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(54) Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung einer Zweikammerdruckpackung,
Bearbeitungswerkzeug zur Verwendung darin sowie damit herstellbare
Zweikammerdruckpackung

(57) Um Leckagen bei einer aus einem Außenbe-
hälter (1) und einem Innenbehälter (2) gebildeten Zwei-
kammerdruckpackung (27) mit konisch sich verjüngen-
dem Mundstück (28) und gemeinsam umbördelten In-
nen- und Außenbehälter (1, 2) zu vermeiden, werden
ein Verfahren zum Herstellen einer Zweikammerdruck-
packung (27), eine damit herstellbare Zweikammer-
druckpackung sowie darin verwendbare Vorrichtungen
vorgeschlagen, bei bzw. mit denen der bereits in den
Außenbehälter (1) eingebrachte Innenbehälter (2) mit
Sollverformungszonen (25) versehen wird, die für ein
gezielt ablaufendes Verknautschen des Innenbehälters
(2) die Ausbildung von scharfen Kanten oder Falten re-
duzieren. Das Einbringen der Sollverformungszonen
(25) erfolgt vorzugsweise über Einführen eines Werk-
zeugdorns (11) in den Innenbehälter (2) und Beauf-
schlagung des Innenbehälters (2) mit einer Druckdiffe-
renz zwischen dessen Innenraum (7) und dem Treibmit-
telraum (8), so daß der bleibend deformierbare Innen-
behälter (2) die Kontur des Werkzeugdoms (11) anneh-
mend an letzteren gepreßt oder gesogen wird.
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