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@ Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung eines Aerosoltrichters.

@ Verfahren zur Herstellung eines Aerosoltrichters wobei

eine Blechscheibe zum Trichter {1} tiefgezogen, dann eine F1G.1 N A b
Schwichungsritze {6) eingepréagt und ein kreisformiger Mit- x\&ﬂ‘s , /"’ 5 &\
telteil (4) langs der Ritze ausgebrochen wird, worauf der ver-
bleibende Oeffnungskragen (3) eingerolit wird. . —3
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BEZEIZHNUNG GEANDERT

siehe Titelseile

Verfahren zur Herstellung eines Aerosoltrichters

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Her-
stellung eines Aerosoltrichters oder Aerosoldosendeckels,
wobei eine Blechscheibe zum Trichter :.efgezogen, dann
ein kreisfbrmiger Mittelteil maschinell ausgebrochen und
schliesslich der verbleibende Oeffnungskragen eingerollt
wird. Bei diesem allgemein iiblichen Verfahren wird der
tiefgezogene Trichter zum Ausbrechen des kreisfdrmigen
Mittelteils in einem Werkzeug festgehalten und der Mittel-

teil wird durch einen von innen kommenden Stempel ausge-

rissen.

Untersuchungen haben nun gezeigt, dass durch dieses Vorge-
hen an der Rissstelle, d.h. am Rand des verbleibenden Oeff-
nungskragens des Trichters erhebliche Zugvorspannungen ver-
bleiben, und dass beim nachtrédglichen Einrollen des Oeff-
nungskragens an seinem Rand Risse entstehen. Es war daher
mit den liblichen Verfahren nicht mdglich verhdltnisméssig

hartes und entsprechend billiges Blech zu verarbeiten.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die genannten
Nachteile zu vermeiden und die Gefahr einer Rissbildung am
Rand des Oeffnungskragens beim Einrollen desselben erheb-
lich zu senken. Dieses Ziel wird dadurch erreicht, dass in

den tiefgezogenen Trichter eine Schwichungsritze gepresst
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wird, ldngs welcher dann der Mittelteil ausgebrochen wird.
In diesem Falle entstehen beim Ausbrechen des Mittelteils

nicht nur erheblich geringere Zugbeanspruchungen an der

Rissstelle sondern durch das vorherige Einpressén einer

Schwidchungsritze wird das Material am nachher entstehenden
Rand des Oeffnungskragens auf Druck beansprucht und weist
beim Einrollen Druckvorspannungen anstelle von Zugvorspan-
nungen auf. Es hat sich gezeigt, dass unter diesen Umstén-
den die Rissbildung am Rand des Oeffnungskragens beim Ein-
rollen desselben wesentlich geringer ist und dass verhdlt-
nismidssig hartes, spr&des Blech, beispielsweise das unter
der Bezeichnung "TEMPER 3" bekannte Weissbl.ch ohne weite-

res bearbeitet werden kann.

Vorzugsweise wird eine Schwédchungsritze mit grossem Oeff-
nungswinkel von beispielsweise 90° gepresst, wodurch eine
erhebliche Verf6rmung und Druckbeanspruchung des Materials

seitlich der Ritze erfolgt.

Weiter kann es von Vorteil sein, den Mittelteil durch einen
hohlen Stlitzdorn auszustossen und somit l&ngs der Ritze ra-
dial nach innen vom Oeffnungskragen abzureissen. Damit wird
nicht nur eine einfache Herstellung sondern eine glinstige

Beanspruchung an der Rissstelle erreicht.

Im folgenden wird die Erfindung anhand der Zeichnung n&her

erldutert.

Fig. 1 zeigt ein erstes Stadium des Herstellungs-

vorgangs,

Fig. 2 zeigt ein zweites Stadium des Herstellungs-

vorgangs und
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Fig. 3 zeigt einen vergrdsserten Ausschnitt

aus Fig. 1.

Der in iiblicher Weise vorbereitete und tiefgezog?ne Aerosol-
trichter 1 wird gemdss Fig. 1 auf einen Dorn 2 aufgesetzt,
dessen Durchmesser genau dem Innendurchmesser des Oeffnungs-
kragens 3 des Trichters entspricht und der die gerundeten
Uebergangsstellen zwischen dem Kragen 3 und dem Boden 4 des
Trichters formschliissig unterstiitzt wie Fig. 3 zeigt. Gegen
den Trichter wird nun ein ringformiges Werkzeug 5 abgesenkt,
dessen Kante eine kreisfdrmige Schwdchungsritze 6 ungefdhr
in der Mitte der gerundeten Uebergangsstelle zwischen dem
Kragen 3 und dem Boden 4 einprdgt. Der Oeffnungswinkel die-
ser Schwdchungsritze ist verhdltnisméissig gross und betrédgt
beim dargestellten Ausflihrungsbeispiel 900. Er kbnnte jedoch
durch entsprechende Formgebung des Werkzeugs 5 an seiner
Prdgekante unter Umstdnden noch gr&sser sein. Wesentlich ist
jedenfalls, dass eine Séhwéchungsritze mit verhdltnismdssig
grossem Oeffnungswinkel geprdgt wird, damit m&glichst viel
Material seitlich verdrédngt wird, was in den angrenzenden
Teilen des Kragens 3 bzw. des Bodens 4 zu einer erheblichen
Materialverformung und zu Druckvorspannungen fiihrt. Die Wir-
kung dieser Druckvorspannungen im nachher entstehenden Rand

des Kragens 3 sind bereits erldutert worden.

Der mit der Schwidchungsritze 6 versehene Trichter gelangt
dann in eine weitere Station des Werkzeugs auf einen hohlen
Stempel 7. Mittels eines von oben abgesenkten Stempels 8
wird der Boden 4 durch den hohlen Stempel 7 heruntergepresst,
wobei er ldngs der Schwidchungsritze 6 vom Kragen 3 abgerissen
wird. Der dabei tiefgezogene Deckel 4 gelangt unter eine
Schulter 9 in der Bohrung des Hohlstempels 7 und kann nicht
mehr nach oben austreten, wenn nachtridglich der Stempel 8
angehoben wird. Die Trennung des Deckels vom Kragen 3 er-

folgt durch radial nach innen gerichtete Krdfte, und diese



10

15

20

25

30

0004252

Krédfte sind dank der Schwdchungsritze 6 verhdltnismédssig
gering, so dass die erwdhnten Druckvorspannungen am entste-
henden oberen Rand des Kragens 3 im wesentlichen verbleiben.
Wihrend des Abreissens des Deckels wird der Kdrper 1 in
seiner Position fixiert, damit er sich durch die auftreten-
den radialen Krédfte in seiner Position nicht nach oben ver-

schieben kann.

Es wird dabei darauf geachtet die Schwdchungsritze 6 so
tief als mdglich zu filhren, so dass beispielsweise noch eine
Materialst&drke von 0,06 bis 0,08 mm verbleibt. Zugkréfte
kdnnten also beim Abreissen des Deckels nur noch in unmittel-
bar Umgebung der verbleibenden Materialst&drke auftreten, je-
doch gesamthaft den Effekt der vorher aufgeprdgten Druckspan-

nungen nicht mehr aufheben.

Der Trichter wird sodann vom Hohlstempel 7 nach Fig. 2 ent-

fernt und der Kragen 3 wird in an sich bekannter Weise ein-

‘gerollt, um einen Randwulst zu bilden. Dieser Wulst ist in

Fig. 2 in strichpunktierten Linien angedeutet und mit 10

bezeichnet.

Ein Vorteil des erfindungsgemdssen Verfahrens besteht darin,
dass die Werk;euge 2 und 5 sowie natiirlich auch die Werk-
zeugteile 7 und 8 keine sehr hohe Prédzision aufzuweisen
brauchen, da sie nie in direkte gegenseitigen Beriihrung gé-
langen kbnnen und demzufolge auch aus sehr hartem Material
hergestellt werden k&nnen. Die Abniitzung ist somit &usserst

gering.
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Patentanspriiche:

l.

Verfahren zur Herstellung eines Aerosoltrichters, wobei
eine Blechscheibe zum Trichter tiefgezogen, dann ein
kreisfbrmiger Mittelteil maschinell ausgebrochen und
schliesslich der verbleibende Oeffnungskragen eingerollt
wird,

dadurch gekennzeichnet,

dass in den tiefgezogenen Trichter eine Schwdchungsritze

gepresst wird, ldngs welcher dann der Mittelteil ausge-

brochen wird.

Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass eine Schwidchungsritze mit grossem Oeffnungswinkel,

z.B. 900, gepresst wirua.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Mittelteil durch axialen Druck gegen denselben
léngs der Ritze radial nach innen vom Oeffnungskragen

abgerissen wird.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach Anspruch
3,

agekennzeichnet durch
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einen hohlen Stﬁtzdﬂ;u {7) durch welchen der Mittelteil (4)

mittels eines Stempcls (8) durchstossbar ist.

L4



0004252
FI1G.1

FIGZ 1.8
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