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(54)  Tubenformige Verpackung

(57)  Tubenformige Verpackung (10) mit einem Tu-
benkopf (14) und einem Tubenkoérper (12), bei der der
Tubenkérper (12) im Wesentlichen aus einem Mehr-
schichtmaterial (16, 18, 20) mit einer integrierten Sperr-

schicht (18) gebildet ist und das Innere der tubenférmi-
gen Verpackung im Bereich des gesamten Tubenkopfes
(14) durch eine eigenstandige Metallbarriere (28) diffu-
sionsdicht gegen aussen abgeschirmt ist.
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Beschreibung
Technisches Gebiet

[0001] Die vorliegende Erfindung befasst sich mit Ver-
packungen, insbesondere mit tubenférmigen Verpak-
kungen mit einem Tubenkopf und einem Tubenkdrper
gemass den Merkmalen des Oberbegriffes des Anspru-
ches 1.

Stand der Technik

[0002] Viele chemisch-technische Produkte, wie bei-
spielsweise Industrieklebstoffe, sowie auch Produkte der
pharmazeutischen Industrie, der Kosmetik- und Lebens-
mittelindustrie werden in tubenférmige Verpackungen
abgefullt. Dabei stellt sichimmer wieder das Problem der
Dichtigkeit solcher Verpackungen. Je nach abgefulltem
Produkt ist es mehr oder weniger wichtig, dass die tu-
benférmige Verpackung gegeniiber Wasserdampf, Sau-
erstoff, Stickstoff, oder anderen Gasen undurchlassig ist
oder auch die Migration von Fliichtigen Bestandteilen,
insbesondere von Lésungsmitteln, Geruchsstoffen und
atherische Essenzen, zu verhindern vermag.

[0003] 100%-ige Dichtigkeit gewahrleisten nur Metall-
tuben. Diese heute in der Regel aus Aluminium herge-
stellten Tuben haben aber den Nachteil, dass Sie auf-
grund ihrer so genannten Deadfold-Eigenschaften durch
mechanische Einwirkungen von aussen, z.B. wahrend
des Transports, durch unachtsame Handhabung von La-
ger- oder Verkaufsmitarbeitern oder durch Konsumen-
ten, irreversible Verformungen erfahren, welche die Tu-
be unansehnlich und damit oft unverkauflich machen.
Metalltuben werden daher oft zusatzlich in Karton-
schachteln verpackt, was die optische Beeintréachtigung
zwar in der Regel verhindert aber zusétzliche Kosten ver-
ursacht.

[0004] Durch den Einsatz von Kunststofftuben kann
dieser Nachteil beseitigt werden, da der fiir diese Tuben
verwendete thermoplastische Kunststoff ein sehr gutes,
so genanntes Ruckstellvermégen aufweist. Das Rick-
stellvermdgen des Kunststoffs verhindert eine bleibende
Beeintrachtigung der Tubenform durch aussere mecha-
nische Einflisse. Die fur viele Produkte erforderliche
Dichtigkeit wird aber mit einfachen Kunststofftuben nicht
erreicht, was zur Verwendung eines mehrschichtigen
Kunststofflaminats fir die Herstellung des Tubenkorpers
gefuihrt hat. Das Kunststofflaminat weist dabei eine
Sperrschicht z. B. eine Aluminiumfolie oder eine Schicht
aus PET, EVOH, PVDC, PVOH, SiOx oder &hnlichem
auf. Die Verwendung eines solchen Kunststofflaminats
mit Sperrschicht erméglicht einen Kompromiss zwischen
der erforderlichen Dichtigkeit und der gewtunschten Un-
empfindlichkeit gegenliber dusseren mechanischen Ein-
wirkungen. Die Sperrschicht liefert die Dichtigkeit und
der umgebende thermoplastische Kunststoff, in der Re-
gel PE, die nétige Flexibilitat, bzw. das notige Ruckstell-
vermdgen, um die typischen Verformungen der reinen
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Metalltuben zu verhindern bzw. besser zu kaschieren.
[0005] Wahrend der Tubenkdrper solcher Tuben sehr
einfach aus einer entsprechenden Aluminatfolie oder
Sperrschichtfolie durch Aufrollen der Folie und Ver-
schweissen der Folienrdnder miteinander hergestellt
werden kann, wird der Tubenkopf mit der Tubenschulter
und dem Gewinde fur einen Tubendeckel in der Regel
durch Spritzgiessen aus einem thermoplastischen
Kunststoff hergestellt, wobei der Tubenkopf meist an den
Tubenkdérper angegossen wird.

[0006] Weil Kunststoffe aufgrund ihrer molekularen
Struktur immer eine gewisse Durchlassigkeitsrate auf-
weisen, die proportional zur Dicke, der Flache sowie den
Umgebungsbedingungenist, entspricht ein einfacher Tu-
benkopf aus Kunststoff aber in der Regel den Dichtig-
keitsanforderungen nicht. Deshalb wurde versucht, die
Durchlassigkeit des Tubenkopfes zu vermindern durch
das Einbringen einer entsprechenden Barriereschicht in
den Tubenkopf. Beispiele hierfiir sind in EP1033318,
US4185757 und US3565293 gegeben. In diesen Schrif-
ten bildet die Sperrschicht einen integralen Bestandteil
des Tubenkopfes, der an den Tubenkdrper angegossen
ist. Der Tubenkopf wird gebildet, indem zunéchst eine
Sperrschicht hergestellt wird, die in etwa die innere Form
des Tubenkopfes aufweist, welche dann mit einem Ther-
moplasten so umspritzt wird, dass durch den Thermo-
plasten die &ussere Form des Tubenkopfes gebildet wird
und die Sperrschicht fest mit dem dusseren thermopla-
stischen Teil Tubenkopfes verbunden wird.

[0007] Die dauerhafte, feste Verbindung zwischen
dem Thermoplasten und der Sperrschicht wie auch zwi-
schen dem Tubenkopf und dem Tubenkdrper ist haufig
problematisch, wie dies auch in den genannten Schriften
dargelegt ist. Dies macht besondere Massnahmen, wie
z. B. die Ausbildung einer profilierten Oberflache der
Sperrschicht nétig, was sich ungunstig auf die Herstel-
lungskosten auswirkt. Diese schwer zu erzielende dau-
erhafte Verbindung fuhrt aber nicht nur zu besonderen
Anforderungen bei der Herstellung (vgl. EP1033318,
US4185757, US3565293) sondern in der Folge auch zu
Dichtigkeitsproblemen. Diese Probleme treten insbeson-
dere im Ubergangsbereich zwischen Tubenkopf und Tu-
benkdrper, aber auch im Bereich des Gewindes oder des
Tubenhalses auf, das bzw. der meist ohne Sperrschicht
ausgebildet ist. Eine weitere Problemzone betreffend die
Dichtigkeit stellt der Bereich der Tubenéffnung dar. Bei
Tubenképfen aus Kunststoff sind die Tubendffnungen
vor dem ersten Gebrauch in der Regel durch einen an-
gegossenen Kunststoffdeckel verschlossen, der abge-
dreht oder abgebrochen werden kann und der ebenfalls
keine Sperrschicht enthalt (vgl. z.B. US3565293).
[0008] Ohbgleich es eine Vielzahl von Produkten gibt,
fur welche die Dichtigkeit der oben beschriebenen Ver-
packungen ausreicht, so gibt es doch auch viele Produk-
te die hohere Anforderungen an die Dichtigkeit der Ver-
packung stellen. Polyurethanklebstoffe beispielsweise
zeigen bereits nach wenigen Wochen Lagerung in einer
tubenférmigen Verpackung der oben beschriebenen Art
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Anhartungen durch die Wasserdampfmigration im Be-
reich der Tuben6ffnung und im Schulterbereich; Lebens-
mittel, Kosmetika und Pharmaka verlieren an Aromaoder
Wirkstoffe. Diese und andere hochempfindliche Produk-
te missen daher nach wie vor in Metalltuben verpackt
werden, um ihre Qualitat und Haltbarkeit gewahrleisten
zu kénnen, was mit den oben genannten Nachteilen ver-
bunden ist.

Darstellung der Erfindung

[0009] Ziel der vorliegenden Erfindung ist es daher fur
solch hochempfindliche Produkte eine kostengunstige
tubenférmige Verpackung zur Verfiigung zu stellen, de-
ren Dichtigkeit eine Lagerung der Produkte in der Tube
Uber mehrere Monate ohne Qualitatsverlust ermdglicht,
wobei die Dichtigkeit mit den Vorteilen der herkdmmli-
chen Kunststofflaminattuben vereinigt wird.

[0010] Diese Aufgabe wird geldst durch eine tubenfor-
mige Verpackung gemass den Merkmalen des An-
spruchs 1.

[0011] Die erfindungsgemasse tubenférmige Verpak-
kung weist einen Tubenkoérper auf, der im Wesentlichen
in herkdmmlicher Weise aus einem Mehrschichtmaterial
mit einer integrierten Sperrschicht gebildet ist. Als Sperr-
schicht kommen Metalle, PET (Polyethylenterephtalat),
EVOH (Ethylenvinylalkohol), PVDC (poly(vinylidendich-
lorid), PVOH (polyvinylalkohol), SiOx. Besonders bevor-
zugt als Sperrschicht in Mehrschichtenmaterialien sind
jedoch Metalle, vorzugsweise mindestens eine Alumini-
umschicht, weil Metalle eine vollstandige Abdichtung der
Medien in der Tube oder in der Umgebungsatmosphére,
insbesondere gegenuber Wasserdampf, gewahrleisten,
wahrend jeder Kunststoff stets eine gewisse Restdiffusi-
on aufweist.

[0012] Die Sperrschicht weisttypischerweise eine Dik-
ke von 4 bis 100 Mikrometern auf. Ist sie geringer ist die
Wabhrscheinlichkeit, dass sie l6chrig, und damit nicht
mehr dicht ist.

[0013] Das Mehrschichtmaterial weist neben minde-
stens einer Sperrschicht weiterhin mindestens eine
Kunststoffschicht auf. Dieser Kunststoff ist vorzugsweise
ein thermoplastischer Kunststoff. Als solcher Kunststoff
sind insbesondere PE (Polyethylen), PP(Polypropylen),
sowohlals HDPE oder HDPP als auch LDPE oder LDPP,
bevorzugt. Weiterhin kénnen diese Mehrschichtmateria-
lien Haftzwischenschichten aufweisen. Bedruckungen
kénnen auf der aussersten oder einer Zwischenschicht
aufgebracht werden.

[0014] Es kann von Vorteil sein, dass als aussere
Schicht des Mehrschichtmaterials die Sperrschicht vor-
handen ist. Dies kann insbesondere von Vorteil sein, um
eine guten Haftung beim Verbinden von Tubenkdrper
und Tubenkopf, beispielsweise mittels eines Klebstoffes
zu gewahrleisten.

[0015] Besonders geeignet haben sich Mehrschicht-
materialien, welche eine Metallschicht aufweisen, und
welche je eine Aussenschicht aus thermoplastischem
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Kunststoff aufweisen. Das Mehrschichtenmaterial wird
in bekannter Art und Weise hergestellt. Das Mehrschich-
tenmaterial weist typischerweise eine Dicke von 20 -
1000 Mikrometern, bevorzugt von 50 - 300 Mikrometern,
auf.

[0016] Ineiner Ausflihrungsform wird die Innenschicht
von einem Klebstoff, wie ein Siegelklebstoff oder ein
Heissschmelzklebstoff, vorzugsweise einem reaktiven
Hotmelt, gebildet. Der Auftrag dieses Klebstoff erfolgt
entweder direkt beim Herstellen der Folie, zum Beispiel
mittels Co-Extrusion, oder er erfolgt anschliessend durch
Beschichten, Besprihen, Rakeln oder Fleissbeschich-
ten. Dieser Ausfihrungsform ist dusserst vorteilhaft, weil
diese Klebstoffschicht fir das Verbinden der Folie mit
sich selber, das heisst beispielsweise bei der Bildung
eines Klebstoffschlauches beim Verschliessen eines mit
Inhalt beflllten Tubenkérpers verwendet werden kann
als auch fir das Verbinden des Tubenkdrpers mit dem
Tubenkopf verwendet werden kann, ohne dass ein zu-
satzlicher Klebstoff verwende werden muss.

[0017] Das Mehrschichtenmaterial kann zur Verbes-
serung der Verbindbarkeit, insbesondere der Verkle-
bung, mit einer physikalischen, chemischen oder physi-
ko-chemischen Vorbehandlung bei der Herstellung des
Mehrschichtenmaterials oder unmittelbar vor der Verbin-
dung mit sich selber oder mit einem Verbundpartner, wie
beispielsweise dem Tubenkopf, behandelt werden. Bei-
spielsweise kann dies durch Aufbringen eines Haftver-
mittlers, eines Primers erfolgen oder es kann beispiels-
weise eine Corona-Behandlung oder Gasphasenfluorie-
rung oder eine Plasmabehandlung, wie Niederdruck-
Plasmabehandlung oder eine Atmosphéaren-Plasmabe-
handlung, wie sie beispielsweise von der Firma Plasmat-
reat GmbH, Steinhagen, Deutschland, kommerziell, bei-
spielsweise unter dem Namen Openair®-Plasma, ange-
boten wird, darstellen.

[0018] Weiteristdie erfindungsgemasse tubenférmige
Verpackung im Bereich des gesamten Tubenkopfes mit-
tels einer eigenstandigen Metallbarriere gegen aussen
diffusionsdicht abgeschirmt. Die Wahl einer Metallbar-
riere als Diffusionsschutz im Bereich des Tubenkopfes
gewabhrleistet eine 100%-ige Dichtigkeit aufgrund der
Gitterstruktur des Metalls im Bereich der Barriere. Durch
die Eigenstandigkeit der Metallbarriere ist eine kosten-
glnstige Herstellung méglich. Da die Metallbarriere den
gesamten Bereich des Tubenkopfes abschirmt und der
Tubenkérper durch das Sperrschichtlaminat vor Diffusi-
on geschutzt ist, sind auch hochempfindliche Produkte
in der erfindungsgemassen Verpackung ohne Qualitats-
verlust lange Zeit, d.h. ber mehrere Monate lagerbar.
[0019] Am einfachsten und am bevorzugtesten ist es,
wenn eine Tubenschulter und ein Tubenhals des Tuben-
kopfes unmittelbar selbst aus Metall gebildet sind und
auch die vom Tubenhals gebildete Tubenéffnung von ei-
ner durchstossbaren Metallmembran verschlossen ist.
Tubenhals, Tubenschulter und die Metallmembran sind
vorteilhaft einstiickig gebildet, was ihre Dichtigkeit erhdht
und sehr einfach und kostenguinstig in der Herstellung
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ist, kbnnen aber auch aus verschiedenen Stiicken gefer-
tigtwerden. Der Tubenhals kann beispielsweise mit einer
Verschlusskappe verbunden werden, die einen
Schnappdeckel aufweist oder aber der Tubenhals ist mit
einem Gewinde versehen auf das ein entsprechender
Schraubverschluss aufgeschraubt werden kann. Die Tu-
benschulter ist am einfachsten als kegelstumpfférmiger
Metallring auf der der Tubend&ffnung gegeniiber liegen-
den Seite an den Tubenhals angeformt und mit dem Tu-
benkérper verbindbar.

[0020] Ein so ausgebildeter Tubenkopf ist somit aus
Metall geformt und bildet im ungeéffneten Zustand eine
100% dichte Abschirmung sowohlgegen von aussen ein-
dringende Stoffe wie auch gegen das Entweichen von
Substanzen durch den Tubenkopf.

[0021] Der Metallring, der sich an den Tubenhals an-
schliesst, kann aber statt kegelstumpfférmig auch im We-
sentlichen etwa kreisringférmig ausgestaltet sein und
von einer nach aussen den Tubenkopf begrenzenden,
aus einem Kunststoff oder Kunststofflaminat gebildeten
Tubenschulter Uberdeckt sein. Der Metallring kann dann
direkt oder via die Tubenschulter mit dem Tubenkorper
verbunden sein. Die Dichtigkeit ist ebenso gewahrleistet
wie bei der Ausfuhrungsform mit dem rein aus Metall
gebildeten Tubenkopf. Diese Ausfiihrungsform erlaubt
aber die Anpassung der dusseren Erscheinung der er-
findungsgemassen tubenférmigen Verpackung an die
heute gebrauchlichen Tuben aus Kunststoff/Kunststoff-
laminat und eine allenfalls nétige Anpassung an den Kon-
sumentengeschmack.

[0022] In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
form ist der Tubenkopf in herkbmmlicher Weise aus
Kunststoff geformt und als Metallbarriere ist im Verbin-
dungsbereich zwischen Tubenkdrper und Tubenkopf ei-
ne durchstossbare metallische Folie oder ein durch-
stossbarer metallischer Einlegekdrper vorgesehen. Die
so ausgestaltete Metallbarriere kann dann direkt oder via
den in herkdbmmlicher Weise aus Kunststoff gebildeten
Tubenkopf mit dem Tubenkdrper verbunden sein.
[0023] Die Metallbarriere kann durch ubliche Verfah-
ren hergestellt werden. Insbesondere eignen sich das
traditionelle Abstrecken/Fliesspressen zur Herstellung
dieser Metallbarriere, inshesondere fir die Herstellung
eines einstlickigen Tubenkopfes aus Metall. Hierbei wer-
den Butzen aus Metall, insbesondere Aluminium unter
hohem, rasch wirkenden Druck eines niedergehenden
Stempels zum Fliessen gebracht. Bei dieser Kaltverfor-
mung entstehen Teile mit einem geschmiedeten Boden
und gepressten Seitenwanden. Sie werden beim Stem-
pelricklauf aus der Matrize gezogen, abgestreift und
ausgeworfen. Dieses Verfahren zur Herstellung der Me-
tallbarriere beziehungsweise des einstuckigen Tuben-
kopfes zeichnet sich durch eine hohe Massgenauigkeit,
eine hohe Arbeitsgeschwindigkeit und damit eine hohe
Wirtschatftlichkeit aus.

[0024] Je nach Produkt, das verpackt werden soll,
kann die Metallbarriere aus Weissblech, Aluminium, ei-
ner Aluminiumlegierung oder einem anderen gegenuber
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dem in der Verpackung zu lagernden Produkt chemisch
inaktiven Metall bzw. einer chemisch inaktiven Legierung
hergestellt sein. In besonderen Fallen kann es vorteilhaft
sein die Metallbarriere auf ihrer dem zu verpackenden
Produkt zugewandten Seite zu beschichten oder zu lak-
kieren. Dies kann insbesondere im Lebensmittelbereich
oder in der Pharmazie in solchen Fallen vorteilhaft sein,
in denen inerte, d.h. chemisch inaktive Metalle, bzw. Le-
gierungen, kostspielig waren oder in Bezug auf ihre Ver-
arbeitungs- oder Gebrauchseigenschaften unbefriedi-
gend sind.

[0025] Ohbgleich das Angiessen eines Kunststoff-Tu-
benkopf und Laminat-Tubenkdrper aneinander seit Jah-
ren praktiziert wird und entsprechend grosse Erfahrun-
gen vorhanden sind, so hat sich doch gezeigt, dass die
so erreichbaren Verbindungen zwischen Tubenkorper
und Metallbarriere in Bezug auf die gewiinschte Dichtig-
keit zu wiinschen Ubrig lassen. Es hat sich gezeigt, dass
dauerhafte, feste Verbindungen mit besseren Eigen-
schaften, insbesondere in Bezug auf die Dichtigkeit und
Dauerhaftigkeit, erreichbar sind, wenn die Verbindung
mittels Siegellack, Kunststoff oder Klebstoff hergestellt
ist.

[0026] Hierflr weist die Metallbarriere eine Verbin-
dungsflache auf, die mit einer Verbindungsflache des Tu-
benkdrpers zusammenwirkt und vorzugsweise an einem
Verbindungsflansch der Metallbarriere angeordnet ist.
Auch Stossflachen kénnen zuséatzlich noch verbunden
werden. Die Metallbarriere kann aber auch den Tuben-
koérperrand ubergreifen oder umgekehrt kann der Rand
der Metallbarriere vom Tubenkérper umgriffen sein, so
dass Teile der Innenflachen bzw. Aussenflachen von Me-
tallbarriere und Tubenkdrper die zusammenwirkenden
Verbindungsflachen bilden. Zur Verbindung von Tuben-
kopf und Tubenkorper kann der Siegellack, Kunststoff
oder Klebstoff auf die Oberflache des Mehrschichtenma-
terials des Tubenkdrpers oder den Tubenkopf appliziert
werden oder er ist ein integrierter Bestandteil des Mehr-
schichtenmaterials.

[0027] Fir das Verbinden und Optimierung der Dich-
tigkeit ist es wesentlich, dass die Verbindungsstelle zwi-
schen Metallbarriere und Sperrschicht moglichst diinn
ist und damit eine mdglichst geringe Querschnittsflache
darstellt. Fur eine mdglichst grosse Kraftiibertragung
zwischen Tubenkorper und Tubenkopf ist eine méglichst
grosse Verbindungsflache, inshesondere Klebeflache,
vorzuziehen. Es ist deshalb vorzuziehen, dass die Ver-
bindungsschicht diinn und grossflachig ausgestaltet ist.
Der Abstand zwischen Metallbarriere und Sperrschicht
sollte vorzugsweise kleiner als 1 mm, insbesondere klei-
ner als 100 Mikrometer, betragen. Vorzugsweise ist der
Abstand zwischen Metallbarriere und Sperrschicht klei-
ner als die Dicke des Mehrschichtenmaterials des Tu-
benkdrpers. Eine grosse Verbindungsflache wird durch
eine grosse Uberlappung von Metallbarriere und Sperr-
schicht erreicht. Im Kleb- und Dichtstoffbereich ist eine
solche Lackierung insbesondere vorteilhaft bei Syste-
men, welche Alkoxysilan-Gruppen enthaltende Polyme-
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re aufweisen. Die Uberlappung betragt vorzugsweise
mehr als Doppelte, bevorzugt mehr als das Dreifache,
des Abstandes zwischen Metallbarriere und Sperr-
schicht.

[0028] Sehr einfach kann die Metallbarriere bzw. der
einstuckige Tubenkopf aus Metall mit Tubenhals, Metall-
membran und Metallring, als eine abgestreckte Aluplati-
ne hergestellt sein; weitere Verfahren, wie abgedrehte
oder gegossene Alu- oder Metallteile als Metallbarriere
sind denkbar. Der Tubenkorper wird aus einem Sperr-
schichtlaminat geformt und an seiner Langsnaht ver-
schweisst oder versiegelt oder verklebt. Dies kann durch
Ubliche Schweissverfahren, insbesondere thermisches
Schweissen, Induktions-, Hochfrequenz-, Impuls- oder
Ultraschallschweissen erfolgen. Die Metallbarriere und
der Tubenkorper werden durch Kleben, Siegeln, Pressen
oder Verschweissen verbunden. Das Siegeln ist sowohl
durch Plastifizierung des Kunststoffs aus dem Laminat
denkbar als auch durch Aufbringen eines Siegellacks
oder Klebstoffs auf die Verbindungsflache der Metallbar-
riere und/oder auf die Verbindungsflache des Laminat-
Tubenkérpers. Dies kann je nach Ausgestaltung der bei-
den Teile, sowohl innen als auch aussen oder in einer
Kombinationen davon erfolgen.

[0029] Der derart mit dem Tubenkopf verbundene Tu-
bekdrper wird nun mit einem Inhaltsstoff oder einer In-
haltszusammensetzung auf lbliche Art und Weise ge-
fullt. Hierbei sollte darauf geachtet werden, dass einer-
seits mdglichst wenig Luftblasen, insbesondere im Be-
reich des Tubenkopfes entstehen und andererseits dass
die Innenwéande in dem Bereich, wo die Tuben wie folgt
beschrieben, verschlossen werden frei von Inhaltsstoff
oder Inhaltszusammensetzung bleiben. Nach dem Be-
fullen der Tube wird schliesslich der Tubenkdrper auf der
dem Tubenkopf entgegen liegenden Seite unter Warme-
einwirkung durch Kleben, Siegeln, Pressen oder Ver-
schweissen verbunden.

[0030] Als Inhaltsstoffe oder Inhaltszusammenset-
zung sind grundsatzlich alle Stoffe oder Zusammenset-
zungen geeignet, welche gegeniber Wasserdampf,
Sauerstoff, Stickstoff, oder anderen Gasen undurchlas-
sig empfindlich oder reaktiv sind oder welche fliichtigen
Bestandteile, insbesondere Lésungsmittel, Geruchsstof-
fe oder atherische Essenzen oder dergleichen aufwei-
sen. Als bevorzugte Inhaltsstoffe oder Inhaltszusam-
mensetzungen gelten feuchtigkeitshartende Kleb- oder
Dichtstoffe. Insbesondere bevorzugt sind solche Kleb-
stoffe, die auf Isocyanat-Gruppen enthaltende Polyu-
rethanprepolymeren oder Alkoxysilan-Gruppen enthal-
tende Polymere basieren. Isocyanat-Gruppen enthalten-
de Polyurethanprepolymere werden in bekannter Art und
Weise aus Polyolen und Polyisocyanaten in einem Uber-
schuss der Polyisocyanaten erhalten. Als Alkoxysilan-
Gruppen enthaltende Polymere werden insbesondere ei-
nerseits die sogenannten MS-Polymere und anderer-
seits Alkoxysilan terminierte Prepolymere, welche min-
destens zwei Urethan- oder Harnstoffgruppen enthalten,
verstanden. Letztere sind beispielsweise durch Reaktion
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von (Aminoalkyl)alkoxysilanen mitIsocyanatterminierten
Polyurethanprepolymeren erhéltlich.

[0031] Die Inhaltsstoffe oder Inhaltszusammenset-
zungen sind vorteilhaft von pastdser Konsistenz und ty-
pischerweise gefiillt.

[0032] Der Vorteil der erfindungsgeméassen Verpak-
kung ist, dass die Dichtigkeit, insbesondere an den kriti-
schen Stellen einer Tube, wie Schulter, Gewinde und
Offnung, gegeniiber dem Stand der Technik stark ver-
bessertistund eineim wesentlichen vollstandige Abdich-
tung der Tube erreicht wird. Selbst nach dem Offnen der
Tube und Durchbrechen der Membran ist die Abdichtung
noch weitgehend gewéhrleistet, weil die nicht durch
Sperrschichtgeschutzte Oberflache inder Tube dusserst
geringist. Durch den Tubendeckel insbesondere in Form
eines Schraubdeckels wird auch nach der Offnung der
Tube eine beinahe 100%-ige Abdichtung erreicht. Dies
ist vor allem bei denjenigen Ausfiihrungsformen ausge-
pragt der Fall, wo auch im Bereich des Tubenhalses eine
Metallbarriere vorhanden ist, insbesondere bei einstik-
kigen Tubenkdpfen aus Metall.

[0033] Einweiterer Gegenstand der Erfindung ist eine
Packung, welche aus einer solchen tubenférmigen Ver-
packung sowie einem Inhaltsstoff oder einer Inhaltszu-
sammensetzung besteht.

Kurze Beschreibung der Zeichnung

[0034] Im Folgenden soll die Erfindung anhand einiger
schematischer Zeichnungen beispielhaft erlautert wer-
den. Es zeigen rein schematisch:

Fig. 1 im Schnitt eine erfindungsgemasse tubenfor-
mige Verpackung, wobei Tubenkopf und Tubenkdr-
per getrennt voneinander dargestellt sind,

Fig. 2 in Seitenansicht mit Teilschnitt eine zweite
Ausfuhrungsform einer erfindungsgemassen tuben-
férmigen Verpackung, wobei Tubenkopf und Tuben-
kodrper getrennt voneinander dargestellt sind;

Fig. 3 in einer analogen Darstellung zu Fig. 1 eine
weitere Ausfiihrungsform der erfindungsgemassen
tubenférmigen Verpackung,

Fig. 4 ebenfalls in einer analogen Darstellung zu Fig.
1 eine weitere Ausfiihrungsform der erfindungsge-
massen tubenférmigen Verpackung, und

Fig. 5 Schnitt durch tubenférmige Verpackung mit
verschieden verbundenen Tubenkdrper und Tuben-
kopf (Fig. 5a, 5b und 5c).

[0035] Gleiche Elemente sind in den einzelnen Figu-
ren mit gleichen Bezugszeichen gekennzeichnet.

[0036] Fig. 1 zeigt im Schnitt eine erste Ausfihrungs-
form der erfindungsgeméssen tubenférmige Verpak-
kung 10 miteinem Tubenkdrper 12 und einem Tubenkopf
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14. Der Tubenkérper 12 ist in herkdmmlicher Weise aus
einem Kunststofflaminat mit einer Sperrschicht 18 her-
gestellt, wobeiin dem hier gezeigten Beispiel die dussere
Schicht 16 des Laminats eine PE-Schicht ist, die innere
dem zu verpackenden Produkt zugewandte Schicht 20
ein Kunststoffverbund ist und die Sperrschicht 18 in der
Mitte aus Aluminium gebildet ist. Naturlich kann aber die
aussere Schicht ebenfalls eine mehrlagige Kunststoff-
verbundschicht sein und die innere Schicht eine Mono-
matschicht und die Sperrschicht 18 kann auch aus PET,
EVOH, PVDC, PVOH, SiOx oder einem anderen bekann-
ten Material mit entsprechenden diffusionsverhindern-
den oder minimierenden Eigenschaften sein. Bevorzugt
ist die Sperrschicht 18 jedoch aus Metall, insbesondere
aus Aluminium.

[0037] Der Tubenkopf 14 weist eine Tubenschulter 22
auf, die in einen Tubenhals 24 Gbergeht In der hier ge-
zeigten Ausfuhrungsform weist der Tubenhals 24 ein Ge-
winde 26 fur die Aufnahme eines entsprechenden
Schraubdeckels (nicht gezeigt) auf. Der Tubenhals 24
begrenzt eine Tubend6ffnung 29, die in dem hier gezeig-
ten Beispiel mit einer Metallmembran 30 verschlossen
ist. Fur den Gebrauch des Innhaltes der Tube 10 ist die
Metallmembran 30 durchstossbar. Der Tubenkopf 14 ist
in dem hier gezeigten Beispiel einstlickig aus Metall ge-
formt und zwar durch Fliesspressen einer Aluminiumpla-
tine. So bildet in der Ausfiihrungsform der Fig. 1 der Tu-
benkopf 14 als ganzes eine Metallbarriere 28, die das
Tubeninnere im Bereich des Tubenkopfes 14 diffusions-
dicht gegen aussen abschirmt. In der Ausfiihrungsform
der Fig. 1 ist der Tubenkopf einstiickig und weist eine
Tubenschulter 22 in Form eines kegelstumpfférmigen
Metallrings 21, einen Tubenhals 24 sowie an dem Tu-
benkérper 12 zugewandten Seite einen Verbindungs-
flansch 32 auf, welcher von der Schulter 22 aus in Tu-
benlangsrichtung erstreckt. Der Winkel a beschreibt die
Steilheit des Kegelstumpfes, welcher durch die Tuben-
schulter 22 gebildet wird. Dieser Winkel a ist derjenige
Winkel, welcher im in den Figuren 1, 3, 4 und 5 darge-
stellten Mittenl&ngsschnitt durch die Tube 10 von der Tu-
benschulter 22 mit der Grundflache des von der Tuben-
schulter 22 gebildeten Kegelstumpfes gebildet wird. Der
Winkel a ist vorzugsweise zwischen 65° und 0°, insbe-
sondere zwischen 50° und 30°.

[0038] Die Tubenschulter 22 und der Verbindungs-
flansch 32 sind derart ausgebildet, dass die innere Ober-
flache des Verbindungsflansches 32 eine Verbindungs-
flache 34 bildet und die &ussere Oberflache des Laminats
16, 18, 20 in dem dem Tubenkopf 14 zugewandten End-
bereich des Tubenkérpers 12 eine Verbindungsflache 36
bildet. Dabei ist die Konstruktion so gewahlt, dass die
beiden Verbindungsflachen 34, 36 so in Wirkverbindung
stehen, dass sie eine dauerhafte feste Verbindung zwi-
schen der als Tubenkopf 14 ausgestalteten Metallbarrie-
re 28 und dem Tubenkérper 12 gewahrleisten.

[0039] In dem hier in Fig. 1 gezeigten Beispiel ist die
Verbindung zwischen den Verbindungsflachen 34, 36 mit
Hilfe eines Siegellacks, eines so genannten Hotmelts
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realisiert. Sie kann aber auch mit dem Kunststoff des
Laminats 16, 18, 20 des Tubenkorpers 12 durch Auf-
schmelzen desselben oder durch Klebstoff hergestellt
werden. Die Art der Verbindung und die angewandte Me-
thode Induktionsschmelzen, Ultraschall, Pressschweis-
sen, etc. sind jeweils angepasst an das verwendete La-
minat und das verwendete Metall bzw. die verwendete
Legierung, wobei sich die verwendeten Materialien in er-
ster Linie nach dem zu verpackenden Produkt richten,
mit und/oder in dem sie keine chemischen Reaktionen
hervorrufen sollen. Aus Kostengriinden oder wenn die
sonstigen Herstellungs- oder Gebrauchseigenschaften
z. B. des fir die Metallbarriere 28 zu verwendende Me-
talls unginstig sind, kann die Metallbarriere 28 auch ge-
gen das Tubeninnere hin beschichtet und/oder lackiert
sein.

[0040] In Fig. 2 ist in Seitenansicht mit einem Teil-
schnitt im Tubenkopf 14 eine zweite Ausfihrungsform
der erfindungsgemassen tubenférmigen Verpackung
dargestellt. Diese zweite Ausfuhrungsform unterschei-
det sich von der in Fig. 1 gezeigten Ausfiihrungsform nur
dadurch, dass in diesem Beispiel der aus Metall gefer-
tigte Tubenkopf 14 in den Tubenkdrper eingesetzt wird.
Umgekehrt zum in Fig. 1 gezeigten Beispiel ist hier die
aussere Oberflache des Verbindungsflansches 32 die
Verbindungsflache 34 und in dem dem Tubenkopf 14
zugewandten Endbereich des Tubenkodrpers 12 ist die
innere Oberflache des Laminats 16, 18, 20 die Verbin-
dungsflache 36. Das Laminat des Tubenkdrpers 12 kann
auch so weit tUber den Verbindungsflansch 32 des Tu-
benkopfes 14 hinaus verschoben werden, dass er tber
die Schulter 22 des Tubenkopfes 14 geschlagen und
auch dieser Bereich der Tubenschulter 22 noch als Ver-
bindungsflache 34 der Metallbarriere 28 dienen kann.
[0041] Die in Fig. 3 dargestellte Ausfiihrungsform ist
analog zu derjenigen in Fig. 1 dargestellt und stellt eine
weitere Ausfuihrungsform der erfindungsgeméssen tu-
benférmigen Verpackung dar. Sie weist als Metallbarrie-
re 28 wiederum einen metallischen Tubenhals 24 mit ei-
ner die Tubendffnung 29 verschliessenden Metallmem-
bran 30 auf und einen sich an das der Tubenéffnung 29
vis-a-vis liegenden Ende des Tubenhalses 24 anschlies-
senden Metallring 21. Im Gegensatz zu dem Metallring
21inden Fig. 1 und 2 ist der Metallring 21 hier als Kreis-
ring ausgebildet, der von einer Tubenschulter 22 aus
Kunststoff Gberdeckt wird. Als Verbindungsflache 34 der
Metallbarriere 28 dient hier der radial &ussere Bereich
der dem Tubenkdrper 12 zugewandten Oberflache des
Metallrings 21. Wie in Fig. 2 dargestellt kann die Tuben-
schulter zu einem Verbindungsflansch 32 ausgezogen
sein der ebenfalls mit dem Tubenkérper 14 verbunden
wird. Der Metallring 14 kann aber auch nur bindig mit
der dem Tubenkdrper 14 zugewandten Seite, abschlies-
send mit dem Kunststoff der Tubenschulter 22 tberzo-
gen oder die Tubenschulter 22 kann auf der der Tuben-
offnung 29 zugewandten Seite des Metallringes 21 mit
der Metallbarriere 28 verbunden sein, so dass die Me-
tallbarriere 28 nach dem Verbinden mitdem Tubenkdrper
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12 entweder in dem Tubenkérper 12 verschwindet oder
dekorativ zwischen Tubenkopf 14 und Tubenkodrper 14
sichtbar bleibt. Figur 3 zeigt die Mdglichkeit, dass der
Tubenhals 24 nicht miteinem Gewinde verseheniist, son-
dern auf dem metallenen Tubenhals 24 ein nach dem
Prinzip des Schnappverschlusses arbeitender Deckel 40
aus Kunststoff vorgesehen ist. Zu diesen Varianten gibt
es noch beliebig viele weitere Varianten, in welcher Form
die Verbindung zwischen der Metallbarriere 28 und dem
Tubenkorper 12 und einer allfalligen Tubenschulter 22
realisiert werden kann.

[0042] In Fig. 4 ist eine sehr einfach herstellbare und
kostengunstige Ausfuhrungsform der erfindungsgemas-
sen tubenférmigen Verpackung 10 gezeigt. Tubenkérper
12 und Tubenkopf 14 sind in herkémmlicher Weise aus
Kunststoff gebildet und miteinander verbunden. Als Me-
tallbarriere 28 ist aber in diesem Beispiel im Verbin-
dungsbereich zwischen Tubenkopf 14 und Tubenkdrper
12 eine Metallfolie 42 oder eine Metalllaminatfolie bzw.
ein metallischer Einlegekorper vorgesehen. Der Einle-
gekdrper ist nicht dargestellt, zeichnet sich aber gegen-
Uber der Folie 42 durch eine hdhere Stabilitdt und gege-
benenfalls eine der inneren Kontur des Tubenkopfes 14
angenaherte Form aus. Durch letzteres wird weniger Vo-
lumen bei der Abfullung verschenkt und der sich nach
dem Offnen unkontrolliert fillende Raum zwischen
Schulter 22 und Metallbarriere 28 wird verkleinert. Um
eine mdglichst einfache Ausgestaltung dieser Ausfiih-
rungsform zu erhalten, istes von Vorteil, wenn der Winkel
o = 0° oder nahezu 0° betragt. Sowohl die metallische
Folie 42 als auch der Einlegekérper schirmen das Tube-
ninnere im Bereich des Tubenkopfes diffusionsdicht ge-
gen aussen ab und sind fir den Gebrauch des Tubenin-
haltes mittels eines entsprechenden Werkzeuges durch-
stossbar, das via die Tubeno6ffnung 29 eingefiihrt werden
kann. Einlegekodrper und metallische Folie 42 kénnen
entweder via den Tubenkopf 14 oder direkt mit dem Tu-
benkérper 12 verbunden sein. Auch hier erkennt der
Fachmann ohne weiteres, in welcher Weise die Ausge-
staltung variiert werden kann, ohne dass die erfinderi-
sche Idee dadurch tangiert wird.

[0043] In Figur 5 sind im Mitten-Langsschnitt der Tu-
ben beispielhafte Ausfiihrungsformen der Verbindung
von Tubenkopf mit Tubenkérper schematisch darge-
stellt.

[0044] In Figur 5a wird der Tubenkérper 12 mit einem
einstuckigen Tubenkopf 14 aus Metall 28 derart mittels
einer dinnen Schicht eines Klebstoffes 44 verbunden,
dass der Verbindungsflansch 32 den Tubenkorperrand
umgreift.

[0045] In Figur 5b wird der Tubenkérper 12 mit einem
einstickigen Tubenkopf 14 aus Metall 28 derart mittels
einer dinnen Schicht eines Klebstoffes 44 verbunden,
dass der Verbindungsflansch 32 mit der Innenseite 20
des Tubenkdrpers 12 verbunden wird. Wie bereits er-
wahnt, kann es von Vorteil sein, dass der Klebstoff 44
nicht nur im Bereich der Uberlappung von Metallbarriere
28 und Tubenkdrper 12, wie dargestellt, vorhanden ist,
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sondern als Schicht die gesamte Innenseite des Tuben-
korpers bedeckt. Weiterhin zeigt Figur 5b die Méglichkeit,
dass der Tubenkérper auch im Bereich der Tubenschul-
ter mit dem Tubenkopf verbunden sein kann.

[0046] In Figur 5¢ wird eine Ausfiihrungsform der Ver-
bindung gezeigt, in welcher die Metallbarriere 28 mittels
Angiessen eines thermoplastischen Materials mit dem
Tubenkérper 12 verbunden wird. Im Bereich der Uber-
lappung von Sperrschicht 18 und Metallbarriere ist eine
diinne Schicht eines Klebstoffes 44 vorhanden. In der
gezeigten Ausfihrungsform wird durch das Angiessen
mittels thermoplastischen Kunststoffes ein Gewinde 26
gebildet. Dadurch dass die Metallbarriere einstiickig ist
und den gesamten Tubenkopf durchgéngig mit einer Me-
tallbarriere abdeckt ist, ist in all diesen Ausfiihrungsfor-
men eine optimale Abdichtung gewébhrleistet.

[0047] Der Fachmann wird ohne Mihe erkennen, wie
dass die in den Figuren 1 bis 5 gezeigten Formen, Vari-
anten der Verbindungsgestaltung, der Anordnung der
Verbindungsflachen der Materialwahl etc. untereinander
Ubertragbar bzw. kombinierbar sind.

Bezugszeichenliste
[0048]

10 tubenférmige Verpackung
12 Tubenkdrper

14 Tubenkopf

16  &ussere Schicht

18  Sperrschicht

20 innere Schicht

21  Metallring

22 Tubenschulter

24 Tubenhals

26  Gewinde

28  Metallbarriere

29  Tubendffnung

30 Metallmembran

32 Verbindungsflansch
34  Verbindungsflache
36  Verbindungsflache
38 Langsnaht

40  Kunststoffdeckel
42  Metallfolie

44  Klebstoff

Patentanspriiche

1. Tubenférmige Verpackung (10) mit einem Tuben-
kopf (14) und einem Tubenkorper (12), wobei der
Tubenkérper (12) im Wesentlichen aus einem Mehr-
schichtmaterial (16, 18, 20) mit einer integrierten
Sperrschicht (18) gebildet ist; dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Innere der tubenférmigen Ver-
packung im Bereich des gesamten Tubenkopfes
(14) durch eine Metallbarriere (28) diffusionsdicht
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gegen aussen abgeschirmt ist.

Tubenférmige Verpackung (10) nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass die Metallbarriere
(28) dadurch gebildet ist, dass der Tubenkopf (14)
einen Tubenhals (24) aus Metall aufweist und die
vom Tubenhals (24) gebildete Tubenéffnung (29)
von einer durchstossbaren Metallmembran (30) ver-
schlossen ist und der Tubenhals (24) auf seiner der
Tubendffnung (29) gegeniiberliegenden Seite in ei-
nen Metallring (21) mindet, der mit dem Tubenkdr-
per (12) verbunden ist.

Tubenférmige Verpackung (10) nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, dass der Metallring (21)
im Wesentlichen etwa die Form eines Kegelstump-
fes aufweist und die Tubenschulter (22) bildet.

Tubenformige Verpackung (10) nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, dass der Metallring (21)
im Wesentlichen etwa die Form einer Kreisrings auf-
weistund von einer nach aussen den Tubenkopf (14)
begrenzenden Tubenschulter (22) tiberdecktist, wo-
bei die Tubenschulter (22) vorzugsweise aus Kunst-
stoff oder einem Kunststofflaminat gebildet ist.

Tubenférmige Verpackung (10) nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet, dass der Metallring (21)
direkt oder via die Tubenschulter (22) aus Kunststoff
oder Kunststofflaminat mit dem Tubenkérper (12)
verbunden ist.

Tubenférmige Verpackung (10) nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass der Tubenkopf
(14) in herkbmmlicher Weise aus Kunststoff geformt
ist und als Metallbarriere (28) im Verbindungsbe-
reich zwischen Tubenkdrper (12) und Tubenkopf
(14) eine durchstossbare metallische Folie (42) oder
ein durchstossbarer metallischer Einlegekdrper vor-
gesehen ist.

Tubenformige Verpackung (10) nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet, dass die Metallbarriere
(28) direkt oder via den in herkdbmmlicher Weise aus
Kunststoff gebildeten Tubenkopf (14) mit dem Tu-
benkoérper (12) verbunden ist.

Tubenfdormige Verpackung (10) nach einem der vor-
hergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Metallbarriere (28) aus einem Stiick
geformt und insbesondere durch Kaltverformung,
Tiefziehen, Abstrecken, Fliesspressen, Kalandrie-
ren, Drehen oder Giessen, insbesondere durch
Fliesspressen, hergestellt ist.

Tubenfoérmige Verpackung (10) nach einem der vor-
hergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Metallbarriere (28) aus Weissblech,
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

14

Aluminium, einer Aluminiumlegierung oder einem
anderen gegentuber dem in der Verpackung zu la-
gernden Produkt chemisch inaktiven Metall bzw. ei-
ner chemisch inaktiven Legierung hergestellt ist.

Tubenférmige Verpackung (10) nach einem der vor-
hergehenden Anspriche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Metallbarriere (28) mit dem Tubenkor-
per (12) dGber eine Verbindungsflache (34) fest ver-
bunden ist, die vorzugsweise an einem Verbin-
dungsflansch (32) angeordnet ist und mit einer Ver-
bindungsflache (36) des Tubenkérpers (12) zusam-
menwirkt, wobei die Verbindungsflachen (34, 36) der
Metallbarriere (28) und des Tubenkérpers (12) ins-
besondere in Form von Stossflachen zusammenwir-
ken kdnnen.

Tubenférmige Verpackung (10) nach Anspruch 10,
dadurch gekennzeichnet, dass die Metallbarriere
(28) mit dem Tubenkdrper (12) mittels Siegellack,
Kunststoff, oder Klebstoff verbunden ist.

Tubenférmige Verpackung (10) nach einem der vor-
hergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Metallbarriere (28) auf ihrer dem zu
verpackenden Produkt zugewandten Seite be-
schichtet ist.

Verfahren zum Herstellen einer tubenférmigen Ver-
packung (10) geméss einem der Anspriiche 1 bis
12,dadurch gekennzeichnet, dass ein Tubenkopf
(14) mit einem Tubenkérper (12) miteinander ver-
bunden werden.

Verfahren gemass Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Verbindung von Tubenkopf (14)
mit Tubenkodrper (12) durch einen Klebstoff (44) er-
folgt.

Verfahren gemass Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Verbindung von Tubenkopf (14)
mit Tubenkdrper (12) durch das Aufschmelzen einer
Schicht (16, 20) eines thermoplastischen Kunststof-
fes, welches Teil eines Mehrschichtenmaterials (16,
18, 20) ist, erfolgt.

Verfahren gemass einem der Anspriiche 13 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, dass die Oberflache
des Tubenkérpers (12) zumindest im Bereich der
Verbindung mit dem Tubenkopf (14) vor dem Ver-
binden einer chemischen oder physikalischen oder
einer physiko-chemischen Vorbehandlung unter-
worfen wurde.

Verfahren geméass Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Vorbehandlung eine Corona-Be-
handlung, eine Gasphasenfluorierung oder eine
Plasmabehandlung, insbesondere eine Nieder-
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23.
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druck-Plasmabehandlung oder eine Atmosphéren-
Plasmabehandlung ist.

Packung dadurch gekennzeichnet, dass sie aus
einer tubenférmigen Verpackung (10) gemass ei-
nem der Anspriiche 1 bis 11 und einem Inhaltsstoff
oder einer Inhaltszusammensetzung besteht.

Packung gemass Anspruch 18, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Inhaltsstoff oder die Inhaltszu-
sammensetzung feuchtigkeitsempfindlich  oder
feuchtigkeitsreaktiv ist.

Packung gemass Anspruch 19, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Inhaltsstoff oder die Inhaltszu-
sammensetzung mindestens ein Isocyanatgruppen
enthaltendes Polyurethanprepolymer oder minde-
stens ein Alkoxysilangruppen enthaltendes Polymer
ist oder enthalt.

Verfahren zur Herstellung einer Packung gemass ei-
ner der Anspriiche 18 bis 20) dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine nach einem Verfahren gemass
einem der Anspriiche 13 bis 17 hergestellten Ver-
packung mit einem Inhaltsstoff oder einer Inhaltszu-
sammensetzung befiillt und anschliessend der Tu-
benkérper (12) an der dem Tubenkopf (14) entge-
genliegenden Seite verschlossen wird.

Verfahren geméss Anspruch 21, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Innenseite des Tubenkdrpersim
Bereich des Verschlusses vor dem Verschliessen
frei von Inhaltsstoff oder Inhaltszusammensetzung
sind.

Verfahren gemass Anspruch 21 oder 22, dadurch
gekennzeichnet, dass das Verschliessen des Tu-
benkoérpers unter Warmeeinwirkung durch Kleben,
Siegeln, Pressen oder Verschweissen erfolgt.
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