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@ Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Aluminiumdosen mit Gewinde.

@ Tiefgezogene, tiefgezogene und abgestreckie
oder fliessgepresste, zylindrische Aluminiumdosen
werden innen und aussen lackiert, durch Einziehen
mit einem zweistufigen Hals (10,20) versehen, auf
den ein Gewinde (30) gerollt wird, und dann abge-
ldngt, wobei das Einziehen des Halses, das Gewin-
derollen und das Ablangen bei derselben Aufspan-
nung der Dose durchgefiihrt wird. Der verwendete
Lack wird zur Erh8hung der Flexibilitdt, zur Erho-
hung der Haftfdhigkeit und zur Verbesserung der
Gleiteigenschaften mit Katalyten, Weichmacher
und/oder Gleitmittel versetzt. Das Gewinde wird ge-
rollt, indem der Dosenhals von innen mit einer quasi
stationdren Gewindeschablone (40) gestlitzt wird,
wihrend von aussen eine Gewinderolle lber (50) die
Halsoberfliche abgerollt wird, die das Gewinde ge-
gen innen in den Hals drickt. Gewindeschablone
und Gewinderolle sind derart zwangsgesteuert, dass
zwischen ihnen und dem Halsmaterial ein Schlupf
entsteht. Der Lack bleibt dadurch auch in der Ge-
gend des Gewindes intakt.
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
und eine Vorrichtung gemiss den entsprechenden,
unabhingigen Patentanspriichen zur Herstellung
von Aluminiumdosen mit Gewinden, insbesondere
von tiefgezogenen, tiefgezogenen und abgestreck-
ten oder fliessgepressten, innen und aussen lak-
kierten Aluminiumdosen mit Flaschengewinde. Fer-
ner bezieht sich die Erfindung auf eine lackierte,
mit einem Gewinde versehene Aluminiumdose ge-
miss dem entsprechenden, unabhdngigen Patent-
anspruch.

Es entspricht dem Stande der Technik flache,
runde Aluminiumstiicke durch Ziehen zu zylinder-
férmigen Dosen zu formen, diese innen und aus-
sen zu lackieren und dann durch Einziehen und
B&rdeln die Dosendffnung zu verengen und fir
den Aufsaiz eines Verschlusses fertig zu machen.
Derartige Dosen werden beispielsweise zu Aerosol-
Monoblockdosen weiterverarbeitet. Das Lackieren
und vor allem das Aufdrucken von Schriftziigen
oder Dekorationsmustern vor dem Einziehen ist
deshalb vorteilhaft, weil nur an zylindrischen Dosen
die Lacke aufgerollt werden k&nnen. Auch innen,
wo der Lack zwar aufgespritzt wird, ist dies einfa-
cher an der noch zylindrischen Dose.

Das Lackieren der Innenseite von Aluminium-
behiltern ist notwendig, fir alle diejenigen Anwen-
dungen, in denen eine blanke Aluminiumoberfliche
vom Inhalt der Dose angegriffen wiirde. Uberall
dort, wo wahrend Gebrauch und Lagerung der Do-
seninhalt mit der Innenoberfliche der Dose in Kon-
takt kommt, ist es in derartigen Fillen wichtig, dass
der Innenlack die Aluminiumoberfliche absolut un-
terbruchslos abdecki.

Fir die Verfahren zur Herstellung von lackier-
ten Aluminiumdosen gemdiss dem Stande der
Technik sind Lacke entwickelt worden, die derart
haftfdhig, elastisch und gleitfahig sind, dass sich
zylindrische, lackierte Aluminiumdosen flaschenf&r-
mig einziehen lassen, ohne dass der Lack Schaden
nimmt.

Da Aluminium ein gut und billig recyclebares
Verpackungsmaterial ist, wdre es sinnvoll und wiin-
schenswert, wenn aus Aluminium Behilter herge-
stellt werden k&nnten, auf die wie auf Kunststoff-
oder Glasflaschen beispielsweise eine Handpumpe
mit einem Steigrohr oder ein Schraubdeckel aufge-
schraubt werden kdnnte. Der Aluminiumbehilter
kénnte beispielsweise geflllt und mit dem
Schraubdeckel geschlossen in den Handel kom-
men. Der Konsument k&nnte die Pumpe, die fiir
Mehrfachgebrauch ausgelegt wire, einfach auf den
Aluminiumbehilter auf- und wieder abschrauben
und den Behilter ohne Fremdmaterial dem Recy-
cling zuflihren oder wieder befiillen. Zu diesem
Zwecke wiren Aluminiumdosen mit entsprechen-
den Gewinden, vorteilhafterweise normierten Ge-
winden notwendig.
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Es stellt sich also die Aufgabe, ein Verfahren
aufzuzeigen und eine Vorrichtung zu schaffen, mit
denen an Aluminiumdosen, insbesondere an innen
und aussen lackierten Aluminiumdosen Gewinde,
insbesondere normierte Gewinde, angebracht wer-
den k&nnen. Es ist dabei besonders wichtig, dass
der Lack, vor allem der innere Lack durch das
Anbringen des Gewindes nicht verletzt wird, denn
in der oben beschriebenen Aufgabe einer derarti-
gen Dose wird das Gewinde innen in Berlihrung
stehen mit dem Doseninhalt. Verfahren und Vor-
richtung sollen in bekannten Herstellungslinien flr
die Herstellung von tiefgezogenen, tiefgezogenen
und abgestreckien oder fliessgepressten, lackierten
Aluminiumdosen integrierbar sein, das heisst das
Gewinde muss hergestellt werden k&nnen in der-
selben Aufspannung, in der die anderen Arbeits-
schritte wie Einziehen des Halses, Abldngen der
Dose etc. durchgefiihrt werden, und zwar in einer
Zykluszeit von ca. 0,3 bis 0,6 sec und einer effekti-
ven Bearbeitungszeit von 0,035 bis 0,07 sec. Die
Dosen sollen nach dem Anbringen des Gewindes
nicht gereinigt werden missen, das heisst, dass
Verfahren und Vorrichtung ohne Zufiigen von
Schmiermittel auskommen missen oder dass ein
Schmiermittel verwendet wird, das weder den Do-
seninhalt noch die Erscheinung der Dose beein-
trachtigt.

Diese Aufgabe wird geldst durch das Verfahren
und die Vorrichtung gemdiss den unabhdngigen
Patentansprilichen. In den abh3ngigen Patentan-
spriichen werden Ausflihrungsvarianten aufgezeigt.

Die wichtigsten Merkmale des erfindungsge-
méssen Verfahrens sind die folgenden: Das Gewin-
de wird durch ein auf der dusseren Halsseite rol-
lendes Werkzeug und ein quasi stationdres, das
Dosenmaterial von innen stlitzendes Werkzeug auf
der Innenseite des Halses erzeugt. Die beiden
Werkzeuge arbeiten derart zwangsgesteuert, dass
zwischen Hals und Werkzeug ein Schlupf entsteht.
Dadurch kann weitgehend verhindert werden, dass
sich das Halsmaterial vor den Werkzeugen aufstaut
und in der Bewegungsrichtung der Werkzeuge ver-
schoben wird, was zu ovalen Gewinden fiihren und
den Lack in hohem Masse beanspruchen und be-
schidigen wiirde.

Anhand der folgenden Figuren sollen nun das
erfindungsgemisse Verfahren, die erfindungsge-
mésse Vorrichtung und die durch das erfindungs-
gemisse Verfahren hergestellte Aluminiumdose
detailliert beschrieben werden. Dabei zeigen:

Figur 1

eine schematische Ubersicht (iber die einzelnen
Verfahrensschritte des erfindungsgemissen Ver-
fahrens;

Figur 2 aund b

eine detaillierte Darstellung flr den Verfahrens-
schritt des Gewinderollens als Draufsicht auf die
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Dose und die verwendeten Werkzeuge vor (Fig.
2a) und wihrend (Fig 2b) dem Gewinderollen;
Figur 3aund b

wie Figuren 2a und 2b, aber als Schnitt entlang
der Rotationsachse der Dose;

Figur 4

eine schematische Darstellung einer beispielhaf-
ten Ausflihrungsform der erfindungsgemissen
Vorrichtung, geschnitten entlang der Rotations-
achse der zu bearbeitenden Dose;

Figur 5

eine nach dem erfindungsgemissen Verfahren
hergestellte Aluminiumdose entlang ihrer Rota-
tionsachse geschnitten.

Figur 1 zeigt die prinzipiellen Verfahrensschrit-
te des erfindungsgeméssen Verfahrens. Dabei ist
das Verfahren als Verfahrens-Blockschema darge-
stellt und darunter schematisch die durch die ein-
zelnen Verfahrensschritte erzeugten Formverdnde-
rungen an der Dose, und zwar als Draufsicht und
als Langsschnitt durch den Halsteil der Dose.

Aus flachen, meist runden Stlicken einer tief-
ziehfdhigen oder fliesspressbaren Aluminniumlegie-
rung werden in bekannter Weise durch Tiefziehen,
durch Tiefziehen und zusitzliches Abstrecken oder
durch Fliesspressen zylindrische Dosen hergestellt.
Dabei soll die Wandstérke der Dose maximal 20%
der Steigung des flir die Dose vorgesehenen Ge-
windes messen.

Nach dem Ziehen, Ziehen und Absirecken
oder Fliesspressen werden die Dosen zur Entfer-
nung des flir das Ziehen notwendigen Gleitmittels
gereinigt. Dann werden sie in einem ersten Schritt
des erfindungsgemissen Verfahrens A
(Lackierung) innen und aussen lackiert und eventu-
ell bedruckt, solange sie eine zylindrische Form
haben. Die verwendeten Lacke sind beispielsweise
Polyester- oder Epoxiphenollacke. Sie werden filir
erhdhte Flexibilitdt, flir erhdhte Haftfahigkeit und
fir bessere Gleiteigenschaften mit einem oder
mehreren Zusatzstoffen, die dem Fachmann als
Weichmacher, Katalyten und Gleitmittel bekannt
sind, versetzt. Die fir die Lackierung verwendeten
Vorrichtungen entsprechen bekannten derartigen
Vorrichtungen, mit denen der Innenlack durch Ver-
sprihen, der Aussenlack mit einer entsprechenden
Rolle aufgetragen wird. Nach dem Lackieren wer-
den die Lacke entsprechend getrocknet und poly-
merisiert.

Fir die folgenden Verfahrensschritte werden
die Dosen auf einen Drehtisch aufgespannt, durch
dessen schrittweise Drehung sie in den Bereich
aufeinanderfolgender Werkzeuge gefiihrt werden,
die auf einer Werkzeugplatte montiert sind. Eine
entsprechende Vorrichtung ist beispielsweise in der
CH-Patentschrift 394'998/65 (Lechner) beschrieben
und wird als bekannt vorausgesetzt.

In zwei folgenden Verfahrensschritten B und C
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wird jede Dose stufenweise eingezogen, wobei die
beiden Verfahrensschritte je nach Durchmesser der
Dose, je nach gewlinschter Dosenform und je nach
Material aus verschieden vielen, effektiven Einzieh-
schritten mit verschiedenen Werkzeugen bestehen
kénnen. Beim ersten Einziehen B erhilt die Dose
eine verengende Schulter und ein im wesentlichen
zylinderformiges erstes Halsstlick 10, beim zweiten
Einziehen C wird an das erste Halsstlick 10 ein
zweites, engeres im wesentlichen zylindrisches
Halsstlick 20 angeschlossen. Der Aussendurch-
messer ds des ersten Halsstiickes 10 entspricht
dabei im wesentlichen dem Aussendurchmesser
des zu erstellenden Gewindes, der Aussendurch-
messer d> des zweiten engeren Halsstlickes 20 ist
wenig kleiner als der Kerndurchmesser dz des zu
erstellenden Gewindes.

Die Form der eingezpogenen Schulter ist flr
das erfindungsmissige Verfahren nicht relevant.
Selbstverstidndlich ist es auch md&glich, eine Dose
ohne Schulter, also eine im wesentlichen zylindri-
sche Dose mit einem Gewinde zu versehen. In
einem solchen Falle entfdllt der Verfahrensschritt
B.

Verfahren und Werkzeuge zum Einziehen von
Aluminiumdosen sind dem Fachmann bekannt. Er
kann sie auch fir das Einziehen zu der beschriebe-
nen Halsform durchaus adaptieren, sodass sie an
dieser Stelle nicht beschrieben werden missen.

In einem folgenden Verfahrensschritt D wird
auf das erste Halsstick 10 oder auf den dem
zweiten Halsstlick 20 zugewandten Teil des ersten
Halsstiickes 10 ein Gewinde 30 aufgerollt. Das
Gewinde wird erzeugt durch eine um den dusseren
Umfang des ersten Halsstlickes 10 abrollende Ge-
winderolle, die gegen eine quasi stationdre Gewin-
deschablone im Innern des Halses gedrlickt wird.
Das Gewinde wird also von der Aussenseite des
Halses gegen innen gedrlickt, sodass der Aussen-
durchmesser des fertig gerollten Gewindes dem
urspriinglichen Halsdurchmesser di entspricht.
Sein Kerndurchmesser ds ist um weniges grésser
als der Aussendurchmesser dz des zweiten Hals-
stlickes 20.

Das Gewinde l3uft gegen das zweite Halsstlick
20 aus, das heisst es erstreckt sich nicht bis zur
Halskante. Dadurch wird verhindert, dass die Hals-
kante durch das Gewinderollen aus ihrer exakt
kreiszylindrischen Form deformiert wird.

Die fir den Verfahrensschritt D eingesetzie,
erfindungsgemisse Vorrichtung wird im Zusam-
menhang mit den Figuren 2, 3 und 4 noch detail-
lierter beschrieben.

In einem folgenden Verfahrensschritt E wird
der Dosenhals abgeldngt, beispielsweise unmittel-
bar Uber dem oberen Auslauf des Gewindes. Soll
die Dose im Zusammenhang mit einer Handpumpe
verwendet werden, muss die Verbindung zwischen
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Halskante und Pumpenanschluss dicht sein. Je
nach verwendetem Dichtungstyp kann es vorteilhaft
sein, die Stirnfliche des Dosenhalses gerade oder
leicht schief auszugestalten. Verfahren und Vorrich-
tungen zum Abldngen von Dosenhilsen sind be-
kannt und missen deshalb an dieser Stelle nicht
beschrieben werden.

Um eine kontinuierliche, schnelle und 8konomi-
sche Produktion zu gew&hrleisten, ist es notwen-
dig, die Verfahrensschritte B, C, D und E bei der-
selben Aufspannung der Dose durchzufiihren. Das
heisst aber auch, dass die Verfahrensschritte sich
einem Grundtakt, der durch eine entsprechende
Produktionsmaschine gegeben ist, unterordnen
missen. Soll das Gewinde in einem derartigen
Takt gerollt werden, bedeutet das bei einer heute
Ublichen Produktionsgeschwindigkeit von zwischen
100 und 200 Dosen pro Minute, dass fiir das
Gewinderollen eine Zykluszeit von zwischen 0,6
und 0,3 Sekunden zur Verfligung steht, in der die
Dose an den entsprechenden Ort bewegt, die
Werkzeuge in Arbeitsposition gebracht werden und
das Gewinde gerollt wird.

Fir den effektiven Vorgang des Gewinderollens
steht eine Arbeitszeit von zwischen 0,035 und 0,07
sec zur Verfligung.

Figuren 2a und b zeigen nun in einer Drauf-
sicht im Detail das Verfahren und die Werkzeuge,
die zum Rollen des Gewindes eingesetzt werden.
Figur 2a zeigt die Werkzeuge vor dem Gewinder-
ollvorgang, Figur 2b wdhrend dem Gewinderollvor-
gang.

Von der Dose ist nur die kreisringférmige Stirn-
fliche 21 des zweiten Halsstiickes 20 mit dem
Aussendurchmesser d2 und das erste Halsstlick 10
mit dem Aussendurchmesser d; dargestellt. Fir
den Gewinderollvorgang wird eine im wesentlichen
zylinderformige oder leicht kegelstumpfférmige
Gewindeschablone 40 in den Dosenhals eingefiihrt.
Der gr&sste Durchmesser der Schablone ist derart,
dass sie ohne Schwierigkeiten durch das zweite
Halsstlick 20 eingeflihrt werden kann. Auf ihrer
Seitenflache tragt die Schablone ein leicht verzerr-
tes, negatives Abbild 41 des zu rollenden Gewin-
des, das in dieser Draufsicht gestrichelt angedeutet
ist. Wahrend dem Einflihrvorgang sind der Dosen-
hals und die Schablone koaxial angeordnet, das
heisst ihre Drehachsen S und T fallen zusammen.

Vorteilhafterweise gleichzeitig mit dem Einflih-
ren der Gewindeschablone in den Dosenhals wird
ausserhalb des Dosenhalses eine Gewinderolle 50
positioniert, die derartig mit einer Gewindeform
(ausgebildet als sich spiralférmig um die Rolle zie-
hender Wulst 51) ausgestaltet ist, dass sie, ohne
achsial bewegt zu werden, das ganze Gewinde
rollen kann. Beim Einflihrvorgang ist die Gewinde-
rolle derart vom Hals beabstandet, dass sie diesen
nicht beriihrt.
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Flr den effektiven Gewinderollvorgang werden
nun die Schablone 40 und die Gewinderolle 50
durch Verschieben ihrer Achsen T und U derart
gegeneinander bewegt, dass die Schablone 40
dort, wo aussen die Gewinderolle 50 positioniert ist,
die Innenoberfliche des ersten Halsstlickes berlihrt
und die Gewindeform 51 der Gewinderolle 50 um
die Gewindetiefe des zu rollenden Gewindes in das
Halsmaterial gedriickt wird. Gleichzeitig wird die
Gewinderolle 50 auf dem Hals abgerollt und damit
koordiniert die Rotationsachse der Schablone der-
art um die Rotationsachse der Dose gedreht, dass
die Schablone immer dort am Hals anliegt und das
Halsmaterial stlitzt, wo die Gewinderolle gerade
abrollt.

In diesem geschlossenen Zustand werden die
beiden Werkzeuge mindestens einmal um den Do-
senhals bewegt und so das Gewinde erzeugt.

Wenn das Gewinde gerollt ist, werden Schablo-
ne 40 und Gewinderolle 50 wieder in die fir das
Einflihren beschriebene Position (Fig. 2a) gebracht
und in achsialer Richtung von der Dose entfernt.

Beim Rollen des Gewindes wird die Gewinde-
rolle 50 derart zwangsgesteuert abgerollt, dass die
auf der Rolle abgerollte Umfangsstrecke gr&sser ist
als die auf dem Hals abgerollte Umfangsstrecke.
Zwischen Gewinderolle und Hals entsteht dadurch
ein Schlupf, sodass die Gewinderolle sich zwar in
einer Richtung Uber den Halsumfang abrollt, dabei
aber immer auch in der entgegengesetzten Rich-
tung auf der Halsoberfldche rutscht. Durch diesen
Schiupf, durch den eine Kraft entgegen der Bewe-
gungsrichtung der Gewinderolle 50 auf das Hals-
material entsteht, wird verhindert, dass die Rolle
das Halsmaterial vor sich her aufstaut und in Ab-
rollrichtung verschiebt.

Da der Umfang der Gewindeschablone 40 klei-
ner ist als der Innenumfang des ersten Halsstlickes
10, das sie wdhrend dem Gewinderollvorgang ab-
zustltzen hat, entsteht auch zwischen der Schablo-
ne 40 und der Innenoberfliche des ersten Hals-
stlickes 10 ein Schlupf, derart, dass die Schablone
40 auf der Halsinnenoberfliche in der Bewegungs-
richtung der Gewinderolle 50 rutscht.

Durch diesen beidseitigen Schiupf ergeben
sich die besonders vorteilhaften Verfahrensumstén-
de, die dazu flihren, dass der Rundlauf des Gewin-
des gewihrleistet ist und dass die Lackierung der
Dose nicht verletzt wird. Das Rutschen der Gewin-
derolle und der Schablone hinterldsst auf dem Lack
Spuren, die als leichte Oberflichenverdnderungen
der Lackierung im Gebiete des Gewindes erkenn-
bar sind.

Figuren 3a und 3b zeigen entsprechend den
Figuren 2a und 2b die fir den Gewinderollvorgang
eingesetzten Werkzeuge vor (Fig. 3a) und wihrend
(Fig. 3b) dem Gewinderollvorgang, und zwar als
Schnitt entlang der Rotationsachse der Dose, wo-
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bei nur die eine Seite des Dosenhalses dargestellt
ist. In diesen Figuren sind die Ausgestaltungen der
Gewindeschablone 40 und der Gewindeform 51 der
Gewinderolle 50 deutlich sichtbar. Die Ginge 41
der Gewindeschablone brauchen der Form des fer-
tigen Gewindes nur in der Gangtiefe und der Stei-
gung zu entsprechen, sollen aber da, wo sie mit
der verformten Innenoberfliche in Berlihrung kom-
men, keine scharfen Kanten aufweisen. Die Gewin-
deform 51 der Gewinderolle 50 hingegen muss in
ihrer Form der Gangform des zu erstellenden Ge-
windes entsprechen. Vorteilhafterweise ist die Ge-
windeschablone 40 derart ausgestaltet, dass sie
nicht nur die Innenoberfliche des ersten Halsstlk-
kes 10, sondern auch mindestens teilweise die
Innenoberfliche des zweiten Halsstlickes 20 stiitzt,
obschon darauf kein Gewinde gerollt wird.

Figur 4 zeigt schematisch die erfindungsrele-
vanten Teile einer Vorrichtung zum Gewinderollen
an Dosen in einer beispielhaften Ausflihrungsform.
Die Figur ist ein Schnitt entlang der Rotationsachse
S der Dose. Von der Dose sind die beiden Hals-
stlicke 10 und 20 sichtbar. Die Gewindeschablone
40 und die Gewinderolle 50 sind in einer Position,
die ihrer Position in den Figuren 2b und 3b ent-
sprechen. Die Achse T der Schablone 40 liegt nicht
auf der Rotationsachse S der Dose, die Gewinde-
rolle 50 driickt in das Halsmaterial.

Dargestellt sind vor allem die Mittel 60, mit
deren Hilfe der Schlupf zwischen der Gewinderolle
50 und dem Dosenhals erzeugt wird. Es handelt
sich dabei um einen Zahnkranz 61, der an der
Welle 42 der Schablone 40 angebracht ist, und
einen in diesem Zahnkranz 61 laufenden, zweiten
Zahnkranz 62, der an der Gewinderolle 50 ange-
bracht ist. Wird nun die Achse U der Gewinderolle
50 um die Achse T der Schablone 40 bewegt, rolit
sich die Gewinderolle durch den Zahnantrieb 60
zwangsgesteuert auf dem Dosenhals ab. Da der
Abwilzradius r der Gewinderolle 50 auf dem Do-
senhals kleiner ist als der Wilzradius R des Zahn-
kranzes 61 entsteht zwischen Gewinderolle 50 und
Dosenhals ein Schlupf und zwar derart, dass die
Gewinderolle 50 auf dem Halsmaterial gegen ihre
Ablaufrichtung rutscht.

Es hat sich als vorteilhaft erwiesen, die beiden
Radien r und R derart zu wihlen, dass R : r 2 1,1
ist.

In der Figur nicht dargestellt sind die Antriebe
fir die achsiale Bewegung der Vorrichtungsteile
vor und nach dem effektiven Gewinderollvorgang
und fir die Drehbewegung der Gewinderolle 50 um
den Dosenhals und die damit gekoppelte Kreisbe-
wegung der Achse T. Fir die achsiale Bewegung
wird vorteilhafterweise die getaktete Bewegung der
Werkzeugplatte, auf der auch die Werzeuge fir die
anderen Verfahrensschritte montiert sind, ausge-
nutzt.
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Die Kreisbewegung der Gewinderolle wird bei-
spielsweise mit einem Riemenantrieb angetrieben.

Die Koppelung der Bewegung der Gewinderol-
le 50 und der Achse T der Schablone 40 sowie die
Steuerung der relativen Bewegung der beiden Ach-
sen T und U vor und nach dem effektiven Gewin-
derollvorgang k&nnen durch entsprechende asym-
metrische Keilanordnungen realisiert werden, wobei
die relative Bewegung der beiden Achsen durch
eine relative Bewegung in achsialer Richtung die-
ser Keilanordnungen realisiert wird.

Die Bewegung der Achse T um die Achse S
kann derart realisiert sein, dass die Achse T einen
Zylindermantel um die Achse S beschreibt, oder
aber dass die Achse T einem Kegel um die Achse
S beschreibt. Flr den Fall der Zylinderbewegung
muss die Schablone 40 zylinderférmig, fiir den Fall
der Kegelbewegung muss die Schablone 40 ent-
sprechend kegelstumpffdrmig, mit in die Dose wei-
sendem verjlingtem Ende ausgestaltet sein.

Figur 5 zeigt eine mit einer Handpumpe 70
verschlossene Dose, an der nach dem erfindungs-
gemissen Verfahren ein Gewinde angebracht wur-
de. Das Gewinde kann jeder Norm fir derartige
Gewinde entsprechen, beispielsweise der Euro-
norm. Es zeigt sich, dass Gewinde, die nach dem
erfindungsgemissen Verfahren hergestellt werden,
eine Genauigkeit von ca. *0,1mm aufweisen, eine
Genauigkeit, die die Genauigkeit entsprechender
Kunststoff- oder Glasgewinde weit Ubersteigt. Aus
diesem Grunde ist es auch, wie in der Figur 5
dargestellt, nicht notwendig, durch einen entspre-
chenden Einstich am der Schulter zugewandten
Ende des Dosenhalses die Zentrierung der aufge-
schraubten Pumpe zu verbessern. Die Form des
Dosenboders ist flir das erfindungsgemisse Ver-
fahren nicht relevant. Die dargestellie Dose weist
beispielsweise einen nach innen gewdlbten Boden
auf.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Aluminiumdosen
mit Gewinde, insbesondere von innen und aus-
sen lackierten Aluminiumdosen mit Gewinde,
durch Herstellung einer zylindrischen Dose
mittels Tiefziehen, Tiefziehen und Abstrecken
oder Fliesspressen, durch Lackieren der zylin-
drischen Dose und nachfolgendes Einziehen,
Gewinderollen und Abldngen dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Verfahrersschritte Ein-
ziehen, Gewinderollen und Abldngen alle bei
derselben Aufspannung der Dose durchgefiihrt
werden und dass beim Rollen des Gewindes
die Werkzeuge derart geflinrt werden, dass
zwischen Werkzeugen und Dosenmaterial ein
Schlupf entsteht.
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Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Gewinde zwischen einer
im Hals positionierten Gewindeschablone (40)
und einer um den Hals abrollenden Gewinde-
rolle (50) gerollt wird, wobei die Gewinderolle
(50) das Halsmaterial in die Schablone (40)
presst und die Schablone (40) den Hals ledig-
lich stiitzt.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Gewinderolle (50) derart
zwangsgesteuert um den Hals abgerollt wird,
dass zwischen Halsmaterial und Gewinderolle
(50) ein Schlupf erzeugt wird.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Gewinderolle (50) auf dem
Hals entgegen ihrer Abrollrichtung rutscht.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass wihrend
dem Gewinderollen zwischen der Schablone
(40) und der Innenoberfliche des Halses ein
Schlupf entsteht.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schablone (40) auf der
Halsinnenoberfldche in der Richtung der Ab-
rollbewegung der Gewinderolle (50) rutscht.

Verfahren nach einem der vorgehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass
zum Lackieren der Dosen Lacke verwendet
werden, die durch Zusatzstoffe derart modifi-
ziert sind, dass sie eine erhdhte Haftfdhigkeit,
erhdhte Flexibilitat und verbesserte Gleiteigen-
schaften aufweisen.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Zusatzstoffe Katalyten,
Weichmacher und/oder Gleitmittel sind.

Verfahren nach einem der vorgehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass vor
dem Gewinderollen die Dose zu mindestens
einem, im wesentlichen zylindrischen Hals-
stlick (20) eingezogen wird und dass der Aus-
sendurchmesser dieses Halsstiickes im we-
sentlichen dem Kerndurchmesser des zu rol-
lenden Gewindes entspricht.

Vorrichtung zum Rollen von Gewinden an lak-
kierten Aluminiumdosen nach dem Verfahren
gemiss einem der Ansprliche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass sie eine Gewin-
deschablone (40) fUr die Abstlitzung des Hals-
es von innen, eine Gewinderolle (50) flir das
Rollen des Gewindes von aussen aufweist und
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dass sie ferner Steuermittel aufweist, die die
Bewegung der Schablone (40) und der Gewin-
derolle (50) koordinieren und die Bewegungen
der Werkzeuge derart ablaufen lassen, dass
zwischen Dosenhals und Werkzeugen ein
Schlupf entsteht.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Steuermittel zum Er-
zeugen des Schlupfs aus einem Zahnkranz
(61) auf der Welle (42) der Schablone (40) und
einem Zahnkranz (62) auf der Gewinderolle
(50) bestehen und dass der Wilzkreis des
Zahnkranzes (61) auf der Welle (42) der Scha-
blone (40) grdsser ist als der Abwilzkreis der
Gewinderolle (50) auf dem Dosenhals.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Radius (R) des Wilz-
kreises des Zahnkranzes (61) sich zum Ab-
wélzradius (r) der Gewinderolle (50) auf dem
Dosenhals derart gew#hlt sind, dass R :r 2 1,1
ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis
13, dadurch gekennzeichnet, dass die Steu-
ermittel zur Koordination der radialen Bewe-
gung der Schablone (40) und der Gewinderolle
(50) Keilsysteme und Mittel zur Erzeugung ei-
ner relativen Achsialbewegung dieser Keilsy-
steme gegeneinander aufweisen.

Lackierte Aluminiumdose mit Gewinde, herge-
stellt nach dem Verfahren nach einem der An-
spriche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet,
dass sie in der Gegend des Gewindes auf der
Lackoberfliche Rutschspuren der Werkzeuge
zum Rollen des Gewindes aufweist.

Aluminiumdose nach Anspruch 14, dadurch
gekennzeichnet, dass das Gewinde gegen
die Dosenseite in ein Hals oder Dosenteil aus-
13uft, dessen Aussendurchmesser (di) dem
Aussendurchmesser des Gewindes entspricht.

Aluminiumdose nach Anspruch 12, dadurch
gekennzeichnet, dass das Gewinde gegen
die Hals&ffnung in ein Halsstlick (20) ausliuft,
dessen Aussendurchmesser (dz) im wesentli-
chen dem Kerndurchmesser des Gewindes
entspricht.
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