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@ Verfahren zum Herstellen eines deformierbaren Behilters, deformierbarer Behilter und flichenhaftes Werkstiick zum

Herstellen eines Behilters.

@ Ein zur Bildung des Tubenkotrpers (3) dienendes, erstes
Werkstlick in der Form eines Zuschnitts aus Karton, der auf
einer Seite mit einem verschwiessbaren Kunststoff beschich-
tet ist, wird in der Mitte mit einem Loch versehen. In dieses
wird ein zur Bildung eines Auslasses (7) dienendes, einen
Stutzen und einen Kragen aufweisendes, zweites Werkstlick
eingesetzt und angeschweisst. Danach wird der Zuschnitt
derart gefaltet, dass zwei Wande (3a) entstehen, die lber
einen den Auslass (7) enthaltenden, im Grundriss linsenfor-
migen Mittel-Abschnitt (3d) zusammenhéngen. Danach wer-
- den die Seitenrédnder der Wéande (3a) paarweise miteinander
< verschweisst, das dem Auslass (7) abgewandte Ende des
Tubenkérpers {3} aber noch offengelassen. Anschliessend
werden durch dieses offene Ende das Filigut eingefiilit und
danach die dem Auslass (7) angewandten Wand-Rander (3¢)
auch noch verschweisst. Auf diese Weise kénnen tubenar-
tige Behalter (1) hergestelit werden, die am ausiass-seitigen
w= Ende ebenfalls durch das erste, aus vergleichsweise billigem
< Material bestehende Werksttick abgeschlossen werden.
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Verfahren zum Herstellen eines deformierbaren Behé&lters,

,deformierbarer Behdlter und fl&chenhaftes Werkstlick zum

Herstellen eines Behdlters

Die Erfindung betrifft ein Verfahren gemdss dem Oberbe-

griff des Anspruchs 1.

Bekannte Tuben mit einem verschliessbaren Auslass weisen
einen im allgemeinen zylindrischen Aluminiumbehilter auf,
der an einem Ende mit einer leicht kegelf&rmigen Stirn-
wand und einem Auslass-Stutzen versehen ist. Der letztere
welst ein Gewinde auf und ist mit einem Schraubdeckel ver-
schliessbar. Bei der Herstellung der Tuben wird deren dem
Auslass abgewandtes Ende offen gelassen. Beim Fillen der
Tuben wird das Flillgut durch das offené Ende eingefillt
und dieses nach dem Fiillen verschlossen. ' '

Da die Aluminium-Tuben und das in diese eihgefﬁllte Fill-
gut normalerweise in verschiedenen Fabrikationsbetrieben.
hergestellt werden, miissen die leeren Tuben vom Tubenher-
stellbetrieb zum Fabrikationsbetrieb transportiert werden,
in dem sie abgefiillt werden. Der Transport und die Lagérung
der leeren, im wesentlichen zylindrischen Tuben erfordern
daher grosse Transport- bzw. Lagerréume, was die Wirt-
schaftlichkeit ungiinstig beeinflusst. Des weitern ist es
beim Lagern und Transportieren der leeren, einenends offe-~
nen Tuben praktisch nicht verhinderbar, dass Verunreinigun-
gen, wie Staub, in die leeren Tuben gelangen. Dies macht

in vielen F#llen aufwendige Reinigungs- und Sterilisations-
vorgdnge notwendig. Weil die Tuben iiblicherweise mit einem
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Aufdruck versehen werden, besteht ein weiterer Nachteil
dieser Tuben darin, dass der Aufdruck auf eine zylindri-
sche Fliche aufgebracht werden muss, was relativ aufwen-
dig ist. Zudem ist insbesondere bei kleinen Tuben oft
nicht geniligend Platz vorhanden, um alle fiir die Benlitzung
des Filillgutes notwendigen oder zweckmissigen Informationenr
aufzudrucken. Wenn die Tube teilweise entleert und flach-
gedriickt oder gar von hinten her zusammengerollt ist,
kann der Aufdruck zudem nur noch mit Miihe oder iliberhaupt

nicht mehr gelesen werden.

Des weitern sind auch Tuben aus Kunststoff bekannt, deren
im allgemeinen zylindrischer Tubenmantel derart elastisch
ist, dass er nach dem Herausdricken von Flillgut seine ur-
spriingliche Form wieder einnimmt. Dies gewdhrleistet, dass
der auf einer Tube vorhandene Aufdruck auch bei weltge-
hend entleerter Tube immer noch gut lesbar bleibt. Die
erwdhnte Elastizitdt und Formbestidndigkeit dieser Tube

hat aber zur Folge, dass bei der auf das Herausdriicken von
Flillgut folgenden Wiederausdehnung der Tube Luft in diese
hineingesaugt wird. Dies ist in vielen Fdllen nachteilig
fiir das restliche, noch in der Tube enthaltene Fiillgut. Im
librigen haben die aus Kunststoff bestehenden Tuben teil-
weise dhnliche Nachteile wie sie vorgingig filir die Alumi-
nium-Tuben dargelegt wurden.

Aus der schweizerischen Patentschrift 610 259 sind nun
Tuben bekannt, die einen Tubenk&rper und einen mit diesem
verbundenen Kopfteil aufweisen. Der Tubenkdrper weist zweil
Wdnde auf, die aus Karton bestehen, der innen mit ver-
schweissbarem Kunststoff beschichtet ist. Die beiden Winde
hé&ngen bei einem Seitenrand {iber eine Falt-Kante zusammen
und sind bei ihren beiden Seitenrindern und dem dem Kopf-
teil abgewandten Rand miteinander verschweisst. Der Xopf-
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teil weist einen mit einem Aussengewinde versehenen Aus-
lass-Stutzen auf, an dessen tubenkOrperseitiges Ende eine
aus einem konischen und einem radialen Abschnitt bestéhen-
de Schulterpartie anschliesst. An den Umfang der Schulter-
partie ist ein Flansch angeformt, der einen zylindrisch
und koaxial zum Auslass-Stutzen von der Schulterpartie
und vom Tuben-Innenraum weg verlaufenden Abschnitt auf-
weist. An diesen schliesst dann noch ein radial nach
aussen ragender Kragen an. Der Kopfteil kann aus Kunst-
stoff bestehen und mit dem Tubenkbrper verschweisst werden.

Bei den aus der schweizerischen Patentschrift 610 259 be-
kannten Tuben werden die Tubenkdrper und Kopfteile ge-
trennt hergestellt, wobei die Tubenkdrper an ihrem kopf-
teilseitigen Ende offenbleiben und bei ihren librigen Rin-
dern verschweisst werden. Die Tubenkdrper und Kopfteile
werden nach ihrer Fertigétellung separat gelagert sowie
zur Tubenabfiillstation transportiert. Die Wdnde der Tuben-
kdrper liegen bei der Lagerung und beim Transport platt
aufeinander und werden erst zum Einfilillen des Flillgutes
voneinander gespreizt. Wenn ein Tubenkdrper gefilillt ist,
wird dann ein Kopfteil in sein offenes Ende eingesetzt und
mit dem Tubenk®rper verschweisst.

Die aus der schwelzerischen Patentschrift 610 259 bekannten
Tuben haben den Nachteil, dass sich die vorzugsweise aus
verschweissbarem Kunststoff bestehenden Kopfteile iiber den
ganzen Querschnitt des kopfteilseitigen Endes des Tuben-
korpers erstrecken missen. Damit die Kopfteile bei gefiill-
tem Tubenkdrper mit diesem verschweisst werden kdnnen, miis-
sen sie zudem noch den erwdhnten Flansch aufweisen. Da die
Kopfteile aus einem relativ teuren Kunststoff bestehen,

wird die Herstellung der Tuben durch die Kopfteile betricht-
lich verteuert. Diese Verteuerung fillt insbesondere bei

tubenartigen Behdltern mit grossen Querschnittsabmessungen
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ins Gewicht. Ferner wirkt auch die komplizierte Form der
Kopfteile erhéhénd auf die Herstellung5kosteh.;Damit'sich
beim Verschweissen des Kopfteils mit dem Tubenkdrper eine
dichte'Verbindung ergibt, miissen die Flansche der Kopf-
teile zudem genau in die offenen Enden der: Tubenk®rper
hineinpassen, was die Herstellungskosten'ebenfalls er-
hoht. Des weitern erfordert das Anschweissen der Kopfteile
an den Tubenkdrpern kompliziérteVUnd kpstspielige Einrich-
tungeh und Arbeitsoperationen. Damitrder zum Schweissen
erforderliche Anpress-Druck erzeugt wérden kann, missen
nimlich der ringférmige Flansch und der Rand des Tubenkdr-
pers von beiden Seiten her mit Werkzeugteilen gegeneinan-
der gepresst werden. R '

Damit beim Einsetzen des Kopfteil-Flansches in den Tuben-
kdrper mindestens ein Teil der {iber dem Flillgut in diesem
vorhandenen Luft entweichen kann, ist es zudem praktisch
unumginglich, den Auslass-Stutzen des Kopfteils erst zu -
verschliessen, wenn der Kopfteil am Tubenkdrper befestigt
ist. Dadurch wird das Abfﬁllverfahren'komplizierter. Zudem
ist praktisch nicht vermeidbar, dass eine gewisse Menge
Luft in der Tube bleibt, was fiir verschiedene Filllgliter
schidlich ist. Des weitern ist es schwierig zu verhindern,
dass beim Einsetzen und Befestigen des:Kopfteils Verunrei-
nigungen in die Tube gelangen. Einrweitérer'Naéhteil
besteht auch noch darin,—dass sich in der:auf1der Aussen-
seite des Kopfteils von der Schulterpartie und dem Flansch
begrenzten, ringférmigenrRinne beim Benutzen der Tube
herausgedriicktes Fiillgut und andere Verunréinigﬁngen

ansammeln kOnnen.

Aus der schweizerischen Patentschrift 603 423 sind nun
Tuben mit einem im wesentlichen rechteckigen Umriss be-
kannt, fir déren Herstéllung'an ein nachhér den Tubenkoér-
per bildendes, weiches, flichenhaftes Wéfkstﬁck bei der
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nachher die Stirnseite der Tube bildende Stelle ein Aus-
lass angeschweisst wird. Dabel wird das fl&dchenhafte
Werkstiick vor oder nach dem Anschweissen des Auslasses
so gefaltet, dass die beiden Wé&nde der Tube bei der Stirn-
seite zusammenhingen und durch eine Falt-Kante voneinan-
der abgegrenzt werden. Diese Falt-Kante, oder genauer ge-
sagt, deren beidseitig des Auslasses vorhandenen Abschnit-
te, verliuft entlang einer Geraden, die die durch den Aus-
lass verlaufende Tubenachse schneidet. Im ilibrigen wird das
flichenhafte Werkstiick bei denjenigen R&ndern verschweisst,
die nachher die Seitenridnder und den dem Auslass abgewand-
ten Rand des TubenkOrpers bilden. Ferner werden auch die
Zonen miteinander verschweisst, die sich auf verschiedenen
Seiten des Auslasses bel der erwdhnten Falt-Kante befinden,

bei der die beiden W&nde zusammenhéngen.

Bei den aus der schweizerischen Patentschrift 603 423 vor-
bekannten Tuben liegen also die zwei Tubenwdnde nicht nur
bei den beiden Seitenrindern und dem dem Auslass abgewand-
ten Rand, sondern auch noch auf einem Teil der Stirnseite
flach aneinander an. Wenn die Tube leer ist, werden also
die beiden Winde nur gerade in der Mitte der Stirnseite
durch den Auslass voneinander getrennt. Da die Winde zudem
aus einem weichen und schlaffen Material bestehen, liegen
sie bei leerer Tube fast iliberall aufeinander auf. Vor dem
Einfiillen des Fiillgutes ist also zwischen den zwei Winden
praktisch kein freier Hohlraum vorhanden. Die beiden Winde
werden dann erst durch das Flillgut voneinander weggedriickt.
Die Tube hat also kein definiertes Volumen, was fiir viele
Anwendungen nachteilig ist. Wenn die Tube ein pastdses Fiill-
gut mit niedriger Viskositdt enthdlt, kann das Flillgut bei
einer offen auf einem Tisch oder dergleichen der liegenden
Tube zudem in kurzer Zeit aus der Tube auslaufen, ohne dass
diese manuell zusammengedriickt wird.

Die Erfindung hat sich nun die Aufgabe gestellt, ein Ver-
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fahren zum Herstellen eines deformierbaren Behdlters zu
schaffen, das ermdglicht, die:Nachteile der vorbekannten
Herstellungsverfahren und die Nachteile der durch diese
vorbekannten Verfahren hergestellten Behdlter zu vermei-
den. Dabei soll der Beh#dlter insbesondere zwar zum Heraus-
pressen des Fiillgutes zusammendriickbar sein, aber doch eine
gewisse Formsteifigkeit aufweisen, so dass seine Winde be-
reits vor dem Einfiillen deerﬁllgutes einen offenen Hohl-
raum bilden und nicht von selbst zusammenfallen.

Diese Aufgabe wird ausgehend von dem aus der schweizerischen
Patentschrift 603 423 bekannten Verfahren durch ein Ver-
fahren der einleitend genannten Art geldst, das nach der
Erfindung durch die Merkmale des Anspruchs 1 gekennzeichnet
ist.

Zweckméssige Ausgestaltungen des Verfahrens ergeben sich
aus den Ansprilichen 2 und 3. '

Die Erfindung betrifft ferner einen deformierbaren Beh&l-
ter gemiss dem Oberbegriff des Anspruchs 4. '

Der Beh#dlter ist erfindungsgemiss durch die Merkmale des An-
spruchs 4 gekennzeichnet. '

Vorteilhafte Ausbildungen des Beh#dlters gehen aus den An-
spriichen 5 bis 8 hervor.

Die Erfindung betrifft ferner ein flichenhaftes Werkstiick
gemiss dem Oberbegriff des Anspruchs 9.

Das Werkstiick ist nach der Erfindung durch die Merkmale des
Anspruchs 9 gekennzeichnet.

Die Erfindung wird nun anhand in der Zeichnung dargestell-
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ter Ausfiihrungsbeispiele erldutert. In der Zeichnung zei-

gen

die Figur 1

die Figur 2

die Figur 3

die Figur 4

die Figur 5

die Figuren
6 bis 12

die Figur 6

die Figur 7

die Figur 8

eine Draufsicht auf die Breitseite eines tu-
benférmigen Behdlters und des getrennt von

diesem dargestellten Verschlussdeckels,

einen Lingsschnitt durch den in der Figur 1
dargestellten Behdlter,

eine Draufsicht auf das auslass-seitige Ende
des Behdlters, ohne den Verschlussdeckel,

eine Draufsicht auf einen das erste Werkstlick
fiir die Herstellung eines Behidlters bildenden
Zuschnitt, aber in kleinerem Massstab als die
Figuren 1 bis 3,

eine Seitenansicht des zweiten Werkstilickes fiir
die Bildung des Auslasses des Beh&lters, in
grosserem Massstab als die Figuren 1 bis 3,

eine schematische Darstellung einer Sequenz
von Arbeitsschritten zum Herstellen eines Be-

hdlters aus zwei Werkstlicken, und zwar
einen Stapel Zuschnitte bzw. erster Werkstilicke,

das Einsetzen eines zweiten Werkstlickes in
einen Zuschnitt,

das Anschweissen des zweiten Werkstiickes an

den Zuschnitt und das Aufschrauben eines Ver-
schlussdeckels,
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das Falten des Zuschnitté,r

das Verschweissen der Seitenréhder des Zu-
schnitts, . o

das Einfiihren eines Fﬁllguteg:in einen Beh#l-
ter, ' '

das Verschweissen des dem Auslass abgewandten
Endes des Behé&lters,

eine schematische Darstellung des Arbeitsab-

~laufes fiir die Herstellung von Beh&ltern aus

einem Band-Material,

eine Draufsicht aufrdie Breitseite einer Va-
riante eines tubenartigen Behilters, der noch
ein Loch zum Aufhé@ngen des Behdlters aufweist,

eine Draufsicht auf die Breitseite eines Behidl-
ters, der mit einem Fliigel zum Tragen eines zu-
sdtzlichen Aufdruckes versehen ist,

eine Draufsicht auf die Breitseite einer Varian-
te, mit zwei zu einem K&rper integrierten Be-
h&ltern und '

eine Draufsicht auf einen Behdlter mit einem
hufeisenférmigen Umriss. '

Der in den Figuren 1 bis 3 dargestellﬁe,Vtubenartige, defor-
mierbare Behdlter 1 weist einen Tubenk®rper 3 und eine
Stirnseite 5 mit einem Auslass 7 auf. Die LéﬁgSachse des
Auslasses 7 ist mit 9 bezeichnet. Dér Tubehkﬁrper73,weist

zwel Wéhde'Sa auf,rdie einen im allgemeinen;rechtwinkligen
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Umriss haben, sich auf verschiedenen Seiten einer durch
die Lingsachse 9 verlaufenden Symmetrie-Ebene 11 befinden,
bezliglich dieser Symmetrie-Ebene 11 symmetrisch und zudem
einzeln symmetrisch begziiglich einer Symmetrie-Ebene 13
sind, die rechtwinklig zur Ebene 11 durch die Achse 9
verlduft. Die mittleren Teile der beiden Widnde 3a sind in
einem quer zur Achse 9 gelegten Schnitt konvex gewélbt.
Die beiden Winde 3a welsen auf einander abgewandten Seiten
der Symmetrie-Ebene 13 je einen ebenen, streifenfdrmigen
Rand-Abschnitt 3b und an dem dem Auslass 7 abgewandten
Ende einen ebenen, streifenférmigenVRand-Abschnitt 3¢ auf.
Die drei streifenfﬁrmigen Rand-Abschnitte 3b, 3¢ héngen
bel jeder der beiden W&nde 3a unterbruchslos zusammen. Im
ibrigen liegen die Rand-Abschnitte der beiden W&nde 3a
paarweise aufeinander auf und sind dicht miteinander ver-
schweisst. Wie noch n#her erliutert wird, bestehen die
beiden Winde 3a zusammen mit einem sie verbindenden Mit-

tel-Abschnitt 3d aus einem einstilickigen, ersten Werkstiick.

Die Stirnseite 5 mit dem Auslass 7 wird durch den erwdhnten
Mittel-Abschnitt 3d und ein zweites Werkstiick gebildet, das
am Mittel-Abschnitt angeschweisst ist. Der Mittel-Abschnitt
3d hat in dem in der Figur 3 dargestellten, parallel zur
Achse 97projizierten Riss im wesentlichen die Form einer
konvexen Linse, wobei bei den auf beiden Seiten der Ebene
13 vorhandenen, spitzwinkligen Ecken der Linse fliigelartig
die Rand-Abschnitte 3b Vorstehen; In der in der Figur 1 dar-
gestellten Ansicht und dementsprechend auch in einem durch
die Symmetrie-Ebene 11 gelegten Schnitt ist der Mittel-Ab-
schnitt 3d derart eingebuchtet, dass er sich von den Rand-
Abschnitten 3b zu seiner Mitte hin dém Rand-Abschnitt 3e
anndhert. Der Mittel-Abschnitt 3d héngt also beidseitig von
der Symmetrie-Ebene 11 iliber eine Falt-Kante 3e mit je einer
der beiden Winde 3a zusammen. In den Bereichen der Rinder

3b vereinigen sich die beiden Falt-Kanten 3e beidseitig der
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Symmetrie-Ebene 13 zu je einer einzigen, in der Symmetrie-
Ebene 11 liegenden Falt-Kante.

Der Auslass 7 wird durch das bereits erwidhnte, zweite
Werkstiick gebildet und weist einen zylindrischen Stutzen
Ta mit einem Aussengewinde und einen Kragen 7b auf. Der
Kragen 7b liegt an der dem Beh#dlterinnern zugewandten Fl&-
che des Mittel-Abschnittes 3d an und ist dicht mit diesem
verschweisst. Der Durchmesser des Kragens 7b ist kleiner
als die kleinste, entsprechende Abmessung des Mittel-Ab-
schnittes 3d, so dass also um den Kragen Tb herum iliberall
noch ein von diesem nicht bedeckter Streifen des Mittel-
Abschnittes vorhanden ist und der Auslass 7 in dem in der
Figur 3 dargestellten Riss nur einen Teil der Fliche des
Mittel-Abschnittes Uberlappt. Auf den Stutzen 7a kann ein
Verschlussdeckel 15 aufgeschraubt werden, mit dem der im
Beh&lter 1 vorhandene, ein in der Figur 2 nicht dargestell-
tes Fiilllgut enthaltende Hohlraum 17 gegen aussen dicht ab-
schliessbar ist.

Der Tubenkdrper 3 besteht aus einem flichenhaften Verbund-
material, das als Hauptbestandteil eine Schicht Karton auf-

weist, der innen mit einem verschwelssbaren, thermoplastischen

Kunststoff beschichtet ist. Auf der Aussenseite der Winde 3a
kann ein Aufdruck mit einer Bezeichnung des Fillgutes
und/oder andern Informationen aufgebracht sein.

Der Auslass 7 besteht aus einem thermoplastischen Kunststoff,
der mit der Kunststoff-Schicht des Tubenkdrpers 3 ver-

schweissbar ist. Bei dem im Hohlraum 17 vorhandenen, fir
den Verbrauch bestimmten Flllgut handelt es sich vorzugswei-
se um ein fliissiges oder pastenférmiges Produkt. Als Fill-

gut kdnnte aber auch ein pulverftrmiges Produkt vorgesehen
werden.,

Zur Entnahme von Fillgut werden der Verschlussdeckel 15
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entfernt und dann der Tubenkdrper 3, vorzugswelse vom
Raﬁd-Abschnitt 3¢ her beginnend, zusammengedriickt. Da der
Tubenkdrper rechtwinklig zur Symmetrie-Ebene 11 viel leich-
ter zusammendriickbar ist als rechtwinklig zur Symmetrie-Ebe-
ne 13, muss der Behdlter beim Entnehmen von Fiillgut fast
zwangsldufig derart deformiert werden, dass die zusammen-
gedriickten Abschnitte von jeder der beiden W&nde 3a eine
ungefihr ebene Form annehmen. Wenn daher beisplelsweise
aussen auf jede Wand 3a ein Text aufgedruckt ist, so

bleibt dieser Text auch bei aneinandergedriickten Winden

3a hoch miihelos lesbar. Das den Tubenkdrper 3 bildende Ma-
terial ist im librigen derart elastisch und insbesondere
plastisch deformierbar, dass der Tubenkdrper nach dem Her-
ausdriicken von einem Teil des Flllgutes seine zusammengedriick-
te Form im wesentlichen beibeh&dlt, wenn eine den Tubenkdrper
zusammendriickende Person diesen wieder loslédsst. Beim Los-
lassén des TubenkOrpers wird also praktisch keine Luft in

den Hohlraum 17 eingesaugt, die das in diesem verbleibende
Flillgut schiddigen konnte.

Im folgenden soll nun die Herstellung der Behdlter 1 erliu-
tert werden. Eﬁr.die Herstellung der Behdlter 1 werden zu-
ndchst separat zwel Sorten von Werkstiicken, ndmlich erste
und zweite Werkstlicke hergestellt.

Eines der ersten Werkstlicke ist separat in der Figur 4 dar-
gestellt und mit 21 bezeichnet. Das erste Werkstiick 21 ist
durch einen fldchenhaften, ebenen Zuschnitt mit rechtecki-
gem Umriss gebildet. Zur Herstellung des ersten Werkstilickes
wird Karton auf einer Seite mit thermoplastischem Kunststoff
beschichtet und auf der andern Seite bedruckt und dann in
die in der Figur 4 ersichtliche Form geschnitten. Ferner
wird in der Mitte jedes Werkstilickes 1 ein Loch 2la ange-
bracht, beispielsweise ausgestanzt. Ferner kdnnen bei den
strichpunktiert eingezeichneten Linien noch Kerben einge-
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prigt werden, wobei diese Kerben aber teilweise oder voll—
stidndig weggelassen werden konnen./Dle strlchpunktlertenr,
Linien begrenzen verschiedene Zoneh, insbésondere'begren-
zen die Linien 21b einen das Loch 21arenthaltendén Mittel-
Abschnitt 21lc. Dieser hat dié_Form einer quer zur lidngeren
Rechteckseite stehenden, zwveil Spitzen aufweisenden,Linse
und bildet nachher den MitteléAbschnitt 3d. Die parallel
zu den lé&ngeren Rechteckseiten durch die beiden SpitZen
des Mittel-Abschnittes 2lcrvér1aufenden Linienr2ld und die
parallel zu den kirzeren Rechteckseiten verlaufenden Linien
2le grenzen beim fertigen Behdlter die Rand?AbséhnitteiBb
bzw. 3c der Winde 3a ab. Die allenfalls noch entlang den
Y-férmigen Linien 21f'vérlaufenden Kerben erleichtern beim
nachher erfolgenden Falten,des'Zuschnittsrdie Auswﬁlbung
der Winde 3a. | | | |

Eines der zweiten Werkstilicke ist separat in der Figur 5 dar-
gestellt und mit 23 bezeichnet. Die zweiten Werkstiicke bil-
den den Auslass 7 der fertigen Behdlter und weisen dement-
sprechend einen Stutzen 23a mit einem Aussengewinde und
einen Kragen 23b auf. Das,Wérkstﬁck 23 besteht aus einem
thermoplastischen Kunststoff und ist rotatidnSSYmmetrisch
beziiglich der Achse 9. Es sei jedoch darauf hingeﬁiesen,
dass der Kragen 29b des Werkstiickes 29 genau radial zur
Achse 9 verliuft. Der Kragen 23b ist elastisch deformierbar,
so dass er sich nach der Befestigung am Mittel-Abschnitt
eines ersten'Werkstﬁekes beim noch zu beschreibenden Falt-

vorgang biegen kann und dann die aus der Flgur 1 ersichtliche,

gekrimmte Form des Kragens Tb e1nn1mmt.

Die ersten Werkstiicke 21 werden zWeckméssigerweise in ihrer
ebenen Gestalt stapelweise gelagert und zum'Ort transportiert,
an dem sich die Anlage'zuijinfﬁllen des Fiilllgutes befindet.
Dementsprechend werden auch die zweiteﬁ Werkstiicke 23,ﬁnd
die Verschlussdeckel zum Abfill-Ort transportiert. Die er-
sten und zweiten Werkstlicke und die Verschlussdeckel werden
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dann zweckmissigerweise erst unmittelbar vor dem Abfiillen
des Fiillgutes zu tubenartigen Behiltern verarbeitet. Dies
kann mit der gleichen Taktfrequenz wie das Abfiillen und
auch mit der gleichen Maschine wie das ‘Abfiillen erfolgen.
Der Transport und die Lagerung der ersten und zweiten
Werkstiicke und der Verschlussdeckel erfordert bei einem

derartigen Arbeitsablauf nur wenig Platz.

Die zum Herstellen und Abfiillen der Behidlter erforderlichen
Arbeitsschritte sind in den Figuren 6 bis 12 veranschau-
licht.

Zuerst wird maschinell von einem in der Figur 6 mit 31 be--
zeichneten Stapel erster Werkstilicke 21, d.h. ebener Zuschnit-
te, eines der ersten Werkstlicke entnommen. Des weitern wird
auch von einem zweite Werkstiicke enthaltenden Vorratsbehil-
ter, etwa mittels eines Riittelfdrderers, ein zweites Werk-
stlick entnommen. In dem in der Figur 7 veranschaulichten
Arbeitsschritt wird ein zweites Werkstilick 23 in das Loch 2la
des ersten Werkstiickes 21 éingesetzt, und zwar von der mit
Kunststoff beschichteten Seite des letzteren her. Danach

wird der Kragen des zweiten Werkstilickes mit einem in der

Figur 8 angedeuteten Schweiss-Werkzeug 33 an das in ebenem

Zustand auf einer nicht dargestellten Auflage aufliegende
erste Werkstlick angepresst, wobei die beiden Werkstiicke bei
der Druckstelle erwdrmt und miteinander verschweisst werden.
Gleichzeitig mit dem Anschweissen des zweiten Werkstiickes
oder kurzzeitig vor- oder nachher wird noch ein Verschluss-
deckel 15 auf den Stutzen des zweiten Werkstiickes aufge-
schraubt. In einer néchsten, in der Figur 9 dargestellten -
Arbeitsoperatioﬁ wird das nun mit dem zweiten Werkstiick ver-
sehene, erste Werkstick mit einem Werkzeug zu einem U-f8rmi-
gen Zwischenprodukt 35 verformt. Diese Verformung kann da-
bei, wie in der Figur 9 dargestellt, so erfolgen, dass die

beiden U-Schenkel entlang von zueinander parallelen Linien
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mit dem den Mittel-Abschnitt 21c enthaltenden U-Steg zu-

sammenhé&ngen.

Die Verformung kann in diesem Fall derart durchgefiihrt
werden, dass bei den zwel genannten, zueinander parallelen
Linien keine bleibenden Knickstellen entstehen. Die Verfor-
mung kann jedoch auch derart durchgefiihrt werden, dass die
U-Schenkel entlang den Linien 21b mit dem U-Steg zusammen-
hingen und also bereits konvex gekriimmt sind. In dem 1in der
Figur 10 veranschaulichten Arbeitsschritt werden die zur
Kennzeichnung mit einer Kreuzschraffur versehenen Seiten-
rinder der U-Schenkel mit einem entsprechenden Werkzeug
aneinander gedriickt und miteinander verschweisst. Dabei
entsteht ein Zwischenprodukt 37, das bereits weitgehend

die Form des fertigen Beh&lters aufweist, aber an dem dem
Auslass abgewandten Ende noch offen ist. Damit die U-Schen-
kel ihre in der Figur 10 dargestellte, konvexe Form er-
halten und beim erwdhnten offenen Ende des Zwischenproduk-
tes 37 eine Offnung freilassen, kann vor dem Verschweissen
der Seitenrdnder ein Kern zwischen die beiden U-Schenkel
eingefiihrt werden. In das Zwischenprodukt 37 wird nun iiber
eine in der Figur 11 angedeutete Fill-Leitung 39 von oben
her Fﬁllgut in das Zwischenprodukt 37 eingefiillt. Die
Fiill-Leitung kénnte mit dem vorher erwiZhnten Kern verbunden
und das Filillgut durch diesen hindurch eingefiillt werden,
wobel der Kern beim Filillen sukzessive aus dem Zwischenpro-
dukt herausbewegt wlirde. In der in der Figur 12 veranschau-
lichten Arbeitsoperation werden noch die dem Auslass abge-
wandten, durch eine Kreuz-Schraffur hervorgehobenen Rinder
der beiden Widnde miteinander verschweisst. Dabei entsteht
ein Endprodukt 41, das dem anhand der Figuren 1 bis 3 er-
l3uterten, aber gefilllten Behdlter entspricht.

Beim vorgéngig beschriebenen Herstellungs-~Verfahren werden
die Verschlussdeckel erst an die zweiten Werkstiicke ange-
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schraubt, wenn diese an den ersten Werkstlicken ange-
schweisst sind. Wenn die L&cher 2la sorgross gemacht wer-
den, dass die Verschlussdeckel durch sie hindurchschiebbar
sind, kdnnen die zweiten Werkstilicke mit bereits aufge- 7
schraubten Verschlussdeckeln gelagert und dann an die er-

sten Werkstlicke angeschweisst werden.

Bei dem anhand der Figuren 6 bis 12 erliuterten Herstellungs-
Verfahren werden die Tubenkdrper 3 aus ersten Werkstﬁckéh

21 hergestellt, die bereits vor dem Einsetzen und Befesti-
gen der zweiten, nachher den Auslass'biidenden Werkstiicke

2% in Form von getrennten Zuschnitten vorliegen. Die Tuben-
kérper kdnnen jedoch auch aus einem das erste Werkstiick |
oder je nach Auffassung, die ersten Werkstlicke bildenden
Band-Material hergestellt werden, wobei erst in einer re-
lativ fortgeschrittenen Verfahrensphase Stlicke vom Band-

Material abgetrennt werden. Dieses Herstellungs—Verféhren

ist vereinfacht in der Figur 13 veranschaulicht. In dieser
bezeichnet 51 eine drehbar gelagerte Vorrats-Rolle eines
Bandes 53. Dieses besteht aus dem gleichen Verbund-Schicht-
Material wie die Werkstiicke 21 und ist auf einer Seite be~
druckt, wobei &dgquidistant aufeinanderfolgende Querstreifen

55 identisch bedruckt sind. Ferner kodnnen in jeden Querstrei-
fen 55 Kerben eingeprigt sein, die den bei der Beschreibung
der ersten Werkstiicke erliduterten Verlauf haben. Das Band

53 wird durch eine Transportvorrichtung schrittweise um je-
weils die Breite eines Querstreifens 55 von der Vorrats-
Rolle 51 abgewickelt und weitertransportiert. In einer er-
sten Arbeitsstation wird mit einer Stanzvorrichtung 57 in
jeden Querstreifen 55 ein Loch gestanzt. In dieses wird in
einer nachfolgenden Station ein zweites Werkstiick 59 einge-
setzt und danach angeschweisst hnd'mit,einem Verschlussdeckel
61 versehen. Danach wird das Band verformt, so dass ein Band-
Abschnitt 63 entsteht, der in einem quer zur Transportrichtung
gelegten Schnitt U-férmig ist. In der mit 65 bezeichneten

Arbeitsstation werden die die Rinder von zwei aufeinanderfol-
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genden Beh#ltern bildenden, mit Kreuz-Schraffur gekenn-
zeichneten Abschnitte von zwei aufeinanderfolgenden Quer-
streifen 55 verschweisst. In der nachfolgenden Station
wird mit einer Fiill-Leitung 67 Flillgut eingefiillt. In der
mit 69 bezeichneten Station werden die dem Auslass abge-
wandten Rand-Abschnitte miteinander verschweisst, wobei der
von den beiden Rand-Abschnitten sichtbare Rand-Abschnitt
wiederum durch eine Kreuz-Schraffur hervorgehoben ist. Erst
nach dieser Phase werden mit einer Schneidvorrichtung
Stiicke vom Band abgeschnitten, von denen dann jedes einen
gefiillten, tubenartigen Behdlter 71 bildet.

Es sei auch noch vermerkt, dass die beiden beschriebenen
Herstellungs-Verfahren in verschiedenen Weisen miteinander
kombiniert werden kénnten; Das heisst, dass man zunidchst
gewisse Operationen, wie im linken Teil der Figur 13 darge-
stellt, an einem Band-Material durchfiihrt, dann aber Stiicke
von diesem abtrennt, bel denen es sich noch nicht um ge-

fiillte Beh#dlter, sondern um Zwischenprodukte handelt.

Der in der Figur 18 ersichtliche Behdlter 81 unterscheidet
sich vom Behdlter 1 dadurch, dass der dem Auslass abgewand-
te Rand-Abschnitt 83c des Tubenkdrpers 83 breiter als der
Rand-Abschnitt 3¢ und mit einem Loch 83f versehen ist. Die-
ses ermdglicht, den Behdlter 81 an einem Haken oder derglei-
chen anzuhé&ngen.

Bei dem in der Figur 15 dargestellten Beh#dlter 91 ist min-
destens die eine Wand des Tubenkdrpers 93 auf der einen
Lingsseite des Hohlraums des Beh&lters verbreitert, so dass
dort ein Fliigel 93g entsteht, der wesentlich breiter als
der gegenilberliegende Rand-Abschnitt 93b ist und eine mit
einem Aufdruck versehbare Zusatz-Fldche bildet.

In der Figur 16 ist ein DoppelQBehélter 101 dargestellt, bei
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dem der Tubenkdrper 103 zwel mit je einem verschliessbaren
Auslass 107 verbundene Hohlrdume 117 begrenzt. Die beiden
Hohlridume 117 k®nnen etwa die verschiedenen Komponenten
eines Zweikomponenten-Klebstoffs enthalten. Ferner ist im
Tubenkdrper 103 auch noch ein auf einer Seite offenes Fach
119 vorhanden, in dem ein Zubehérteil 121, beispielsweise
ein Spachtel zum Mischen und Auftragen des Klebstoffs, un-.
tergebracht werden kann. Der Tubenkdrper 103 wird analog
wie bei den vorgingig beschriebenen Ausfiihrungsvarianten
durch zwei auslass~seitig liber Mittel-Abschnitte zusammen-
hingende Winde gebildet. Im Gegensatz zu den vorher beschrie-
benen Ausfiihrungsbeispielen werden jedoch die beiden Hohl-
rdume 117 auf ihren einander zugewandten Seiten nicht durch
verschweisste Rand-Abschnitte, sondern durch streifenfér-

mige, verschweisste Zwischen-Abschnitte begrenzt.

Die Behdlter kinnen statt einer rechteckigen auch eine an-
dere Umrissform haben. Beispielsweise hat der Tubenkdrper
133 des in der Figur 17 dargestellten Behdlters 131 einen
etwa hufeisenfdrmigen Umriss. Die miteinander verschweissten
Rinder 133b der Winde 133%a k&nnen innen durch ebenfalls huf-
eisenfdrmig verlaufende Linien begrenzt sein. Die Rinder
kénnten innen jedoch auch durch Linien begrenzt sein, die

wie in der Figur 1 drei Seiten eines Rechtecks bilden.

Im {ibrigen kSnnen natilirlich auch die Abmessungen und Propor-
tionen der Beh#dlter in weiten Grenzen variiert werden. Es
kdnnen beispielsweise etwa ein Getrink enthaltende Behilter
mit einem relativ grossen Volumen hergestellt werden. Bei
solchen Behdltern konnen dann die Mittel-Abschnitte im Ver-
gleich zum Auslass wesentlich grdssere Abmessungen haben,
als es etwa aus der Figur 3 ersichtlich ist.

Beim Behdlter 1 ist der Mittel-Abschnitt 3d durch Falt-Kan-
ten 3e begrenzt, die abgesehen von den Stellen, bei denen
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die Ridnder 3b beginnen, stetig gebogen sind.*Es wire je-
doch auch mdglich, einen Mittel-Abschnitt vorzusehen, der
im Grundriss ein Polygon bildet.

Die Auslass-Stutzen weisen normalerweise im Querschnitt
runde Durchgangsdffnungen fiir das Fiillgut auf. Die Aus-
lass~Stutzen kdnnen jedoch auch mit Durchgangsdffnungen
mit einer andern Querschnitts- oder Miindungsform versehen
werden. Dadurch kénnenrbeim'Herausdrﬁcken'eines pastenfdr-
migen Fiillgutes Pastenstreifen mit entsprechenden Formen
gebildet werden,'was bei gewissen Anwendungen, beispiels-
weise beim Garniefeh von Torten, erwﬁnschtrsein‘kann.

Der TubenkOrper kdnnte statt aus einem rechteckigen Zu-~
schnitt, wie er in der Figur 4 dargestellt ist, auch aus
einem pfeilspitzenfdrmigen Zuschnitt gebildet werden. Dar-
aus kénnte dann ein Tubenk&rper'gebildet werden, bel dem
die zueinander paralleien,Seitenfénder der Winde verschie-
den lang sind. ' ' '

Des weitern kénnten die ersten Werkstiicke bzw. Zuschnitte
statt aus mit Karton beschichtetem'KunStstoff auch voll-
stdndig aus thermoplastiéchem,,verschweissbarem Kunststoff
bestehen. o . '
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Werner Brogli, Duggingen (Schweiz)

PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zum Herstellen eines ein zum Verbrauch be-
stimmtes Fiillgut, insbesondere ein pastenfdrmiges Filillgut
enthaltenden, deformierbaren Behdlters mit zwel Widnden (3a)
und einer einen Auslass (7) aufweisenden Stirnseite (5),
wobel beim Verfahren ein erstes, flidchenhaftes Werkstlick
(21) mit einem Loch (21la) versehen, bei diesem ein zur
Bildung des Auslasses (7) dienendes zweites Werkstiick (23)
angeschweisst sowie das erste Werkstiick (21) bei der zu
bildenden Stirnseite (5) gefaltet wird, aufeinanderliegende
Abschnitte (3b, 3c¢) der zwel beim Falten gebildeten Winde
(3a) zusammengeschweisst werden, das Flillgut nach dem
Befestigen des zweiten Werkstlickes (23) durch eine noch
offene Stelle des ersten Werkstlickes (21) eingefiillt und
die genannte Stelle nach dem Fiillen verschweisst wird, da-
durch gekennzeichnet, dass beim Falten des ersten Werk-
stiickes (21) zwei Falt-Kanten (3e) gebildet werden, die das
Loch (2la) und einen dieses enthaltenden, flichenhaften Mit-
tel-Abschnitt (3d) umgrenzen, den letzteren von je einer

der beiden Winde (3a) abgrenzen und sich beidseitig vom
Loch (2la) vereinigen. '

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
vor dem Einfiillen des Fiillgutes durch Anschweissen des zwei-
ten Werkstilickes (23) an das erste Werkstiick (31), Falten

von diesem und Verschweissen von dessen Seitenrindern ein
Zwischenprodukt (37) gebildet wird, das einen sich vom Mit-
tel-Abschnitt (3d) bis zu seinem diesem abgewandten Ende

15997
Zb/ro/Fall 1
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erstreckenden, infolge seiner Formsteifigkeit—qffepen
Hohlraum bildet und dass das Fiillgut durch das dem Mittel-
Abschnitt (3d) abgewandte, offene Ende in den Hohlraum ein-
gefiillt wird. 7 ' o

3. Verfahren nach,Ansprﬁch l¢Qder 2, dadﬁrch,gekennzeich-
net, dass das zweite Werkstiick (23) am ersten Werkstiick (21)
angeschweisst wird; solange das letztere noch in einer
Ebene liegt. T ' SR '

4. DeformierbarerfBehélterrmit;einem Hohlraum (17) fir ein
zum Verbrauch bestimmtes Fillgut, insbesondere ein pasten-
formiges Fillgut, mit zwel Wanden (3a2) und einer einen Aus-
lass (7) aufweisenden Stirnseite (5), wobei die beiden W&n-
de (3a) auf einander abgeWahdten Seiten des von ihnen be-
grenzten Hohlraumes (17) und bei ihrem def Sfirnseite—(S)
abgewandten Ende dicht miteinander verbunden sind und wobei
die genannten Elemente aus einem ersten, fléchénhaften
Werkstiick (21) und einem an diesem befestigten, den Auslass
(7) bildenden, zweiten Werkstiick (23) gebildet sind und
diese Werkstlicke (21, 23) mindestens teilweise aus ver-
schweissbarem Kunststoff bestehen, dédurch'gekennzeiéhnet,
dass das zweite Werkstiick (23) an einem:fléchenhaften Mit-
tel-Abschnitt (3d) des ersten Werkstilckes (21) befestigt
ist, der durch zwei Kanten (3e) umgrenzt und gegen jede der
beiden Winde (3a) durch je eine dieser beiden Kanten (3e)
abgegrenzt'ist, und dass*sich'die'beidEn'Kanten,(3e) auf
entgegengesetzten Seiten des Auslasses (7);bei miteinander
verschweissten Abschnitten (3b) der Widnde (3a) veréinigen.

5. Beh#dlter nach Anspruch 4, dadurch gekenhzéichnet, dass
die beiden einander gegénﬁberliegenden Winde (3a) auf ihren
sich auf verschiedenen Seiten des Hohlraﬁmesr(l7) befinden-
den Seiten und ihrem dem Auslass (7) abgewandten Ende un-
mittelbar miteinander verbunden sind.
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6. Behilter nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekennzeich-
net, dass das erste Werkstlick (21) aus einem zusammen-
driickbaren Material besteht, dass aber der Mittel-Abschnitt
(3d) die Winde (3a) bel deren einem Ende voneinander weg-
driickt, so dass sie zusammen mit dem Mittel-Abschnitt (31)
einen Hohlraum (17) begrenszen.

7. Behilter nach einem der Anspriiche 4 bis 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Auslass (7) einen Stutzen (7a) und
einen Kragen (7b) aufweist, der am Mittel-Abschnitt (3d)
anliegt und mit dem ietzteren verschweisst ist.

8. Behilter nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass
das erste Werkstilick (21) aus einem mindestens zwel Schich-
ten aufweisenden Verbundmaterial besteht, dessen dussere
Schicht aus Karton besteht und dessen innere Schicht durch
den verschweissbaren Kunststoff gebildet ist, und dass der
Kragen des Auslasses (7) an der Innenseite des Mittel-Ab-
schnittes (3d) anliegt.

9. Flichenhaftes Werkstiick fiir die Durchfiihrung des Ver-
fahrens nach Anspruch 1 und/oder die Herstellung eines Be-
hdlters nach Anspruch 4, mit zwei je filir die Bildung einer
Wand (3a) des Beh&lters bestimmten Abschnitten, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die genannten zwel Abschnitte einenends
{iber einen Mittel~Abschnitt (2lec) zusammenhingen, der ein
Loch (2la) fiir den Auslass (7) aufweist und zur Bildung der
Stirnseite (5) des Beh8lters dient.
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