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(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung einer Aluminiumdose, die zum Bevorraten eines
Fullguts ausgebildet ist, wobei das Verfahren die Schritte
aufweist: a) Bereitstellen einer Aluminium-Rohdose (2),
die eine unlackierte Innenseite (3) aufweist; b) Bereit-
stellen eines Umformwerkzeugs (4), welches zumindest
einen keramischen und/oder hartstoffbeschichteten Um-
formabschnitt (5, 5A, 5B) aufweist; und c) Umformen der
bereitgestellten Aluminium-Rohdose (2) mittels des be-
reitgestellten Umformwerkzeugs (4), wobei bei dem Um-
formen zumindest ein Oberflachenbereich (6, 6A, 6B) der
Aluminium-Rohdose (29) an dem Umformabschnitt (5,
5A, 5B) des Umformwerkzeugs (4) entlanggleitet.
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Beschreibung
ANWENDUNGSGEBIET UND STAND DER TECHNIK

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung einer Aluminiumdose, die zum Bevorraten eines
Fullguts ausgebildetist/wird. Zudem betrifft die Erfindung
ein Umformwerkzeug, das fiir ein derartiges Verfahren
ausgebildet ist.

AUFGABE UND LOSUNG

[0002] Esisteine Aufgabe dervorliegenden Erfindung,
ein Verfahren zur Herstellung einer Aluminiumdose, die
zum Bevorraten eines Fullguts ausgebildet ist, sowie ein
Umformwerkzeug, welches fir ein derartiges Verfahren
ausgebildet ist, zu schaffen, die, insbesondere jeweils,
besondere und/oder verbesserte Eigenschaften aufwei-
sen. Insbesondere soll eine besonders materialschonen-
de, mehrinsbesondere beschadigungsfreie, Umformung
beider Herstellung einer innenlackfreien Aluminiumdose
ermdglicht werden.

[0003] Diese Aufgabe wird gel6ést durch die Gegen-
stande der unabhangigen Patentanspriiche. Bevorzugte
Ausfiihrungsformen sind Gegenstand der abhangigen
Patentanspriiche. Der Wortlaut sdmtlicher Anspriiche
wird durch ausdriickliche Bezugnahme zum Inhalt der
vorliegenden Beschreibung gemacht.

[0004] Ein erfindungsgemales Verfahren ist zur Her-
stellung einer Aluminiumdose vorgesehen. Die verfah-
rensgemal hergestellte Aluminiumdose dient zum Be-
vorraten eines Flllguts. Insbesondere wird die Alumi-
niumdose hergestellt, um zur Bevorratung des Fllguts
verwendet zu werden. Insbesondere kann die Alumi-
niumdose zur Bevorratung eines gegenuber einem Do-
senmaterial inerten Fullguts verwendet werden.

[0005] Das Verfahrenweisteinen Schritta) auf,gemaf
welchem ein Bereitstellen einer Aluminium-Rohdose er-
folgt, wobei die Aluminium-Rohdose eine unlackierte
Innenseite aufweist. Die Aluminium-Rohdose hat insbe-
sondere eine im Wesentlichen zylindrische, insbesonde-
re kreiszylindrische, Grundform. Die Aluminium-Rohdo-
se hat insbesondere eine geschlossene Bodenstirnseite
sowie eine der Bodenstirnseite gegeniiberliegende wei-
tere Stirnseite mit eine Dosendffnung.

[0006] Das Verfahrenweistzudem einen Schrittb) auf,
gemal welchem ein Bereitstellen eines Umformwerk-
zeugs erfolgt, wobei das Umformwerkzeug wenigstens
einen keramischen und/oder hartstoffbeschichteten Um-
formabschnitt aufweist. Als "Umformabschnitt" kann ins-
besondere ein Abschnitt des Umformwerkzeugs ver-
standen werden, der zum Berthren der Aluminium-Roh-
dose flir deren Umformung ausgebildet ist. Das Umform-
werkzeug kann mehrere Umformabschnitte aufweisen,
von denen wenigstens einer oder einzelne oder mehrere
oder alle zur Reduzierung einer Umformreibung kera-
misch und/oder hartstoffbeschichtet sind.

[0007] AuRerdem weist das Verfahren einen Schritt c)
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auf, gemafl welchem ein Umformen der bereitgestellten
Aluminium-Rohdose mittels des bereitgestellten Um-
formwerkzeugs erfolgt, wobei bei dem Umformen zumin-
dest ein Oberflachenbereich der Aluminium-Rohdose an
dem wenigstens einen Umformabschnitt des Umform-
werkzeugs, insbesondere berthrend, mehr insbesonde-
re reibungsarm, entlanggleitet.

[0008] Aufgrund der keramischen und/oder hartstoff-
beschichteten Ausbildung wenigstens eines Umformab-
schnitts oder mehrerer oder aller Umformabschnitte
kann ein besonders reibungsarmes Entlanggleiten des
Oberflachenbereichs der Aluminium-Rohdose ermdg-
licht werden, was eine besonders material- und/oder
oberflachenschonende Umformung der Aluminium-Roh-
dose ermdglicht.

[0009] Insbesondere ermdglicht es die Erfindung, auf
eine herkémmlicherweise an der Innenseite umzuform-
ender Aluminium-Rohdosen vorgesehene Innenlackie-
rung zu verzichten. Eine derartige Innenlackierung kann
bei herkdmmlichen Verfahren zur Herstellung einer Alu-
miniumdose zur Reduzierung der Umformreibung ge-
nutzt werden. Mit anderen Worten: Durch die Erfindung
kann eine Aluminiumdose ohne Innenlackierung mate-
rialschonend und/oder beschadigungsfrei umformend
hergestellt werden.

[0010] Zudem kann durch das Weglassen der Innen-
lackierung Arbeitsschritte wie ein Innenlackieren und ein
Trocknen eines Innenlacks fur die Innenlackierung und
damit einhergehend Material und Energie eingespart
werden. Einhergehend mit der Einsparung der Trock-
nung des Innenlacks kann ein zugehdriger Warmeein-
trag in das Dosenmaterial vermieden werden, was eine
Stabilitat der Aluminiumdose begtnstigt. Entsprechend
kann eine erfindungsgeman hergestellte Aluminiumdose
im Vergleich zu herkdmmlichen Aluminiumdosen diesel-
be Druckbestandigkeit bei einer geringeren Wandstarke
und somit einem geringeren Dosenmaterialeinsatz auf-
weisen kann.

[0011] Insbesondere kann fiir den Begriff "aufweist"
der Begriff "umfasst" und/oder der Begriff "hat" synonym
verwendet werden. Zusatzlich oder alternativ kann fir
den Begriff "ausgebildet" der Begriff "konfiguriert" syno-
nym verwendet werden. Weiter zuséatzlich oder alternativ
kann fir den Begriff "unmittelbar" der Begriff "direkt"
synonym verwendet werden. Weiter zusatzlich oder al-
ternativ kann fir den Begriff "mittelbar" der Begriff "indi-
rekt" synonym verwendet werden.

[0012] Die Formulierung "sowie - alternativ oder zu-
satzlich =* kann im vorliegenden Zusammenhang durch
die Formulierung "und/oder" gleichbedeutend ersetzt
werden, und umgekehrt.

[0013] Die Aluminium-Rohdose kann synonym als
Aluminium-Dosenrohling bezeichnet werden.

[0014] Bei der Aluminiumdose kann es sich um eine
Aerosoldose und/oder Spraydose handeln. Insbesonde-
re kann es sich entweder um eine unter Druck stehende
Aerosoldose oder um eine drucklose Aerosoldose, ins-
besondere flir ein Pumpspray, handeln.
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[0015] ZweckmaRig kann die Aluminium-Rohdose
zeitlich vor oderim Zuge der Bereitstellung geman Schritt
a) hergestellt werden, indem eine Aluminium-Butze
durch FlieBpressen, insbesondere durch KaltflieRpres-
sen, oder durch Extrudieren zu der Aluminium-Rohdose
hin umgeformt wird.

[0016] ZweckmaRig kann die Aluminium-Rohdose ab-
gelangt oder beschnitten werden.

[0017] ZweckmaRig umfasst das Verfahren einen fina-
len Schritt, gemaf welchem die gemaR Schritt c) umge-
formte Aluminium-Rohdose zu der herzustellenden Alu-
miniumdose weiterverarbeitet wird.

[0018] ZweckmaRig kann ein Dosenmaterial der Alu-
minium-Rohdose Reinaluminium mit einem Aluminium-
anteil von minimal 99,5 %, vorzugsweise von minimal
99,7 %, wie beispielsweise EN AW-1050A, sein. Alter-
nativ kann das Dosenmaterial aus einer, insbesondere
anderen, Aluminiumlegierung, bevorzugt aus der 3XXX
Legierungsgruppe, bestehen, wie beispielsweise EN
AW-3102 oder EN AW-3207A.

[0019] ZweckmaRig kann das Dosenmaterial, insbe-
sondere zumindest oder nur, an der Innenseite der Alu-
minium-Rohdose bei der Bereitstellung der Aluminium-
Rohdose gemaf Schritt a) blank vorliegen.

[0020] ZweckmaRig kann zumindest ein keramischer
Umformabschnitt des Umformwerkzeugs eine Keramik,
insbesondere ein Keramikmaterial, aufweisen oder aus
einer solchen Keramik, insbesondere einem solchen
Keramikmaterial, bestehen. Es ist denkbar, dass das
gesamte Umformwerkzeug aus einer Keramik bzw. ei-
nem Keramikmaterial besteht. Fur oder als Keramikma-
terial fir zumindest einen keramischen Umformabschnitt
kann beispielsweise eine Zinkoxidkeramik, insbesonde-
re ein Zinkoxidkeramikmaterial, oder eine Aluminiumo-
xidkeramik, insbesondere ein Aluminiumoxidkeramik-
material, verwendet werden.

[0021] ZweckmaRig weist zumindest ein hartstoffbe-
schichteter Umformabschnitt des Umformwerkzeugs ei-
ne oberflachliche Hartstoffbeschichtung auf. Es ist auch
denkbar, das gesamte Umformwerkzeug oberflachlich
mit einer Hartstoffbeschichtung zu versehen.

[0022] Im vorliegenden Zusammenhang weist eine
Hartstoffbeschichtung insbesondere einen Hartstoff auf
oder besteht aus einem solchen Hartstoff. Als "Hartstof-
fe"konnen dabei Materialien verstanden werden, die sich
durch eine besondere, insbesondere besonders grolie,
Harte auszeichnen.

[0023] Insbesondere handelt es sich bei Hartstoffen
um Ausbildungen intermetallischer Phasen, haufig Me-
tallcarbide, seltener auch um Keramiken, in denen ein
hoher Anteil metallischen Bindungscharakters besteht.
Hartstoffe kdnnen in Verbundwerkstoffen als Zuschlage
in einer metallischen Matrix, hdufig Cobalt, eingesetzt
werden. Derartige Verbundwerkstoffe kdnnen zu den
"Hartmetallen" oder zu den "Cermets" gezahlt werden.
Es ist denkbar, dass die Hartstoffbeschichtung einen
solchen Verbundwerkstoff aufweist oder aus einem sol-
chen Verbundwerkstoff besteht.
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[0024] Insbesondere haben Hartstoffe haufig gute tri-
bologische Eigenschaften, was dem vorliegenden Ver-
fahren zugutekommen kann.

[0025] ZweckmaRig kann wenigstens ein Hartstoff im
Sinne der vorliegenden Offenbarung ausgewahlt sein
aus der Gruppe bestehend aus Diamant, Nitride - insbe-
sondere Bornitrid, Siliciumnitrid, Titannitrid -, Carbide -
insbesondere Siliciumcarbid, Wolframcarbid, Borcarbid,
Titancarbid -, und Tantaloxid.

[0026] ZweckmaRig kann zumindest ein hartstoffbe-
schichteter Umformabschnitt des Umformwerkzeugs ei-
ne oberflachliche Hartstoffbeschichtung aufweisend
oder bestehend aus diamantdhnlichem Kohlenstoff
("Diamond-Like Carbon", "DLC") als Hartstoff aufweisen.
Eine solche DLC-Beschichtung zeichnet sich insbeson-
dere durch eine hohe Oberflachenharte und einen hohen
Abriebkoeffizienten in Verbindung mit einem niedrigen
Reibungskoeffizienten aus.

[0027] ZweckmaRig kénnen DLC-Hartstoffbeschich-
tungen mit verschiedenen Technologien wie PVD ("Phy-
sical Vapor Deposition") oder PACVD ("Plasma Assisted
Chemical Vapor Deposition") auf ein, insbesondere me-
tallisches, Substrat des Umformwerkzeugs, insbesonde-
re des Umformabschnitts, aufgebracht werden.

[0028] In Ausgestaltung der Erfindung gleitet bei
Durchfiihrung des Schritts ¢) zumindest ein Oberflachen-
bereich der Innenseite der Aluminium-Rohdose an zu-
mindest einem Umformabschnitt des Umformwerkzeugs
entlang. Die, insbesondere blank vorliegende, Innensei-
te der Aluminium-Rohdose und der keramische und/oder
hartstoffbeschichtete Umformabschnitt kdnnen dabei ein
tribologisches System ausbilden, welches die bereits
erwahnten vorteilhaften Eigenschaften des keramischen
und/oder hartstoffbeschichteten Umformabschnitts im
Hinblick auf eine wiinschenswert geringe Umformrei-
bung ausnutzt.

[0029] In weiterer Ausgestaltung der Erfindung gleitet
bei Durchflihrung des Schritts ¢) zumindest ein Ober-
flachenbereich einer AuRenseite der Aluminium-Rohdo-
se an zumindest einem Umformabschnitt des Umform-
werkzeugs entlang. Die Auf3enseite der Aluminium-Roh-
dose kann dekoriert und/oder lackiert sein.

[0030] ZweckmaRig kann bei dem Umformen ein
Oberflachenbereich der Innenseite der Aluminium-Roh-
dose an einem Umformabschnitt des Umformwerkzeugs
entlanggleiten, wahrend ein anderer Oberflachenbe-
reich der AuRenseite der Aluminium-Rohdose an einem
anderen Umformabschnitt des Umformwerkzeugs ent-
langgleitet. Mitanderen Worten: Eine die AufRenseite und
die Innenseite aufweisende Umfangswandung der Alu-
minium-Rohdose kann zwischen dem einen Umformab-
schnitt des Umformwerkzeugs und dem anderen Um-
formabschnitt des Umformwerkzeugs derart positioniert
werden, dass ein Oberflachenbereich der Innenseite an
dem einen Umformabschnitt und ein anderer Oberfla-
chenbereich der AulRenseite an dem anderen Umform-
abschnitt zur Umformung der Aluminium-Rohdose ent-
langgleitet.
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[0031] ZweckmaBig ist zumindest derjenige Umform-
abschnitt keramisch und/oder hartstoffbeschichtet, wel-
cher bei dem Umformen der Aluminium-Rohdose mit der
Innenseite in Kontakt kommt. Insbesondere kann unter
Umsténden zudem der andere Umformabschnitt, der bei
dem Umformen der Aluminium-Rohdose mit der AuRen-
seite in Kontakt kommt, keramisch und/oder hartstoffbe-
schichtet ausgebildet sein, insbesondere um ein Dekor
und/oder eine AuRenlackierung der Aluminium-Rohdose
bei der Umformung zu schonen, mehr insbesondere
nicht zu beschadigen und/oder zu verkratzen und/oder
zu verschmieren.

[0032] Es kann denkbar sein, dass nur derjenige Um-
formabschnitt keramisch und/oder hartstoffbeschichtet
ist, welcher bei dem Umformen der Aluminium-Rohdose
mit der Innenseite in Kontakt kommt.

[0033] In weiterer Ausgestaltung der Erfindung weist
das Umformen gemaf Schritt ¢) ein Einhalsen der Alu-
minium-Rohdose auf, insbesondere wobei durch das
Einhalsen ein Dosen-Shape und/oder eine Dosenschul-
ter und/oder ein Dosenhals der Aluminium-Rohdose er-
zeugt wird. Alternativ oder zusatzlich weist das Umfor-
men gemaf Schritt c) ein Bérdeln der Aluminium-Roh-
dose auf, um einen, insbesondere umgerollten, Borde-
Irand der Aluminium-Rohdose zu erzeugen. Der Borde-
Irand kann insbesondere einem Dosenboden der Alumi-
nium-Rohdose gegeniiberliegend erzeugt werden, ins-
besondere derart, dass der Bordelrand eine Dosenoff-
nung der Aluminium-Rohdose sdumt.

[0034] ZweckmaRig wird bei dem Einhalsen im Zuge
der Durchfuihrung des Schritts ¢) die Aluminium-Roh-
dose im Bereich ihres offenen Endes in ihrem Durch-
messer gegenliber dem Rest der Aluminium-Rohdose,
der dabei insbesondere nicht umgeformt wird, verengt
oder verjungt, so dass der Dosenhals erzeugt wird oder
entsteht.

[0035] Ein bei dem Einhalsen erzeugtes "Dosen-Sha-
pe" kann eine Taillierung der Aluminium-Rohdose zwi-
schen ihrem Dosenboden und ihrer Dosenschulter auf-
weisen oder sein. Eine entsprechende Taillierung kann
beispielsweise eine Einbuchtung aufweisen.

[0036] Eine bei dem Einhalsen erzeugte Dosenschul-
ter kann zwischen dem Dosenhals und einer Taillierung
der Aluminium-Rohdose erzeugt werden.

[0037] In weiterer Ausgestaltung der Erfindung wird
zeitlich vor und/oder zeitlich wahrend dem Umformen
gemal Schritt c) der, insbesondere jeweilige, Oberfla-
chenbereich der Aluminium-Rohdose reibungsmindernd
geschmiert. Alternativ oder zusatzlich wird zeitlich vor
und/oder zeitlich wahrend dem Umformen gemag Schritt
c)der, insbesondere dem jeweiligen Oberflachenbereich
zugeordnete, Umformabschnitt des Umformwerkzeugs
reibungsmindernd geschmiert.

[0038] ZweckmaRig erfolgt ein Schmiermittelauftrag
flr das reibungsmindernde Schmieren zumindest, ins-
besondere ausschlieRlich, innenseitig. Insbesondere
kann das reibungsmindernde Schmieren ohne aulen-
seitigen Schmiermittelauftrag erfolgt. Es kann dabei so
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geschmiertwerden, dass kein oder maximal unbeabsich-
tigt Schmiermittel auf die Aul3enseite gelangt.

[0039] ZweckmaRig erfolgt ein reibungsminderndes
Schmieren, insbesondere der Schmiermittelauftrag,
durch Minimalmengenschmierung. Bei der Minimalmen-
genschmierung kann eine besonders geringe Menge
eines Schmierstoffs, insbesondere in Aerosolform als
Gemisch mit Druckluft, an die betreffende Wirkstelle ge-
bracht werden, beispielsweise mittels Disen.

[0040] ZweckmaRig kann zumindest oder ausschliel3-
lich wenigstens ein Oberflachenbereich der Innenseite
der Aluminium-Rohdose und/oder der zum Berlhren
dieses Oberflachenbereichs ausgebildete Umformab-
schnitt des Umformwerkzeugs reibungsmindernd ge-
schmiert werden.

[0041] In weiterer Ausgestaltung der Erfindung wird
zur Schmierung des Oberflachenbereichs der Alumi-
nium-Rohdose und/oder des Umformabschnitts des Um-
formwerkzeugs ein, insbesondere bei Normalbedingun-
gen, flichtiges Schmiermittel verwendet. Das fliichtige,
insbesondere leichtfliichtige, Schmiermittel kann zeitlich
vor einem Beflllen der Aluminiumdose mit Fullgut we-
nigstens teilweise oder vollstdndig verdunsten. Als de-
rartiges fluchtiges Schmiermittel kann beispielsweise ein
Stanz- und/oder ein Ziehdl verwendet werden.

[0042] In weiterer Ausgestaltung der Erfindung wird
zur Schmierung des Oberflachenbereichs der Alumi-
nium-Rohdose und/oder des Umformabschnitts des Um-
formwerkzeugs ein, insbesondere gegeniber dem Fiill-
gut, inertes Schmiermittel verwendet. Insbesondere
kann das inerte Schmiermittel derart ausgewahlt sein,
dass es mit dem Fillgut chemisch nicht reagiert. Auf
diese Weise kann vorteilhaft vermieden werden, dass
das Flllgut hinsichtlich seiner beabsichtigten Eigen-
schaften durch das verwendete Schmiermittel beein-
trachtigt wird.

[0043] ZweckmaRig kann ein aus gesundheitlicher un-
d/oder 6kologischer Sicht unbedenkliches Schmiermittel
verwendet werden. Ein solches Schmiermittel kann ein
synthetischer Schmierstoff oder ein Schmierstoff auf
pflanzlicher Basis sein. Eine Verwendung von Schmier-
stoffen auf pflanzlicher Basis, die im Unterschied zu
synthetischen Schmierstoffen eine geringere thermische
Bestandigkeit aufweisen kdnnen, kann dadurch begiins-
tigt werden, dass eine Warmeentwicklung bei der Um-
formung aufgrund der durch die keramische und/oder
hartstoffbeschichtete Ausbildung des Umformabschnitts
verringerten Reibung geringer ausfallen kann. Dies kann
helfen, einer thermischen Zersetzung des Schmiermit-
tels aufgrund von Reibungshitze entgegenzuwirken.
[0044] In weiterer Ausgestaltung der Erfindung wird
zumindest ein Teil eines zur Schmierung des Oberfla-
chenbereichs der Aluminium-Rohdose verwendeten
Schmiermittels zeitlich nach Durchfihrung des Schritts
c), insbesondere von der Innenseite, nicht wieder ent-
fernt.

[0045] In weiterer Ausgestaltung der Erfindung wird
zumindest ein zeitlich nach Durchfiihrung des Schritts
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c), insbesondere von der Innenseite, nicht entfernter Teil
eines zur Schmierung des Oberflachenbereichs der Alu-
minium-Rohdose verwendeten Schmiermittels als Be-
standteil des Fillguts verwendet. Insbesondere kann
der nicht entfernte Teil des Schmiermittels ein funktiona-
ler Bestandteil einer Zusammensetzung des Fullguts
sein bzw. als funktionaler Bestandteil der Zusammen-
setzung des Fllguts verwendet werden.

[0046] Ein Schmiermittel, welches als Bestandteil des
Fullguts verwendet werden kann, kann insbesondere
Polypropylenglykolmonobutylether ("Fluid AP") sein. Po-
lypropylenglykolmonobutylether kann vorteilhaft zum ei-
nen Schmierwirkung haben, als auch zum anderen als
Bestandteil von Kosmetika wie beispielsweise Antitran-
spirantien fir eine Verbesserung der Konsistenz des
Antitranspirants und/oder eines besseren Hautgefiihls
durch Verhinderung von Klebrigkeit sorgen.

[0047] ZweckmaRig kann das Schmiermittel, von dem
zumindest ein Teil nicht von der Innenseite entfernt wird,
gegenuber dem Fiillgut neutral sein, so dass das neut-
rale Schmiermittel zwar kein funktionaler Bestandteil
einer Zusammensetzung des Fullguts wird, aber die
Funktion des Fullguts auch nicht stort. Ein derartiges
neutrales Schmiermittel kann beispielsweise ein medi-
zinisches Weif36l sein. Ein derartiges WeiRdl ist insbe-
sondere ein Paraffindl, welches fiir den vorliegenden
Anwendungszweck medizinische und/oder lebensmittel-
taugliche Qualitat aufweisen sollte.

[0048] In weiterer Ausgestaltung der Erfindung han-
delt es sich bei der verfahrensgeman hergestellten Alu-
miniumdose um eine Aerosoldose. Die Aluminiumdose
kann eine innendrucklose Aerosoldose, insbesondere in
Form einer Pumpspray-Aerosoldose, oder eine unter
Innendruck stehende Aerosoldose sein.

[0049] Ein erfindungsgemaRes Umformwerkzeug ist
fur ein erfindungsgemafRes Verfahren wie vorstehend
beschrieben ausgebildet. Insbesondere ist das Umform-
werkzeug zur Verwendung in dem vorstehend beschrie-
benen erfindungsgemaRen Verfahren ausgebildet. Ins-
besondere wird das Umformwerkzeug zur Durchfiihrung
des erfindungsgemaRen Verfahrens wie vorstehend be-
schrieben verwendet. Die vorstehend angefiihrten Vor-
teile des erfindungsgemafien Verfahrens Ubertragen
sich auch auf das erfindungsgemafie Umformwerkzeug
bzw. lassen sich mittels des erfindungsgemafien Um-
formwerkzeugs erzielen. Wenigstens ein Umformab-
schnitt des Umformwerkzeugs weist eine Keramik auf
oder besteht aus einer solchen Keramik. Insbesondere
kann es sich bei der Keramik um eine Zirkonoxidkeramik
und/oder um eine Aluminiumoxidkeramik handeln. Alter-
nativ oder zusatzlich weist wenigstens ein Umformab-
schnitt des Umformwerkzeugs eine oberflachliche Hart-
stoffbeschichtung auf. Insbesondere weist die oberflach-
liche Hartstoffbeschichtung diamantéhnlichen Kohlen-
stoff auf oder besteht aus diamantahnlichem Kohlenstoff.
[0050] ZweckmaRig handelt es sich bei dem Umform-
werkzeug um eine Konifizierungseinrichtung zum Ein-
halsen der Aluminium-Rohdose, um ein Dosen-Shape
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und/oder eine Dosenschulter und/oder einen Dosenhals
der Aluminium-Rohdose zu erzeugen. Die Konifizie-
rungseinrichtung kann synonym auch als "Konifikations-
einrichtung" bezeichnet werden.

[0051] Alternativ oder zusatzlich kann es sich bei dem
Umformwerkzeug um eine Bdérdeleinrichtung zum Bor-
deln der Aluminium-Rohdose handeln, um einen, insbe-
sondere umgerollten, Bordelrand der Aluminium-Roh-
dose zu erzeugen.

[0052] ZweckmaRig kann das Umformwerkzeug, ins-
besondere die Konifizierungseinrichtung, eine Matrize
und einen Piloten aufweisen, die jeweils einen Umform-
abschnitt haben. Insbesondere handelt es sich dabei bei
dem Umformabschnitt des Piloten um den Umformab-
schnitt, der mit der Innenseite der Aluminium-Rohdose
beim Umformen in Kontakt kommt. Bei dem Umformab-
schnitt der Matrize kann es sich entsprechend um einen
anderen Umformabschnitt handeln, der mit der Auf3en-
seite der Aluminium-Rohdose in Kontakt kommt. Das
Umformen gemaR Schritt c) des Verfahrens kann dabei
folgendermafen erfolgen: Zunachst kénnen eine Dosen-
schulter und ein Dosenhals aus der im Wesentlichen
zylindrischen Grundform der Aluminium-Rohdose er-
zeugt werden. Dabei kann in mehreren Schritten mittels
Matrize und stiitzendem Piloten die Dosenschulter ge-
formt werden. AnschlieBend kann ein Offnungsrand am
Dosenhals nach auRen umgebdrdelt werden. Zweckma-
ig kdnnen der Aluminium-Rohdose bei dem Umformen
zugewandte Oberflachen sowohl des Piloten als auch
der Matrize keramisch und/oder hartstoffbeschichtet
sein, insbesondere mit Diamond-Like Carbon.

[0053] Unter Umstéanden kann das Umformwerkzeug,
insbesondere zur Bordelformung, ein Rotations-Borde-
Iwerkzeug oder ein Stoflwerkzeug sein oder aufweisen.

KURZBESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN

[0054] Weitere Vorteile und Merkmale der Erfindung
ergeben sich aus den Anspriichen sowie aus der nach-
folgenden Beschreibung bevorzugter Ausfiihrungsbei-
spiele der Erfindung, welche anhand der Zeichnungen
dargestellt sind. Dabei beziehen sich gleiche Bezugs-
zeichen auf gleiche oder &hnliche oder funktional gleiche
Bauteile.

[0055] Es versteht sich, dass die vorstehend genann-
ten und die nachstehend noch zu erlauternden Merkmale
nicht nur in der jeweils angegebenen Kombination, son-
dern auch in anderen Kombinationen oder in Alleinstel-
lung verwendbar sind, ohne den Rahmen der vorliegen-
den Erfindung zu verlassen.

Fig. 1  zeigt grob schematisch einen Ablauf einer
Ausfiihrungsform eines erfindungsgematen
Verfahrens zur Herstellung einer Aluminium-
dose,

Fig. 2 in schematischer Schnittdarstellung eine Aus-

fihrungsform eines erfindungsgemafen Um-
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formwerkzeugs, das zur Durchfiihrung des
Verfahrens nach Fig. 1 ausgebildet ist,
Fig. 3 ein vergroRertes Detail der schematischen
Schnittdarstellung nach Fig. 2,
Fig. 4 eine weitere Ausfuhrungsform eines erfin-
dungsgemaflen Umformwerkzeugs, das flr
das Verfahren nach Fig. 1 ausgebildet ist,
Fig. 5 in grob schematischer Schnittdarstellung eine
im Zuge des Verfahrens nach Fig. 1 umge-
formte Aluminium-Rohdose und
Fig. 6  in grob schematischer Schnittdarstellung eine
ausgehend von der Darstellung nach Fig. 5
weiter umgeformte Aluminium-Rohdose.

DETAILLIERTE BESCHREIBUNG DER AUS-
FUHRUNGSBEISPIELE

[0056] Ein Verfahren dient der Herstellung einer Alu-
miniumdose, die zum Bevorraten eines Fullguts ausge-
bildet ist. Insbesondere wird die Aluminiumdose im Zuge
der Durchfliihrung des Verfahrens hergestellt.

[0057] Das Verfahrenweisteinen Schritta) auf, gemaf
welchem eine Aluminium-Rohdose 2 bereitgestellt wird.
Die Aluminium-Rohdose 2 hat eine unlackierte Innen-
seite 3. Die unlackierte Innenseite 3 ist zur Begrenzung
eines Doseninnenraums vorgesehen, innerhalb dessen
das Fullgut nach Herstellung der Aluminiumdose bevor-
ratet wird.

[0058] Das Verfahrenweisteinen Schrittb) auf, gemaf
welchem ein Umformwerkzeug 4 bereitgestellt wird. Das
Umformwerkzeug 4 ist fir das Verfahren zur Herstellung
der Aluminiumdose ausgebildet. Das Umformwerkzeug
4 kann insofern bei der Durchflihrung des Verfahrens
verwendet werden und/oder fiir eine derartige Verwen-
dung konfiguriert sein.

[0059] Das Umformwerkzeug 4 hat zumindest einen
keramischen und/oder hartstoffbeschichten Umformab-
schnitt 5, 5A, 5B. Das Umformwerkzeug 4 kann mehrere
Umformabschnitte 5, 5A, 5B aufweisen, von welchen
zumindest einer oder mehrere oder alle keramisch un-
d/oder hartstoffbeschichtet ausgebildet sind.

[0060] Das Verfahren hat einen Schritt c), geman wel-
chem die bereitgestellte Aluminium-Rohdose 2 mittels
des bereitgestellten Umformwerkzeugs 4 umgeformt
wird. Dabei gleitet bei dem Umformen zumindest ein
Oberflachenbereich 6, 6A, 6B der Aluminium-Rohdose
2 an dem Umformabschnitt 5, 5A, 5B des Umformwerk-
zeugs 4 entlang.

[0061] Unter einem Umformabschnitt 5, 5A, 5B ist
insbesondere ein jeweiliger Bereich des Umformwerk-
zeugs 4 zu verstehen, der bei dem Umformen der Alumi-
nium-Rohdose 2 mit der Innenseite 3 und/oder mit einer
AuRenseite 7 der Aluminium-Rohdose 2 in Gleitkontakt
kommt.
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[0062] Beispielsweise weist wenigstens ein Umform-
abschnitt 5, 5A, 5B des Umformwerkzeugs 4 eine Kera-
mik K auf oder besteht aus einer solchen Keramik K. Bei
der Keramik K kann es sich um eine Zinkoxidkeramik
und/oder um eine Aluminiumoxidkeramik handeln. Alter-
nativ oder zusatzlich weist wenigstens ein, beispielswei-
se anderer oder selbiger, Umformabschnitt 5, 5A, 5B des
Umformwerkzeugs 4 eine oberflachliche Hartstoffbe-
schichtung H auf. Die oberflachliche Hartstoffbeschich-
tung H kann diamantédhnlichen Kohlenstoff aufweisen
oder aus diamantahnlichem Kohlenstoff bestehen.
[0063] Beispielsweise gleitet bei Durchfiihrung des
Schritts ¢), also bei dem Umformen, zumindest ein Ober-
flachenbereich 6, 6A der Innenseite 3 der Aluminium-
Rohdose 2 an zumindest einem Umformabschnitt 5, 5A
des Umformwerkzeugs 4 entlang. Die keramische un-
d/oder hartstoffbeschichtete Ausfiihrung des Umformab-
schnitts 5, 5A kann dabei eine Umformreibung vorteilhaft
beeinflussen, so dass der Oberflachenbereich 6, 6A der
Innenseite 3 der Aluminium-Rohdose 2 besonders scho-
nend an dem Umformabschnitt 5, 5A entlanggleiten
kann.

[0064] Beispielsweise gleitet bei Durchfiihrung des
Schritts c), also bei dem Umformen, zumindest ein -
vorliegend von dem Oberflachenbereich 6, 6A der Innen-
seite 3 verschiedener - Oberflachenbereich 6, 6B der
Auflenseite 7 der Aluminium-Rohdose 2 an zumindest
einem - vorliegend von dem Umformabschnitt 5, 5A ver-
schiedenen - Umformabschnitt 5, 5B des Umformwerk-
zeugs 4 entlang.

[0065] Die AuRenseite 7 kann dekoriert sein, also bei-
spielsweise mit einem Dekor versehen sein. Alternativ
oder zusatzlich kann die AuRenseite 7 lackiert, also mit
einer AulRenlackierung versehen, sein. Der zum Entlang-
gleiten an der AulRenseite 7 vorgesehene Umformab-
schnitt 5, 5B muss nicht zwingend keramisch und/oder
hartstoffbeschichtet ausgebildet sein. Zur Schonung des
Dekors und/oder der Aufdenlackierung der AuRenseite 7
kann es aber unter Umstanden von Vorteil sein, wenn der
Umformabschnitt 5, 5B keramisch und/oder hartstoffbe-
schichtet ist.

[0066] Beispielsweise weist das Umformen geman
dem Schritt c¢) ein Einhalsen der Aluminium Rohdose 2
auf. Durch das Einhalsen kann ein Dosen-Shape, insbe-
sondere d. h. eine Taillierung, der Aluminium-Rohdose 2
erzeugt werden. Alternativ oder zusatzlich kann durch
das Einhalsen eine Dosenschulter 11 der Aluminium-
Rohdose 2 erzeugt werden. Weiter alternativ oder zu-
satzlich kann durch das Einhalsen ein Dosenhals 8 der
Aluminium-Rohdose 2 erzeugt werden.

[0067] ZweckmaRig kdnnen im Zuge des Einhalsens
bei Durchfihrung des Schritts c) ein Dosen-Shape und
eine Dosenschulter 11 und ein Dosenhals 8 derart er-
zeugt werden, dass die Dosenschulter 11 entlang einer
von einem Dosenboden der Aluminium-Rohdose 2 weg-
weisenden Offnungsrichtung der Aluminium-Rohdose 2
zwischen dem Dosen-Shape und dem Dosenhals 8 aus-
gebildet wird. Die Dosenschulter 11 kann relativ zu dem
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Dosen-Shape und dem Dosenhals 8 senkrecht zu der
Offnungsrichtung der Aluminium-Rohdose 2 vorsprin-
gen. Mit anderen Worten: Die Aluminium-Rohdose 2
kann im Bereich des Dosen-Shapes und des Dosenhal-
ses 8 relativ zu der Dosenschulter 11 durchmessermaRig
reduziert und/oder eingeschniirt und/oder konifiziert
sein.

[0068] Alternativ oder zusatzlich weist das Umformen
gemal Schritt c) beispielsweise ein Bordeln auf. Durch
das Bordeln wird beispielsweise ein Boérdelrand 9 der
Aluminium-Rohdose 2 erzeugt. Der Bérdelrand 9 kann,
insbesondere nach au3en, umgerollt sein. Insbesondere
kann der Bordelrand 9 an einem Offnungsrand der Alu-
minium-Rohdose 2 erzeugt werden. Der Dosenhals 8
endet vorliegend entlang der Offnungsrichtung zum ei-
nen an dem Bodrdelrand 9 und zum anderen an der
Dosenschulter 11.

[0069] Das Umformwerkzeug 4 kann - wie beispiels-
weise im Falle der Fig. 2 und 3 - von einem Konifikations-
system aufgewiesen sein. Das Konifikationssystem
weist vorliegend eine Spannvorrichtung zur festen Fixie-
rung der Aluminium-Rohdose 2, insbesondere im Be-
reich ihres Dosenbodens, auf. Dabei ist das Umform-
werkzeug 4 im Falle der Fig. 2 und 3 als Konifizierungs-
vorrichtung zum Konifizieren der fixierten Aluminium-
Rohdose 2 ausgebildet. Das Umformwerkzeug 4 kann
zur Konifizierung eines, insbesondere nicht fixierten, Ab-
schnitts, insbesondere eines dem Dosenboden der Alu-
minium-Rohdose gegeniiberliegenden offenen Endab-
schnitts, einer Umfangswand der fixierten Aluminium-
Rohdose 2 ausgebildet sein.

[0070] Beispielsweise wird zeitlich vor dem Umformen
gemaf Schritt c) der Oberflachenbereich 6, 6A, 6B der
Aluminium-Rohdose 2 reibungsmindernd geschmiert,
insbesondere mittels Minimalmengenschmierung. Alter-
nativ oder zusatzlich kann wahrend des Umformens ge-
maR Schritt c) der Oberflachenbereich 6, 6A, 6B der
Aluminium-Rohdose 2 reibungsmindernd geschmiert
werden, beispielsweise mittels Minimalmengenschmie-
rung. Weiter zusatzlich oder alternativ kann vor dem
Umformen gemaR Schritt c) der Umformabschnitt 5,
5A, 5B des Umformwerkzeugs 4 reibungsmindernd ge-
schmiert werden, beispielsweise mittels Minimalmen-
genschmierung. Weiter zusatzlich oder alternativ kann
wahrend des Umformens gemaf Schritt ¢) der Umform-
abschnitt 5, 5A, 5B des Umformwerkzeugs 4 reibungs-
mindernd geschmiert werden, insbesondere mittels Mi-
nimalmengenschmierung.

[0071] Es versteht sich, dass es zweckmaRig sein
kann, wenn nur ein oder einzelne Oberflachenbereiche
6, 6A, 6B und/oder nur ein oder einzelne der Umformab-
schnitte 5, 5A, 5B reibungsmindernd geschmiert werden
konnen. Es ist aber natirlich auch denkbar, dass alle
Oberflachenbereiche 6, 6A, 6B und/oder alle Umformab-
schnitte 5, 5A, 5B reibungsmindernd geschmiert werden.
[0072] Besonders zweckmaRig kann es beispielswei-
se sein, wenn die reibungsmindernde Schmierung durch
Schmiermittelauftrag ausschliellich auf den innenseiti-
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gen Oberflachenbereich 6, 6A erfolgt. Das Schmieren
kann ohne, insbesondere direkten und/oder beabsichtig-
ten, Schmiermittelauftrag auf der AuBenseite 7 erfolgen.
Es kann unter Umstanden mdglich sein, dass direkt nur
auf die Innenseite 3 aufgetragenes Schmiermittel 10,
insbesondere unbeabsichtigt oder als Nebeneffekt, auf
die AuRenseite 7 gelangt. Ein solcher Nebeneffekt kann
gegebenenfalls beabsichtigt sein und/oder Vorteile ha-
ben.

[0073] Beispielsweise wird zur Schmierung des be-
treffenden Oberflachenbereichs 6, 6A, 6B der Alumi-
nium-Rohdose 2 und/oder des betreffenden Umformab-
schnitts 5, 5A, 5B des Umformwerkzeugs 4 ein fliichtiges
Schmiermittel 10 verwendet. Insbesondere ist das fliich-
tige Schmiermittel 10 bei Normalbedingungen leicht-
flichtig. Dabei kann das leichtfllichtige Schmiermittel
10 zeitlich vor einem Beflllen der Aluminiumdose mit
Flllgut wenigstens teilweise oder sogar vollstandig ver-
dunsten. Insofern kann eine etwaige Wechselwirkung
des leichtfliichtigen Schmiermittels 10 mit dem Fiillgut
wenigstens minimiert oder sogar vollstdndig vermieden
werden.

[0074] Beispielsweise wird zur Schmierung des Ober-
flachenbereichs 6, 6A, 6B der Aluminium-Rohdose 2
und/oder des Umformabschnitts 5, 5A, 5B des Umform-
werkzeugs 4 ein inertes Schmiermittel 10 verwendet.
Insbesondere ist das inerte Schmiermittel 10 gegeniiber
dem Fullgut inert. Dies kann zuséatzlich oder alternativ
einer negativen Beeinflussung von Eigenschaften des
Fallguts durch das Schmiermittel 10 entgegenwirken.
[0075] Beispielsweise wird zumindest ein Teil des zur
Schmierung des Oberflachenbereichs 6, 6A, 6B der Alu-
minium-Rohdose 2 verwendeten Schmiermittels 10 zeit-
lich nach Durchfiihrung des Schritts c¢) nicht entfernt.
Dabei kann zumindest ein zeitlich nach Durchfiihrung
des Schritts c¢) nicht entfernter Teil des zur Schmierung
des innenseitigen Oberflachenbereichs 6, 6A der Alumi-
nium-Rohdose 2 verwendeten Schmiermittels 10 als Be-
standteil einer Zusammensetzung des Fullguts verwen-
det werden. In diesem Fall kann es also durchaus zu
einer gewlinschten Wechselwirkung des Schmiermittels
10 mit den Ubrigen Bestandteilen des Fiillguts kommen
derart, dass das verwendete Schmiermittel 10 und die
Ubrigen Bestandteile des Fiillguts gemeinsam eine Soll-
Zusammensetzung des Fiillguts ausbilden.

[0076] Eskannalternativoderzusatzlich denkbar sein,
dass das Schmiermittel 10, insbesondere ein nicht ent-
fernter und/oder anderer Teil des Schmiermittels 10,
neutral gegenuiber dem Fillgut ist. In diesem Fall wird
das verwendete Schmiermittel 10 zumindest teilweise
kein funktionaler Bestandteil einer Zusammensetzung
des Flillguts, beeintrachtigt die gewilinschten Eigen-
schaften des Fllguts aber auch nicht.

[0077] Bei der verfahrensgemaf hergestellten Alumi-
niumdose handelt es sich beispielsweise um eine Aero-
soldose. Die Aluminiumdose kann eine innendrucklose
Aerosoldose, insbesondere in Form einer Pumpspray-
Aerosoldose, sein. "Innendrucklos" kann bedeuten, dass
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der Innendruck, insbesondere zwischen Pumpstolen,
im Wesentlichen dem Umgebungsluftdruck entspricht.
Alternativ kann die Aluminiumdose eine unter Innen-
druck stehende Aerosoldose sein, insbesondere wobei
der Innendruck groRer als der Umgebungsluftdruck ist
und/oder zum, spriihenden, Treiben des Fillguts als
Aerosol in die Umgebung hinaus dient.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer Aluminiumdose, die
zum Bevorraten eines Fillguts ausgebildetist, wobei
das Verfahren die Schritte aufweist:

a) Bereitstellen einer Aluminium-Rohdose (2),
die eine unlackierte Innenseite (3) aufweist;

b) Bereitstellen eines Umformwerkzeugs (4),
welches zumindest einen keramischen und/o-
der hartstoffbeschichteten Umformabschnitt (5,
5A, 5B) aufweist; und

c) Umformen der bereitgestellten Aluminium-
Rohdose (2) mittels des bereitgestellten Um-
formwerkzeugs (4), wobei bei dem Umformen
zumindest ein Oberflachenbereich (6, 6A, 6B)
der Aluminium-Rohdose (2) an dem Umformab-
schnitt (5, 5A, 5B) des Umformwerkzeugs (4)
entlanggleitet.

2. Verfahren nach dem vorhergehenden Anspruch,

- wobei bei Durchfiihrung des Schritts ¢) zumin-
dest ein Oberflachenbereich (6, 6A) der Innen-
seite (3) der Aluminium-Rohdose (2) an zumin-
dest einem Umformabschnitt (5, 5A) des Um-
formwerkzeugs (4) entlanggleitet.

3. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che,

- wobei bei Durchfiihrung des Schritts ¢) zumin-
dest ein, insbesondere anderer, Oberflachen-
bereich (6, 6B) einer, insbesondere dekorierten
und/oder lackierten, AuRenseite (7) der Alumi-
nium-Rohdose (2) an zumindest einem, insbe-
sondere anderen, Umformabschnitt (5, 5B) des
Umformwerkzeugs (4) entlanggleitet.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che,

- wobei das Umformen gemafR Schritt c) ein
Einhalsen zum Erzeugen eines Dosen-Shapes
und/oder einer Dosenschulter (11) und/oder ei-
nes Dosenhalses (8) der Aluminium-Rohdose
(2) aufweist; und/oder

- wobei das Umformen gemaR Schritt c) ein
Bdrdeln zum Erzeugen eines, insbesondere
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umgerollten, Boérdelrands (9) der Aluminium-
Rohdose (2) aufweist.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru-

- wobei vor und/oder bei dem Umformen gemaf
Schritt ¢) der Oberflachenbereich (6, 6A, 6B)
Aluminium-Rohdose (2) und/oder der Umform-
abschnitt (5, 5A, 5B) des Umformwerkzeugs (4)
reibungsmindernd geschmiert, insbesondere
minimalmengengeschmiert, wird,

- insbesondere wobei ein Schmiermittelauftrag
fir das reibungsmindernde Schmieren zumin-
dest oder ausschlieRlich innenseitig erfolgt.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-

- wobei zur Schmierung des Oberflachenbe-
reichs (6, 6A, 6B) der Aluminium-Rohdose (2)
und/der des Umformabschnitts (5, 5A, 5B) des
Umformwerkzeugs (4) ein, insbesondere bei
Normalbedingungen, flichtiges Schmiermittel
(10) verwendet wird,

- insbesondere wobei das fliichtige Schmiermit-
tel (10) zeitlich vor einem Beflllen der Alumi-
niumdose mit Fullgut wenigstens teilweise oder
vollstandig verdunstet.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-

- wobei zur Schmierung des Oberflachenbe-
reichs (6, 6A, 6B) der Aluminium-Rohdose (2)
und/der des Umformabschnitts (5, 5A, 5B) des
Umformwerkzeugs (4) ein, insbesondere ge-
geniber dem Fillgut, inertes Schmiermittel
(10) verwendet wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-

-wobei zumindest ein Teil eines zur Schmierung
des Oberflachenbereichs (6, 6A, 6B) der Alumi-
nium-Rohdose (2) verwendeten Schmiermittels
(10) zeitlich nach Durchfuhrung des Schritts c)
nicht entfernt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-

- wobei zumindest ein zeitlich nach Durchfih-
rung des Schritts c) nicht entfernter Teil eines zur
Schmierung des Oberflachenbereichs (6, 6A)
der Aluminium-Rohdose (2) verwendeten
Schmiermittels (10) als, insbesondere funktio-
naler, Bestandteil des Fullguts verwendet wird.
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10. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

- wobei es sich bei der Aluminiumdose, die ge-
malk dem Verfahren hergestellt wird, um eine 5
Aerosoldose handelt, insbesondere um eine
innendrucklose Aerosoldose oder um eine unter
Innendruck stehende Aerosoldose.

11. Umformwerkzeug (4), ausgebildet fiir ein Verfahren 10
nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

- wobei wenigstens ein Umformabschnitt (5, 5A,

5B) des Umformwerkzeugs (4) eine Keramik
(K), insbesondere eine Zirkonoxidkeramik un- 15
d/oder eine Aluminiumoxidkeramik, aufweist
oder aus einer solchen Keramik (K) besteht;
und/oder

- wobei wenigstens ein Umformabschnitt (5, 5A,

5B) des Umformwerkzeugs (4) eine oberflach- 20
liche Hartstoffbeschichtung (H), insbesondere
aufweisend oder bestehend aus diamantahn-
lichem Kohlenstoff, aufweist.
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O : nichtschriftliche Offenbarung & : Mitglied der gleichen Patentfamilie, libereinstimmendes
P : Zwischenliteratur Dokument

T : der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsatze
E : alteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
D
L
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