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im hiilsenférmigen Stabilitdtselement

having a can jacket (12) extending around a can axis, which can jacket (12)
extends along the can axis over a can height from a can bottom (3) to a valve
region (9). According to the invention a preform (6) is shaped into a stretch-
blow-molded hollow body (7) in the sleeve-shaped stability element (1) by
means of a stretch blow molding step. The stretch blow molding step is
performed in such a way that a region of the outer surface of the stretch-blow-
molded hollow body (7) is in contact with a region of the inner surface of the
sleeve-shaped stability element (1) after the stretch blow molding step. An
inherent stability or dimensional stability of the stretch-blow-molded hollow
body (7) is not required in the region of the stability element (1). Because the
stretch blow molding is performed directly within the stability element (1), the
hollow body (7) obtains the dimensional stability by being in contact with the
stability element (1).

(57) Zusammenfassung: Zum Herstellen von Dosenk&rpern (10) mit einem um
eine Dosenachse verlaufenden Dosenmantel (12), der sich entlang der
Dosenachse iiber eine Dosenhtéhe von einem Dosenboden (3) zu einem
Ventilbereich (9)
Streckblasschritt

streckgeblasenen Hohlkdrper

erstreckt, wird ein Vorformling (6) mit einem

(1) zu einem

[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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(7) geformt. Der Streckblasschritt wird so durchgefiihrt wird, dass nach dem Streckblasschritt ein Bereich der Aussenseite des
streckgeblasenen Hohlkérpers (7) an einem Bereich der Innenseite des hiilsenformigen Stabilititselements (1) anliegt. Im Bereich
des Stabilitédtselements (1) kann auf eine Eigenstabilitdt bzw. Formstabilitit des streckgeblasenen Hohlkérpers (7) verzichtet
werden. Mit dem Streckblasen direkt innerhalb des Stabilitétselementes (1) erhélt der Hohlkérper (7) die Formstabilitét durch das
Anliegen am Stabilitdtselement (1).
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Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von Dosen sowie Dosenkérper

Die Erfindung bezieht sich auf Verfahren zum Herstellen von Dosenkérpern nach dem
Oberbegriff des Anspruchs 1, auf Dosenkdrper nach dem Oberbegriff des Anspruchs 13
und auf Vorrichtungen zum Herstellen von Dosenkérpern nach dem Oberbegriff des An-
spruchs 15.

Dosenkdrper sind ein- oder mehrteilig ausgebildet. Bei einteiligen Aerosol-Aludosen wird
ein zylindrischer Dosenkérper mittels Kaltfliesspressen bereitgestellt. Anschliessend wird
am offenen Ende mittels Stauch-Necking ein verengter Halsteil ausgebildet. Dieses Her-
stellungsverfahren ist aufgrund der fur die vielen Bearbeitungsschritte benétigten Anlage
und dem Wasser- sowie Energiebedarf fir Reinigung und Trocknung sehr aufwandig. Die
US 4 095 544 und die EP 0 666 124 A1 beschreiben das Herstellen nahtfreier Stahidosen.
Dabei wird der zylindrische Dosenkérper mittels Stanzen, Pressen und Abstrecken aus ei-
nem mit Zinn bzw. mit Kunststoff beschichteten Stahlblech hergestellt. Beim Ausbilden ei-
nes verengten Dosenhalses kénnen enorme Probleme auftreten, weil die Materialstruktur
durch das Abstrecken verdndert bzw. verhértet ist. Bei den bekannten einteiligen Dosen
befinden sich an der Dosenaussenseite Fett- oder Olriickstande. Zum Ausbilden einer De-
korschicht wird eine Reinigung (Waschen, Trocknen), eine Grundlackierung (Trocknen),
eine Bedruckung und eine Uberlackierung direkt an der Gefassaussenflache durchgefiihrt,

was sehr aufwandig ist.

Beim Bedrucken von geformten Dosen kénnen die Druckkosten in der Gréssenordnung
des Rohdosenpreises liegen. Stérungen an der Druckmaschine fihren zu Unterbriichen in
der Dosenherstellung. Ein weiterer Nachteil liegt darin begriindet, dass bei der AusfUhrung
kleiner Dosen-Auftrage an der Druckmaschine die Druckplatten bzw. Druckzylinder ausge-
wechselt werden mussen, was zum Stilllegen der gesamten Dosen-Fertigungslinie fiihrt.

Die Druckmaschine muss von einem Druckfachmann bedient und Uiberwacht werden.

Fur die Herstellung von dreiteiligen Dosen kénnen Blechtafeln mit rasterférmig angeordne-
ten Dekors bedruckt und anschliessen in einzelne Zargen zugeschnitten werden, wobei die

Zargen zu Dosenmanteln weiter verarbeitet werden.

Aus der WO05/000498 ist eine Lésung bekannt, bei der ausgehend von einem Metallband
mit einem Umform- und einem Schweissschritt ein in Umfangsrichtung geschlossenes Rohr
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hergestellt wird, von dem Mantelabschnitte fir Dosen abgetrennt werden. An jedem mit
einer gestossenen Laser-Langsnaht geschlossenen Dosenmantel wird an der unteren
Stirnseite ein Dosenboden mit einer Lasernaht befestigt. Bei der oberen Stirnseite wird eine
Verengung ausgebildet. Gegebenenfalls wird das obere Ende des Dosenmantels mittels
Stauch-Necking oder Spin-Flow-Necking verengt, wobei diese Verengung bis zur Aus-
bildung eines Ventilsitzes durchgefiihrt werden kann.

Gemdass der WO 2012/135968 A1 werden zum Herstellen eines Dosenkérpers mit einem
in Umfangsrichtung um eine Dosenachse verlaufenden Dosenmantel und einem Do-
senboden Dosenmantel aus Flachmaterialbereichen hergestellt, die in Umfangsrichtung
mit einer Haftverbindung in einem Uberlappungsbereich geschlossen sind. An einer Stirn-
seite jedes Dosenmantels wird ein Dosenboden befestigt.

Der Aufwand fur eine dichte Verbindung zwischen Dosenmantel und Dosenboden kann

unerwinscht gross werden.

Streckgeblasene Aerosoldosen aus PET missen mit Wandstarken bzw. -dicken in einem
hohen Bereich von 2-3mm hergestellt werden, um die Bruchgefahr aufgrund von Verspré-
dungserscheinungen genltigend zu reduzieren. Die dafir notwendigen grossen Wandstar-
ken der Vorformlinge fUhren zu Herstellungsproblemen. Aus der DE 100 31 136 A1 ist ein
Aerosol- bzw. Druckgas-Dosenkérper aus Polyethylenterephthalat (PETP) und/oder aus
Polyethylennaphtalat (PEN) bekannt, welcher die Nachteile von Aerosoldosen aus PET
Uberwinden soll. Die Wandstarke kann nur aufgrund einer auf das Fullgut abgestimmten
Materialwahl reduziert werden. Diese Losung ist daher weder allgemein einsetzbar noch
einfach und sicher. Zudem zeigen die - auch bei dieser Materialwahl - auftretenden grossen
Unterschiede der Dosenwandstérke in Richtung der Dosenachse von 0.4 bis 1.3mm, dass
das fur die Dose verwendete Kunststoff-Material nicht optimal eingesetzt wird. Die Bruchge-
fahr wird durch die Bereiche mit minimalen Wandstarken bestimmt. In Bereichen mit héhe-
ren Wandstarken wird Material unwirksam eingesetzt. Beim Vergleich des Material- und
Herstellungsaufwandes zwischen Kunststoff- und Metalldosen zeigt sich anhand des Prei-

ses, dass die Herstellung der Kunststoffdosen mit wesentlich mehr Aufwand verbunden ist.

GB 2 214891 A zeigt Aerosoldosen aus Kunststoff, bei denen ein streckgeblasener Innen-
behalter in mindestens ein dusseres Gefassteil aus Kunststoff eingesetzt wird. Um das Ein-

setzen automatisiert zu ermdglichen, muss der streckgeblasene Iinnenbehalter eine geni-
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gende Eigenstabilitat bzw. Formstabilitdt aufweisen. Das dussere Geféssteil umfasst zu-
mindest einen hulsenférmigen Abschnitt und wird als bruchsicheres Spritzgussteil aus be-
lastungsfahigem Kunststoff hergestellt, was mit einem grossen Aufwand und hohen Materi-
alkosten verbunden ist. Die Summe der Wandstarken der beieinander liegenden Wandbe-
reiche des Innenbehélters und des dusseren Gefassteils sind relativ gross, so dass die fir
die gesamte Aerosoldose nétige Menge an Kunststoff-Material sehr gross ist. Das Einfuh-
ren des Innenbehdlters in das mindestens eine dussere Gefassteil ist aufwandig und kann
zu Beschadigungen fuhren. Der Herstellungsaufwand wird noch grésser, wenn die Aussen-
form der Aerosoldose von der Zylinderform abweicht. Dann werden mindestens zwei dus-

sere Gefassteile Uber den Innenbehalter zusammengeschoben.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde eine Lésung zu finden, mit der Do-
sen einfach und kostenglnstig hergestellt werden kénnen, wobei nebst der Dichtheit der
Dose auch deren Erscheinung qualitativ hoch stehend sein soll. Die Herstellung soll vor-

zugsweise mit moglichst grosser Flexibilitdt und mit einfachen Anlagen erfolgen.

Die erfindungsgemasse Aufgabe wird durch die Merkmale der Anspriiche 1, 13 und 15
gel6st. Die abhdngigen Anspriiche beschreiben bevorzugte bzw. alternative Ausfiih-

rungsformen.

Mit dem erfindungsgemaéssen Verfahren werden die erfindungsgemassen Dosenkdrper
hergestellt. Die Dosenkdrper umfassen einen um eine Dosenachse verlaufenden Do-
senmantel, der sich entlang der Dosenachse Uber eine Dosenhéhe von einem Dosen-
boden zu einem Abschluss- insb. Ventilbereich erstreckt. Der Dosenmantel weist zu-
mindest in einem vom Dosenboden ausgehenden Abschnitt der Dosenhohe ein Stabilitats-
element auf, das einen streckgeblasenen Hohlkérper umschliesst. Der an einem Vorform-
ling durchgeflihrte Streckblasschritt zum Ausbilden des streckgeblasenen Hohlk&rpers wird
im Stabilitatselement durchgefiihrt. Der Streckblasschritt wird so durchgefiihrt, dass nach
dem Streckblasschritt ein Bereich der Aussenseite des streckgeblasenen Hohlkérpers an
einem Bereich der Innenseite des hilsenférmigen Abschnitts des Stabilitatselements an-

liegt.

Vorzugsweise wird der Streckblasschritt in einer Blasform durchgefiihrt, in welche das Sta-

bilitatselement vor dem Streckblasschritt eingelegt wird.
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Beim erfindungsgemassen Verfahren und bei erfindungsgemassen Dosenkérpern kann im
Bereich des Stabilitdtselements auf eine Eigenstabilitdt bzw. Formstabilitat des streckge-
blasenen Hohlkérpers verzichtet werden. Mit dem Streckblasen direkt innerhalb des Stabili-
tatselementes erhdlt der Hohlkdrper die Formstabilitdt durch das Anliegen am Stabilitats-
element. In diesem Bereich ist die Variation der Wandstarke klein, so dass der streckge-
blasene Hohlkérper im Wesentlichen kein Material umfasst, das nicht benétigt wird. Das
Stabilitatselement wird auf die Gewahrleistung der nétigen Stabilitat hin ausgelegt. Sein
hilsenférmiger Abschnitt kann mit im Wesentlichen konstanter Wandstarke ausgebildet
werden. Vorzugsweise umfasst das Stabilitdtselement einen Abschlussboden, der den Do-

senboden bildet.

Der streckgeblasene Hohlkérper muss lediglich eine dichte Schicht bereitstellen, so dass
der Innenraum des Dosenkoérpers nur beim Abschluss- insb. Ventilbereich mit der Umge-
bung verbunden ist. Der Abschiuss- insb. Ventilbereich ist am streckgeblasenen Hohi-
kérper ausgebildet und wird beim Fertigstellen einer Dose mit einem Ventil, mit einem Uber
eine Falzverbindung befestigten Deckel oder mit einem Drehverschluss verschlossen. Die
Stabilitat des Dosenkdrpers wird im Bereich des Stabilitdtselements von diesem gewahr-
leistet. Wenn der streckgeblasene Hohlkérper beim Abschluss- insb. Ventilbereich tber
das Stabilitatselement vorsteht, so wird der vorstehende Endbereich mit einer genii-
gend hohen Stabilitat bzw. einer erhdhten Wandstarke ausgebildet, so dass der ge-
samte Dosenkérper die nétige Stabilitdt aufweist.

Bei der Herstellung der Dosenkérper wird der Vorformling flr den Streckblasschritt vortem-
periert, wobei die Vortemperierung vorzugsweise vor dem Einflhren des Vorformlings in die
Blasform durchgeftihrt wird. Durch das vorgéngige Temperieren kann die Bearbeitungszeit

in der Blasform reduziert werden.

Fir Aerosoldosen werden die bevorzugten Vorformlinge so ausgebildet, dass die streckge-
blasenen Hohlkérper beim Ventilbereich einen Dosen-Halsteil bereitstellen. Wenn am
Halsteil eine Eingriffsform fir einen Aerosoldosen-Deckel ausgebildet wird, so kann diese
8o prézise ausgebildet werden, dass sie sicher mit der entsprechenden Eingriffsform des
Deckels zusammenwirkt. Durch die Wahl von Kunststoffen mit &hnlichen Materialeigen-
schaften flr den Vorformling und den Deckel kann die Sicherheit des Zusammenwirkens

auch bei unterschiedlichen Temperaturen noch erhoht werden.
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Bei bevorzugten Ausflihrungsformen fur Aerosoldosen steht der streckgeblasene Hohlkér-
per beim Ventilbereich Gber das Stabilitdtselement vor, wobei dort eine Wandstéarke
ausgebildet wird, die mindestens viermal, vorzugsweise mindestens achtmal, so gross ist

wie die Wandstarke in einem mittleren Achsabschnitt des Stabilitatselements.

Weiter bevorzugte Vorformlinge flir Aerosoldosen werden so ausgebildet, dass sie beim
Ventilbereich einen Ventilsitz mit praziser Form bereitstellen. Dieser Ventilsitz wird beim
Streckblasen nicht veréndert, so dass auch am fertiggestellten Dosenkérper ein prazise
geformter Ventilsitz ausgebildet ist, der optimal mit der entsprechenden Verbindungsstelle
eines Ventils in Verbindung gebracht werden kann. An Ventilsitzen mit der bei den gangi-
gen Aerosoldosen verwendeten Form kénnen die géngigen Ventile bzw. Ventilteller mittels
Krimpen dicht befestigt werden. Es ist aber auch mdéglich, dass neue Ventile, insbesondere
solche mit einem Anschlussbereich aus Kunststoff, dicht mit dem Ventilsitz verbunden wer-
den. Dazu kommen einrastende, geschraubte, geklebte oder auch mit zugefiihrter Warme
gebildete Verbindungen in Frage. Durch die Wahl von Kunststoffen mit ahnlichen Material-
eigenschaften fir den Vorformling und den Anschlussbereich des Ventils kann eine dichte
Verbindung auch bei unterschiedlichen Temperaturen gewahrleistet werden.

Bei einer weiteren bevorzugten Ausfihrung umfasst das Stabilitatselement mit dem hl-
senférmigen Abschnitt einen Abschlussboden der den Dosenboden bildet. Das Stabilitats-
element mit Abschlussboden wird beispielswiese so ausgeformt, wie dies beim bodenna-
hen Bereich der Aerosoldosen gewlinscht ist. Der Streckblasschritt wird so durchgefiihrt,
dass nach dem Streckblasschritt ein Bereich der Aussenseite des streckgeblasenen Hohl-
kérpers an einen Bereich der Innenseite des Abschlussbodens anliegt. Dadurch ist im We-
sentlichen der gesamte Bereich des Hohlkérpers innerhalb des Stabilitatselementes im
Kontakt zum Stabilitatselement. Der nach dem Beflllen der Aerosoldose aufgebaute In-

nendruck kann entsprechend auch vom Stabilitatselement aufgenommen werden.

Ein besonders vollstandiges Anliegen des streckgeblasenen Hohlkérpers an der Innenseite
des Stabilitdtselement wird dadurch erzielt, dass beim Stabilitatselement im Ubergangsbe-

reich vom hilsenférmigen Abschnitt zum Abschlussboden Durchtritts6ffnungen ausgebildet
sind, durch welche beim Streckblasen Luft entweichen kann.

Bei einer besonders bevorzugten Ausfihrungsform ist das Stabilitatselement aus Metall

gebildet. Metall hat im Vergleich zu Kunststoff den Vorteil, dass bereits mit kleinen Wand-
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starken eine grosse Stabilitat erzielt wird und dass diese Stabilitat Gber grosse Tempera-
turbereiche bestehen bleibt. Zudem kénnen alle aus dem Stande der Technik der Dosen-
herstellung bekannten Herstellungsverfahren fir Dosenméntel und/oder Dosenmaéntel mit
daran angeordneten Dosenb&den eingesetzt werden. Weil beim Stabilitatselement die Ver-
bindung vom hiilsenfdrmigen Abschnitt zum Abschlussbhoden nicht dicht sondern nur stabil
sein muss, kann der Herstellungsaufwand fir das Stabilitatselement kleiner gewahit wer-
den als fir konventionelle Aerosoldosen mit an der Dosenwand befestigten Béden. Auf-
grund minimaler Materialmengen und effizienter Herstellungsverfahren kénnen Stabilitéts-

elemente sehr effizient und auf deren Funktion optimiert hergestellt werden.

Wenn an der Aussenseite des hilsenférmigen Abschnitts des Stabilitatselements bereits
vor dem Einsetzen in die Blasform eine Dekorschicht ausgebildet wird, so kann auf das
aufwéndige Bedrucken von Dosenkdrpern verzichtet werden. Dies ist besonders dann von
Vorteil, wenn die Dekorschicht auf Flachmaterial aufgetragen wird, das anschliessend zum
hilsenférmigen Abschnitt des Stabilitdtselements umgeformt wird, wobei vorzugsweise am
hulsenférmigen Abschnitt ein Abschlussboden befestigt wird. Die Herstellung von hiilsen-
und/oder becherférmigen Stabilitdtselementen insbesondere mit an der Hillsenaussenfla-
che angebrachtem Dekor ist mit metallischem Material, vorzugsweise Flachmaterial bzw.

Blech, besonders effizient.

Bei bevorzugten Ausfihrungsformen wird am hillsenférmigen Abschnitt des Stabilitatsele-
ments in Richtung der Dosenachse vom Dosenboden gegen den Abschluss- insb. Ventil-
bereich hin mindestens in einem Teilbereich eine Querschnittverengung ausgebildet,
vorzugsweise im Endbereich, der dem Abschluss- insb. Ventilbereich zugewandt ist.
Bei Stabilitdtselementen aus Metall kann ausgehend von einem zylindrischen Element mit
einer Umformung des Mantels bzw. des hiilsenférmigen Abschnitts die gewiinschte Form
einfach ausgebildet werden. Bei einer weiter vereinfachten Lésung wird der hillsenférmige

Abschnitt direkt beim Streckblasen an die Blasform gedriickt und dabei etwas umgeformt.

Die Blasform wird zumindest zweiteilig ausgebildet, so dass die Teile der Blasform vom

angepressten hilsenférmigen Abschnitt des Stabilitédtselementes und voneinander wegbe-
wegt werden kénnen, um den hergestellten Dosenké&rper abzugeben. Nach dem Einsetzen
eines ndchsten Stabilitdtselementes und eines Vorformlings werden die Teile der Blasform

fir den né&chsten Formschritt bzw. Streckblasschritt wieder zusammengefihrt.



10

15

20

25

30

35

WO 2014/146977 PCT/EP2014/055064

-7 -

Zum Umformen des Stabilitdtselements wird am Ende des Streckblasschritts im streckge-
blasenen Hohlkorper ein so hoher Druck, beispielsweise 50 bar, aufgebaut, dass das Stabi-
litatselement zumindest bei Teilbereichen in der Blasform radial nach aussen umgeformt
wird. In einer bevorzugten Ausflihrungsform wird zum Erzielen des hohen Umformungsdru-
ckes eine Flussigkeit, vorzugsweise Wasser, in den Hohlkérper eingebracht, wobei eine
Flussigkeit aufgrund ihrer Inkompressibilitat fir schwierige Umformungsschritte besonders
geeignet ist. Gegebenenfalls wird Flissigkeit bereits in den Vorformling eingefillt, so dass
auch der Streckblasschritt mit Flussigkeit durchgefihrt wird. Zum Streckblasen bzw. Um-
formen des Stabilitdtselementes eingebrachtes Wasser muss wieder aus dem Dosenkérper
ausgetragen werden. In einer weiteren speziellen Ausfihrungsform wird darum direkt das
Fullgut der Dose zum Streckblasen bzw. Umformen des Stabilitatselementes verwendet, so
dass dieses nicht mehr oder nur noch ein kieiner Teil davon aus der fertigen Dose ausge-

tragen werden muss.

Nebst oder anstelle der Querschnittveranderung kénnen auch dekorative Oberflachen-
gestaltungen bzw. —pragungen vorgesehen werden. Weil der Streckblasschritt inner-
halb des Stabilitatselements durchgefihrt wird, kann das Anliegen des streckgeblasenen
Hohlkérpers an einem hillsenférmigen Abschnitt mit starken Formeigenschaften gewéhr-
leistet werden. Durch das Anliegen an der Verengung und/oder an anderen von der Zylin-
derform abweichenden Gestaltungselementen wird der streckgeblasene Hohlk&rper zumin-
dest nach dem Aufbau eines Uberdruckes im Doseninnern am Stabilititselement festgehal-
ten. Wenn diese Haftung zwischen Hohlkérper und Stabilitdtselement fir das sichere Zu-
sammenbleiben nicht genligt, so kann auch vor dem Streckblasen an einem Bereich der

Innenseite des Stabilitdtselements Klebstoff angebracht werden.

Wenn der streckgeblasene Hohlkérper nach der Entleerung der Dose wieder vom Sta-
bilitatselement getrennt werden soll, so ist es zweckmassig, wenn die Haftung zwi-
schen diesen beiden Teilen bei fehlendem Uberdruck im Doseninnern so klein ist, dass
der streckgeblasene Hohlkérper aus dem Stabilitatselement herausgezerrt werden
kann. Mit dieser Trennmaoglichkeit kdnnen die unterschiedlichen Materialien dieser Tei-
le getrennt entsorgt werden, was besonders vorteilhaft ist, wenn das Stabilitatselement
aus Metall gebildet ist.

In einer bevorzugten Ausfihrungsform wird der streckgeblasene Hohlkérper so ausgebil-

det, dass er beim Abschlussbereich eine Offnung mit Gewinde fir einen Drehverschluss
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aufweist, wobei die Offnung mit Gewinde bereits bei der Herstellung des Vorformlings aus-
gebildet wird und der streckgeblasene Hohlk&rper einen verengten Halsteil umfasst. Diese

Dose weist die Merkmale einer Gelriankedose mit Drehverschluss auf.

Gemass einer bevorzugten Ausfihrungsform fir eine weitere Getrankedose wird beim Ab-
schlussbereich am streckgeblasene Hohlkdrper ein Randbereich ausgebildet, an dem
ein Deckel Uber eine Falzverbindung zu befestigen ist. Der Deckel umfasst eine Auf-
drickoffnung und die Dose weist somit die Merkmale der verbreiteten Getrankedosen

auf,

Fur verschiedene Dosen ist es vorteilhaft wenn der streckgeblasene Hohlkérper so ausge-
bildet wird, dass sein unterer Bodenbereich den Dosenboden bildet, wobei ausgehend
von einem unteren Endbereich des hilsenférmigen Stabilitdtselements am unteren Bo-
denbereich eine Wandstarke ausgebildet wird, die mindestens viermal, vorzugsweise min-
destens achimal, so gross ist wie die Wandstarke des streckgeblasenen Hohlkorpers in

einem mittleren Achsabschnitt des Siabilitatselements.

Wenn der streckgeblasene Hohlkdrper den Dosenboden und/oder einen iber das Stabili-
tatselement vorstehenden Halsteil bildet, so ist es vorteilhaft, wenn das hilsenférmige Sta-
bilitdtselement am entsprechenden Ende mindestens eine erste Querschnittverengung
und dieser zugeordnet eine innere Querschnittverengung aufweist. Zwischen diesen
beiden Querschnittverengungen steht das Stabilitdtselement etwas ringférmig radial
nach aussen vor. An diesem ringférmig nach aussen vorstehenden Bereich liegt form-
schllssig ein fester Teil des streckgeblasenen Hohlkérpers an, so dass mechanische
Krafte vom streckgeblasene Hohlkérper an das Stabilitatselement Ubertragen werden

kénnen.

Zum Streckblasen gehort beispielsweise das Spritzblasen, das die Prazision des Spritz-
giessens mit der Gestaltungsmoglichkeit des Blasformens vereinigt. Durch Spritzgiessen
eines Vorformlings erhélt der streckgeblasene Hohlkérper einen Abschiussbereich mit Zu-
gangsoffnung in Spritzgussqualitat. Es wird keine Nachbearbeitung des Abschlussberei-
ches bendotigt. Der Abschlussbereich kann in der Form eines Ventilsitzes, eines Schraub-
verschlusses oder eines anderen Anschlussbereichs flr einen Deckel ausgebildet werden.
Weitere Vorzige sind die Einhaltung gleichméssiger Wanddicken, die abfallfreie Herstel-
lung, die Nahtlosigkeit im Hals- und Bodenbereich, die hohe Oberflachenqualitat, die hohe
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Festigkeit durch die zusétzliche biaxiale Streckung mit einfahrendem Streckdorn. Weil auf

Nahte verzichtet werden kann, ist eine hohe Druckbelastbarkeit gewahrleistet.

Streckblasanlagen sind einfach aufgebaut. Sie bestehen aus einer Plastifiziereinheit bzw.
einer Temperierstation und der Aufblasstation. Der Vorformling wird vorgangig durch
Spritzgiessen erzeugt. Er braucht deutlich weniger Platz als der streckgeblasene Hohlkér-
per bzw. der Dosenkdrper. Wenn der Vorforming raumlich getrennt von der Streckblasan-
lage hergestellt wird, so ist der nétige Transport nicht mit grossem Leervolumen verbunden.
Das Streckblasen findet aus transporttechnischen Griinden vorzugsweise in unmittelbarer
Nahe des Abflllers statt. In einer Ausfiihrung mit kleinem Transportaufwand wird der Vor-
formling und der Dosenkérper direkt beim Abflller hergestelit.

Als Kunststoff wird vorzugsweise (PET) verwendet. Zum Aufheizen des Vorformlings wer-
den IR-Heizstrahler eingesetzt, welche durch die separate Einstellbarkeit der Strahlerréhren
entlang der Achse des Vorformlings ein spezifisches Heizprofil gewahrleisten. Der Ab-
schlussbereich mit der Zugangséffnung bleibt durch Kiihleinrichtungen vor einer uner-
wiinschten Erwarmung geschiitzt. Im Stabilitatselement bzw. in der geschlossenen
Blasform wird der Vorformling mit einem Dorn in Richtung seiner Langsachse gestreckt und
anschliessend erfolgt die Druck- bzw. Blasausformung. Gegebenenfalls sorgt eine Kilhlung
der Blasform fUr ein schnelles Erkalten des streckgeblasenen Hohlkdrpers. Nach einer

Druckentlastung wird die Blasform geéffnet und der Dosenkérper entnommen.

Wenn der Anspruch an einen prazis geformten Abschlussbereich mit Zugangso6ffnung
nicht so hoch ist, so kann der streckgeblasene Hohlkérper gegebenenfalls auch mittels
Extrusionsblasen hergestellt werden. Dabei braucht es keinen durch Spritzgiessen herge-
stellten Vorformling, sondern es wird kontinuierlich oder auch diskontinuierlich ein Schlauch
aus heissem formbaren Kunststoff aus einem angeflanschten Werkzeug als Vorformling
senkrecht nach unten ausgestossen (extrudiert). Die Materialstarke im Schlauch wird dabei
kontinuierlich entsprechend der Form und der gewlinschten Wandstérke des Hohlk&rpers
geregelt. Mit einem Dorn kann in den Schlauch eingefahren werden. Beim Boden wird der
Vorformling durch Zusammenguetschen abgeschlossen. Von unten wird der hiilsenférmige
Abschnitt des Stabilitdtselements Uber den aus dem Schlauch gebildeten Vorformling ge-

stossen.
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Die beim Einbringen des Stabilitdtselementes noch gedffnete zweigeteilte Blasform fahrt
anschliessend zu und umhilit den hillsenférmigen Abschnitt des Stabilitatselements mit
dem darin angeordneten Schlauch und dem Dorn. Der Abschlussbereich mit Zugangs6ff-
nung wird zwischen dem Dorn und der Blasform ausgebildet und vom nachfolgenden
Schlauch abgetrennt. Durch den Dorn wird sodann Luft in den Schlauch gepresst womit
dieser aufgeblasen und an einen Bereich der Innenseite des hlllsenférmigen Abschnitts
des Stabilitatselements und an die Kontur der Blasform angepresst und abgekuhlt wird.
Beim Abschlussbereich und gegebenenfalls beim zusammengequetschten Bodenbereich
entstehen Butzen aus Kunststoff die teilweise von der Blasform abgeschert werden

und/oder mit einer Nachbearbeitung entfernt werden kénnen.

Die Zeichnungen erldutern die erfindungsgemasse Lésung anhand von Ausfithrungs-

beispielen. Dabei zeigen

Fig. 1Tund 2 schematische Langsschnitte durch ein Stabilitatselement,

Fig. 3und 4 schematische Langsschnitte durch eine Streckblasform mit Ele-
menten einer Aerosoldose,

Fig. 5 bis 8 schematische Langsschnitte durch eine Aerosoldose,

Fig. 9 schematische Darstellung des Ubergangs vom Vorformling zum
streckgeblasenen Hohlkorper,

Fig. 10 Langsschnitt durch einen Vorformling fir eine Dose mit Drehver-
schluss,
Fig. 11 Langsschnitt durch einen streckgeblasenen Hohlkérper, wobei

das Stabilitdtselement nicht dargestellt ist,

Fig. 12 Seitenansicht einer Aerosoldose mit streckgeblasenem Hohlkor-
per im Stabilitdtselement und

Fig. 13 bis 15 schematische Langsschnitte durch Getrankedosen, wobei links

und rechts je zwei verschiedene Ausfihrungen dargestellt sind.

Fig. 1 zeigt den hllsenférmigen Abschnitt 2 eines Stabilitatselementes 1. Gemass Fig. 2
wird am hilsenférmigen Abschnitt 2 ein Abschlussboden 3 angeordnet und anschliessend
befestigt. Das dabei entstehende becherférmige Stabilitatselement 1 kann geméss einem
beliebigen aus dem Stande der Technik der Dosenherstellung bekannten Herstellungsver-
fahren fUr Dosenmaéntel mit daran angeordneten Dosenbdden hergestellt werden. Die Ver-

bindung vom hiilsenférmigen Abschnitt 2 zum Abschlussboden 3 muss nicht dicht sondern
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nur stabil sein. Bei den bevorzugten Stabilitdtselementen aus Metall kann beispielsweise
eine Verbindung mit Schweisspunkten vorgesehen werden. Damit beim Streckblasen Luft
austreten kann, werden gegebenenfalls auch Offnungen beim Verbindungsbereich ausge-
bildet.

Fig. 3 zeigt eine Blasform 4 mit einer Innenform 5 in deren Innern das Stabilitétsele-
ment 1 eingesetzt ist. Es versteht sich von selbst, dass die Aussenform des Stabilitats-
elements im Wesentlichen an die Innenform 5 angepasst ist. Zudem ist ein erwarmter
Vorformling 6 in die Blasform 4 und in das Stabilitdtselement 1 eingefthrt. In der Fig. 4
ist das Ende des Streckblasschritts dargestellt. Dabei liegt das Stabilitdtselement 1 an der
Innenflache 5 der Blasform 4 an. Die Aussenseite des streckgeblasenen Hohlkérpers 7

liegt an der Innenseite des Stabilitdtselements 1 an.

Der Vorformling 6 ist so ausgebildet, dass er beim offenen Ende einen Ventilbereich 9 mit
einem Ventilsitz 8 bildet. Dieser Ventilsitz 8 wird beim Streckblasen nicht verandert, so dass
auch am fertiggestellten Dosenkérper 10 ein prazise geformter Ventilsitz 8 ausgebildet ist.

In der dargestellten Ausfihrungsform erstreckt sich der hillsenférmige Abschnitt 2 des Sta-
bilitdtselements 1 vom Abschlussboden 3 nicht bis zum Ventilbereich 9. Vom offenen Ende
des hiilsenférmigen Abschnitts 2 erstreckt sich der streckgeblasene Hohlkérper 7 als ver-
engter Halsteil 11 zum Ventilsitz 8. Beim Halsteil 11 hat der streckgeblasen Hohlkérper 7
eine wesentlich grossere Wandstarke als im Bereich mit dem Stabilitatselement 1. Der hill-
senférmige Abschnitt 2 des Stabilitatselements 1 ist gegen den Halsteil 11 hin auch etwas

verengt.

Die Fig. 5 zeigt den Dosenkdérper 10 mit dem vom Abschlussboden 3 gebildeten Do-
senboden, dem vom Stabilitdtselement 1 und vom streckgeblasenen Hohlkérper 7 ge-
bildeten Dosenmantel 12, sowie mit dem Ventilbereich 9. Im Innern dieses Aerosoldo-

senkoérpers ist ein Produkt 13 eingefilit.

Fig. 6 zeigt den Dosenkérper 10 nach dem Einsetzen des Ventils 14. Die Blasen 15
deuten an, dass auch bereits das Druckgas durch das Ventil eingefihrt wurde. Am
Schluss wird noch ein nicht dargestellter Dosendeckel aufgesetzt. Wenn am Halsteil 11

eine Eingriffsform 16 fUr den Dosendeckel ausgebildet wird, so kann diese so prazise aus-
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gebildet werden, dass sie sicher mit der entsprechenden Eingriffsform des Deckels zu-

sammenwirkt.

Die Fig. 7 und 8 zeigen einen ahnlichen Aerosoldosenkd&rper wie die Figuren 5 und 6,
wobei die Formgebung an eine bekannte Aerosoldose aus dem Stande der Technik
angenahert ist. Zudem umfasst das hllsenférmige Stabilitdtselement 1 beim Dosenboden
lediglich eine untere Querschnittverengung 1a und keinen Abschlussboden. Der Do-
senboden wird von einem unteren Bodenbereich 7a des streckgeblasenen Hohlkdrpers 7
gebildet. Damit der Bodenbereich 7a die bei einer Aerosoldose benttigte Stabilitat gewahr-
leistet, wird ausgehend von einem unteren Endbereich des hillsenférmigen Stabilitatsele-
ments 1 am unteren Bodenbereich 7a eine Wandstarke ausgebildet, die mindestens vier-
mal, vorzugsweise mindestens achtmal, so gross ist wie die Wandstérke des streckgebla-
senen Hohlkdrpers 7 in einem mittleren Achsabschnitt des Stabilitatselements 1. Um Kréafte
vom Bodenbereich 7a auf das Stabilitatselement 1 Gbertragen zu kénnen, ist zwischen
diesen beiden Elementen eine Haftverbindung und/oder eine formschlissige Verbindung
ausgebildet. Eine formschlissige Verbindung kann Uber aneinander angepasste Nut und

Federanordnungen der beiden Elemente erzielt werden.

Beim oberen Dosenende ist am streckgeblasenen Hohlkorper 7 ein verengter Halsteil 11
mit dem Ventilsitz 8 ausgebildet. Dieser Halsteil 11 steht (iber das Stabilitatselement 1 vor
und wird mit einer Wandstérke ausgebildet, die mindestens viermal, vorzugsweise mindes-
tens achtmal, so gross ist wie die Wandstarke des streckgeblasenen Hohlkérpers 7 in ei-
nem mittleren Achsabschnitt des Stabilitdtselements 1. Das hiilsenférmige Stabilitétsele-
ment 1 umfasst beim oberen Ende eine obere Querschnittverengung 1b und vorzugs-
weise darunter eine innere Querschnittverengung 1c. Zwischen der oberen und der
inneren Querschnittverengung 1b und 1c steht das Stabilitdtselement 1 etwas ringférmig
nach aussen vor. An diesem ringférmig nach aussen vorstehenden Bereich liegt der
Halsteil 11 so0 an, so dass mechanische Kréfte vom Halsteil 11 an das Stabilitatsele-

ment 1 Ubertragen werden.

Bei Stabilitéatselementen aus Metall kann ausgehend von einem zylindrischen Element mit
einer Umformung des Mantels bzw. des hilsenférmigen Abschnitts die gewlinschte Form

einfach ausgebildet werden. Bei einer weiter vereinfachten Losung wird der hilsenférmige
Abschnitt direkt beim Streckblasen an die Blasform gedriickt und dabei etwas umgeformt.

Zum Umformen des Stabilitdtselements wird am Ende des Streckblasschritts im streckge-
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blasenen Hohlkérper ein so hoher Druck, beispielsweise 50 bar, aufgebaut, dass das Stabi-
litdtselement zumindest in Teilbereichen an der Blasform radial nach aussen umgeformt

wird.

Gemaéss Fig. 8 ist am Ventilsitz 8 ein Ventilteller 14a mit dem Ventil 14 festgekrimpt.

Fig. 9 und 10 zeigen zwei verschiedene Vorformling 6, welche je einen radial nach
aussen stehenden Halteflansch 6a aufweisen. Dieser Haiteflansch 6a erleichtert den
Transport der Vorformlinge 6. In der Fig. 9 handelt es sich um einen Vorformling 6 mit
einem Ventilsitz 8 fir eine Aerosoldose und in der Fig. 10 um einen Vorformling fur

eine Dose mit einer Offnung mit Gewinde fur einen Drehverschluss.

Aus Fig. 9 und 11 geht klar hervor, dass die Wandstérke des streckgeblasenen Hohl-
kérpers 7 in einem Anliege-Bereich 7b, der innerhalb des hillsenférmigen Abschnitts 2
des Stabilitdtselementes 1 liegt, eine wesentlich kleiner Wandstérke aufweist als in den
Bereichen, die nicht an das Stabilitdtselement 1 anliegen, namlich beim unteren Bo-
denbereich 7a und beim verengten Halsteil 11. Die Wandstarke des streckgeblasenen
Hohlkérpers 7 im Anliege-Bereich 7b ist kleiner als 0.4mm, vorzugsweise kleiner als
0.2mm, insbesondere kleiner als 0.1mm. Es kann hier eine Wandstarke gewahlt wer-
den, die kleiner ist als die bei PET-Flaschen géngigen Wandstarken.

Damit im Anliege-Bereich 7b eine gewlinschte minimale Wandstarke des streckgebla-
senen Hohlkdrpers 7 entsteht, wird der Vorformling 6 entsprechend ausgebildet und flr
das Streckblasen entsprechend vorgewarmt. Fur die oben und unten gegebenenfalls
gewlinschten grosseren Wandstérken weist der Vorformling 6 entsprechende Bereiche
auf. Die Erwdrmung des Vorformlings 6 wird so durchgeflihrt, dass die Bereiche, wel-
che sehr dinn werden sollen, mehr erwérmt werden als Bereich die eine héhere
Wandstarke beibehalten sollen. Beim Streckblasen wird zuerst mit einem in den Vor-
formling 6 hinein gestossenen Streckelement der Vorformling in seiner Lange ausge-
dehnt. Wahrend dieser Ausdehnung reduziert sich die Wandstarke im spateren Anlie-
ge-Bereich 7b. Anschliessend wird mit einem in den gestreckten Vorformling 6 einge-
brachten Fluid, Luft oder gegebenenfalls Wasser, die Wand des Vorformlings 6 mit
dem Anliege-Bereich 7b radial an den hilsenférmigen Abschnitt 2 des Stabilitatselemen-
tes 1 ausgedehnt. Gleichzeitig wird der untere Bodenbereich 7a und der verengten
Halsteil 11 durch das Ausdehnen des Vorformlings 6 in die Form der Blasform umge-
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formt. Dabei werden die Wandstérken beim unteren Bodenbereich 7a und beim vereng-

ten Halsteil 11 nur wenig reduziert.

Fig. 12 zeigt einen Dosenkérper 10 in der Form einer Aerosoldose, bei der in der Seitenan-
sicht im mittleren und unteren Bereich das Stabilitatselement 1 und am oberen Ende der

streckgeblasene Hohlkdrper 7 erkennbar ist.

Fig. 13 bis 15 zeigen schematisch Herstellungsschritte einer erfindungsgemassen Getran-
kedose. In der linken Bildhélfte ist jeweils eine Ausflhrung dargestellt bei der der streckge-
blasene Hohlkérper 7 bzw. der Vorformling 6 oben etwas Uber das Stabilitatselement 1 vor-
steht. In der rechten Bildhélfte ist jeweils eine Ausflhrung dargestellt bei der der streckge-
blasene Hohlkérper 7 oben auf gleicher Héhe endet wie das Stabilitatselement 1. Der beim
Streckblasen verwendete Vorformling 6 umfasst am oberen Abschlussbereich mit der Zu-
gangsoffnung einen exakt geformten Randbereich 19, der etwas nach aussen vorsteht, so
dass er zum Halten des Vorformlings 6 geeignet ist. Bei der auf der rechten Seite darge-
stellten Ausfihrungsform wird der Randbereich 19 auf einen entsprechend geformten
Randbereich des Stabilitdtselementes 1 aufgelegt. Bei der auf der linken Seite dargestell-
ten Ausfuhrungsform steht der Randbereich 19 etwas noch oben Uiber das Stabilitatsele-
ment 1 vor. Beim Streckblasen des Vorformlings 6 wird der Randbereich 19 zwischen ei-
nem an den Randbereich 19 angepassten Haltebereich der Blasform und dem fir das Bla-
sen eingefuhrten Dorn gehalten. Der Vorformling 6 wird vorgéngig so temperiert, dass er
nach dem Streckblasen im hilsenférmigen Abschnitt des Stabilitatselementes eine sehr

kleine und im Bodenbereich eine wesentlich gréssere Wandstarke aufweist.

Das hiilsenférmige Stabilitdtselement 1 weist beim Dosenboden lediglich eine untere
Querschnittverengung 1a und keinen Abschlussboden auf. Der Dosenboden wird von
einem unteren Bodenbereich 7a des streckgeblasenen Hohlkdrpers 7 gebildet. Damit der
Bodenbereich 7a die bendtigte Stabilitdt gewahrleistet, wird ausgehend von einem unteren
Endbereich des hilsenférmigen Stabilitatselements 1 am unteren Bodenbereich 7a eine
grossere Wandstarke ausgebildet als im oberen Bereich. Es versteht sich von selbst, dass
anstelle des Bodenbereichs 7a mit grésserer Wandstérke auch ein Stabilitatselement 1

mit Abschlussboden und ein diinner Bodenbereich 7a verwendet werden kann.

Am oberen Ende des streckgeblasenen Hohlkorpers 7 und gegebenenfalls des Stabilitats-

elementes 1 ist Uber einer Verengung der obere Randbereich 19 ausgebildet, an dem ein
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Deckel 17 Uber eine Falzverbindung 18 zu befestigen ist. Der Deckel 17 umfasst eine
Aufdriickéffnung 17a und der Dosenkérper 10 weist somit die Merkmale der verbreite-

ten Getrdnkedosen auf.

Fig. 14 zeigt einen Zwischenschritt beim Ausbilden der Falz- bzw. Doppelfalzverbin-
dung 18, wobei ein Abschnitt des oberen Randbereichs 19 horizontal nach aussen um-
geformt ist und in einer entsprechenden Nut des Deckels 17 aufgenommen ist. Durch
das weitere Umformen des dusseren Randes des Deckels 17 und des darin aufge-
nommenen oberen Randbereichs 19 entsteht die Falzverbindung 18. Vorzugsweise
wird der obere Randbereich 19 fir mindestens eine seiner Umformungen erwérmt. Bej
der links dargestellten Ausfihrungsform ist der Deckel 17 nur am streckgeblasenen
Hohlkérper 7 befestigt. Dies ist dann besonders vorteilhaft, wenn das Wandmaterial
des Stabilitatselementes 1 aufgrund einer kleinen Wandstarke fir die Falzverbindung
nicht gentigend prazise umgeformt werden kann. Bei der rechts dargestellten Ausfiih-
rungsform ist der Deckel 17 am streckgeblasenen Hohlkérper 7 und am Stabilitatsele-
ment 1 befestigt.

Es versteht sich von selbst, dass der Deckel 17 erst nach dem Befiillen der Dose be-
festigt wird. Gegebenenfalls wird anstelle der Falzverbindung 18 eine Klebe- oder Sie-
gelverbindung vorgesehen. Der streckgeblasene Hohlkérper 7 bildet eine Innenbe-
schichtung des Dosenkérpers 10, die mit einer Innenbeschichtung des Deckels 17
dicht verbunden wird. Wenn die mechanische Verbindung zwischen Dosenkérper 10
und Deckel 17, wie je auf der linken Seite der Fig. 13 bis 15 dargestellt, nur Gber den
oberen Rand 19 des streckgeblasenen Hohlkérpers 7 ausgebildet ist, so muss dessen
oberer Rand 19 die gewlinschte mechanische Stabilitat gewéhrleisten. Wenn sich auch
das Stabilitdtselement 1 in die Falzverbindung 18 erstreckt, wie je auf der rechten Seite
der Fig. 13 bis 15 dargestellt, so kann der streckgeblasene Hohlkérper 7 auch beim

oberen Rand 19 eine kleine Wandstarke aufweisen.
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Patentanspriiche

Verfahren zum Herstellen von Dosenkdrpern (10) mit einem um eine Dosenachse
verlaufenden Dosenmantel (12), der sich entlang der Dosenachse Uber eine Do-
senh6he von einem Dosenboden (3) zu einem Abschluss- insb. Ventilbereich (9)
erstreckt, wobei der Dosenmantel (12) zumindest in einem vom Dosenboden (3)
ausgehenden Abschnitt der Dosenhohe ein Stabilitatselement (1) mit einem hiilsen-
formigen Abschnitt (2) aufweist, das einen streckgeblasenen Hohlkérper (7) um-
schliesst, wobei die Zugangséffnung zum Innenraum des streckgeblasenen Hohlkér-
pers (7) den Abschluss- insb. Ventilbereich (9) bildet, dadurch gekennzeichnet,
dass der an einem Vorformling (6) durchgefiihrte Streckblasschritt zum Ausbilden des
streckgeblasenen Hohlkérpers (7) im Stabilitatselement (1) durchgefiihrt wird, wobei
der Streckblasschritt so durchgefihrt wird, dass nach dem Streckblasschritt ein Be-
reich der Aussenseite des streckgeblasenen Hohlkérpers (7) an einem Bereich der In-
nenseite des hulsenférmigen Abschnitts (2) des Stabilitatselements (1) anliegt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Stabilitatselement
(1) aus Metall gebildet ist und der Streckblasschritt zum Ausbilden des streckgeblase-
nen Hohlkdrpers (7) in einer Blasform (4) durchgefiihrt wird, in welche vor dem Streck-
blasschritt das Stabilitdtselement (1) eingelegt wird, wobei der Vorformling (6) fur den
Streckblasschritt vortemperiert wird, die Vortemperierung vor dem Einfihren des Vor-
formlings (6) in die Blasform (4) durchgefiihrt wird und/oder am Ende des Streckblas-
schritts im streckgeblasenen Hohlkdrper (7) ein so hoher Druck aufgebaut wird, dass
das Stabilitdtselement (1) zumindest in Teilbereichen an der Blasform (4) radial nach

aussen umgeformt wird,

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das Stabilitats-
element (1) mit dem hulsenférmigen Abschnitt (2) einen Abschlussboden (3) umfasst
und dass der Streckblasschritt so durchgefiithrt wird, dass nach dem Streckblasschritt
ein Bereich der Aussenseite des streckgeblasenen Hohlk&rpers (7) an einen Bereich
der Innenseite des Abschlussbodens (3) anliegt, wobei der Abschlussboden (3) den
Dosenboden (3) bildet.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass das Stabilitatselement

(1) im Ubergangsbereich vom hillsenférmigen Abschnitt (2) zum Abschlussboden (3)
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Durchtritts6ffnungen umfasst, und die Aussenseite des streckgeblasenen Hohlkérpers
(7) nach dem Streckblasschritt im Wesentlichen an der gesamten Innenseite des Sta-
bilitdtselements (1) anliegt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass an
der Aussenseite des hillsenférmigen Abschnitts (2) des Stabilitdtselements (1) bereits
vor dem Durchfihren des Streckblasschritts eine Dekorschicht ausgebildet wird.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Dekorschicht auf
Flachmaterial aufgetragen wird, das anschliessend zum hiilsenférmigen Abschnitt (2)
des Stabilitatselements (1) umgeformt wird und dass vorzugsweise am hiilsenférmigen
Abschnitt (2) ein Abschlussboden (3) befestigt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass am
hllsenférmigen Abschnitt (2) des Stabilitatselements (1) in Richtung der Dosenachse
vom Dosenboden gegen den Abschluss- insb. Ventilbereich (9) hin mindestens in
einem Teilbereich eine Querschnittverengung ausgebildet wird, vorzugsweise im

Endbereich, der dem Abschluss- insb. Ventilbereich (9) zugewandt ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass der
streckgeblasene Hohlkérper (7) beim Abschluss- insb. Ventilbereich (9) Giber das
Stabilitatselement (1) vorsteht und dort eine Wandstarke ausgebildet wird, die min-
destens viermal, vorzugsweise mindestens achtmal, so gross ist wie die Wandstarke
des streckgeblasenen Hohlkérpers (7) in einem mittleren Achsabschnitt des Stabilitéts-

elements (1).

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass der streckgeblasene
Hohlkérper (7) beim Ventilbereich (9) einen Ventilsitz (8) umfasst, der vorzugsweise
bereits bei der Herstellung des Vorformlings ausgebildet wird, und dass der streckge-
blasene Hohlkérper (7) einen verengten Halsteil (11) und insbesondere eine Eingriffs-

form (16) fir einen Aerosoldosen-Deckel umfasst.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass der streckgeblasene
Hohlkdrper (7) so ausgebildet wird, dass er beim Abschlussbereich eine Offnung mit
Gewinde fur einen Drehverschluss aufweist, wobei die Offnung mit Gewinde bereits
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bei der Herstellung des Vorformlings ausgebildet wird und dass der streckgeblasene
Hohlkérper (7) einen verengten Halsteil (11) umfasst.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass beim
Abschlussbereich am streckgeblasene Hohlkérper (7) ein Randbereich ausgebildet
wird, an dem ein Deckel, insbesondere mit einer Aufdriickéffnung, Uber eine Falz-

verbindung zu befestigen ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass der
streckgeblasene Hohlkérper (7) so ausgebildet wird, dass sein unterer Bodenbereich
(7a) den Dosenboden bildet, wobei ausgehend von einem unteren Endbereich des
hulsenférmigen Stabilitdtselements (1) am unteren Bodenbereich (7a) eine Wand-
starke ausgebildet wird, die mindestens viermal, vorzugsweise mindestens achtmal, so
gross ist wie die Wandstérke des streckgeblasenen Hohlkérpers (7) in einem mittleren
Achsabschnitt des Stabilitatselements (1).

Dosenkérper (10) mit einem um eine Dosenachse verlaufenden Dosenmantel (12),
der sich entlang der Dosenachse Uber eine Dosenhéhe von einem Dosenboden (3)
zu einem Ventilbereich (9) erstreckt, wobei der Dosenmantel (12) zumindest in ei-
nem vom Dosenboden (3) ausgehenden Abschnitt der Dosenhéhe ein Stabilitatsele-
ment (1) mit einem hilsenférmigen Abschnitt (2) aufweist, das einen streckgeblasenen
Hohlkérper (7) umschliesst, wobei die Zugangséffnung zum Innenraum des streckge-
blasenen Hohlkérpers (7) den Abschluss- insb. Ventilbereich (9) bildet, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der streckgeblasene Hohlkérper (7) aus einem Vorformling (6)
mittels eines Streckblasschritts im Stabilitatselement (1) mit einem hiilsenférmigen Ab-
schnitt (2) geformt ist und ein Bereich der Aussenseite des streckgeblasenen Hohlkér-
pers (7) an einem Bereich der Innenseite des hulsenférmigen Abschnitts (2) des Stabi-

litatselements (1) anliegt.

Dosenkérper (10) nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass der Dosenkér-

per eine Aerosoldose oder eine Getrankedose ist.

Vorrichtung zum Herstellen eines Dosenkérpers, dadurch gekennzeichnet, dass die

Vorrichtung ein Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10 durchfiihrbar macht.
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