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Tube und Verfahren zu deren Herstellung

Die Erfindung betrifft eine Tube, bestehend
aus einem Tubenkdrper aus einem Laminat mit
metallischer Sperrschicht, einem Tubenkopf aus
einem Kunststoff und einer auf der AuBenflache
der Tubenkopfschulter angeordneten Rondelle
aus einem Laminat mit metallischer Sperr-
schicht, wobei der Tubenkopf den Tubenkorper
.untergreift, und Verfahren zu deren Herstellung.

Eine derartige Tube ist aus der Fig. 4 und 5 und
der =zugehdrigen Beschreibung der DE-A-
2 628 014 bekannt.

Hierbei liberlappt der Rand des Rohrkérpers
die auf dem abgestuften Tubenkopf angeordne-
te Rondelle. Die Rondelle weist ebenfalls eine
Abstufung auf, die der Form der Tubenkopf-
schulter angepalt ist. Hierbei hat die Rondelle
die Funktion eines Verbindungskérpers und
weist eine wesentlich dickere Metallschicht als
der Rohrkdrper auf. Hierdurch wird erreicht, dal
beim vorgesehenen induktiven VerschweiRen
die benétigte Frequenz auf diese dickere Metall-
schicht so abgestimmt wird, da® sich die Metall-
schicht im Tubenrohr praktisch nicht erwarmt.
Die metallische Sperrschicht in der Rondelle
dient auch dazu, die Gasdichtheit im Tubenkopf
zu erhdhen.

Da sich Rondelle und Tubenrohr {iberlappen,
liegen zwischen ihren beiden als Barriere die-
nenden Metallschichten zwei Kunststoffschich-
ten, die keine Gasdichtheit aufweisen, so daR
hierdurch eine gewisse Undichtheit entsteht.

Bei Tuben kommt es aber auch darauf an, daR
sie ein schones Aussehen aufweisen. Um eine
einigermaRen schéne Tubenschulter zu erhalten,
muB der Tubenkopf und damit auch die Rondelle
abgestuft sein, damit das Tubenrohr so ange-
formt werden kann, daB keine unschéne Aufwél-
bung entsteht, wie sie sich zwangslaufig ausbil-
det, wenn eine Schicht von einer anderen iber-
lappt wird. Daraus foligt aber auch, daB die ge-
stufte Rondelle eine starkere Metalischicht ha-
ben muR als der Rohrkorper, da nur dann der zur
Herstellung notwendige  Formziehvorgang
durchgefiihrt werden kann. Dies bedeutet aber,
dal ein wesentlich teureres Laminat verwendet
werden muf}, was allein schon die Herstellungs-
kosten der Tube erhéht. AuBerdem lassen sich
Farbtonungsunterschiede zwischen Rohrkdrper
und Rondellenmaterial nicht vermeiden, und da
sie im Uberlappungsbereich auf der Tubenschui-
ter zwangslaufig nebeneinander liegen, ver-
schlechtert dies das schone Aussehen, da sich
auf der Tubenschulter zwei Farbringe abzeich-
nen, eventuell noch ein dritter im Ausdiinnungs-
bereich des Materials des Rohrkdrpers, das das
freie Ende der Metalischicht versiegein muB.

Aus der DE-A-1 486 193 ist eine ahnliche Tube
bekannt, wobei jedoch die Rondelle an der In-
nenflache des hier gerundeten Tubenkopfes der-
art angeordnet ist, da® der Rand des Rohrkér-
pers auf dem AuBenrand des Kopfes untergrif-
fen wird, wobei der AuRenrand der Rondelle
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nach oben in den Kopf zurlickgebogen sein kann.
Hierbei verbleibt zwischen der Metallschicht des
Rohrkorpers und der der Rondelle immer ein Ab-
stand, der nur von Kunststoff ausgefiillt ist, so
daR die Gasdichtheit im Tubenkopfbereich ver-
schlechtert ist.

Aus der CH-A-500 878 ist eine Tube bekannt,
bei der der obere Rand des Tubenrohrkorpers
auf der AuBenflache der Schulter des Tubenkop-
fes eingelegt wird, was komplizierte Maschinen
erfordert und die Herstellung verlangert; an-
schiieBend wird dann ein konischer Schulterring
aufgelegt und schlieBlich wird alles unter Druck
und Erwdrmung, insbesondere durch Induktion,
verschweiBt.

All diesen Tuben ist gemeinsam, daB fiir die
Rondelle wegen ihrer GroRe und Gestalt viel Ma-
terial erforderlich ist, auch wegen des anfallen-
den Abfalls, das sich zudem noch vom Material
des Rohrkdrpers unterscheidet. Bei der Tube
nach dem CH-Patent wird zudem noch Material
der Rohrkérper fiir das Einlegen in Falten auf

_ dem Tubenkopf bendtigt.

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Tube der
eingangs genannten Art und Verfahren zu ihrer
Herstellung anzugeben, durch die es moglich ist,
Material einzusparen, die Gasdichtheit und das
Aussehen im Kopfbereich zu verbessern.

Diese Aufgabe wird durch eine Tube mit den
im Anspruch 1 wiedergegebenen Merkmalen ge-
10st.

Durch das Anliegen auf StoR von Rondelle
und Rohrkéarper ist die Rondeile im Durchmesser
kleiner, wodurch Material eingespart wird. Die
Rondelle muR keine Stufe aufweisen, so daB
eine starkere Metallschicht nicht notwendig ist.
Durch die StoRverbindung liegen die sperrenden
Metallschichten von Rondelle und Rohrkdrper so
dicht beieinander, selbst wenn sie nicht gleich
stark ausgebildet sind, daB eine nahezu optimale
Gasdichtheit gewahrleistet ist. Es sind auch kei-
ne Materialausdiinnungen zum Versiegéln frei-
liegender Metallschichtenden notwendig. Es be-
steht zwischen Rohrkérper und Rondelle ein
schdner gleichmaRiger, in einer Ebene liegender
Ubergang. .

Wenn gemaR einer vorteilhaften Ausgestai-
tung fiir Rondelle und Rohrkérper das gleiche
Laminatmaterial verwendet wird, entfalien zu-
satzliche Kosten und es ist eine absolute Farb-
gleichheit gewahrleistet.

Der Anspruch 3 gibt ein vorteilhaftes Verfah-
ren zur Herstellung der erfindungsgemaRen
Tube an.

Nachstehend wird die Erfindung anhand von
Ausfiihrungsbeispielen unter Bezug auf Zeich-
nungen naher erldutert. Es zeigt

Fig. 1 den Kopfbereich einer erfindungsgema-
Ren Tube mit abgestufter Schuiter des Tuben-
kopfes im Schnitt,

Fig. 2 den Kopfbereich einer erfindungsgema-
Ren Tube mit abgerundeter Schulter des Tuben-
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kopfes im Schnitt.

Eine Tube enthait einen Rohrkérper 1, einen
Tubenkopf 2 und eine konische ringformige Ron-
delle 3. Der Rohrkérper 1 und die Rondelle 3 sind
aus einem Laminat mit eingeschlossener Metall-
schicht hergestellt. Vorzugsweise bestehen bei-
de aus dem gleichen Material. Der Tubenkopf 2
besteht aus einem Kunststoff und weist im Rand-
bereich seiner Schulter 4 eine abgestufte (Fig. 1)
oder abgerundete {Fig. 2) Form auf. Die Rondelle
3 wird auf die Schulter 4 aufgelegt und der Rohr-
korper 1 so auf den Tubenkopf 2 aufgeschoben,
daR beim Anformen seine Schnittkante 5 an der
AuBeren Randkante 6 auf Sto anliegt. Es kann
auch zuerst der Rohrkdrper positioniert werden
und dann die Rondelle 3 eingelegt werden. Der
Rohrkorper 1 oder die Rondelle 3 kdnnen, bevor
das jeweils andere Teil positioniert wird, schon
mit dem Tubenkopf 2 verbunden sein.

Die gebildete Stofistelle zwischen der
Schnittkante 5 und der Randkante 6 wird vor-
zugsweise durch Warmedbertragung, gegebe-
nenfalls unter Druckaufbringung, versiegelt;
dies kann separat oder auch im Zusammenhang
mit der Verbindung des Rohrkdrpers 1 und der
Rondelle 3 mit dem Tubenkopf 2 erfolgen. Das
Verbinden des Rohrkarpers 1 und der Rondelle 3
mit dem Tubenkopf 2 und das Versiegein der
StoBverbindung kann durch Induktion, Ultra-
schall, Strahlungswédrme (z. B. Infrarot) oder
durch Kombination dieser Maglichkeiten vorge-
nommen werden.

Es besteht auch die Moglichkeit, den Rohrkor-
per 1 zunachst mit der Rondelle 3 auf StoB zu
fligen und dann mit einem gespritzten Tuben-
kopf 2 zu versehen oder auch diesen Tubenkopf
2 direkt einzuformen oder einzuspritzen, wobei
gleichzeitig die Versiegelung der StoRverbin-
dung erfolgt.

P_atentanspriiche

1. Tube, bestehend aus einem Tubenrohrkér-
per (1) aus einem Laminat mit metallischer
Sperrschicht, einem Tubenkopf (2) aus eineri
Kunststoff und einer auf der AuRenfldache der
Tubenkopfschulter (4) angeordneten Rondelle
(3) aus einem Laminat mit metallischer Sperr-
schicht, wobei der Tubenkopf (2) den Tubenrohr-
kérper (1) untergreift, dadurch gekennzeichnet,
daR die Rondelle (3) mit ihrer duBeren Randkan-
te (6) direkt an der Schnittkante (5) des Rohrkor-
pers (1) anliegt und die so gebildete StoRverbin-
dung versiegelt ist.

2. Tube nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daf die Rondelle (3) und der Tuben-
rohrkarper (1) aus dem gleichen Laminatmaterial
bestehen.

3. Verfahren zur Herstellung einer Tube nach
Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daR®
die Rondelle (3) und der Tubenrohrkérper (1) in
der Weise auf einem Tubenkopf (2) angeordnet
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werden, indem die Stofverbindung zwischen
Tubenrohrkarper (1) und Rondelle (3) hergestellt
und dann der Tubenkopf (2) unter gleichzeitiger
Versiegelung der StoRverbindung eingeformt
bzw. eingespritzt werden.

Claims

1. Tubs, comprising a tubular tube member (1)
consisting of a laminate with a metallic barrier
stratum, of a tube head (2) of plastics and of a
round member (3) consisting of a laminate with a
metallic barrier stratum and disposed on the ex-
ternal surface and with the tube head (2) extend-
ing under the tubular tube member (1) character-
ised in that the external rim edge (6) of the round
member (3) bears directly upon the cut edge (5)
of the tube member (1) and that the butt joint,
thus formed, is sealed.

2. Tube according to Claim 1, characterised in
that the round member (3) and the tubular tube
member (1) are formed from the same laminate
material.

3. Method for producing a tube according to
Claim 1 or 2, characterised in that the round
member (3) and the tubular tube member (1) are
disposed on a tube head (2) by producing the
butt joint between the tubular tube member (1)
and the round member (3) and thereafter by
forming or injecting of the tube head (2) while
simultaneously sealing the butt joint.

Revendications

1. Tube constitué par un corps tubulaire (1)
formé en un matériau stratifié comportant une
couche d’'arrét métallique, par une téte (2)
constituée en une matiére plastique et par une
rondelle (3) disposée sur ia surface extérieure de
{"épaulement (4) de la téte du tube et constituée
en un matériau stratifié comportant une couche
d’arrét métallique, la téte (2) du tube s’enga-
geant audessous du corps tubulaire (1) du tube,
caractérisé en ce que la rondelle (3) est appli-
quée par son bord marginal extérieur (6) directe-
ment contre |"aréte vive (5) du corps tubulaire (1),
et que la liaison d’aboutement ainsi formée est
scellée.

2. Tube selon ta revendication 1, caractérisé en
ce que la rondelle (3) et le corps tubulaire {1) du
tube sont constitués par ie méme matériau strati-
fié.

3. Procédé pour fabriquer un tube selon la re-
vendication 1 ou 2, caractérisé en ce qu’on ins-
talle la rondelle (3) et le corps tubulaire (1) du
tube sur une téte (2) de ce dernier en réalisant la
liaison d'aboutement entre le corps tubulaire (1)
du tube et la rondelle (3) et en insérant alors par
moulage ou par injection la téte (2) du tube en
scellant simultanément la liaison d’aboutement.
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