konturgleich zur
Oberflache des Dornes 12 im Dorn 12 aufgenom-
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men. Die konturgleiche und massgleiche Bemes-
sung des Kopfteiles der Trennwand 15 und deren
Aufnahme im Dorn 12 ist ausreichend, die ausseren
Kanten des vorderen Endes der Trennwand 15
(Kopfteil) mit der inneren Oberflache der Ausguss-
offnung und der Innenflache der Schulter des Kop-
fes 22 bei Bildung des Kopfes 22 mit Letzterem zu
verschmelzen. Gleichermassen ist die Bemessung
der sich an das vordere freie Ende der Trennwand
15 (Querseite) anschliessenden Langsseiten der
Trennwand 15 ausreichend, mit der inneren Ober-
flache des Rohres 22 zu verbinden, und zwar so zu
verbinden, dass die Trennwand 15 bei Flachdri-
cken der Tube ca. der Breite der Tube entspricht.
Die Flansche 45 werden also so angeschweisst,
dass jeder Flansch 45 fir die Trennwand 15 eine
Vorrats- oder Ausgleichsflache bildet, um den
Trennwandflachen-Mehrbedarf bei Flachdriicken der
Tube zu befriedigen.

In Fig. 6 sind die Uberstande der Trennwand als
Flansche 45 bezeichnet, die eine streifenformige
Langsnaht-Verschweissung gestatten. Diese Flan-
sche sind beidseits der Trennwand 15 (entspre-
chend dem Dorndurchmesser) abgebogen, liegen
an der inneren Oberfiache des Tubenrohres 22 an
und weisen jeweils eine Breite, gebildet aus der
Halfte der Differenz zwischen dem halben Umfang
der Tube und dem Dorndurchmesser auf, vorzugs-
weise vergrossert um 5% bis 25%, vorzugsweise
8% bis 12%, der Breite. In Fig. 3 sind gleiche Teile
wie in Fig. 2 mit gleichen Bezugszahlen gekenn-
zeichnet.

Fig. 4 zeigt den Drehtisch 10 mit einem der
Werkzeuge teilweise im Schnitt in Schrittstellung 2,
d.h. an Station 2 mit beschicktem horizontal liegen-
dem Dorn 12 und nach oben offener Matrize 11 un-
terhalb eines Extruders 46 als Befullvorrichtung. Der
Extruder 46 ist ortsfest der Station 2 zugeordnet. Er
weist ein Rohreil 47 auf, in dem sich ein
Schiiesskorper 48 befindet. Der Schliesskorper 48
ist als Ventilkegel ausgebildet und durch nicht dar-
gestelite Mittel zum Offnen und Schiiessen in axia-
ler Richtung verschiebbar angeordnet. Das Rohrteil
47 ist von einer Ringdlse 49 umgeben, die zur Er-
zeugung eines Gasstromes bestimmt ist. Zur Befll-
lung der Matrize 11 extrudiert der Extruder 46 eine
Materialportion (nicht gezeigt) plastifizierten Kunst-
stoffes.

Der aus dem Rohrteil 47 den Schliesskérper 48
anstrdomende  Kunststoffstrom wird durch den
Schliesskorper 48 zu einem Ring, d.h. einer ringfor-
migen Materialportion, runden bis linsenférmigen
Querschnittes, geformt. Durch Schiliessen des
Schliesskorpers 48 wird die Portion vom Extruder
abgetrennt und fallt in freiem Fall in den Formhohl-
raum der Matrize oder auf eine Formplatte (nicht
gezeigt) zum Einfahren der Portion. Vermittels der
Ringdise 49 kann auf die Portion ein Gasstrom
aufgebracht werden, der die Trennung der Material-
portion vom Extruder bei in Schliessstellung gefah-
renen Schliesskorper 48 unterstiitzt. Diese Art Be-
schickungen haben sich als vorteithaft erwiesen, da
mit ihr nach Befillung der Matrize 11 und vor Ein-
setzen des Pressvorganges ortlich begrenzte Kris-
tallisierungen des plastifizierten Kunststoffes vermei-
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den lassen, die anderenfalls zu Defekten des ge-
formten Kopfes 22, der Anformung des Rohres 16
an den Kopf 22 oder der Verbindung der Trenn-
wand 15 mit dem Kopf 22 fihren konnen. Im Ubri-
gen sind in Fig. 4 gleiche Teile wie in Fig. 2 und 3
mit gleichem Bezugszeichen gekennzeichnet.

Fig. 5 zeigt den Drehtisch 10 mit einem der
Werkzeuge teilweise im Schnitt in Schrittstellung 3,
d.h. an Station 3. Der beladene Dorn 12 ist um 90°
zur Horizontalen geschwenkt und in dieser Stellung
zur Einfahrt in die befiilte Matrize ausgerichtet. Die
Einfahrbewegung des Dornes 12 in die Matrize 11
wird ausgeldst durch einen Knighebel 19 (siehe
auch Station 3 in Fig. 1), der auf eine Rolle 50 ei-
nes im Schwenkteil 35 axial gefihrten Schaftes 51
driickt und Letzteren im Schwenkteil 35 gegen die
Kraft der Feder 52 in Richtung auf die Matrize 11
verschiebt. An den Schaft 51 ist vermittels eines
Dorntragers 53 der Dorn 12 angeordnet, sodass bei
Verschiebung des Schaftes 51 der beladene Dorn
12 in die Matrize 11, den Pressvorgang vollziehend,
einfahrt. Auch in Fig. 5 sind gleiche Teile wie in
Fig. 2, 3 und 4 mit gleichem Bezugszeichen verse-
hen.

Fig. 6 zeigt eine Trennwand 15 in der Drautsicht.
Die Trennwand 15 umfasst ein im Wesentlichen
rechteckiges erstes Teilstick 54, das in seiner Brei-
te B1 bei einer Zweikammertube gleicher Kam-
merabmessungen im Wesentlichen dem Durchmes-
ser einer Tube plus die der Uberstande (Flansche
45), und in seiner Lange L1 im Wesentlichen der
Lange des Tubenrohres 16 entspricht. An dieses
Teilstiick 54 schiiesst sich einends ein zweites Teil-
stiick 55 an, das in seiner Formgebung im Wesent-
lichen der inneren Form eines Tubenkopfes ent-
spricht. So korrespondiert der Ansatz 43¢ mit der
Bemessung des Ansatzes 43a und die Schrage 43d
mit der der Schrage 43b, Ansatz 43a und 43b sind
Formflachen des vorderen freien Endes 43 des
Dornes 12 (Fig. 3). Die Lange L2 des Ansatzes 43c
entspricht im Wesentlichen der Lange einer Aus-
gussdffnung, wahrend die Breite B2 deren Durch-
messer entspricht. In den Schiitz 17 eines Dornes
12 eingeschoben liegt die dem Teilstick 55 gegen-
{iberliegende Seite der Trennwand 15 am Schiitzen-
de an, wahrend die Flansche 45 der Trennwand 15
im Wesentlichen durch Anformung an der Oberfla-
che des Dornes 12 anliegen.

Mit Anwendung von Flanschen 45, verbreitert um
die genannten Werte und Anbringung der Schweiss-
nahte nahe ihrer Langskanten, sind zwischen
Flansch 45 und dem Inneren von Tubenrohr 16 brei-
tere und damit belastbarere Schweissnéhte ausbild-
bar, als dies mit der Verschweissung nicht verbrei-
terter Flansche bei gleicher Schweissnahtlage mog-
lich ware. Zum Einbau in eine Tube, d.h. in ein
Tubenrohr 16, sind die Flansche 45 vorzugsweise in
einer Drehrichtung entlang den Léngskanten des
Teitstiickes 54 so abgebogen, dass sie bei Einschie-
ben der Trennwand 15 in den Schiitz 17 des Dornes
12 an der ausseren Oberflache des Dornes 12 anlie-
gen, sodass das Tubenrohr 16, die Flansche 45
Uberfahrend, auf den Dorn 12 aufgebracht werden
kann. Wahrend die Trennwand 15 im Dorn 12 aufge-
nommen ist, befinden sich die Flansche 45 zwischen
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dusserer Oberflache des Dornes 12 und innerer
Oberflache des Tubenrohres 16. Vorgesehen ist bei-
spielsweise, die Verschweissung an einer Abkiihlsta-
tion flr den Kopf 22 mit angeschmolzenem zweiten
Teilstck 55 vorzunehmen (Station 5). Die Ver-
schweissung erfolgt durch induktiv erzeugte War-
meentwicklung und Aufschmelzung des Rohr- und
Flanschwerkstoffes in Streifenform bei gieichzeitiger
oder anschliessender Verpressung der Streifen. Zu
diesem Zweck sind bei Schweisseinrichtungen die
Aufheizeinrichtungen mit Presseinrichtungen kombi-
niert oder Letztere sind Aufheizeinrichtungen nach-
geordnet, wobei Kuhleinrichtungen nachfolgend vor-
gesehen sein kdnnen, beispielsweise durch Anbla-
sen der Nahte mit Luft. Entwickein die Flansche 45
beispielsweise bei Erwarmung eine gewisse
Ruckstellkraft, d.h. driicken sie von sich aus auf die
innere Oberflache des Tubenrohres 16, so kann dies
ausreichend sein, zur Herstellung einer Schweiss-
naht den Pressvorgang vermitiels gesondertem
Werkzeug dahinfallen zu lassen. Auf Grund der Ab-
biegung der Flansche 45 zur Anlage an den Dorn 12
im Uhrzeiger- oder entgegen dem Uhrzeigersinn zu-
folge ihrer Breitenbemessung und der vorgesehenen
Schweissnahtlage (nahe der Léngskanten der Flan-
sche) ergibt sich, dass die Schweissnahte — wieder
im Sinn der Abbiegungsrichtung — beidseits unter ei-
nem Winkel zum Schiitz 17 zur Aufnahme der
Trennwand 15 bzw. zur Langsachse des Dornes 12
stehen. Fir die Funktionssicherheit von Tuben hat
sich als vorteilhaft erwiesen, wenn die beidseitigen
Winkel gleich gross mit einer Abweichung von
héchstens 0,5 Grad bis 1,5 Grad, vorzugsweise 0,6
bis 0,9 Grad, ausgebildet sind.

Als Werkstoffe zur Herstellung der Tubenrohre
kommen Kunststoff-Monofolien (Folien einschichtig
aus einem Kunststoff bestehend), Kunststoff-Lami-
natfolien (Folien aus mindestens zwei Kunststoff-
schichten) oder Metalllaminatfolien (Metallfolie beid-
seits kaschiert mit einer oder mehreren Kunststoff-
folien) in Betracht. Die &usseren Schichten sind bei
Kunststoff- und Metalllaminatfolien meist aus Poly-
ethylen, die sich gut gegeneinander verschweissen
lassen. Polyethylen eignet sich auch zum Anformen
des Kopfes 22 an ein Ende des Tubenrohres 16,
da sich Polyethylen gleichermassen gut zum Spritz-
wie Pressformen eignet. Bei der Materialwahl fur
das Tubenrohr ist auf seine Diffusionsresistenz bei
hoherwertigen Packgitern zu achten. Zur Erfillung
dieses Erfordernisses kann der Kopf aussen und/
oder innen mit einer Sperrschicht belegt sein. Be-
vorzugt besteht die Trennwand 15 aus einem
Kunststoff, der mit dem Kunststoff der inneren
Oberfiache des Tubenrohres 16 gut verschweissbar
ist. Beispielsweise besteht die innere Oberfiache
des Rohres 16 aus Polyethylen, sie ist vorteilhaft,
wenn auch die Trennwand aus einer Polyethylen-
Folie besteht. Ist eine Diffusion besonderer Pack-
stoffkomponenten von einer Tubenkammer in die
andere zu unterdriicken, kann die Trennwand auch
aus einem diffusionsresistenten Material, z.B. einem
Metalllaminat, gefertigt sein. Vorzugsweise werden
for die genannten Zwecke solche mit einer Dicke
von 250 p bis 350 u, vorzugsweise 290 u bis 310 p,
verwendet,

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

Das erfindungsgemasse Verfahren (Anformung
des Kopfes durch Pressformen) zur Herstellung ei-
ner Mehrkammertube lauft in vorstehend beispiel-
halber beschriebener Vorrichtung folgendermassen
ab. In Station 1 beladt die Ladevorrichtung 14 den
Dorn 12 zuerst mit einer Trennwand 15 und an-
schliessend mit einem Tubenrohr 16. Die Trenn-
wand 15 wird beim Beladevorgang in den Schiitz
17 des Dornes 12 eingebracht, worauthin das Tu-
benrohr 16 {ber den Dorn 12 geschoben wird.
Nach erfolgtem Beladevorgang wird die Matrize 11
des Werkzeuges in Station 2 mit plastifiziertem
Kunststoff in einer Menge befiillt, die der zur Bil-
dung des Tubenkopfes 22 notwendigen Material-
menge entspricht. In Station 3 wird der Pressvor-
gang zur Bildung des Kopfes 22 durch Einfahren
des Domes 12 in die Matrize 11 volizogen, gleich-
zeitig wird ein vorderes Ende des Tubenrohres 16
an den ausseren Umfang des Kopfes 22 und das
Teilstiick 55 (d.h. das in das Innere des Kopfes hi-
neinragende £nde der Trennwand 15, d.h. Randab-
schnitt) an das Innere des ‘Tubenkopfes 22 ange-
schmolzen. Mit dieser Massnahme ist nicht nur der
Schulterraum des Kopfes, sondern auch die Aus-
gussoffnung des Ausgusses des Kopfes 22 vermit-
tels einer Wandung geteilt. Nach der Pressformung
erfolgt die Abkihlung des Kopfes mit angeschmol-
zenem Trennwandende (Teilstiick 55). Die Abklh-
lung kann Uber mehrere Stationen erfolgen. Die Ab-
kihlungszeit wird benutzt, um die Trennwand 15
beispielsweise vermittels der Flansche 45 in Langs-
richtung mit dem inneren Umfang des Tubenrohres
16 zu verschweissen. Grundséatzlich stelit das erfin-
dungsgemésse Verfahren darauf ab
1.) den Beladevorgang des Dornes 12 mit der
Trennwand 15 und Tubenrohr 16 zu kombinieren;
subsidiar
2.) Abkihizeiten fir den Vorgang der Langsver-
schweissung der Trennwand 15 mit dem Tubenrohr
16 zu nutzen
sodass die gesamte Fertigungszeit fir eine Mehr-
kammer- gegenlber einer Einkammertube nicht ver-
langert wird.

Nach erfolgter Abklhlung und Verschweissung,
beispielsweise in einer Station 5, wird in einer fol-
genden Station 6 das Werkzeug aufgefahren und
der Dorn 12 mit darauf sitzender Tube in eine Lage
gebracht, dass auf den Kopf 22 der Tube vermittels
einer Aufschraubeinrichtung 23 eine Verschlusskap-
pe 24, beispielsweise in einer Station 7, aufge-
bracht werden kann. Danach wird in einer Station 8
der Dorn 12 von der Tube entladen und anschlies-
send riickt das Werkzeug wieder in Station 1, d.h.
in die Ausgangsstation zur Beladung des Dornes
12, ein.

Das erfindungsgemasse Verfahren wurde im Zu-
sammenhang mit vorstehend beschriebener Vorrich-
tung beispielshalber erlautert. Die Durchfiihrung des
Vertahrens nach der Erfindung ist jedoch auf diese
Vorrichtung nicht beschrankt. Zur Durchfuhrung des
Verfahrens nach der Erfindung ist grundsatziich
jede Vorrichtung geeignet, solange mit ihr die bean-
spruchten Vertahrensschritte durchfihrbar sind.

Ist als Produkt eine Tube mit Trennwand ange-
strebt, deren Langsseiten nicht mit der inneren
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Oberfiache verbunden ist, so kann bei vorstehend
beschriebener Vorrichtung der erfindungsgemasse
Verfahrensablauf bei sonst gleichen Verfahrens-
schritten durch Stillsetzung der Schweisseinrichtung
20 (Station 5) entsprechend geédndert werden. Ist
nur eine Langsseitenverschweissung ohne Ver-
schweissung der Trennwand mit der Kopfinnenflé-
che, so kann in Station 1 die Beladung des Dornes
mit Trennwand und Rohrkorper erganzt werden, um
eine Scheibe (nicht gezeigt), die das vordere freie
Ende 43 des Dornes 12 abdeckt, sodass einge-
spritzter Kunststoff oder die Menge (Portion) plastifi-
zierten Kunststoffes daran gehindert wird, die ent-
sprechenden Kanten der Trennwand zu umfliessen
(Station 2). Ansonsten kann das Verfahren wie im
Falle der Voliverschweissung (Verbindung der
Trennwand mit Kopf und innerer Oberflache des
Tubenrohres) oder der ersten Art Teilverschweis-
sung (Verbindung der Trennwand nur mit der Kopf-
innenkontur) bei dieser zweiten Art Teilverschweis-
sung (Verbindung der Langsseiten nur mit der inne-
ren Oberflache des Tubenrohres) ablaufen.

Wird Vorrichtung und Verfahren nach .der Erfin-
dung vermittels des Verfahrensschrittes Spritzgies-
sen betrieben, so ist Stufe 2 (Beschicken der Matri-
ze mit einer Porttion plastifizierten Kunststoffes) still-
gelegt. Dafiir wird in Station 3 flissiger Kunststoff in
eine geschlossene Form (Matrize und Patrize je
eine Formhalfte bildend) eingespritzt. Beladung des
Dornes, Voliverschweissung, erste und zweite Ant
Teilverschweissung erfolgt wie im Zusammenhang
mit der Pressformung des Kopfes beschrieben. Bei
der Kopfanbringung wird der Dorn wie bereits mit
dem Kopfbildungsverfahren beschrieben beladen. In
Station 2 wird ein vorfabrizierter Kopf in die Matrize
- in diesem Fall nicht als formendes Element, son-
dern als Halterung oder Aufnahme dienend — einge-
bracht. An Station 3 fahrt der Dorn 12 in die Matri-
ze ein. Eine in die Matrize ggf. auch in die Patrize
eingebrachte  Aufheizeinrichtung  erweicht  oder
verflissigt den Kunststoff eines Randabschnittes
des Tubenrohres und/oder Umfangsrandabschnit-
tes soweit, dass Letztere zur Verbindung von Kopf
und Tubenrohr ineinander fliessen. Grundsatziich ist
es moglich, die Trennwandquerseite durch Auf-
schmelzen mit dem Kopfinneren zu verbinden. Be-
vorzugt ist aber eine mechanische Verbindung, d.h.
Einbringung eines Randabschnittes der Trennwand-
querseite in eine Nut auf der Kopffinnenseite (erste
Art Teilverbindung). Bei einer Vollverbindung sind
Querseiten der Trennwande mechanisch mit den
Kopfen, die Léngsseiten durch Schweissen (War-
me, Druck Station 5) mit den inneren Oberflachen
der Tubenrohre verbunden. Bei einer zweiten Art
Teilverbindung kann von der Einfllhrung der Trenn-
wandquerseite Abstand genommen und nur die
Schweissung der Langsseiten (Station 5) vorge-
nommen werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer Mehrkammer-
Verpackungstube aus Kunststoff, die Tube beste-
hend aus einem Tubenrohr, einem Tubenkopf und
mindestens einer im Tubenrohr und Tubenkopf aui-
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genommenen Trennwand, bei dem der Tubenkopf
vermittels eines Werkzeuges, umfassend eine Mat-
rize und Dorn als Werkzeughélften am Tubenrohr
angebracht wird, dadurch gekennzeichnet, dass der
Dorn mit einer Trennwand und folgend einem Tu-
benrohr oder umgekehrt beschickt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Kopf durch Anformung gebildet
wird.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Anformung durch Pressformen
erfolgt.

4. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Anformung durch Spritzgiessen
erfolgt.

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Tubenkopf als vorgefertigter Tu-
benkopf am Tubenrohr angebracht wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass eine Querseite der
Trennwand mit der inneren Oberflache des Tuben-
kopfes verbunden wird.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass Langsseiten der
Trennwand mit der inneren Oberflache des Tuben-
rohres verbunden werden.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass eine Querseite und
die Langsseiten der Trennwand mit der inneren
Oberflache des Tubenkopfes bzw. der inneren
Oberflache des Tubenrohres verbunden werden.

9. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Querseite der Trennwand me-
chanisch mit dem vorgefertigten Tubenkopf in eine
Nut eingreifend verbunden wird.
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