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(54) Werkzeug und Verfahren zur Herstellung von Dosenkérpern

(57) Zur Herstellung von Dosenkoérper, wie sie zur
Herstellung von Aerosoldosen oder Getrankedosen ge-
wiinscht werden, wird ein spezielles Werkzeug (2) ge-
schaffen, das sowohl die Napfherstellung wie auch die
Umformung des Napfes zum Dosenkdrper in einem
Werkzeug (3) zusammenfasst. Es wird von vorzugswei-
se runden Platinen (18) ausgegangen, die in einer Ab-

streckstufe des Werkzeugs (2) in einem ersten Schritt
zunachst zu N&pfen gezogen und dann in einem zweiten
Ziehvorgang, dem Weiterzug- und Gleit-Zieh-Abstreck-
vorgang, zu Dosenkdrpern abgestreckt werden. Die
Ziehrichtungen sind in beiden Arbeitsstufen gleich. Es
ergeben sich einfache robuste Werkzeuge und ein ein-
facher robuster Herstellungsprozess.

Fig.4
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Beschreibung

[0001] Zur Herstellung von Druckbehéalterdosen oder
Getrankedosen oder dhnlichen Metallhohlkdrpern wird
Ublicherweise von einem flachenhaften Blechrohling
ausgegangen, der in mehreren Stufen zu dem ge-
wiinschten Dosenkoérper umgeformt wird. Dieser Um-
formvorgang umfasst mehrere Umformstufen, die Ubli-
cherweise hintereinander ausgefiihrt werden. Nur so las-
sen sich die gewlinschten hohen Umformgrade erzielen.
[0002] Beispielsweise istaus der WO 2008/067522 A1
eine Fertigungsstrecke zur Herstellung von Getrankedo-
sen aus rundscheibenférmigen Blechrohlingen bekannt.
Diese werden in entsprechenden Umformautomaten zu-
nachst in eine Napfform Uberfuhrt. Diese napfférmigen
Zwischenformlinge werden dann in weitere Umformma-
schinen geleitet, die in einem sogenannten Abstreck-
Ziehvorgang aus den napfférmigen Zwischenformlingen
die gewtinschten Dosenkdrper herstellen.

[0003] Fir diese Art der Fertigung sind aufwendige
Spezialautoamten erforderlich.

[0004] AuRerdem sind Spezialautomaten bekannt, die
als Cupper bezeichnet werden und Cup, also napfférmi-
ge Zwischenrohlinge ausgehend von einem Blechband
erzeugen. Beim Ausstanzen der von kreisférmigen Ab-
schnitten zur Erzeugung von Cups entsteht Schrott, der
entsorgt werden muss. Dies stellt fiir den Betreiber ein
Zusatzproblem dar.

[0005] Die WO 2009/052608 A1 schlagt vor, die Um-
formung einer ebenen Platine zu dem Dosenkérper in
zwei Stufen in einem einzigen Werkzeug durchzufiihren.
Dieses umfasst zwei gegenlaufig arbeitende Ziehstem-
pel, die koaxial zueinander angeordnet sind. Das Ergeb-
nis ist ein Stllp-Zieh-Vorgang, der hohe Anforderungen
an die Umformbarkeit des verwendeten Materials stellt.
[0006] Es ist Aufgabe der Erfindung, eine Vorrichtung
und ein Verfahren zum effizienten und verlasslichen Her-
stellen von Dosenkdrpern zu schaffen.

[0007] Diese Aufgabe wird mit dem Werkzeug nach
Anspruch 1 und dem Verfahren nach Anspruch 10 geldst.
[0008] Das erfindungsgemale Werkzeug vereinigt die
Umformung einer ebenen Platine zu einem Napf und die
Umformung des Napfs zu einem Dosenkdrper in einem
zweistufigen Arbeitsgang in einem Werkzeug. Damit ent-
fallt einerseits das Erfordernis, fiir die Napfherstellung
und fur den sich an die Napfherstellung anschlielRenden
Abstreck-Zieh-Vorgang gesonderte Spezialautomaten
vorhalten zu missen. Weil bei dem erfindungsgemafen
Werkzeug und bei dem erfindungsgemafRen Verfahren
auf einen Stllpziehvorgang verzichtet wird, wird zudem
ein einfacher und verlasslicher Fertigungsprozess erhal-
ten.

[0009] Besonders vorteilhaft l1asst sich die Erfindung
bei der Herstellung von Dosenkdrpern aus Materialien
umsetzen, die zur Kaltverfestigung neigen. Die Napfher-
stellung und der sich anschlielende Abstreck-Zieh-Vor-
gang zur Herstellung des Dosenkdrpers folgen zeitlich
so dicht aufeinander, dass die umformungsbedingte Er-
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warmung des Napfs fiir den nachstreckenden Abstreck-
Zieh-Vorgang zumindest groRtenteils erhalten bleibt.
Kaltverfestigungserscheinungen, wie sie beim Transport
auf den Weg von einem Napfautomaten zum Abstreck-
automaten erfolgen kdnnten, werden somit ausgeschlos-
sen oder minimiert. Dies tragt zur Schaffung eines robu-
sten und verlasslichen Fertigungsverfahrens bei.
[0010] Das erfindungsgemale Konzept gestattet au-
Rerdem eine klare Trennung zwischen bewegten und un-
bewegten Werkzeugteilen. Die bewegten Ziehstempel
sind beide einem bewegten Werkzeugteil, beispielswei-
se einem Oberwerkzeug zugeordnet. Die entsprechen-
den Gegenformen und Gegenanlagenflachen sind im ru-
henden Werkzeugteil, beispielsweise einem Unterwerk-
zeug zugeordnet. Auf diese Weise kann unter Einbezie-
hung eines geeigneten Pressenkonzepts die jeweilige
Positions- und/oder Kraftsteuerung jedes Ziehstempels
optimal eingestellt werden. Die Weg- bzw. Kraftsteue-
rung der Ziehstempel kann bedarfsweise von Kompo-
nenten der Presse vorgenommen werden, was die Werk-
zeugkosten senkt. Bedarfsweise kann namlich auf auf-
wendige womdglich steuerbare Federn, Hydraulikvor-
richtungen, Pneumatikvorrichtungen, Stellantriebe und
dergleichenim Werkzeug verzichtet werden. Diese Kom-
ponenten kénnen bei dem erfindungsgemaflen Konzept
der Presse zugeordnet und somit pressenseitig realisiert
werden. Selbst wenn ein umfangreicherer Werkzeug-
park fur verschiedenste Dosen vorgehalten wird, stellt
dies keinen besonderen Aufwand dar.

[0011] Weitere Einzelheiten von Ausfihrungsformen
der Erfindung sind Gegenstand der Zeichnung, der zu-
gehdrigen Beschreibung oder von Anspriichen. Es zei-
gen:

Figur 1 eine Maschine zur Dosenkdrperherstellung
mit einem erfindungsgemafen Werkzeug in aufs au-
Rerste schematisierter Darstellung.

Figur 2 das Werkzeug nach Figur 1 in sehr schema-
tisierter Vertikalschnittdarstellung, nach Einlegen ei-
ner Platine,

Figur 3 das Werkzeug nach Figur 2, beim Tief-Zieh-
Vorgang zur Herstellung des Napfs,

Figur 4 das Werkzeug nach Figur 3, mit fertig ge-
stelltem Napf,

Figur 5 das Werkzeug nach Figur 2 bis 4, beim Ab-
streck-Gleitziehen.

[0012] In Figur 1 ist eine Umformmaschine 1 veran-
schaulicht von der ein Werkzeug 2 zur Herstellung von
Dosenkorpern aufgenommen ist. Das Werkzeug weist
einen in der Umformmaschine 1 ortsfest angeordneten
unteren Werkzeugteil 3 und einen auf diesem zu und von
diesem weg linear beweglich gelagerten oberen Werk-
zeugteil 4 auf. Die Werkzeugteile 3, 4 kdnnen wie dar-
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gestellt vertikal Gbereinander, bedarfsweise jedoch auch
in anderer raumlicher Orientierung, beispielsweise ne-
beneinander oder hintereinander angeordnet sein. Im
Ausfiihrungsbeispielist die Bewegungsrichtung des obe-
ren Werkzeugteils 4 vertikal. Die Bewegungsrichtung
kann jedoch auch jede andere geeignete Raumorientie-
rung haben.

[0013] Dem oberen Werkzeugteil 4 ist eine Antriebs-
einrichtung 5 zugeordnet, die die einzelnen Komponen-
ten des oberen Werkzeugteils 4 in geeigneter Weise be-
wegt oder mit Kraft beaufschlagt.

[0014] Figur 4 veranschaulicht das Werkzeug 2 etwas
detaillierter. Wie ersichtlich, umfasst der obere Werk-
zeugteil 4 mehrere zu einer Mittelachse 6 konzentrisch
angeordnete Teile, ndmlich einen ersten Ziehstempel 7,
einen zweiten Ziehstempel 8 und einen Niederhalterring
9. Der erste Ziehstempel 7 ist rohrférmig ausgebildet. An
seiner unteren Stirnflache kann er bedarfsweise mit ei-
nem Druckring 10 versehen sein, der besonders ver-
schleif’fest und in seinen Gleiteigenschaften auf das zu
verarbeitende Material abgestimmt ist.

[0015] Der erste Ziehstempel 7 ist mit jenem Teil der
Antriebseinrichtung 5 verbunden, der geeignet ist, den
Ziehstempel 7 positionskontrolliert in Richtung der Mit-
telachse 6 zubewegen. Weiter ist die Antriebseinrichtung
5 vorzugsweise so ausgebildet, dass sie die Betatigung
des Ziehstempels 7 von einer positionsgeregelten Ar-
beitsweise auf eine kraftgeregelten Arbeitsweise um-
schalten kann.

[0016] Dem ersten Ziehstempel 7 ist der Niederhalter-
ring 9 zugeordnet, der Uber entsprechende Vorspann-
mittel, beispielsweise eine Federanordnung 11 und
Druckstifte 12, 13, 14, 15 (siehe Figur 1) mit dem ersten
Ziehstempel 7 verbunden ist, um eine definierte, in Figur
2 durch Pfeile 16 angedeutete Kraft zu erzeugen.
[0017] Der ebenfalls zu dem Oberwerkzeug 4 gehori-
ge zweite Ziehstempel 8 ist in einem Innenkanal des er-
sten Ziehstempels 7 langs der Mittelachse 6 beweglich
angeordnet. Seine untere Stirnflache 17 entspricht vor-
zugsweise der gewinschten Innenform des zu erzeu-
genden Dosenkérpers.

[0018] Zudem Unterwerkzeug 3 gehdrenmehrere Tei-
le, die in Figur 2 der Einfachheit wegen als ein einziges
Teil dargestellt sind. Das Unterwerkzeug 3 weist an der
dem Oberwerkzeug 4 zugewandten Seite eine vorzugs-
weise ebene Flache 17 zur Auflage einer vorzugsweise
als runde Scheibe ausgebildeten Platine 18 auf. Die Fla-
che 17 bildet die Gegenanlageflache fur den Niederhalter
9.

[0019] Konzentrisch zu der Mittelachse 6 ist in dem
Unterwerkzeug 3 ein gestufter Durchgangskanal 19 aus-
gebildet. Ausgehend von der Flache 17 weist der Kanal
19 zunéachst einen Durchmesser auf, der groler ist als
der AuRendurchmesser des ersten Ziehstempels 7. An
einer Stufe 20 geht der Durchgangskanal 19 auf einen
Durchmesser ber, der geringer ist, als der Aulendurch-
messer des ersten Ziehstempels 7, aber groRer als der
Auflendurchmesser des zweiten Ziehstempels 8. Fahrt
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der Ziehstempel 7 in den Durchgangskanal 19 ein, defi-
niert er mit der Kanalwand einen Ringspalt, dessen Weite
aus der nachfolgenden Funktionsbeschreibung hervor-
geht. Fahrt der zweite Ziehstempel 8 in den engeren,
unteren Teil des Durchgangskanals 9 ein, definiert er mit
der Kanalwand wiederum einen Ringspalt dessen Weite
sich ebenfalls aus der nachfolgenden Funktionsbe-
schreibung ergibt. Gleiches gilt fiir den abstand zwischen
der Stufe 20 und der Flache 17.

[0020] Mit dem insoweit beschriebenen Werkzeug 2
werden Dosenkorper wie folgt hergestellt:

[0021] Zur Herstellung eines Dosenkérpers wird zu-
nachst die Platine 18, wie in Figur 2 gezeigt, zu der Mit-
telachse 6 zentriert auf die Flache 17 aufgelegt und das
Werkzeug 2 geschlossen. Dabei wird das Oberwerkzeug
4 zu dem Unterwerkzeug 3 hin bewegt. Der Niederhal-
terring 9 setzt auf der Platine 18 auf und drickt diese mit
kontrollierter Kraft gegen die Gegenanlageflache 21. Die
Gegenanlage 21 ist dabei derjenige Teil der Flache 17,
der den Durchgangskanal 19 unmittelbar umgibt.
[0022] Bei weiterer Abwartsbewegung des ersten
Ziehstempels 7 setzt dieser mit seinem Druckring 10 auf
der Platine 18 auf und zieht diese in einem Tiefziehvor-
gang in den Durchgangskanal 19 hinein. Dieser Vorgang
des Ziehens des Napfes ist in Figur 3 veranschaulicht.
Beim Ziehen des Napfes durch den ersten Ziehstempel
7 gleitet der Rand 22 der Platine 18 unter dem Nieder-
halterring 9 kontrolliert radial nach innen. Durch den Tief-
ziehvorgang bildet sich ein Napf mit zylindrischer Wand
23 und ebenem Boden 24.

[0023] Figur 4 veranschaulicht das Werkzeug 3 nach
Beendigung des Napf-Zieh-Vorgangs. Der Niederhalter-
ring 9 ist nun funktionslos. Der erste Ziehstempel 7 hat
den entstandenen Napf so weit in den Durchgangskanal
19 hinein bewegt, dass der Boden 24 an der Stufe 20
ankommt. Der Druckring 10 drlickt von innen her an den
Boden 24 und diesen somit gegen die Stufe 20. In diesem
Zustand wechselt der erste Ziehstempel 7 von seiner
Ziehfunktion auf Niederhalterfunktion um. Dazu kann der
entsprechende Antrieb des Ziehstempels 7 so ausgebil-
det sein, dass er verschiedene Betriebsmodi einnehmen
kann. Zum Beispiel wird der erste Ziehstempel 7 bei dem
Ziehvorgang wegkontrolliert (z.B. positionsgeregelt) be-
wegt. Dies kann durch ein geeignetes, von einem Antrieb
abhangiges Getriebe oder auch durch positionskontrol-
lierte Antriebe erfolgen. Stolt der Boden 24 an der Stufe
20 an, schaltet der Antrieb des Ziehstempels 7 beispiels-
weise auf kraftkontrollierten (z.B. kraftgeregelten) Be-
trieb um. Dies kann bei einem mechanischen Antrieb er-
reicht werden, indem in dem Kraftiibertragungsweg ge-
eignete Federmittel, bedarfsweise in ihrer Kraft steuer-
bare oder schaltbare Federmittel vorgesehen werden.
Alternativ kann eine Krafterfassung und Kraftregelung
erfolgen, wenn geeignete Antriebe vorgesehen werden.
[0024] In positionsgeregeltem Betrieb wird der betref-
fende StéRel durch einen Antrieb (z.B. Servoantrieb) ge-
maf einer vorgegebenen Weg-Zeit-Kurve bewegt. In
kraftgeregeltem Betrieb wird der StoRel mit einer Kraft
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beaufschlagt, die mit einer vorgegebenen Kraft oder ei-
nem vorgegebenen Kraftverlauf in Ubereinstimmung ge-
bracht wird.

[0025] Spatestens wenn der erste Ziehstempel 7 und
der Boden 24 an der Stufe 20 angekommen sind, bewegt
sich der zweite Ziehstempel 8 in gleicher Richtung wie
zuvor der nun ruhende Ziehstempel 7 vorwarts (d.h. hier
abwarts). Die Bewegung des zweiten Ziehstempels 8
kann auch friher begonnen haben, wobei jedoch der
zweite Ziehstempel 8 wahrend des Ziehvorgangs des
Napfs nicht in Berihrung mit dem Boden 24 kommt. Nun
aber setzt der zweite Ziehstempel 8 auf dem Boden 24
auf und beginnt den Abstreck-Gleit-Ziehvorgang, der in
Figur 5 dargestellt ist. Hierbei wirkt der kraftbeaufschlag-
te erste Ziehstempel als Niederhalter, der das Material
des Bechers kontrolliert in den Ringspalt zwischen dem
zweiten Ziehstempel 8 und dem engeren Teil des Durch-
gangskanals 19 gleiten lasst. In diesem zweiten Ziehvor-
gang wird der gewinschte Dosenkoérper erzeugt. Die
Wandstarke des Dosenkérpers wird dabei reduziert und
auf ein gewlinschtes Mal eingestellt. Die Richtung des
Arbeitshubs des ersten Ziehstempels 7 stimmt mit der
Richtung des Arbeitshubs des zweiten Ziehstempels 8
Uberein. Die Ziehstempel 7 und 8 werden somit gleich-
laufig bewegt. Der erste und der zweite Ziehvorgang er-
folgen somit ebenfalls in gleicher Richtung, also in ein-
und demselben Werkzeug zeitlich nacheinander und
gleichgerichtet.

[0026] Beim Weiterziehen und Abstrecken wird der
Dosenkérper durch Ziehringe 25, 26 geflhrt, die in einem
axialen Abstand zueinander Ubereinander in der Wan-
dung des Durchgangs 19 angeordnet sind. Der zwischen
den Ziehringen 25 bzw. 26 und dem Ziehstempel 8 ge-
bildete Ringspalt legt die Wandstarke des auszubilden-
den Dosenkdrpers fest. Die Ziehringe 25, 26 kalibrieren
den AuRendurchmesser des Dosenkdrpers. Der Vor-
gang wird als Abstrecken bezeichnet.

[0027] Die Dosenkdérperherstellung erfolgt zweischrit-
tig. In dem ersten Ziehschritt ist der erste Ziehstempel 7
aktiv, wahrend der zweite Ziehstempel 8 inaktiv ist, also
nicht auf das Material des Dosenkdrpers einwirkt. In ei-
nem zweiten Ziehschritt wirkt der erste Ziehstempel 7 als
Niederhalter, wahrend der zweite Ziehstempel 8 aktiv ist
und das Weiterziehen und Abstrecken bewirkt.

[0028] Wie ersichtlicht, wird bei dem zweistufigen
Ziehvorgang das Material der Platine 18 im Zickzack ge-
fuhrt. Aus der Horizontalausrichtung, die von der Flache
17 vorgegeben wird, gelangt es zunachst in die Vertikal-
richtung parallel zur Mittelachse 6 um die Zylinderwand
zu bilden. Von dieser flie3t das Material quasi z-férmig,
d.h. in einer Rechts-Links-Biegung Uber die Stufe 20, um
die Dosenwand zu bilden. Umstiilpvorgange, bei denen
das Wandmaterial bei kleiner werdendem Durchmesser
zweimal in gleicher Richtung gebogen wiirde, werden
vermieden.

[0029] Zur Herstellung von Dosenkdrper, wie sie zur
Herstellung von Aerosoldosen oder Getrankedosen ge-
wilinscht werden, wird ein spezielles Werkzeug 2 ge-
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schaffen, das sowohl die Napfherstellung wie auch die
Umformung des Napfes zum Dosenkérper in einem
Werkzeug 3 zusammenfasst. Es wird von vorzugsweise
runden Platinen 18 ausgegangen, die in einer Abstreck-
stufe des Werkzeugs 2 in einem ersten Schritt zunachst
zu Napfen gezogen und dann in einem zweiten Ziehvor-
gang, dem Weiterzug- und Gleit-Zieh-Abstreckvorgang,
zu Dosenkérpern abgestreckt werden. Die Ziehrichtun-
gen sind in beiden Arbeitsstufen gleich. Es ergeben sich
einfache robuste Werkzeuge und ein einfacher robuster
Herstellungsprozess.

Bezugszeichen

[0030]
1 Umformmaschine
2 Werkzeug

3 unterer Werkzeugteil
4 oberer Werkzeugteil
5 Antriebseinrichtung
6 Mittelachse

7 erster Ziehstempel

8 zweiter Ziehstempel
9 Niederhalterring

10  Druckring

11 Federanordnung

12  Druckstifte 13 - 15

16  Pfeil
17  Flache
18 Platine

19  Durchgangskanal
20 Stufe

21 Gegenanlageflache

22 Rand
23  Wand
24  Boden
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oberer Ziehring

unterer Ziehring

Patentanspriiche

1.

Werkzeug (2) zur Herstellung von Dosenkérpern,
insbesondere fiir Druckbehélterdosen oder Getran-
kedosen,

mit einem ersten Ziehstempel (7) zur Ausbildung ei-
nes Napfs aus einer Platine und

mit einem zweiten, zu dem ersten Ziehstempel (7)
koaxial angeordneten zweiten Ziehstempel (8) zum
Weiterziehen und Abstrecken des Napfs zur Ausbil-
dung des Dosenkdrpers,

dadurch gekennzeichnet,

dass der erste Ziehstempel (7) und der zweite Zieh-
stempel (8) gleichlaufig angetrieben sind.

Werkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der zweite Ziehstempel (8) koaxial
in einem zentralen Kanal des ersten Ziehstempels
(7) langsverschiebbar angeordnet ist.

Werkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der erste Ziehstempel (7) rohrférmig
ausgebildet ist.

Werkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass dem ersten Ziehstempel (7) ein er-
ster Niederhalter (9) und eine ortsfeste erste Nieder-
haltergegenflache (21) zugeordnet sind.

Werkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass dem zweiten Ziehstempel (8) ein
zweiter Niederhalter und eine ortsfeste zweite Nie-
derhaltergegenflache zugeordnet sind.

Werkzeug nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der zweite Niederhalter durch den
ersten Ziehstempel (7) gebildet ist.

Werkzeug nach Anspruch 4 und 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die zweite Niederhaltergegen-
flache durch eine Ringschulter (20) gebildet ist, die
in festem Abstand zu der ersten Niederhalterflache
(21) angeordnet ist.

Werkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass dem ersten Ziehstempel (7) eine
wahlweise positionsgeregelt und kraftgeregelt be-
treibbare Antriebseinrichtung (5) zugeordnet ist.

Werkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass dem zweiten Ziehstempel (8) eine
positionsgeregelt betreibbare Antriebseinrichtung
(5) zugeordnet ist.
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10. Verfahren zur Herstellung von Dosenkdrpern, ins-

11.

besondere fir Druckbehalterdosen oder Getranke-
dosen, wobei in einem Werkzeug (2) mit einem er-
sten Ziehstempel (7) in einer gegebenen Ziehrich-
tung aus einer zugeschnittenen Platine (17) zu-
nachst ein Napf gezogen und

mit einem zweiten, zu dem ersten Ziehstempel (7)
koaxial angeordneten Ziehstempel (8) der Napf zur
Ausbildung des Dosenkdrpers in gleicher Ziehrich-
tung weitergezogen und abgestreckt wird.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Ziehstempel (7) des ersten Zieh-
schrittes fir den zweiten Ziehschritt als Niederhalter
genutzt wird.
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