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VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINES AEROSOLDOSENHAUPTTEILS, VERFAHREN ZUR

HERSTELLUNG EINES AEROSOLDOSENGRUNDTEILS, VORRICHTUNG ZUR
HERSTELLUNG EINES AEROSOLDOSENHAUPTTEILS UND AEROSOLDOSENHAUPTTEIL

(57)  Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur
Herstellung eines Aerosoldosenhauptteils (1), wobei das
Verfahren die Schritte aufweist:
- a) FlieRpressen einer Butze (2) zu einem Dosenhaupt-
teil-Rohling (3) umfassend einen Dosenrumpf (4), eine
Dosenschulter (5) und einen Dosenhals (6), und
- b) Stitzen der Dosenschulter (5) an einer Innenseite
(7) der Dosenschulter (5) mittels einer Stitzvorrichtung
(110) und Umformen mindestens eines Abschnitts des
Dosenhalses (6) zu einem Spruhventilsitz (8) wahrend
des Stitzens.

Die Erfindung betrifft auch eine Vorrichtung zur Her-
stellung eines Aerosoldosenhauptteils und ein Aero-
soldosenhauptteil.
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Beschreibung
ANWENDUNGSGEBIET UND STAND DER TECHNIK

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur
Herstellung eines Aerosoldosenhauptteils, ein Verfahren
zur Herstellung eines Aerosoldosengrundteils mit einem
solchen Verfahren zur Herstellung eines Aerosoldosen-
hauptteils, eine Vorrichtung zur Herstellung eines Aero-
soldosenhauptteils und ein Aerosoldosenhauptteil.

AUFGABE UND LOSUNG

[0002] Der Erfindung liegt als Aufgabe die Bereitstel-
lung eines Verfahrens zur Herstellung eines Aerosoldo-
senhauptteils zugrunde, wobei das Verfahren eine Ma-
terialeinsparung bei dem Aerosoldosenhauptteil erlaubt
und somit das Aerosoldosenhauptteil relativ kostengiins-
tig ist. Des Weiteren liegt der Erfindung als Aufgabe die
Bereitstellung eines Verfahrens zur Herstellung eines
Aerosoldosengrundteils mit einem solchen Verfahren zur
Herstellung eines Aerosoldosenhauptteils, einer Vorrich-
tung zur Herstellung eines Aerosoldosenhauptteils und
eines Aerosoldosenhauptteils zugrunde.

[0003] Die Erfindung I6st die Aufgabe durch die Bereit-
stellung eines Verfahrens mit den Merkmalen des An-
spruchs 1, eines Verfahrens mit den Merkmalen des An-
spruchs 11, einer Vorrichtung mit den Merkmalen des
Anspruchs 14 und/oder eines Aerosoldosenhauptteils
mit den Merkmalen des Anspruchs 15.

[0004] Das erfindungsgemalle, insbesondere auto-
matische, Verfahren zur Herstellung eines Aerosoldo-
senhauptteils, insbesondere flir eine Aerosoldose, weist
die Schritte auf: a) FlieBpressen, insbesondere automa-
tisches FlieBpressen, beziehungsweise Extrudieren, ins-
besondere nur, einer Butze zu einem Dosenhauptteil-
Rohling umfassend einen Dosenrumpf, eine Dosen-
schulter und einen Dosenhals. b) Stiitzen, insbesondere
automatisches Stlitzen, der Dosenschulter an einer In-
nenseite der Dosenschulter mittels einer Stltzvorrich-
tung und Umformen, insbesondere automatisches Um-
formen, mindestens eines Abschnitts des Dosenhalses,
insbesondere des vollstandigen Dosenhalses, zu einem
Spruhventilsitz, insbesondere zur Befestigung eines
Sprihventils, insbesondere an dem Aerosoldosenhaupt-
teil, wahrend des Stlitzens.

[0005] Das Verfahren beziehungsweise sein Schritt a)
FlieRpressen ermdglicht, dass der Dosenrumpf, die Do-
senschulter und/oder der Dosenhals, insbesondere je-
weils, verschiedene, insbesondere relativ kleine, Wand-
starken aufweisen kénnen. Insbesondere kann/kénnen
die Wandstarke/n durch das FlieBpressen definiert be-
ziehungsweise festgelegt werden oder sein. Des Weite-
ren kann fir das Umformen mindestens des Abschnitts
des Dosenhalses dieser mit einer Kraft, insbesondere in
einer axialen Richtung, beaufschlagt werden. Diese Kraft
kann, insbesondere mindestens teilweise, auf die Do-
senschulter Ubertragen werden, insbesondere in axialer
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Richtung. Das Verfahren beziehungsweise sein Schritt
b) beziehungsweise das Stilitzen beziehungsweise die
Stltzvorrichtung ermdglicht, die Kraft von der Dosen-
schulter abzuleiten beziehungsweise aufzunehmen. Die
Dosenschulter braucht die Kraft nicht auf den Dosen-
rumpf zu Gbertragen und der Dosenrumpf braucht keine
Kraft abzuleiten. Somit kénnen/kann die Dosenschulter
und/oder der Dosenrumpf, insbesondere jeweils, einere-
lativ kleine Wandstarke aufweisen. Folglich erlaubt das
Verfahren eine Materialeinsparung bei dem Aerosoldo-
senhauptteil und somit ist das Aerosoldosenhauptteil re-
lativ kostenglinstig.

[0006] Insbesondere kann die Butze als Ronde be-
zeichnet werden. Zusatzlich oder alternativ kann die But-
ze die Form eines Zylinders, insbesondere eines Kreis-
zylinders, aufweisen. Weiter zusatzlich oder alternativ
kann die Butze fir den Schritt a) FlieRpressen mit einem
Flielpress-Schmierstoff, wie beispielsweise einem Fett,
versehen werden oder sein. Dies kann ein gleichmaRiges
FlieRen des Butzenmaterials ermdglichen.

[0007] Das FlieRpressen kann ein KaltflieRpressen
sein. Zusatzlich oder alternativ kann das FlieRpressen
des Dosenrumpfs ein RickwartsflieRpressen sein. Wei-
ter zusatzlich oder alternativ kann das FlieRpressen des
Dosenhalses ein VorwartsflieRpressen sein. Weiter zu-
satzlich oder alternativ kann das Fliepressen der Do-
senschulter ein VorwartsflieBpressen und/oder ein Weg-
flieBpressen sein, insbesondere zu dem Dosenrumpf
und/oder der Dosenschulter. Insbesondere kénnen das
RickwartsflieBpressen, das  VorwartsflieRpressen
und/oder das WedflieRpressen gleichzeitig beziehungs-
weise kombiniert sein. In anderen Worten: der Dosen-
rumpf, die Dosenschulter und der Dosenhals kdnnen
gleichzeitig flieRgepresst werden. Anders formuliert: der
Dosenhauptteil-Rohling beziehungsweise sein Dosen-
rumpf, seine Dosenschulter und sein Dosenhals konnen
einteilig beziehungsweise einstiickig sein.

[0008] Die Dosenschulter kann, insbesondere raum-
lich, an den Dosenrumpf, insbesondere unmittelbar, an-
schlieRen. Zusatzlich oder alternativ kann der Dosen-
hals, insbesondere raumlich, an die Dosenschulter, ins-
besondere unmittelbar, anschlie3en.

[0009] Der Dosenrumpf kann einen, insbesondere
mittleren, Rumpf-Radius aufweisen und die Dosenschul-
ter kann einen, insbesondere mittleren, Schulter-Radius
aufweisen. Der Rumpf-Radius kann relativ gré3er als der
Schulter-Radius sein. Insbesondere kann die Dosen-
schulter gegenuber dem Dosenrumpf verengt bezie-
hungsweise verjingt sein. Zusatzlich oder alternativ
kann die Dosenschulter einen, insbesondere den, insbe-
sondere mittleren, Schulter-Radius aufweisen und der
Dosenhals kann einen, insbesondere mittleren, Hals-Ra-
dius aufweisen. Der Schulter-Radius kann relativ grof3er
als der Hals-Radius sein. Insbesondere kann der Dosen-
hals gegenuber der Dosenschulter verengt beziehungs-
weise verjlingt sein.

[0010] DerDosenrumpfkann,insbesondere zeitlich di-
rekt nach dem Schritt a) FlieBpressen, die Form eines
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Zylinders, insbesondere eines Kreiszylinders, aufwei-
sen. Zusatzlich oder alternativ kann die Dosenschulter
die Form, insbesondere entweder, einer Rundschulter
oder einer Flachschulter und/oder verschiedene Winkel
aufweisen. Insbesondere kann die Dosenschulter, ins-
besondere zeitlich direkt nach dem Schritt a) FlieBpres-
sen, die Form eines Konus, insbesondere eines Kreis-
konus, aufweisen. Insbesondere kann der Konus von
dem Dosenrumpf weg zu dem Dosenhals hin zulaufen.
Weiter zusatzlich oder alternativ kann der Dosenhals,
insbesondere zeitlich direkt nach dem Schritt a)
FlieRpressen, die Form eines Zylinders, insbesondere
eines Kreiszylinders, aufweisen.

[0011] Der Dosenrumpf kann als Dosenmantel be-
zeichnet werden.

[0012] Der Dosenhauptteil-Rohling kann beziehungs-
weise sein Dosenrumpf, seine Dosenschulter und sein
Dosenhals kdnnen hohl sein. Insbesondere kann der Do-
senhauptteil-Rohling eine Durchgangséffnung aufwei-
sen. In anderen Worten: der Dosenhauptteil-Rohling
kann beidseitig, insbesondere an einem der Dosenschul-
ter gegenuberliegenden Ende des Dosenhalses und an
einem der Dosenschulter gegeniberliegenden Ende des
Dosenrumpfs, offen sein.

[0013] Die Innenseite kann eine Innenseite des hohlen
Dosenhauptteil-Rohlings beziehungsweise seiner hoh-
len Dosenschulter sein.

[0014] Wahrend des Stiitzens kann die Stitzvorrich-
tung in unmittelbarem Kontakt beziehungsweise in Be-
rihrung mit der Innenseite der Dosenschulter sein.
[0015] Die Stutzvorrichtung kann von dem Dosen-
hauptteil-Rohling beziehungsweise seinem Dosen-
rumpf, seiner Dosenschulter und seinem Dosenhals ver-
schieden sein.

[0016] Das Stitzen kann in axialer Richtung sein.
[0017] Das Stiitzen kann zeitlich dauerhaft wahrend
des Umformens sein. Insbesondere kann das Stltzen
zeitlich vor oder mitdem Umformen beginnen und zeitlich
mit oder nach dem Umformen enden.

[0018] Der Schritt b) kann zeitlich nach dem Schritt a)
ausgefiihrt werden.

[0019] Das Aerosoldosenhauptteil kann dazu ausge-
bildet sein, zu einer, insbesondere der, Aerosoldose wei-
terverarbeitet zu werden. Insbesondere kann die Aero-
soldose als ein Behaltnis fiir ein Aerosol ausgebildet sein.
Zusatzlich oder alternativ kann die Aerosoldose als
Sprihdose oder Spraydose bezeichnet werden. Weiter
zusatzlich oder alternativ kann das Aerosoldosenhaupt-
teil dazu ausgebildet sein, einem Nenndruck von 12 bar,
insbesondere von 15 bar, insbesondere von 18 bar,
standzuhalten.

[0020] Insbesondere kann das Weiterverarbeiten ein
Reinigen und/oder ein Waschen aufweisen. Zusatzlich
oder alternativ kann das Weiterverarbeiten ein Lackieren
einer Innenseite aufweisen. Dies kann einen Schutz des
Aerosols beziehungsweise des Produkts beziehungs-
weise des Fullgut ermdglichen. Weiter zusatzlich oder
alternativ kann das Weiterverarbeiten ein Dekorieren,
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insbesondere ein Lackieren, ein Bedrucken und/oder ein
Uberzugslackieren, einer, insbesondere der Innenseite
gegenuberliegenden beziehungsweise abgewandten,
AuRenseite aufweisen. Insbesondere kann das Dekorie-
ren einen Siebdruck, ein Eloxieren, ein Pragen, ein Eti-
kettieren, ein Sleeve-Etikettieren, einen Thermotransfer,
einen Digitaldruck, einen Tampondruck, einen Offset-
druck oder eine Kombination daraus aufweisen. Der
Uberzuglack kann einen Schutz der Bedruckung ermég-
lichen.

[0021] In einer Weiterbildung der Erfindung weist der
Dosenhals eine Hals-Wandstarke auf und die Dosen-
schulter weist eine Schulter-Wandstarke auf. Die Hals-
Wandstarke ist minimal 1,2 mal und/oder maximal 2 mal
so gro wie die Schulter-Wandstarke. Zusatzlich oder
alternativ weist die Dosenschulter eine, insbesondere
die, Schulter-Wandstarke auf und der Dosenrumpf weist
eine Rumpf-Wandstarke auf. Die Schulter-Wandstarke
ist minimal 1,2 mal und/oder maximal 2 mal so gro3 wie
die Rumpf-Wandstarke. Insbesondere kann die, insbe-
sondere jeweilige, Wandstarke eine mittlere Wandstarke
sein. Zusatzlich oder alternativ kann die, insbesondere
jeweilige, Wandstarke als Dicke bezeichnet werden.
[0022] In einer Weiterbildung der Erfindung weist der
Dosenhals eine, insbesondere die, Hals-Wandstéarke
von minimal 250 wm und/oder von maximal 500 pm auf,
insbesondere von maximal 450 wm. Zusatzlich oder al-
ternativ weist die Dosenschulter eine, insbesondere die,
Schulter-Wandstarke von minimal 180 wm und/oder von
maximal 400 um auf, insbesondere von maximal 350
pm. Weiter zusatzlich oder alternativ weist der Dosen-
rumpf eine, insbesondere die, Rumpf-Wandstarke von
minimal 150 pm und/oder von maximal 300 pm auf, ins-
besondere von maximal 250 um. Insbesondere kann die,
insbesondere jeweilige, Wandstarke eine mittlere Wand-
starke sein. Zusatzlich oder alternativ kann die, insbe-
sondere jeweilige, Wandstarke als Dicke bezeichnet
werden.

[0023] In einer Weiterbildung der Erfindung weist das
Umformen des Schritts b) auf: Bérdeln, insbesondere au-
tomatisches Bordeln, beziehungsweise Rollbiegen des
mindestens einen Abschnitts des Dosenhalses, insbe-
sondere radial nach auf’en, zu dem Spriihventilsitz. Zu-
satzlich oder alternativ weist der Spriihventilsitz einen
Rollrand auf. Insbesondere kann der Spriihventilsitz ein
Rollrand sein.

[0024] In einer Weiterbildung der Erfindung weist der
Schritt b) auf: Einfiihren, insbesondere automatisches
Einfiihren, der Stltzvorrichtung an einem, insbesondere
dem, der Dosenschulter gegentiberliegenden Ende des
Dosenrumpfs in den Dosenrumpf hinein, insbesondere
in axialer Richtung, bis zur Dosenschulter, insbesondere
zeitlich vor dem Umformen, und Ausfiihren, insbesonde-
re automatisches Ausflhren, der Stiitzvorrichtung von
der Dosenschulter weg, insbesondere in axialer Rich-
tung, an dem Ende aus dem Dosenrumpf heraus, insbe-
sondere zeitlich nach dem Umformen.

[0025] Ineiner Weiterbildung der Erfindung ist die But-
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ze ringfdrmig ausgebildet. Dies ermdglicht, dass der der
Dosenhauptteil-Rohling eine Durchgangsoéffnung auf-
weisen kann. In anderen Worten: die Butze kann eine
Durchgangsoffnung aufweisen. Insbesondere kann die
Durchgangsoffnung die Form eines Zylinders, insbeson-
dere eines Kreiszylinders, aufweisen. Zusatzlich oder al-
ternativ kann die Durchgangsoéffnung mittig beziehungs-
weise koaxial angeordnet sein.

[0026] Ineiner Weiterbildung der Erfindung bestehtdie
Butze teilweise oder vollstandig aus Aluminium. Insbe-
sondere kann die Butze aus einer Aluminiumlegierung,
wie beispielsweise AW 3XXX Material, insbesondere AW
3102 Material oder AW 3207 Material, oder aus Reina-
luminium mit einem Aluminiumanteil von minimal 99,5
%, insbesondere von minimal 99,7 %, wie beispielsweise
AW 1050 Material, bestehen.

[0027] In einer Weiterbildung der Erfindung weist das
Verfahren den Schritt aufweist: ab) Ablangen, insbeson-
dere automatisches Ablangen, beziehungsweise Abstre-
cken beziehungsweise Frasen beziehungsweise Be-
schneiden, insbesondere axial, des Dosenhalses, insbe-
sondere an einem, insbesondere dem, der Dosenschul-
ter gegenuberliegenden Ende des Dosenhalses. Das
Umformen des Schritts b) weist auf: Umformen, insbe-
sondere automatisches Umformen, des mindestens ei-
nen Abschnitts des abgeldngten Dosenhalses, insbe-
sondere des vollstandigen abgeldngten Dosenhalses, zu
dem Sprihventilsitz. Insbesondere kann der Dosenhals
an seinem der Dosenschulter gegenuberliegenden Ende
eine unregelmalige Form aufweisen und/oder ausge-
franzt sein. Zusatzlich oder alternativ kann der Dosen-
hals, insbesondere axial, langer beziehungsweise héher
alsvorgegeben sein. Der Schrittab) Ablangen ermdglicht
eine regelmalige beziehungsweise unausgefranzte
Form und/oder eine vorgegebene Lange des Dosenhal-
ses. Insbesondere kann der Schritt ab) zeitlich nach dem
Schritt a) und zeitlich vor dem Schritt b) ausgefiihrt wer-
den.

[0028] In einer Weiterbildung der Erfindung weist das
Verfahren den Schritt auf: bc1) Ablangen, insbesondere
automatisches Ablangen, beziehungsweise Abstrecken
beziehungsweise Frasen beziehungsweise Beschnei-
den, insbesondere axial, des Dosenrumpfs, insbesonde-
re an einem, insbesondere dem, der Dosenschulter ge-
genuberliegenden Ende des Dosenrumpfs. Insbesonde-
re kann der Dosenrumpf an seinem der Dosenschulter
gegenuberliegenden Ende eine unregelmaflige Form
aufweisen und/oder ausgefranzt sein. Zusatzlich oder al-
ternativ kann der Dosenrumpf, insbesondere axial, lan-
ger beziehungsweise hoher als vorgegeben sein. Der
Schritt bc1) Ablangen ermdglicht eine regelmaRige be-
ziehungsweise unausgefranzte Form und/oder eine vor-
gegebene Lange des Dosenrumpfs. Insbesondere kann
der Schritt bc1) zeitlich nach dem Schritt a) und zeitlich
vor, mit und/oder nach dem Schritt b) ausgefiihrt werden.
[0029] In einer Weiterbildung der Erfindung weist das
Verfahren den Schritt auf: bc2) Formen, insbesondere
automatisches Formen, insbesondere Aufweiten, eines
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der Dosenschulter gegeniiberliegenden Endes bezie-
hungsweise Endabschnitts des, insbesondere abge-
langten, Dosenrumpfs zu einem Konus, insbesondere
einem Kreiskonus. Insbesondere kann der Konus von
dem Ende weg, insbesondere in axialer Richtung, zulau-
fen, insbesondere radial. In anderen Worten: ein Radius
des Konus kann von dem Ende weg, insbesondere in
axialer Richtung, abnehmen beziehungsweise der Radi-
us kann zu dem Ende hin zunehmen. Insbesondere kann
der Radius des Konus am Ende des Dosenrumpfs relativ
gréRer als ein, insbesondere der, insbesondere mittlere,
Rumpf-Radius des uibrigen beziehungsweise restlichen
Dosenrumpfs sein. Anders formuliert: das Ende kann ge-
genuber dem tbrigen Dosenrumpf aufgeweitet sein. Zu-
satzlich oder alternativ kann der Schritt bc2) zeitlich nach
dem Schritt a) und zeitlich vor, mit und/oder nach dem
Schritt b) ausgeflhrt werden.

[0030] Das erfindungsgemale, insbesondere auto-
matische, Verfahren zur Herstellung eines Aerosoldo-
sengrundteils, insbesondere fiir eine, insbesondere die,
Aerosoldose, weist auf: das Verfahren zur Herstellung
des Aerosoldosenhauptteils und den Schritt: c) Verbin-
den, insbesondere automatisches Verbinden, eines Ae-
rosoldosenbodenteils mit einem, insbesondere dem, der
Dosenschulter gegentiberliegenden beziehungsweise
Endabschnitts des, insbesondere abgelangten und/oder
Konus geformten, Dosenrumpfs des Aerosoldosen-
hauptteils.

[0031] Insbesondere kann das Aerosoldosengrundteil
dazu ausgebildet sein, zu einer, insbesondere der, Ae-
rosoldose weiterverarbeitet zu werden. Zusatzlich oder
alternativ kann das Aerosoldosengrundteil dazu ausge-
bildet sein, einem Nenndruck von 12 bar, insbesondere
von 15 bar, insbesondere von 18 bar, standzuhalten.
[0032] Das Verfahren ermoglicht eine getrennte bezie-
hungsweise separate Herstellung des Aerosoldosenbo-
denteils von dem Aerosoldosenhauptteil und somit Vor-
teile, insbesondere Freiheiten, sowohl bei der Herstel-
lung des Aerosoldosenbodenteils als auch des Aero-
soldosenhauptteils.

[0033] Insbesondere kanndas Aerosoldosenbodenteil
durch Stanzen und/oder Tiefziehen hergestellt werden
oder sein. Zusatzlich oder alternativ kann das Aerosoldo-
senbodenteil eine kreisrunde Form aufweisen. Weiter
zusatzlich oder alternativ kann das Aerosoldosenboden-
teil, insbesondere an einem radialen Rand, eine umlau-
fende Vertiefung oder eine konische Form aufweisen.
Insbesondere kann das Aerosoldosenbodenteil bezie-
hungsweise sein Rand eine zu dem Aerosoldosenhaupt-
teil beziehungsweise seinem Dosenrumpf beziehungs-
weise seinem Ende komplementare Form aufweisen.
Diese, insbesondere umlaufende, Verbindungsform be-
ziehungsweise Verbindungsgeometrie kann, insbeson-
dere entweder, direkt beim Tiefziehen, soweit vorhan-
den, oder in einem zeitlich nachfolgenden plastischen
Verformungsschritt des Aerosoldosenbodenteils herge-
stellt werden. Dies kann einen passgenauen Sitz des Ae-
rosoldosenbodenteils im Aerosoldosenhauptteil ermdg-
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lichen. Insbesondere kann das Aerosoldosenbodenteil
mindestens teilweise, insbesondere in axialer Richtung,
in das Aerosoldosenhauptteil beziehungsweise seinen
Dosenrumpf hinein eingefiihrt werden oder sein, insbe-
sondere bis zum unmittelbaren Kontakt beziehungswei-
se zur Beriihrung mit dem Aerosoldosenhauptteil bezie-
hungsweise einer Innenseite des Aerosoldosenhaupt-
teils. Weiter zusatzlich oder alternativ kann das Aero-
soldosenbodenteil eine, insbesondere konkave bezie-
hungsweise domartige, Wélbung, insbesondere nach in-
nen beziehungsweise in Richtung Dosenschulter, auf-
weisen. Die Wélbung kann, insbesondere entweder, di-
rekt beim Tiefziehen, soweit vorhanden, oder in einem,
insbesondere dem, zeitlich nachfolgenden plastischen
Verformungsschritt des Aerosoldosenbodenteils herge-
stellt werden. Dies kann eine bessere Druckbestandig-
keit des Aerosoldosenbodenteils ermdglichen. Weiter
zusatzlich oder alternativ kann das Aerosoldosenboden-
teil aus dem gleichen Material wie das Aerosoldosen-
hauptteil bestehen.

[0034] Das Verbinden kann ein formschliissiges Ver-
binden, wie beispielsweise ein Falzen und/oder ein Ein-
rasten, und/oder ein stoffschllissiges Verbinden, wie bei-
spielsweise ein Kleben, sein.

[0035] Insbesondere zeitlich nach dem Verbinden,
kann das Aerosoldosenbodenteil das Aerosoldosen-
hauptteil beziehungsweise das der Dosenschulter ge-
genuberliegende Ende des Dosenrumpfs verschlielRen,
insbesondere spaltfrei beziehungsweise dicht, insbe-
sondere fluiddicht, insbesondere flissigkeitsdicht
und/oder gasdicht. In anderen Worten: das Aerosoldo-
sengrundteil kann einseitig, insbesondere an einem der
Dosenschulter gegeniiberliegenden Ende des Sprih-
ventilsitzes, offen sein.

[0036] Der Schritt c) kann zeitlich nach dem Schritt b),
und insbesondere =zeitlich nach dem Schritt bc1)
und/oder dem Schrittbc2), soweit vorhanden, ausgefiihrt
werden. Insbesondere kann diese zeitliche Reihenfolge
beziehungsweise das Verbinden zeitlich nach dem Um-
formen das Stltzen mittels der Stiitzvorrichtung, insbe-
sondere das Einfiihren und das Ausfiihren der Stiitzvor-
richtung, ermdglichen.

[0037] In einer Weiterbildung der Erfindung weist das
Verbinden des Schritts ¢) auf: Schweil3en, insbesondere
automatisches Schweil3en, insbesondere Laserschwei-
Ren.

[0038] In einer Weiterbildung der Erfindung weist das
Aerosoldosenbodenteil eine Boden-Wandstarke von mi-
nimal 200 pm und/oder von maximal 1200 pwm auf. Ins-
besondere kann die Boden-Wandstarke eine mittlere Bo-
den-Wandstarke sein. Zusatzlich oder alternativkann die
Boden-Wandstarke als Boden-Dicke bezeichnet wer-
den.

[0039] Die erfindungsgemalRe, insbesondere automa-
tische, Vorrichtung zur Herstellung eines, insbesondere
des, Aerosoldosenhauptteils, insbesondere fiir eine, ins-
besondere die, Aerosoldose, weist, insbesondere nur,
ein FlieRpresswerkzeug, insbesondere nur, eine, insbe-
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sondere die, Stiitzvorrichtung und, insbesondere nur, ein
Umformwerkzeug auf. Das, insbesondere automatische,
FlieRpresswerkzeug weist, insbesondere nur, eine Ma-
trize und, insbesondere nur, einen Stempel auf. Die Ma-
trize und der Stempel sind zum, insbesondere automa-
tischen, FlielRpressen einer, insbesondere der, Butze zu
einem, insbesondere dem, Dosenhauptteil-Rohling um-
fassend einen, insbesondere den, Dosenrumpf, eine,
insbesondere die, Dosenschulter und einen, insbeson-
dere den, Dosenhals ausgebildet. Die, insbesondere au-
tomatische, Stitzvorrichtung ist zum, insbesondere au-
tomatischen, Stlitzen der Dosenschulter an einer, insbe-
sondere der, Innenseite der Dosenschulter ausgebildet.
Das, insbesondere automatische, Umformwerkzeug ist
zum, insbesondere automatischen, Umformen mindes-
tens eines, insbesondere des mindestens einen, Ab-
schnitts des Dosenhalses zu einem, insbesondere dem,
Spriuhventilsitz wahrend des Stiitzens ausgebildet.
[0040] Die Vorrichtung kann die gleichen Vorteile er-
moglichen wie das zuvor beschriebene Verfahren. Ins-
besondere kann die Vorrichtung zum Ausfiihren des zu-
vor beschriebenen Verfahrens und/oder zur Herstellung
des Aerosoldosenhauptteils, wobei das Aerosoldosen-
hauptteil teilweise oder sogar ganz ausgebildet sein, wie
fur das Verfahren zuvor beschrieben, ausgebildet sein.
[0041] Insbesondere kann das FlieRBpresswerkzeug
zum gleichzeitigen beziehungsweise kombinierten
Ruckwarts-, Vorwarts- und/oder WegflieRpressen aus-
gebildet sein. Zusatzlich oder alternativ kann die Matrize
als Negativform bezeichnet werden.

[0042] Die Stutzvorrichtung kann eine zu dem Um-
formwerkzeug komplementéare beziehungsweise nega-
tive Form aufweisen, insbesondere so dass die Stlitzvor-
richtung und das Umformwerkzeug zum Umformen auf
Block beziehungsweise in unmittelbaren Kontakt gefah-
ren beziehungsweise bewegt werden kénnen. Dies kann
ermdglichen, ein vorgegebenes Mal} zwischen der In-
nenseite der Dosenschulter und einer Oberseite des
Spruhventilsitzes relativ genau einzuhalten. Zusatzlich
oder alternativ kann das Umformwerkzeug einen Bérdel-
rollkopf aufweisen.

[0043] Das erfindungsgemafle Aerosoldosenhaupt-
teil, insbesondere fiir eine, insbesondere die, Aerosoldo-
se, umfassteinen, insbesondere den, Dosenrumpf, eine,
insbesondere die, Dosenschulter und einen, insbeson-
dere den, Spriihventilsitz. Die Dosenschulter weist eine,
insbesondere die, Schulter-Wandstarke von maximal
400 pm auf, insbesondere von maximal 350 pm, und
insbesondere von minimal 180 wm. Zusatzlich oder al-
ternativ weist der Dosenrumpf eine, insbesondere die,
Rumpf-Wandstarke von maximal 300 wm auf, insbeson-
dere von maximal 250 um, und insbesondere von mini-
mal 150 um.

[0044] Das Aerosoldosenhauptteil kann die gleichen
Vorteile ermdglichen wie das zuvor beschriebene Ver-
fahren. Insbesondere kann das Aerosoldosenhauptteil
durch das zuvor beschriebene Verfahren hergestellt
sein. Insbesondere kann das Aerosoldosenhauptteil teil-



9 EP 3 575 007 A1 10

weise oder sogar ganz ausgebildet sein, wie flr das Ver-
fahren zuvor beschrieben. Zusatzlich oder alternativ
kann das Aerosoldosenhauptteil ohne beziehungsweise
frei von einem Aerosoldosenbodenteil sein.

KURZBESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN

[0045] Weitere Vorteile und Aspekte der Erfindung er-
geben sich aus den Anspriichen und aus der nachfol-
genden Beschreibung von bevorzugten Ausfiihrungsbei-
spielen der Erfindung, die nachfolgend anhand der Figu-
ren erlautert sind. Dabei zeigen:

Fig. 1  ein Ablaufdiagramm eines erfindungsgemaRen
Verfahrens zur Herstellung eines erfindungs-
gemalen Aerosoldosengrundteils aufweisend
ein erfindungsgemafes Verfahren zur Herstel-
lung eines erfindungsgemafen Aerosoldosen-
hauptteils,

Fig. 2 eine Butze,

Fig. 3  ein FlieBpressen der Butze der Fig. 2 zu einem
Dosenhauptteil-Rohling mittels einer erfin-
dungsgemalen Vorrichtung zur Herstellung
des Aerosoldosengrundteils aufweisend eine
erfindungsgemafie Vorrichtung zur Herstellung
des Aerosoldosenhauptteils aufweisend ein
FlieRpresswerkzeug,

Fig. 4 ein Ablangen eines Dosenhalses des Dosen-
hauptteil-Rohlings der Fig. 3 mittels der erfin-
dungsgemalen Vorrichtung zur Herstellung
des Aerosoldosenhauptteils,

ein Stitzen einer Dosenschulter des Dosen-
hauptteil-Rohlings der Fig. 3 und 4 mittels der
erfindungsgeméafen Vorrichtung zur Herstel-
lung des Aerosoldosenhauptteils aufweisend
eine Stitzvorrichtung und ein Umformen min-
destens eines Abschnitts des Dosenhalses der
Fig. 3 und 4 zu einem Sprihventilsitz wahrend
des Stitzens mittels der erfindungsgeméafien
Vorrichtung zur Herstellung des Aerosoldosen-
hauptteils aufweisend ein Umformwerkzeug,

Fig. 5

Fig. 6  ein Ablangen eines Dosenrumpfes des Dosen-
hauptteil-Rohlings der Fig. 3 bis 5 und ein For-
men eines Endes des Dosenrumpfs zu einem
Konus zu dem Aerosoldosenhauptteil mittels
der erfindungsgemaRen Vorrichtung zur Her-
stellung des Aerosoldosenhauptteils,

Fig. 7 das Aerosoldosenhauptteil und ein Verbinden
eines Aerosoldosenbodenteils mit dem Ende
des Dosenrumpfs des Aerosoldosenhauptteils
zu dem Aerosoldosengrundteil mittels der er-
findungsgemaRen Vorrichtung zur Herstellung

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

des Aerosoldosengrundteils, und

Fig. 8  das Aerosoldosengrundteil.
DETAILLIERTE BESCHREIBUNG DER AUSFUH-
RUNGSBEISPIELE

[0046] Fig. 1 zeigt, insbesondere Fig. 2 bis 7 zeigen,
ein erfindungsgemaRes Verfahren zur Herstellung eines
Aerosoldosengrundteils 30. Das Verfahren weist ein er-
findungsgemaRes Verfahren zur Herstellung eines Ae-
rosoldosenhauptteils 1 auf, wie in Fig. 2 bis 6 gezeigt.
[0047] Das erfindungsgemale Verfahren zur Herstel-
lung des Aerosoldosenhauptteils 1 weist die Schritte auf:
a) FlieRpressen einer Butze 2, wie in Fig. 2 und Fig. 3
links gezeigt, zu einem Dosenhauptteil-Rohling 3 umfas-
send einen Dosenrumpf 4, eine Dosenschulter 5 und ei-
nen Dosenhals 6, wie in Fig. 3 rechts und Fig. 4 gezeigt.
b) Stiitzen der Dosenschulter 5 an einer Innenseite 7 der
Dosenschulter 5 mittels einer Stitzvorrichtung 110 und
Umformen mindestens eines Abschnitts des Dosenhal-
ses 6, insbesondere des vollstdndigen Dosenhalses 6,
zu einem Sprihventilsitz 8 wahrend des Stlitzens, wie in
Fig. 5 und 6 gezeigt.

[0048] Des Weiteren weist das Verfahren zur Herstel-
lung des Aerosoldosengrundteils 30 den Schritt auf: c)
Verbinden eines Aerosoldosenbodenteils 20 mit einem
der Dosenschulter 5 gegeniiberliegenden Ende 11 des
Dosenrumpfs 4 des Aerosoldosenhauptteils 1, wie in Fig.
7 und 8 gezeigt.

[0049] Fig. 3 bis 7 zeigen eine erfindungsgemafe Vor-
richtung 200 zur Herstellung des Aerosoldosengrundteils
30. Die Vorrichtung 200 weist eine erfindungsgemafe
Vorrichtung 100 zur Herstellung des Aerosoldosen-
hauptteils 1, wie in Fig. 2 bis 6 gezeigt.

[0050] Die erfindungsgemaRe Vorrichtung 1 zur Her-
stellung des Aerosoldosenhauptteils 1 weist ein
FlieRpresswerkzeug 101, wie in Fig. 3 gezeigt, die Stitz-
vorrichtung 110 und ein Umformwerkzeug 111 auf, wie
in Fig. 5 gezeigt. Das FlieBpresswerkzeug 101 weist eine
Matrize 102 und einen Stempel 103 auf. Die Matrize 102
und der Stempel 103 sind zum FlieRpressen der Butze
2 zu dem Dosenhauptteil-Rohling 3 umfassend den Do-
senrumpf 4, die Dosenschulter 5 und den Dosenhals 6
ausgebildet. Die Stitzvorrichtung 110 ist zum Stitzen
der Dosenschulter 5 an der Innenseite 7 der Dosenschul-
ter 5 ausgebildet. Das Umformwerkzeug 111 ist zum Um-
formen des mindestens einen Abschnitts des Dosenhal-
ses 6 zu dem Spriihventilsitz 8 wahrend des Stiitzens
ausgebildet.

[0051] Im Detailistdie Vorrichtung 200 zur Herstellung
des Aerosoldosengrundteils 30 beziehungsweise ihre
Vorrichtung 1 zur Herstellung des Aerosoldosenhaupt-
teils 1 zum Ausfihren des oben beschriebenen Verfah-
rens ausgebildet.

[0052] Im gezeigten Ausflihrungsbeispiel ist die Butze
2 ringférmig ausgebildet, wie in Fig. 2 gezeigt. Im Detail
weist die Butze 2 eine Durchgangsoéffnung 10 auf.
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[0053] AuRerdem besteht die Butze 2 teilweise oder
vollstandig aus Aluminium.

[0054] Fir den Schritt a) FlieRpressen wird die Butze
2 in die Matrize 102 eingelegt, wie in Fig. 3 links gezeigt.
[0055] Beim Schritt a) FlieRpressen beaufschlagt der
Stempel 103 das Butzenmaterial in der Matrize 102 mit
einem relativ hohen Druck und bringt somit das Butzen-
material zum FlieRen zwischen der Matrize 102 und dem
Stempel 103, wie in Fig. 3 rechts gezeigt.

[0056] Im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel fiihrt der
Stempel 103 die zum FlieRpressen erforderliche Bewe-
gung aus, insbesondere in axialer Richtung z in Fig. 3
nach unten, und die Matrize 102 ist ortsfest. In alternati-
ven Ausfiihrungsbeispiel kann die Matrize zusatzlich
oder alternativ die zum FlieBpressen erforderliche Be-
wegung ausfuhren und/oder der Stempel kann ortsfest
sein.

[0057] Im Detail ist das FlieRpressen des Dosen-
rumpfs 4 ein RickwartsflieRpressen, das FlieRpressen
des Dosenhalses 6 ist ein VorwartsflieRpressen und das
FlieBpressen der Dosenschulter 5 st ein
VorwartsflieBpressen und/oder ein WegflieBpressen.
[0058] Eine Form/en und/oder eine Wandstarke/n T4,
T5, T6 des Dosenrumpfs 4, der Dosenschulter 5
und/oder des Dosenhalses 6 werden/wird durch das
FlieBpressen definiert, insbesondere durch eine Form
des FlieRpresswerkzeugs 101 beziehungsweise einer
Form des Stempels 103 und einer Form der Matrize 102
und/oder einer, insbesondere geometrischen, Anord-
nung des Stempels 103 und der Matrize 102 zueinander,
insbesondere wahrend des FlieRpressens.

[0059] Im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel weist der
Dosenrumpf 4, insbesondere zeitlich direkt nach dem
Schritt a) FlieBpressen, die Form eines Kreiszylinders
auf, wie in Fig. 4 gezeigt.

[0060] Des Weiteren weist die Dosenschulter 5, ins-
besondere zeitlich direkt nach dem Schritt a) FlieBpres-
sen, die Form eines Kreiskonus auf.

[0061] Aulerdem weist der Dosenhals 6, insbesonde-
re zeitlich direkt nach dem Schritt a) FlieBpressen, die
Form eines Kreiszylinders auf.

[0062] Zudem weistder Dosenhauptteil-Rohling3 eine
Durchgangséffnung auf beziehungsweise ist beidseitig
offen, insbesondere an einem der Dosenschulter 5 ge-
genuberliegenden Ende 16 des Dosenhalses 6 und an
einem der Dosenschulter 5 gegentiberliegenden Ende 9
des Dosenrumpfs 4.

[0063] Im Detail weist der Dosenhals 6 eine Hals-
Wandstarke T6 auf. Die Dosenschulter 5 weist eine
Schulter-Wandstarke T5 auf. Der Dosenrumpf 4 weist
eine Rumpf-Wandstarke T4 auf.

[0064] Im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel ist die Hals-
Wandstarke T6 minimal 1,2 mal und/oder maximal 2 mal
so grofd wie die Schulter-Wandstarke T5. Die Schulter-
Wandstarke T5 ist minimal 1,2 mal und/oder maximal 2
mal so grof wie die Rumpf-Wandstarke T4.

[0065] Im Detail ist die Hals-Wandstarke T6 minimal
250 pm und/oder maximal 500 um. Die Schulter-Wand-
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starke T5 ist minimal 180 pwm und/oder maximal 400 pum.
Die Rumpf-Wandstéarke T4 ist minimal 150 wm und/oder
maximal 300 pm.

[0066] Weiter weist das Verfahren zur Herstellung des
Aerosoldosenhauptteils 1 den Schritt auf: ab) Ablangen
des Dosenhalses 6, insbesondere an dem der Dosen-
schulter 5 gegentiberliegenden Ende 16 des Dosenhal-
ses 6, insbesondere auf eine vorgegebene, insbesonde-
re axiale, Lange L6, wie in Fig. 5 gezeigt.

[0067] Die Vorrichtung 1 zur Herstellung des Aero-
soldosenhauptteils 1 weist ein Ablangwerkzeug 120 auf.
Das Ablangwerkzeug 120 ist zum Ablangen des Dosen-
halses 6 ausgebildet.

[0068] Das Umformen des Schritts b) weist auf: Um-
formen des mindestens einen Abschnitts des abgelang-
ten Dosenhalses 6, insbesondere des vollstandigen ab-
gelangten Dosenhalses 6, zu dem Spruhventilsitz 8, ins-
besondere mittels des Umformwerkzeugs 111.

[0069] Im Detail weist das Umformen des Schritts b)
auf: Bordeln des mindestens einen Abschnitts des Do-
senhalses 6, insbesondere radial nach aul3en, zu dem
Sprihventilsitz 8.

[0070] Das Umformwerkzeug 111 weist einen Bérdel-
rollkopf auf.
[0071] Der Sprihventilsitz 8 weist einen Rollrand auf,

wie in Fig. 6 gezeigt.

[0072] Im Detail weist der Schritt b) auf: Einfiihren der
Stltzvorrichtung 110 an dem der Dosenschulter 5 ge-
genuberliegenden Ende 9 des Dosenrumpfs 4 in den Do-
senrumpf 4 hinein, insbesondere in axialer Richtung z in
Fig. 5 nach oben, bis zur Dosenschulter 5, insbesondere
zeitlich vor dem Umformen, und Ausfiihren der Stiitzvor-
richtung 110 vonder Dosenschulterweg 5, insbesondere
in axialer Richtung z in Fig. 5 nach unten, an dem Ende
9 aus dem Dosenrumpf 4 heraus, insbesondere zeitlich
nach dem Umformen.

[0073] Die Stitzvorrichtung 110 weisteine zudem Um-
formwerkzeug 111 komplementére Form auf. Im gezeig-
ten Ausfihrungsbeispiel weist die Stiitzvorrichtung 110
eine innenliegende Aussparung 115 fir das Umform-
werkzeug 111 auf.

[0074] Des Weiteren weist das Verfahren zur Herstel-
lung des Aerosoldosenhauptteils 1 den Schritt auf: bc1)
Ablangen des Dosenrumpfs 4, insbesondere an dem der
Dosenschulter 5 gegeniiberliegenden Ende 9 des Do-
senrumpfs 4, insbesondere auf eine vorgegebene, ins-
besondere axiale, Lange L4, wie in Fig. 7 gezeigt.
[0075] Die Vorrichtung 1 zur Herstellung des Aero-
soldosenhauptteils 1 weist ein Ablangwerkzeug 130 auf.
Das Ablangwerkzeug 130 ist zum Ablangen des Dosen-
rumpfs 4 ausgebildet.

[0076] AuRerdem weist das Verfahren den Schritt auf:
bc2) Formen, insbesondere Aufweiten, eines der Dosen-
schulter 5 gegentiberliegenden Endes 11 des, insbeson-
dere abgelangten, Dosenrumpfs 4 zu einem Konus, ins-
besondere einem Kreiskonus.

[0077] Die Vorrichtung 1 zur Herstellung des Aero-
soldosenhauptteils 1 weist ein Konusformwerkzeug 140
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auf. Das Konusformwerkzeug 140 ist zum Formen des
der Dosenschulter 5 gegeniiberliegenden Endes 11 des
Dosenrumpfs 4 zu dem Konus ausgebildet. Im gezeigten
Ausfiihrungsbeispiel weist das Konusformwerkzeug 140
einen Dorn auf.

[0078] Im gezeigten Ausflihrungsbeispiel weist das
Aerosoldosenbodenteil 20 eine kreisrunde Form auf, wie
in Fig. 7 gezeigt. Zusatzlich weist das Aerosoldosenbo-
denteil 20, insbesondere an einem radialen Rand 21, ei-
ne zu der Konusform des Endes 11 des Dosenrumpfs 4
komplementére konische Form auf.

[0079] Fuir den Schritt c) Verbinden wird das Aero-
soldosenbodenteil 20 mindestens teilweise, insbesonde-
re in axialer Richtung zin Fig. 7 nach oben, an dem Ende
11 in das Aerosoldosenhauptteil 1 beziehungsweise sei-
nen Dosenrumpf 4 hinein eingefiihrt, insbesondere bis
der konusférmige Rand 21 des Aerosoldosenbodenteils
20 und das konusférmige Ende 11 des Dosenrumpfs 4
des Aerosoldosenhauptteils 1 aneinander dichtanliegen.
[0080] Im Detail weist das Verbinden des Schritts c)
auf: Schweilen, insbesondere Laserschweil3en, insbe-
sondere mittels eines Laserstrahls LS.

[0081] Die Vorrichtung 200 zur Herstellung des Aero-
soldosengrundteils 30 weist ein Schweillwerkzeug 150
auf, insbesondere ein Laserschweillwerkzeug, insbe-
sondere einen Laser. Das SchweilRwerkzeug 150 ist zum
Schweilden, insbesondere zum Laserschweil3en, insbe-
sondere mittels des Laserstrahls LS, ausgebildet.
[0082] Insbesondere zeitlich nach dem Verbinden,
verschlieft das Aerosoldosenbodenteil 20 das Aero-
soldosenhauptteil 1 beziehungsweise das der Dosen-
schulter 5 gegenilberliegende Ende 11 des Dosen-
rumpfs 4, insbesondere spaltfrei beziehungsweise dicht.
In anderen Worten: das Aerosoldosengrundteil 30 ist ein-
seitig offen, insbesondere an einem der Dosenschulter
5 gegeniiberliegenden Ende 17 des Sprihventilsitzes 8.
[0083] Weiter weist das Aerosoldosenbodenteil 20 ei-
ne Boden-Wandstarke T20 von minimal 200 pm
und/oder von maximal 1200 pm auf.

[0084] Die miteinander verbunden Aerosoldosen-
hauptteil 1 und Aerosoldosenbodenteil 30 entsprechen
dem Aerosoldosengrundteil 30, wie in Fig. 7 und 8 ge-
zeigt.

[0085] Der flieRgepresste, abgelangte, umgeformte
beziehungsweise gebdrdelte, abgelangte und geformte
beziehungsweise aufgeweitete Dosenhauptteil-Rohling
3 entspricht dem Aerosoldosenhauptteil 1, wie in Fig. 6
und 7 gezeigt.

[0086] Das erfindungsgemafe Aerosoldosengrundteil
30 weist das erfindungsgemalie Aerosoldosenhauptteil
1 auf.

[0087] Das erfindungsgemaRe Aerosoldosenhauptteil
1 umfasst den Dosenrumpf 4, die Dosenschulter 5 und
den Sprihventilsitz 8. Die Dosenschulter 5 weist die
Schulter-Wandstarke T5 von maximal 400 pm auf, und
insbesondere von minimal 180 wm. Der Dosenrumpf 4
weist die Rumpf-Wandstéarke T4 von maximal 300 pm
auf, und insbesondere von minimal 150 pm.

10

15

25

30

40

45

50

55

[0088] Des Weiteren ist das Aerosoldosenhauptteil 1
beziehungsweise das Aerosoldosengrundteil 30 dazu
ausgebildet, zu einer Aerosoldose weiterverarbeitet zu
werden.

[0089] Wie die gezeigten und oben erlduterten Aus-
fuhrungsformen deutlich machen, stellt die Erfindung ein
Verfahren zur Herstellung eines Aerosoldosenhauptteils
bereit, wobei das Verfahren eine Materialeinsparung bei
dem Aerosoldosenhauptteil erlaubt und somit das Aero-
soldosenhauptteil relativ kostenglinstigist. Des Weiteren
stellt die Erfindung ein Verfahren zur Herstellung eines
Aerosoldosengrundteils miteinem solchen Verfahren zur
Herstellung eines Aerosoldosenhauptteils, eine Vorrich-
tung zur Herstellung eines Aerosoldosenhauptteils und
ein Aerosoldosenhauptteil bereit.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Aerosoldosen-
hauptteils (1), wobei das Verfahren die Schritte auf-
weist:

- a) FlieRpressen einer Butze (2) zu einem Do-
senhauptteil-Rohling (3) umfassend einen Do-
senrumpf (4), eine Dosenschulter (5) und einen
Dosenhals (6), und

- b) Stiitzen der Dosenschulter (5) an einer In-
nenseite (7) der Dosenschulter (5) mittels einer
Stiitzvorrichtung (110) und Umformen mindes-
tens eines Abschnitts des Dosenhalses (6) zu
einem Sprihventilsitz (8) wahrend des Stit-
zens.

2. Verfahren nach Anspruch 1,

- wobei das FlieRpressen des Dosenrumpfs (4)
ein RuckwartsflieBpressen ist, das Flielpres-
sen des Dosenhalses (6) ein VorwartsflieRpres-
senist, und das Riickwartsfliepressen und das
VorwartsflieRpressen kombiniert, insbesondere
gleichzeitig, sind, und/oder

- wobei der Dosenrumpf (4), die Dosenschulter
(5) und der Dosenhals (6) gleichzeitig flieRge-
presst werden.

3. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru-
che,

- wobei der Dosenhals (6) eine Hals-Wandstar-
ke (T6) aufweist und die Dosenschulter (5) eine
Schulter-Wandstarke (T5) aufweist, wobei die
Hals-Wandstarke (T6) minimal 1,2 mal und/oder
maximal 2 mal so grof3 wie die Schulter-Wand-
starke (T5) ist, und/oder

- wobei die Dosenschulter (5) eine Schulter-
Wandstarke (T5) aufweist und der Dosenrumpf
(4) eine Rumpf-Wandstarke (T4) aufweist, wo-
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bei die Schulter-Wandstarke (T5) minimal 1,2
mal und/oder maximal 2 mal so gro wie die
Rumpf-Wandstérke (T4) ist, und/oder

- wobei der Dosenhals (6) eine Hals-Wandstar-
ke (T6) von minimal 250 wm und/oder von ma-
ximal 500 pm aufweist, und/oder

- wobei die Dosenschulter (5) eine Schulter-
Wandstarke (T5) von minimal 180 wm und/oder
von maximal 400 pwm aufweist, und/oder

- wobei der Dosenrumpf (4) eine Rumpf-Wand-
starke (T4) von minimal 150 pwm und/oder von
maximal 300 um aufweist.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-

che,

- wobei das Umformen des Schritts b) aufweist:
Bordeln des mindestens einen Abschnitts des
Dosenhalses (6) zu dem Sprihventilsitz (8),
und/oder
- wobei der Sprihventilsitz (8) einen Rollrand
aufweist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che,

- wobei der Schritt b) aufweist: Einflihren der
Stutzvorrichtung (110) an einem der Dosen-
schulter (5) gegentberliegenden Ende (9) des
Dosenrumpfs (4) in den Dosenrumpf (4) hinein
bis zur Dosenschulter (5) und Ausfiihren der
Stutzvorrichtung (110) von der Dosenschulter
(5) weg an dem Ende (9) aus dem Dosenrumpf
(4) heraus.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che,

- wobei die Butze (2) ringférmig ausgebildet ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che,

- wobei die Butze (2) teilweise oder vollstandig
aus Aluminium besteht.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che,

- wobei das Verfahren den Schritt aufweist: ab)
Ablangen des Dosenhalses (6), und

- wobei das Umformen des Schritts b) aufweist:
Umformen des mindestens einen Abschnitts
des abgelangten Dosenhalses (6) zu dem
Spriuhventilsitz (8).

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-

che,
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10.

1.

12.

13.

14.

15.

- wobei das Verfahren den Schritt aufweist: bc1)
Ablangen des Dosenrumpfs (4).

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

- wobei das Verfahren den Schritt aufweist: bc2)
Formen eines der Dosenschulter (5) gegeni-
berliegenden Endes (11) des Dosenrumpfs (4)
zu einem Konus.

Verfahren zur Herstellung eines Aerosoldosen-
grundteils (30), wobei das Verfahren aufweist:

- ein Verfahren nach einem dervorhergehenden
Anspriche, und

- den Schritt: c) Verbinden eines Aerosoldosen-
bodenteils (20) mit einem der Dosenschulter (5)
gegenuberliegenden Ende (11) des Dosen-
rumpfs (4) des Aerosoldosenhauptteils (1).

Verfahren nach Anspruch 11,

- wobei das Verbinden des Schritts c) aufweist:
Schweil3en, insbesondere Laserschweilen.

Verfahren nach Anspruch 11 oder 12,

- wobei das Aerosoldosenbodenteil (20) eine
Boden-Wandstarke (T20) von minimal 200 pm
und/oder von maximal 1200 pum aufweist.

Vorrichtung (100) zur Herstellung eines Aerosoldo-
senhauptteils (1), wobei die Vorrichtung (100) auf-
weist:

- eine FlieRpresswerkzeug (101), wobei das
FlieRpresswerkzeug (101) eine Matrize (102)
und einen Stempel (103) aufweist, wobei die
Matrize (102) und der Stempel (103) zum
FlieRpressen einer Butze (2) zu einem Dosen-
hauptteil-Rohling (3) umfassend einen Dosen-
rumpf (4), eine Dosenschulter (5) und einen Do-
senhals (6) ausgebildet sind, und

- eine Stutzvorrichtung (110) und ein Umform-
werkzeug (111), wobei die Stitzvorrichtung
(110) zum Stutzen der Dosenschulter (5) an ei-
ner Innenseite (7) der Dosenschulter (5) ausge-
bildet ist und wobei das Umformwerkzeug (111)
zum Umformen mindestens eines Abschnitts
des Dosenhalses (6) zu einem Sprihventilsitz
(8) wahrend des Stiitzens ausgebildet ist.

Aerosoldosenhauptteil (1) umfassend:
- einen Dosenrumpf (4), eine Dosenschulter (5)

und einen Sprihventilsitz (8),
- wobei die Dosenschulter (5) eine Schulter-
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Wandstarke (T5) von maximal 400 wm aufweist
und/oder wobei der Dosenrumpf (4) eine
Rumpf-Wandstarke (T4) von maximal 300 um
aufweist.
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