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le Aluminiumtube, die aus einer

Aluminiumronde im FlieRpress-

verfahren hergestellt wird, ist

ideal geeignet, pastése und halb-

flissige Produkte zu verpacken.
Dem Verbraucher erlaubt sie eine hygie-
nische und wohl dosierte Entnahme des
Fillguts. Aluminiumtuben tiberzeugen
zum einen durch ihre funktional-tech-
nischen Merkmale, zum anderen aber
auch durch ihren designstarken Auftritt.
Dies sichert der Tube breit gefacherte
Anwendungsfelder.

Die wichtigsten Méarkte fur diese Premi-
umverpackung sind Kosmetik, Pharma-
zie, Lebensmittel und Haushalt/Technik.

Typische, in Alutuben verpackte Lebens-
mittelprodukte sind Senf, Mayonnaise,
Ketchup, Fischpaste oder auch Krauter-
butter. Bei Kosmetik- und Pflegeproduk-
ten denken wir spontan an medizinische
Zahnpasten, Haut- und Haarpflege- bzw.
-farbeprodukte oder Rasiercremes und
bei pharmazeutischen Produkten an me-
dizinische Cremes und Salben. Techni-

sche Produkte in der Alutube begegnen
uns im Haushalt vor allem als Klebstoff,
Schuhcreme, Schmierfett und Farben.

Hoch funktional, attraktiv
und portionsgenau

Barriere fiir absoluten Schutz. Die Alumi-
niumtube zeichnet sich durch ihre
einzigartige Barriere aus. Sie ist licht-,
gas- und aromadicht und schiitzt vor
Feuchtigkeit und Keimen. Thre oft sen-
siblen Fiillgiiter sind so vor d&uleren



Einflissen geschiitzt, umgekehrt koén-
nen wertvolle fliichtige Inhaltsstoffe
nicht entweichen. Fiillgliter trocknen
nicht aus, die Produkte bleiben langer
haltbar, wirksam und aromaintensiv.
Dank dieser Barrierefunktion kann auf
(Allergie auslosende) Konservierungs-
stoffe verzichtet werden.

Convenience: Die Flexibilitat des Alu-
Tubenkorpers ermdglicht eine einfache,
punktgenaue und sparsame Dosierung.
Weil die Aluminiumtube kaum elastisch
zurlickfedert, findet ein Riicksaugen
von Fillgut oder Luft bei der Dosierung
nicht statt. Alutuben lassen sich daher
problemlos fast vollstandig entleeren.
Dartiber hinaus lasst sich die Alutube

je nach Bedarf mit unterschiedlichen
Verschlussvarianten fiir diverse Zwe-
cke ausstatten. Neben dem normalen
Schraubverschluss gibt es zum Beispiel
Standkappen, Klapp-, Twist-off- und
Klappscharnierverschliisse.

Hygiene und Sicherheit: Mit der Aluminium-
tube ist eine hitzebestandige und ste-
rilisierbare Verpackung verfiigbar, bei
der schon das Herstellungsverfahren
dank hoher Produktionstemperaturen
Hygiene und Sicherheit garantiert. Bel
pharmazeutischen Cremes und Salben
entsteht durch das mehrmalige Erhitzen
und die Endbehandlung der Tuben, teil-
weise unter Reintraumbedingungen, ein
Verpackungsmittel, das unabdingbare
Hygienestandards gew&hrleistet. Mal-
geschneiderte Innenschutzlackierungen
verhindern unerwiinschte Reaktionen
zwischen Fullgut und Verpackung.

Die Dosierung erfolgt hygienisch sauber.
Das Fiillgut in einer angebrochenen
Verpackung kommt weder mit Luft noch
mit Keimen in Berithrung und bleibt so
frisch wie am ersten Tag.

Originalitatsschutz und Falschungssicherheit:
Die im Tubenkopf integrierte Durch-
stechmembran bietet wirkungsvollen
Originalitatsschutz und schiitzt damit
vor Produktmanipulation. Weitere Origi-
nalitatssicherungen bieten Sleeves und
Sprengringsicherungen am Verschluss.
Hologramme, Micro-Colour-Codes und
Lasermarkierungen garantieren Fal-
schungssicherheit.
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Nachhaltigkeit: Die Aluminiumtube ist in
mehrfacher Hinsicht ressourcenscho-
nend. Weil sie sich vollstandig entleeren
lasst, gehen keine wertvollen, aufwen-
dig produzierten Fillgiiter verloren. Die
Aluminiumtube weist ein sehr glinsti-
ges Verhaltnis von Packstoff zu Fiillgut
auf. Die Tubenmaéntel aus Aluminium
sind nur rund 0,1 mm dick. Und am Ende
des Produktlebens geht die Alutube iiber
Griinen Punkt und Gelben Sack den
Weg in die Wiederverwertung. Hier sind
Aluminiumtuben aufgrund ihrer hohen
Materialreinheit von mindestens 99.3 %
ein begehrter Verpackungsschrott.
Moderne Sortiertechniken wie Wirbel-
stromabscheider stellen sicher, dass die
Alutube aus dem Strom der Packgiiter
umfassend herausgefiltert und recycelt
wird. Hohe Recyclingraten bei Alumi-
niumverpackungen, wie z.B. 87 % in
Deutschland und rund 60 % in Europa,
sprechen fiir sich. Ein weiteres Umwelt-
As: Beim Recycling von Aluminium-
produkten werden rund 95 % weniger
Energie bendtigt als fiir die Herstellung
von Primaraluminium.

Hohe Attraktivitat: Funktionalitat und
Ressourcenfreundlichkeit sind unver-
zichtbare Kriterien einer guten Verpa-
ckung. Doch will der Verbraucher auch
ein attraktiv verpacktes Produkt, das ihn
anspricht. Die Alutube ist ein echter Eye-
catcher am Point of Sale und bietet hohe
Differenzierung gegeniiber Wettbewerbs-
produkten — ein wichtiges Merkmal
sowohl fiir den Markenartikler, der sich
mit seinem Produkt vom Wetthewerb
abheben will, als auch fiir den Ver-
braucher, der am Supermarktregal eine
Kaufentscheidung treffen muss. Zudem
kann auch der Retro-Look mit der Tube
hervorragend inszeniert werden.

Die Alutube bietet dank zahlreicher, im
Detail unterschiedlicher Formen und
schier grenzenloser Farben und grafi-
scher Effekte ein groRes Potenzial in
Sachen Design, Druck und Dekor.
Effektlacke bieten Perlmuttglanz oder
Marmor-, Matt-, Frost-, Softtouch- und
zahlreiche weitere Effekte; Hologramme
lassen sich nicht nur als Falschungs-
schutz einsetzen, sondern auch als
dekoratives Element; Irisdruck (Regen-
bogendruck) mit ineinanderlaufenden

Farbrandern erméglicht neue Gestal-
tungsmaoglichkeiten. Bei gepragten
Tuben lassen sich einzelne Verpa-
ckungsdetails wie z.B. Logos gezielt
hervorheben.

Herstellung im FlieBpressverfahren:
Aluminiumtuben werden durch Flief-
pressen nahtlos aus einem Stiick her-
gestellt. Je nach dem, ob eine Tube mit
oder ohne Membran gefertigt werden
soll, wird eine Ronde mit oder ohne
Loch in der Mitte verwendet. Die Ronde
wird in ein Gesenk aus Stahl gelegt, an-
schliefend driickt der Stahlstempel mit
hoher Kraft auf die Ronde. Das Alumi-
nium verformt sich und nimmt die von
der Werkzeugform bestimmte Gestalt
an. Neben zylindrischen Tuben gibt es
noch vereinzelt konische Ausfiihrungen,
bei denen in einem zusatzlichen Ferti-
gungsgang auf einer Konifiziermaschine
die zylindrischen Tubenmantel am Ende
kegelformig aufgeweitet werden.

Die Rohtuben werden nach dem Flief3-
pressen auf Bearbeitungsautomaten auf
die richtige Lange beschnitten, das Ge-
winde auf den Tubenhals gerollt und die
Tubenoffnung entgratet. Anschlieffend
werden sie in einem Durchlaufofen ge-
gliiht, damit der Mantel plastisch weich
wird. Der Glithvorgang sorgt auRerdem
fiir die notige Reinheit zum anschlie-
Renden Innenlackieren und Bedrucken,
die jeweils mit einem Trocknungspro-
zess in entsprechenden Ofen verbunden
sind. Schlieflich wird der Tubenver-
schluss aus Aluminium oder Kunststoff
aufgesetzt.

Das VerschlieRen der Tuben nach dem
Befiillen erfolgt durch Falzen: Der Tuben-
mantel wird am offenen Ende zusam-
mengedrickt und durch Falzzangen
mehrmals umgefaltet. Die Dichtigkeit
wird durch anschliefendes Pressen
erzielt.




