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(54) Verfahren zum Befiillen einer Zwei-Kammer-Tube und Vorrichtung zu dessen Durchfiihrung

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Befil-
len einer Zwei-Kammer-Tube (20) aus Kunststoff, die
einen im wesentlichen kreisférmigen Querschnitt und
eine sich zwischen zwei im wesentlichen diametral
gegenuberliegenden AnschluBpunkten der Tubenwan-
dung erstreckende Trennwand (22) aus Kunststoff auf-
weist, die eine Uberlange gegeniber dem
Tubendurchmesser besitzt und zusammen mit der
Tubenwandung die beiden Kammern (25,26) bildet.
Zum Einbringen des Fiillgutes in die Tube wird in jede
Kammer (25,26) eine Filldise eingefuhrt, wobei nach
dem Herausziehen der Filldisen die Tube anschlie-
Bend verschlossen wird. Um zu gewahrleisten, daB die
Zwei- Kammer-Tube zuverlassig beflllt werden kann,
wird die Trennwand vor dem Einflhren der Filldisen in
ihren an die AnschluBpunkte angrenzenden Endberei-
chen an der Innenseite der Tubenwandung derart fest-
gelegt, daB die Lange des zwischen den Endbereichen
verbleibenden Mittelbereichs im wesentlichen dem
Durchmesser der Tube entspricht. Dabei werden die
Endbereiche der Trennwand vorzugsweise vollflachig
mit der Tubenwandung verbunden und sind bei Bedarf
wieder von dieser I6sbar. Zur Durchfihrung des Verfah-
rens ist eine Flleinheit und eine nachgeschaltete Ver-
schluBeinheit zum VerschlieBen der gefilliten Tube
vorgesehen, wobei der Fllleinheit eine Formeinheit vor-
geschaltet ist, die einen in die Tube einfihrbaren,
beheizten Formkopf (14), der die Endbereiche der
Trennwand mit Hilfe von Anlageflachen (14¢,14d) aus-
gerichtet halt, und auBenseitig der Tuben angeordnete

PreBbacken (16) umfaBt, die gegen die Anlageflachen
des Formkopfes verfahrbar sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Beftil-
len einer Zwei-Kammer-Tube aus Kunststoff, die einen
im wesentlichen kreisférmigen Querschnitt und eine
sich zwischen zwei im wesentlichen diametral gegen-
Uberliegenden AnschluBpunkten der Tubenwandung
erstreckende Trennwand aus Kunststoff aufweist, die
eine Uberlange gegentber dem Tubendurchmesser
besitzt und zusammen mit der Tubenwandung die bei-
den Kammern bildet, wobei in jede Kammer eine Full-
dise zum Einbringen eines Fllguts eingefihrt und die
Tube anschlieBend nach Herausflihren der Flldlsen
verschlossen wird. Dartber hinaus betrifft die Erfindung
eine Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens, mit
einer Filleinheit und einer nachgeschalteten VerschluB-
einheit zum VerschlieBen der gefiliten Tuben.

[0002] Zwei-Kammer-Tuben aus Kunststoff sind seit
einiger Zeit bekannt und bieten den Vorteil, zwei ver-
schiedene Stoffe in einer Tube aufnehmen zu kdnnen,
ohne daB sie miteinander in Kontakt kommen, wie es
beispielsweise bei einem Zwei- Komponenten-Kleber
notwendig ist. Die Herstellung einer Zwei-Kammer-
Tube erfolgt zunachst als ebener Mehrschichtaufbau,
wobei zwischen einer oberen und einer unteren Tuben-
wandungsschicht eine die Trennwand bildende Kunst-
stoff-Lage angeordnet wird. AnschlieBend wird die Tube
zu annadherender Kreisform aufgerichtet, wobei die
Tubenwand, die sich diametral in der Tube erstrecken
soll, eine deutliche Uberlange gegentber dem Tuben-
durchmesser aufweist. Diese Uberlange flihrt dazu,
daB die Trennwand nicht geradlinig verlauft, sondern
eine in nicht vorhersehbarer Weise gekrimmte Form
einnimmt.

[0003] Bei dem Beftillen der beiden Kammern muB in
jede Kammer eine Flldise eingefahren werden. Es hat
sich gezeigt, daB die unkontrollierte Lage der Trenn-
wand das Einfahren der Filldisen haufig behindert
oder sogar dazu fiihrt, daB beide Fulldisen in die glei-
che Kammer einfahren, so dafB der Fullvorgang abge-
brochen werden muB.

[0004] Um Fehlftllungen der Zwei-Kammer-Tuben zu
vermeiden, hat man versucht, die Lage der Trennwand
vor dem Fllvorgang videotechnisch zu Gberpriifen, um
bei unglnstiger Lage die entsprechende Tube auszu-
sondern. Dieses Vorgehen ist jedoch nicht nur tech-
nisch aufwendig und kostenintensiv, sondern fihrt auch
zu einem sehr hohen Anteil an ausgesonderten Tuben,
die nicht befiillt werden kénnen.

[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren der genannten Art zu schaffen, mit dem Zwei-
Kammer-Tuben zuverlassig befiillt werden kénnen. Dar-
Uber hinaus soll eine Vorrichtung geschaffen werden,
mit der das Verfahren in einfacher und kostengiinstiger
Weise ausfihrbar ist.

[0006] Hinsichtlich des Verfahrens wird die vorge-
nannte Aufgabe dadurch geldst, daB die Trennwand vor
dem Einfthren der Flldlsen in ihren an die Anschluf3-
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punkte angrenzenden Endbereichen an der Innenseite
der Tubenwandung derart festgelegt wird, daB die
Lange des zwischen den Endbereichen verbleibenden
Mittelbereichs im wesentlichen dem Durchmesser der
Tube entspricht.

[0007] ErfindungsgemaB erfolgt somit eine Straffung
der Trennwand, indem die Endbereiche der Trennwand
infolge der Festlegung an der Tubenwandung dieser im
wesentlichen folgen und der zwischen den Endberei-
chen liegende Mittelbereich der Trennwand im wesentli-
chen gradlinig diametral bezogen auf den kreisférmigen
Tubenquerschnitt verlauft. Auf diese Weise ist ein defi-
nierter Trennwandverlauf gegeben, so daB3 die Fallda-
sen mit hoher Genauigkeit in die von der
Tubenwandung und der Trennwand definierten Kam-
mern eingeflhrt werden kénnen. Eine Behinderung des
Einflllvorganges durch eine unkontrollierte Lage der
Trennwand ist somit ausgeschlossen.

[0008] Um sicherzustellen, daB die Endbereiche
gleichmaBig an der Innenseite der Tubenwandung
anliegen, ist in bevorzugter Ausgestaltung der Erfin-
dung vorgesehen, daf3 die Endbereiche der Trennwand
vollflachig mit der Tubenwandung verbunden werden.
[0009] In Weiterbildung der Erfindung ist vorgesehen,
daf die Endbereiche der Trennwand mit der Tubenwan-
dung oberflachlich verschweiBt werden. Dabei kann die
SchweiBung so durchgeflhrt werden, daB die Endbe-
reiche nach Fullen der Tube von der Tubenwandung
wieder l6shar sind. Statt einer oberflachlichen Schwei-
Bung kann auch eine andere Verbindungsart, beispiels-
weise eine Klebung zur Anwendung kommen.

[0010] Um eine vorzugsweise groBflachige SchweiB-
verbindung zwischen der Tubenwandung und der
Trennwand zu erreichen, wird in bevorzugter Ausgestal-
tung der Erfindung in die Tube ein beheizter Formkopf
eingefihrt, der die Trennwand spannt und die Endberei-
che der Trennwand in vorbestimmter Weise ausgerich-
tet hélt. Daraufhin werden von der AuBenseite der Tube
PreBbacken gegen die die Endbereiche der Trennwand
haltenden Abschnitte des Formkopfes verfahren, so
daB die Tubenwandung und der zugeordnete Endbe-
reich der Trennwand zwischen dem Formkopf und der
zugeordneten PreBbacke angeordnet sind. Die Warme-
wirkung des Formkopfes fuhrt dazu, daB die Trennwand
in den Endbereichen oberflachlich mit der Innenseite
der Tubenwandung verbunden wird und an dieser
anhaftet.

[0011] Bei dem Verbindungsvorgang darf der Mittelbe-
reich der Trennwand nicht beschadigt werden. Zu die-
sem Zweck weist der Formkopf vorzugsweise eine Nut
auf, in der der Mittelbereich der Trennwand im wesentli-
chen berthrungsfrei aufgenommen werden kann.
[0012] Wenn die Trennwand mit der Tubenwandung
nur oberflachlich verbunden wird, braucht nur eine der-
art geringe Warmemenge mittels des Formkopfes
zugefihrt werden, daB die auBenliegenden PreBbak-
ken unbeheizt und ungekiihlt ausgebildet sein kénnen.
[0013] Hinsichtlich der Vorrichtung wird die 0.g. Auf-
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gabe dadurch gelést, daB der Filleinheit eine Formein-
heit vorgeschaltet ist, die einen in die Tube
einfihrbaren, beheizten Formkopf, der die Endbereiche
der Trennwand mit Hilfe von Anlageflachen ausgerichtet
halt, und auBenseitig der Tube angeordnete PreBbak-
ken umfaft, die gegen die Anlageflachen des Formkop-
fes verfahrbar sind. Auf diese Weise ist es méglich, das
0.g. Ausrichten und Spannen der Trennwand direkt in
der Tubenfilimaschine als weiteren, dem eigentlichen
Fuallvorgang unmittelbar vorgeschalteten Behandlungs-
schritt vorzusehen, so daB3 der zeitliche und apparate-
technische Mehraufwand gering gehalten werden kann.

[0014] Dadie mit der Tubenwandung zu verbindenden
Endbereiche der Trennwand im wesentlichen diametral
entgegengesetzt angeordnet sind, sind die Anlagefla-
chen vorzugsweise auf entgegengesetzten Seiten des
Formkopfes ausgebildet. Zwischen den beiden Anlage-
flachen erstreckt sich im Formkopf die den Mittelbereich
der Trennwand berihrungsfrei aufnehmende Nut, die
somit den Formkopf in zwei Einflihrabschnitte unterteilt.
[0015] Um das Einfiihren des Formkopfes in die Tube
zu erleichtern und insbesondere das Einfangen der
Trennwand in der Nut zuverlassig zu gewahrleisten, ist
in Weiterbildung der Erfindung vorgesehen, dafB die
Einfihrabschnitte des Formkopfes auf ihrer der Tube
zugewandten Einfihrseite jeweils Fihrungsflachen auf-
weisen, was beispielsweise dadurch erreicht werden
kann, daB die Fuhrungsflachen derart gegeneinander
geneigt sind, daB die Einflihrabschnitte eine sich zu
ihrem unteren freien Ende verjliingende Form aufwei-
sen.

[0016] Die Anlageflachen sind in der Regel parallel
zueinander ausgerichtet. Die die Anlageflachen verbin-
dende Nut kann senkrecht dazu verlaufen, es hat sich
jedoch als vorteilhaft erwiesen, wenn die Nut schrag zu
den Anlageflachen verlauft, wobei sich zwischen der
jeweiligen Anlageflache und dem zugeordneten Nutab-
schnitt ein spitzer Winkel in der GréBenordnung von ca.
60° bis 70° als sinnvoll erwiesen hat. Dies fuhrt dazu,
daB der Mittelbereich der Trennwand im wesentlichen
diagonal in der Nut verlauft und nur punktuellen Kontakt
mit der Nutwandung im Bereich des Uberganges zu den
Anlageflachen besitzt. Um zuverlédssig zu vermeiden,
daf der Mittelbereich der Trennwand in der Nut mit der
Nutwandung oder -flanke in Anlage kommt, kann an
den Nutflanken jeweils eine sich Uber die gesamte
Lange oder zumindest den mittleren Bereich der Nut-
lange erstreckende Ausnehmung vorgesehen sein, so
daB die Nutwandung eine méglichst groBen Abstand zu
dem Mittelbereich der Trennwand aufweist.

[0017] Weitere Einzelheiten und Merkmale der Erfin-
dung sind aus der folgenden Beschreibung eines Aus-
fihrungsbeispiels unter Bezugnahme auf die
Zeichnung ersichtlich. Es zeigen:

eine schematische Seitenan-
sicht einer Formeinheit,

Figur 1
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Figur 2 den Schnitt [I-11 in Figur 1,

Figuren 3a, 3b, 3¢, 3d  die einzelnen Phasen der
Befestigung der Endab-
schnitte der Trennwand,

Figur 4 eine perspektivische Vorder-
ansicht des Formkopfes und

Figur 5 eine vergrdBerte Vorderan-
sicht des Formkopfes.

[0018] In Figur 1 ist eine Formeinheit 10 dargestellt,

die in eine Tubenfiillmaschine eingebaut werden kann.
Die Fulleinheit umfaBt einen vertikalen Stander 11, der
an seinem oberen Ende in einen horizontalen Quertra-
ger 12 Ubergeht. Am Quertrager 12 ist Uber eine vertikal
verfahrbare Halterung 13 ein Formkopf 14 gelagert, der
in eine gestrichelt dargestellte Tube 20 an deren obe-
rem, offenen Ende eingefiihrt werden kann. Dem Form-
kopf 14 sind auf entgegengesetzten Seiten an
horizontal verfahrbaren Halterungen 15 gelagerte PreB-
backen 16 zugeordnet, die bei eingefahrenem Form-
kopf 14 sich von der AuBenseite der Tube 20 anlegen
und diese gegen den Formkopf 14 spannen kénnen,
wie es in Figur 2 angedeutet ist.

[0019] Der Formkopf 14 ist in den Figuren 4 und 5im
Detail dargestellt. Der Formkopf 14 besitzt auf seiner
vorderen, zuerst in die Tube eintauchenden Einfihrseite
eine schrag verlaufende Nut 17, die sich Gber die
gesamte Héhe des Formkopfes 14 erstreckt und diesen
somit in zwei fingerartige, zur Einflhrseite vorstehende
Einfahrabschnitte 14a und 14b unterteilt. Auf ihrer der
Einflhrseite zugewandten Oberseite sind an den Ein-
fuhrabschnitten 14a, 14b jeweils gegeneinander
geneigte Fuhrungsflachen ausgebildet, die den Einfiihr-
abschnitten eine spitz zulaufende, pyramidenartige
Konfiguration verleihen.

[0020] Auf den entgegengesetzten Seitenflachen des
Formkopfes 14, zwischen denen sich die Nut 17
erstreckt, sind Anlageflachen 14¢c und 14d gebildet,
deren Funktion spéter erlautert wird. Mittels einer nicht
dargestellien Heizeinrichtung kann der Formkopf 14
erwarmt oder beheizt werden.

[0021] Die Flanken 17a der Nut 17 sind Uber einen
groBen Teil der Nutlange und insbesondere in deren
Mittelbereich jeweils mit einer groBflachigen Ausneh-
mung 18 versehen, so daB die Nutbreite abschnitts-
weise vergroBert ist.

[0022] Figur 3a zeigt eine Aufsicht auf eine herkémm-
liche Zwei-Kammer-Tube 20 aus Kunststoff. Die Tuben-
wandung 21 ist zu einer Kreisform aufgerichtet, wobei
zwischen zwei diametral  gegenlberliegenden
AnschluBpunkten 23 bzw. 24 der Tubenwandung 21
sich eine aus Kunststoff-Folie bestehende Trennwand
22 erstreckt, die den Tubeninnenraum in zwei unabhéan-
gige Kammern 25 und 26 unterteilt. Die Trennwand 22
besitzt eine deutliche Uberlange gegentber dem
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Durchmesser der Tube 20, so daB sie im dargestellten
Beispiel s-férmig zwischen den beiden AnschluBpunk-
ten 23 und 24 verlauft.

[0023] Um die Trennwand 22 zu spannen und in vor-
bestimmter Weise auszurichten, wird von oben in die
Tube 20 der Formkopf 14 mit seinem Einfihrende ein-
gefahren, wobei der Einflihrabschnitt 14a in der Kam-
mer 25 und der Einflihrabschnitt 14b in der Kammer 26
zu liegen kommt. Die Trennwand 22 wird dabei von den
einfihrseitig des Formkopfes 14 ausgebildeten Flh-
rungsflachen in die Nut 17 geleitet, so daB sich die
Trennwand 22 mit ihren Endbereichen 22a in Anlage an
den auf entgegengesetzten Seiten des Formkopfes 14
ausgebildeten Anlageflachen 14¢ bzw. 14d befindet,
wéhrend der Mittelbereich 22b der Trennwand 22 sich in
Langsrichtung der Nut 17 erstreckt und in dieser auf-
grund der Schragstellung der Nut 17 diagonal verlauft.
Dieser Zustand ist in Figur 3b dargestellt. Dabei werden
die Endbereiche 22a der Trennwand 22 jeweils im
wesentlichen gerade sowie parallel zueinander gehal-
ten.

[0024] Wie Figur 3¢ andeutet, werden dann von der
AuBenseite der Tube 20 die PreBbacken gegen den
Formkopf 14 gefahren, so daB die Innenseite der
Tubenwandung 21 mit den mit Hilfe des Formkopfes 14
erwarmten Endbereichen 22a der Trennwand 22 vollfla-
chig in Anlage kommt. In dieser Schwei3- oder Verbin-
dungsstellung werden die Bauteile fir eine
vorbestimmte Zeitspanne gehalten, so daB eine ober-
flachliche VerschweiBung der Endbereiche 22a der
Trennwand 22 mit der Tubenwandung 21 erfolgt. Nach-
dem die PreBbacken 16 zurlickgefahren sind und der
Formkopf 14 aus dem Tubeninnenraum zurlickgezogen
wurde, ist der in Figur 3d dargestellte Zustand erreicht,
in dem die Endbereiche 22a der Trennwand 22 vollfla-
chig mit der Tubenwandung 21 verbunden sind, wéah-
rend der Mittelbereich 22b sich im wesentlichen
geradlinig und diametral durch den Innenraum der Tube
20 erstreckt, die eine geringe bleibende Verformung
durch den Befestigungsvorgang erfahren hat, die fir
den weiteren Flllvorgang jedoch keine Nachteile bringt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Beflllen einer Zwei-Kammer-Tube
aus Kunststoff, die einen im wesentlichen kreisfér-
migen Querschnitt und eine sich zwischen zwei im
wesentlichen  diametral  gegentberliegenden
AnschluBpunkien (23, 24) der Tubenwandung (21)
erstreckende Trennwand (22) aus Kunststoff auf-
weist, die eine Uberlange gegentiber dem Tuben-
durchmesser besitzt und zusammen mit der
Tubenwandung (21) die beiden Kammern (25, 26)
bildet, wobei in jede Kammer (25, 26) eine Flldise
zum Einbringen eines Flllguts eingefiihrt und die
Tube (20) anschlieBend nach dem Herausfiihren
der Fulldisen verschlossen wird, dadurch gekenn-
zeichnet, dafB3 die Trennwand (22) vor dem Einfuh-
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ren der Fllldisen in ihren an die AnschluBBpunkte
(23, 24) angrenzenden Endbereichen (22a) an der
Innenseite der Tubenwandung (21) derart festge-
legt wird, daB die Lange des zwischen den Endbe-
reichen (22a) verbleibenden Mittelbereichs (22b) im
wesentlichen dem Durchmesser der Tube (20) ent-
spricht.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Endbereiche (22a) der Trenn-
wand (22) vollflachig mit der Tubenwandung (21)
verbunden werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Endbereiche (22a) der
Trennwand (22) mit der Tubenwandung (21) ober-
flachlich verschweif3t werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB die Endbereiche
(22a) lésbar an der Tubenwandung (21) festgelegt
sind.

Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch
gekennzeichnet, daf3 in die Tube (20) ein beheizter
Formkopf (14) eingefihrt wird, der die Endbereiche
(22a) der Trennwand (22) ausgerichtet halt und daB
von der AuBenseite der Tube (20) PreBbacken (16)
gegen die die Endbereiche (22a) haltenden
Abschnitte (14¢, 14d) des Formkopfes (14) verfah-
ren werden.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Formkopf (14) den Mittelbereich
(22b) der Trennwand (22) in einer Nut (17) im
wesentlichen berthrungsfrei aufnimmt.

Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, dadurch
gekennzeichnet, da die PreBbacken (16) unbe-
heizt und ungekiihlt sind.

Vorrichtung zur Durchflihrung des Verfahrens nach
einem der Anspriiche 1 bis 7, mit einer Flleinheit
und einer nachgeschalteten VerschluBeinheit zum
VerschlieBen der gefillien Tube, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Filleinheit eine Formeinheit (10)
vorgeschaltet ist, die einen in die Tube (20) einflhr-
baren, beheizten Formkopf (14), der die Endberei-
che (22a) der Trennwand (22) mit Hilfe von
Anlageflachen (14c, 14d) ausgerichtet halt, und
auBenseitig der Tube (20) angeordnete PreBbak-
ken (16) umfafBt, die gegen die Anlageflachen (14c,
14d) des Formkopfes (14) verfahrbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Anlageflachen (14c, 14d) auf ent-
gegengesetzten Seiten des Formkopfes (14)
ausgebildet sind.
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Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Formkopf (14) eine sich zwischen
den Anlageflachen (14c¢, 14d) erstreckende Nut
(17) besitzt, die den Formkopf (14) in zwei Einfihr-
abschnitte (14a, 14b) unterteilt.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Einflhrabschnitte (14a, 14b) auf
ihrer der Tube (20) zugewandten Einflhrseite
jeweils Fuhrungsflachen aufweisen.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, daf3 die Fuhrungsflachen gegeneinander
geneigt sind, so daB die Einfihrabschnitte (14a,
14b) eine sich verjiingende Form aufweisen.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 8 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, daB die Nut (17) schrag
zu den Anlageflachen (14¢, 14d) verlauft.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, daB die Nut (17) im mitt-
leren Bereich ihrer Lange an ihren Nutflanken (17a)
jeweils Ausnehmungen (18) aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, daB die PreBbacken (16)
unbeheizt und ungekhlt sind.
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