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winden notwendig. Es steilt sich also die Aufgabe, ein Verfahren Die
Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren   aufzuzeigen und eine Vorrichtung
zu schaffen, mit und eine Vorrichtung gemiss den Oberbegriffen     denen an
Aluminiumdosen, insbesondere an innen der entsprechenden, unabhangigen
PatentansprO-   5   und aussen lackierten Aluminiumdosen Gewinde, che zur
Herstellung von Aluminiumdosen mit Ge-    insbesondere normierte Gewinde,
angebracht wer- winden, insbesondere von tiefgezogenen, tiefgezo-  den
konnen. Es ist dabei besonders wichtig, dass genen und abgestreckten oder
fliessgepressten, in-  der Lack, vor allem der innere Lack durch das nen
und aussen lackierten Aluminiumdosen mit      Anbringen des Gewindes nicht
verletzt wird, denn Flaschengewinde.                             10  in der
oben beschriebenen Aufgabe einer derarti- Derartiges ist zum Beispiel aus
der GB-A-1 445  gen Dose wird das Gewinde innen in Berlhrung 758 bekannt.
stehen mit dem Doseninhalt. Verfahren und Vor- Es entspricht dem Stande der
Technik, flache,  richtung sollen in bekannten Herstellungslinien far runde
Aluminiumstlcke durch Ziehen zu zylinder-   die Herstellung von
tiefgezogenen, tiefgezogenen fdrmigen Dosen zu formen, diese innen und aus-
is  und abgestreckten oder fliessgepressten, lackierten sen zu lackieren
und dann durch Einziehen und     Aluminiumdosen integrierbar sein, das
heisst das Bordeln die Dosendffnung zu verengen und far      Gewinde muss
hergestelit werden konnen in der- den Aufsatz eines Verschlusses fertig zu
machen.  selben Aufspannung, in der die anderen Arbeits- ,  Derartige Dosen
werden beispielsweise zu Aerosol-  schritte wie Einziehen des Halses,
Ablangen der Monoblockdosen weiterverarbeitet. Das Lackieren   2o  Dose
etc. durchgef0hrt werden, und zwar in einer und vor allem das Aufdrucken
von SchriftzOgen     Zykluszeit von ca. 0,3 bis 0,6 sec und einer effekti-
oder Dekorationsmustern vor dem  Einziehen ist    ven Bearbeitungszeit von
0,035 bis 0,07 sec. Die deshalb vortellhaft, weil nur an zylindrischen
Dosen  Dosen sollen nach dem Anbringen des Gewindes die Lacke aufgerollt
werden kdnnen. Auch innen,   nicht gereinigt werden massen, das heisst,
dass wo der Lack zwar aufgespritzt wird, ist dies einfa-  2S  Verfahren und
Vorrichtung ohne ZufUgen von cher an der noch zylindrischen Dose.
Schmiermittel auskommen mUssen oder dass ein Das Lackieren der Innenseite
von Aluminium-    Schmiermittel verwendet wird, das weder den Do- behiltern
ist notwendig, fOr alle diejenigen Anwen-  seninhalt noch die Erscheinung
der Dose beein- dungen, in denen eine blanke Aluminiumoberflache
tr~chtigt. vom Inhalt der Dose angegriffen wtrde. Oberall  30    Diese
Aufgabe wird gelost durch das Verfahren dort, wo wihrend Gebrauch und
Lagerung der Do-    und die Vorrichtung gemiass den unabhangigen seninhalt
mit der Innenoberflache der Dose in Kon-  Patentansprlchen. In den
abhangigen Patentan- takt kommt, ist es in derartigen Fallen wichtig, dass
sprlchen werden Ausflhrungsvarianten aufgezeigt. der Innenlack die
Aluminiumoberflfche absolut un-     Die wichtigsten Merkmale des
erfindungsge- terbruchslos abdeckt.                        35  massen
Verfahrens sind die folgenden: Das Gewin- FUr die Verfahren zur Herstellung
von lackier-  de wird durch ein auf der Ausseren Halsseite rol- ten
Aluminiumdosen gemass dem  Stande der         lendes Werkzeug und ein quasi
stationares, das v  Technik sind Lacke entwickelt worden, die derart
Dosenmaterial von innen stUtzendes Werkzeug auf haftfihig, elastisch und
gleitfahig sind, dass sich  der Innenseite des Halses erzeugt. Die beiden
zylindrische, lackierte Aluminiumdosen flaschenf8r-  4o  Werkzeuge arbeiten
derart zwangsgesteuert, dass mig einziehen lassen, ohne dass der Lack
Schaden  zwischen Hals und Werkzeug ein Schlupf entsteht. nimmt.
Dadurch kann weitgehend verhindert werden, dass Da Aluminium ein gut und
billig recyclebares   sich das Haismaterial vor den Werkzeugen aufstaut
Verpackungsmaterial ist, wire es sinnvoll und wOn-  und in der
Bewegungsrichtung der Werkzeuge ver- schenswert, wenn aus Aluminium
Behilter herge-  4s  schoben wird, was zu ovalen Gewinden fOhren und stelit
werden konnten, auf die wie auf Kunststoff-  den Lack in hohem Masse
beanspruchen und be- oder Glasflaschen beispielsweise eine Handpumpe
schadigen warde. mit einem Steigrohr oder ein Schraubdeckel aufge-
Anhand der folgenden Figuren sollen nun das schraubt werden k6nnte. Der
Aluminiumbehalter     erfindungsgemasse Verfahren, die erfindungsge- k6nnte
beispielsweise  gefullt und  mit dem   50  misse Vorrichtung und die durch
das erfindungs- Schraubdeckel geschlossen in den Handel kom-      gemasse
Verfahren hergestellt  Aluminiumdose men. Der Konsument kdnnte die Pumpe,
die fOr      detailliert beschrieben werden. Dabei zeigen: Mehrfachgebrauch
ausgelegt wire, einfach auf den     Flgur 1 Aluminiumbehllter auf- und
wieder abschrauben        eine schematische Obersicht Ober die einzelnen
und den Behflter ohne Fremdmaterial dem Recy-  55   Verfahrensschritte des
erfindungsgemassen Ver- cling zufUhren oder wieder beftllen. Zu diesem
fahrens; Zwecke waren Aluminiumdosen mit entsprechen-         Flgur 2 a und
b den Gewinden, vorteilhafterweise normierten Ge-     eine detaillierte
Darstellung far den Verfahrens- 2    
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Gewinderollens als Draufsicht auf die   In zwei folgenden
Verfahrensschritten B und C ~>     Dose und die verwendeten Werkzeuge vor
(Fig.     wird jede Dose stufenweise eingezogen, wobei die 2a) und wahrend
(Fig 2b) dem Gewinderollen;      beiden Verfahrensschritte je nach
Durchmesser der Flgur 3 a und b                                  Dose, je
nach gewUnschter Dosenform und je nach wie Figuren 2a und 2b, aber als
Schnint entlang   a   Material aus verschieden vielen, effektiven Einzieh-
der Rotationsachse der Dose;                     schritten mit
verschiedenen Werkzeugen bestehen Flgur 4
k8nnen. Beim ersten Einziehen B erhalt die Dose eine schematische
Darstellung einer beisplelhaf-  eine verengende Schulter und ein im
wesentlichen ten Ausflhrungsform  der erfindungsgemlssen
zylinderformiges erstes Halsstack 10, beim zweiten Vorrichtung, geschnitten
entlang der Rotations-  io  Einziehen C wird an das erste Halsstack 10 ein
achse der zu bearbeitenden Dose;                 zweites, engeres im
wesentlichen zylindrisches Flgur 5
HalsstOck 20 angeschlossen. Der Aussendurch- eine nach dem
erfindungsgemassen Verfahren       messer di des ersten HalsstOckes 10
entspricht hergestellte Aluminiumdose entlang ihrer Rota-   dabei im
wesentlichen dem  Aussendurchmesser tionsachse geschnitten.
15  des zu erstellenden Gewindes, der Aussendurch- Figur I zeigt die
prinzipiellen Verfahrensschrit-  messer d2 des zweiten engeren Halsstickes
20 ist te des erfindungsgemassen Verfahrens. Dabei ist    wenig kleiner als
der Kemdurchmesser d3 des zu das Verfahren als Verfahrens-Blockschema
darge-    erstellenden Gewindes. x..i   stellt und darunter schematisch die
durch die ein-   Die Form der eingezpogenen Schulter ist fOr zelnen
Verfahrensschritte erzeugten Formverande-  20  das erfindungsmassige
Verfahren nicht relevant. rungen an der Dose, und zwar als Draufsicht und
Selbstverstindlich ist es auch m6glich, eine Dose als Llngsschnint durch
den Halsteil der Dose.      ohne Schulter, also eine im wesentlichen
zylindri- Aus flachen, meist runden StOcken einer tief-   sche Dose mit
einem Gewinde zu versehen. In ziehfAhigen oder fliesspressbaren
Aluminniumlegie-  einem solchen Falle enffallt der Verfahrensschritt rung
werden in bekannter Weise durch Tiefziehen,  25   B. durch Tiefziehen und
zusaitzliches Abstrecken oder     Verfahren und Werkzeuge zum Einziehen von
durch Fliesspressen zylindrische Dosen hergestellt.  Aluminiumdosen sind
dem Fachmann bekannt. Er Dabei soll die Wandstarke der Dose maximal 20%
kann sie auch fUr das Einziehen zu der beschriebe- der Steigung des fOr die
Dose vorgesehenen Ge-     nen Halsform durchaus adaptieren, sodass sie an
windes messen.                                30  dieser Stelle nicht
beschrieben werden mOssen. Nach dem  Ziehen, Ziehen und Abstrecken
In einem folgenden Verfahrensschritt D wird oder Fliesspressen werden die
Dosen zur Entfer-    auf das erste Halssttck 10 oder auf den dem nung des
far das Ziehen notwendigen Gleitmittels   zweiten Halsstack 20 zugewandten
Teil des ersten gereinigt. Dann werden sie in einem ersten Schritt
HalsstUckes 10 ein Gewinde 30 aufgerollt. Das des erfindungsgemassen
Verfahrens A (Lackie-  9s   Gewinde wird erzeugt durch eine um den ausseren
rung) innen und aussen lackiert und eventuell be-  Umfang des ersten
HalsstUckes 10 abrollende Ge- druckt, solange sie eine zylindrische Form
haben.  winderolle, die gegen eine quasi stationare Gewin- v    Die
verwendeten Lacke sind beispielsweise Polye-   deschablone im Innem des
Halses gedrickt wird. ster- oder Epoxiphenollacke. Sie werden fUr erhdh-
Das Gewinde wird also von der Aussenseite des te Flexibilitat, far erh6hte
Haftfihigkeit und fOr bes-  40   Halses gegen innen gedrOckt, sodass der
Aussen- sere Gleiteigenschaften mit einem oder mehreren    durchmesser des
fertig gerollten Gewindes dem Zusatzstoffen, die dem  Fachmann als Weichma-
urspranglichen  Halsdurchmesser di entspricht. cher, Katalyten und
Gleitmittel bekannt sind, ver-  Sein Kerndurchmesser d3 ist um weniges
grosser setzt. Die fOr die Lackierung verwendeten Vorrich-  als der
Aussendurchmesser d2 des zweiten Hals- tungen entsprechen bekannten
derartigen Vorrich-  45  stUckes 20. tungen, mit denen der Innenlack durch
VersprOhen,      Das Gewinde lauft gegen das zweite HalsstOck der
Aussenlack mit einer entsprechenden Rolle      20 aus, das heisst es
erstreckt sich nicht bis zur aufgetragen wird. Nach dem Lackieren werden
die    Halskante. Dadurch wird verhindert, dass die Hals- Lacke
entsprechend getrocknet und polymerisiert.   kante durch das Gewinderollen
aus ihrer exakt FOr die folgenden Verfahrensschritte werden   6o
kreiszylindrischen Form deformiert wird. die Dosen auf einen Drehtisch
aufgespannt, durch       Die fOr den Verfahrensschritt D eingesetzte,
dessen schrittweise Drehung sie in den Bereich     erfindungsgemasse
Vorrichtung wird im Zusam- aufeinanderfolgender Werkzeuge gefOhrt werden,
menhang mit den Figuren 2, 3 und 4 noch detail- die auf einer
Werkzeugplatte montiert sind. Eine   lierter beschrieben. entsprechende
Vorrichtung ist beispielsweise in der  88  In einem folgenden
Verfahrensschritt E wird CH-Patentschrift 394'998/65 (Lechner) beschrieben
der Dosenhals abgelangt, beispielsweise unmittel- und wird als bekannt
vorausgesetzt.                bar Ober dem oberen Auslauf des Gewindes.
Soil die Dose im Zusammenhang mit einer Handpumpe 3    
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muss die Verbindung zwischen     nicht berUhrt. t,-'Halskante und
Pumpenanschluss dicht sein. Je          Far den effektiven
Gewinderolivorgang werden nach verwendetem Dichtungstyp kann es vortellhaft
nun die Schablone 40 und die Gewinderolle 50 sein, die StirnflAche des
Dosenhalses gerade oder  durch Verschieben ihrer Achsen T und U derart
leicht schief auszugestalten. Verfahren und Vorrich-   5   gegeneinander
bewegt, dass die Schablone 40 tungen zum AblIngen von Dosenhalsen sind be-
dort, wo aussen die Gewinderolle 50 positioniert ist, kannt und mUssen
deshalb an dieser Stelle nicht    die Innenoberflache des ersten
HalsstUckes berUhrt beschrieben werden.                                und
die Gewindeform 51 der Gewinderolle 50 um Um eine kontinuierliche, schnelle
und okonomi-  die Gewindetiefe des zu rollenden Gewindes in das sche
Produktion zu gewahrleisten, ist es notwen-   10   Halsmaterial gedrUckt
wird. Gleichzeitig wird die dig, die Verfahrensschritte B, C, D und E bei
der-  Gewinderolle 50 auf dem Hals abgerollt und damit selben Aufspannung
der Dose durchzufahren. Das     koordiniert die Rotationsachse der
Schablone der- heisst aber auch, dass die Verfahrensschritte sich  art um
die Rotationsachse der Dose gedreht, dass einem  Grundtakt, der durch eine
entsprechende     die Schablone immer dort am Hals anliegt und das
Produktionsmaschine  gogeben  ist, unterordnen   is   Halsmaterial stOtzt,
wo die Gewinderolle gerade massen. Soil das Gewinde in einem  derartigen
abrollt. Takt gerollt werden, bedeutet das bei einer heute     In diesem
geschlossenen Zustand werden die Ublichen Produktionsgeschwindigkeit von
zwischen   beiden Werkzeuge mindestens einmal urn den Do- 100 und 200 Dosen
pro Minute, dass fOr das         senhals bewegt und so das Gewinde erzeugt.
Gewinderollen eine Zykluszeit von zwischen 0,6  2o     Wenn das Gewinde
gerolit ist, werden Schablo- und 0,3 Sekunden zur VerfUgung steht, in der
die   ne 40 und Gewinderolle 50 wieder in die far das Dose an den
entsprechenden Ort bewegt, die         EinfUhren beschriebene Position
(Fig. 2a) gebracht Werkzeuge in Arbeitsposition gebracht werden und   und
in achsialer Richtung von der Dose entfernt. das Gewinde gerollt wird.
Beim Rollen des Gewindes wird die Gewinde- FOr den effektiven Vorgang des
Gewinderollens   25  rolle 50 derart zwangsgesteuert abgerollt, dass die
steht eine Arbeitszeit von zwischen 0,035 und 0,07  auf der Rolle
abgerollte Umfangsstrecke grosser ist sec zur VerfOgung.
als die auf dem Hals abgerollte Umfangsstrecke. Figuren 2a und b zeigen nun
in einer Drauf-     Zwischen Gewinderolle und Hals entsteht dadurch sicht
im Detail das Verfahren und die Werkzeuge,   ein Schlupf, sodass die
Gewinderolle sich zwar in die zum Rollen des Gewindes eingesetzt werden.
30  einer Richtung aber den Halsumfang abrollt, dabei Figur 2a zeigt die
Werkzeuge vor dem Gewinder-     aber immer auch in der entgegengesetzten
Rich- olivorgang, Figur 2b wahrend dem Gewinderolivor-   tung auf der
Halsoberflache rutscht. Durch diesen gang.
Schlupf, durch den eine Kraft entgegen der Bewe- Von der Dose ist nur die
kreisringformige Stirn-  gungsrichtung der Gewinderolle 50 auf das Hals-
flache 21 des zweiten Halssttckes 20 mit dem   35   material entsteht, wird
verhindert, dass die Rolle Aussendurchmesser d2 und das erste HalsstOck 10
das Halsmaterial vor sich her aufstaut und in Ab- mit dem Aussendurchmesser
di dargestelit. Far      rollrichtung verschiebt. den Gewinderolivorgang
wird eine im wesentlichen       Da der Umfang der Gewindeschablone 40 klei-
zylinderf8rmige oder leicht kegelstumpfformige     ner ist als der
Innenumfang des ersten HalsstOckes Gewindeschablone 40 in den Doserhals
eingefahrt.  40  10, das sie w~hrend dem Gewinderolivorgang ab- Der grosste
Durchmesser der Schablone ist derart,  zusttitzen hat, entsteht auch
zwischen der Schablo- dass sie ohne Schwierigkeiten durch das zweite     ne
40 und der Innenoberflache des ersten Hals- Halsstflck 20 eingef~hrt werden
kann. Auf ihrer    stOckes 10 ein Schlupf, derart, dass die Schablone
Seitenflache tragt die Schablone ein leicht verzerr-  40 auf der
Halsinnenoberflache in der Bewegungs- tes, negatives Abbild 41 des zu
rollenden Gewin-  45  richtung der Gewinderolle 50 rutscht. des, das in
dieser Draufsicht gestrichelt angedeutet   Durch diesen beidseitigen
Schlupf ergeben ist. Wahrend dem Einflhrvorgang sind der Dosen-    sich die
besonders vorteilhaften Verfahrensumstan- hals und die Schablone koaxial
angeordnet, das     de, die dazu fthren, dass der Rundlauf des Gewin-
heisst ihre Drehachsen S und T fallen zusammen.    des gewahrleistet ist
und dass die Lackierung der Vorteilhafterweise gleichzeitig mit dem Einfth-
so   Dose nicht verletzt wird. Das Rutschen der Gewin- ran der
Gewindeschablone in den Dosenhals wird     derolle und der Schablone
hinterlasst auf dem Lack ausserhalb des Dosenhalses eine Gewinderolle 50
Spuren, die als leichte Oberflachenveranderungen positioniert, die derartig
mit einer Gewindeform   der Lackierung im Gebiete des Gewindes erkenn-
(ausgebildet als sich spiralf6rmig um die Rolle zie-  bar sind. hender
Wulst 51) ausgestaltet ist, dass sie, ohne   55  Figuren 3a und 3b zeigen
entsprechend den achsial bewegt zu werden, das ganze Gewinde        Figuren
2a und 2b die fOr den Gewinderolivorgang rollen kann. Beim Einfthrvorgang
ist die Gewinde-  eingesetzten Werkzeuge vor (Fig. 3a) und wlhrend rolle
derart vom Hals beabstandet, dass sie diesen  (Fig. 3b) dem
Gewinderolivorgang, und zwar als 4    
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Rotationsachse der Dose, wo-   nutzt. \../  bei nur die eine Seite des
Doserhalses dargestellt    Die Kreisbewegung der Gewinderolle wird bei-
ist. In diesen Figuren sind die Ausgestaltungen der  spielsweise mit einem
Riemenantrieb angetrieben. Gewindeschablone 40 und der Gewindeform 51 der
Die Koppelung der Bewegung der Gewinderol- Gewinderolle 50 deutlich
sichtbar. Die Gange 41    5   le 50 und der Achse T der Schablone 40 sowie
die der Gewindeschablone brauchen der Form des fer-    Steuerung der
relativen Bewegung der beiden Ach- tigen Gewindes nur in der Gangtiefe und
der Stei-  sen T und U vor und nach dem effektiven Gewin- gung zu
entsprechen, sollen aber da, wo sie mit    derollvorgang konnen durch
entsprechende asym- der verformten Innenoberflache in BerUhrung kom-
metrische Keilanordnungen realisiert werden, wobei men, keine scharfen
Kanten aufweisen. Die Gewin-  lo  die relative Bewegung der beiden Achsen
durch deform 51 der Gewinderolle 50 hingegen muss in     eine relative
Bewegung in achsialer Richtung die- ihrer Form der Gangform des zu
erstellenden Ge-    ser Keilanordnungen realisiert wird. windes
entsprechen. Vorteilhafterweise ist die Ge-     Die Bewegung der Achse T um
die Achse S windeschablone 40 derart ausgestaltet, dass sie    kann derart
realisiert sein, dass die Achse T einen nicht nur die Innenoberflache des
ersten Halsstlk-  is  Zylindermantel um die Achse S beschreibt, oder kes
10, sondem  auch mindestens teilweise die      aber dass die Achse T einem
Kegel um die Achse Innenoberflache des zweiten HalsstUckes 20 stWltzt,  S
beschreibt. FUr den Fall der Zylinderbewegung obschon darauf kein Gewinde
gerolit wird.          muss die Schablone 40 zylinderfdrmig, ftr den Fall
Flgur 4 zeigt schematisch die erfindungsrele-   der Kegelbewegung muss die
Schablone 40 ent- vanten Teile einer Vorrichtung zum Gewinderollen   20
sprechend kegelstumpffarmig, mit in die Dose wei- an Dosen in einer
beispielhaften AusfUhrungsform.  sendem verjtngtem Ende ausgestaltet sein.
Die Figur ist ein Schnitt entlang der Rotationsachse   Flgur 5 zeigt eine
mit einer Handpumpe 70 S der Dose. Von der Dose sind die beiden Hals-
verschlossene Dose, an der nach dem erfindungs- stUcke 10 und 20 sichtbar.
Die Gewindeschablone    gemassen Verfahren ein Gewinde angebracht wur- 40
und die Gewinderolle 50 sind in einer Position,  25  de. Das Gewinde kann
jeder Norm far derartige die ihrer Position in den Figuren 2b und 3b ent-
Gewinde entsprechen, beispielsweise der Euro- sprechen. Die Achse T der
Schablone 40 liegt nicht  norm. Es zeigt sich, dass Gewinde, die nach dem
auf der Rotationsachse S der Dose, die Gewinde-    erfindungsgemassen
Verfahren hergestellt werden, rolle 50 drUckt in das Halsmaterial.
eine Genauigkeit von ca. O,1mm aufweisen, eine Dargestellt sind vor allem
die Mittel 60, mit  9o   Genauigkeit, die die Genauigkeit entsprechender
deren Hilfe der Schlupf zwischen der Gewinderolle  Kunststoff- oder
Glasgewinde weit Obersteigt. Aus 50 und dem Dosenhals erzeugt wird. Es
handelt      diesem  Grunde ist es auch, wie in der Figur 5 sich dabei um
einen Zahnkranz 61, der an der       dargestellt, nicht notwendig, durch
einen entspre- Welle 42 der Schablone 40 angebracht ist, und      chenden
Einstich am  der Schulter zugewandten einen in diesem Zahnkranz 61
laufenden, zweiten   35   Ende des Dosenhalses die Zentrietung der aufge-
Zahnkranz 62, der an der Gewinderolle 50 ange-     schraubten Pumpe zu
verbessern. Die Form des bracht ist. Wird nun die Achse U der Gewinderolle
Dosenbodens ist fUr das erfindungsgemasse Ver- z~'   50 um die Achse T der
Schablone 40 bewegt, rollt  fahren nicht relevant. Die dargestelite Dose
weist sich die Gewinderolle durch den Zahnantrieb 60     beispielsweise
einen nach innen gewdlbten Boden zwangsgesteuert auf dem  Dosenhals ab. Da
der  40  auf. Abwalzradius r der Gewinderolle 50 auf dem Do- senhals
kleiner ist als der Walzradius R des Zahn-  PatentansprUche kranzes 61
entsteht zwischen Gewinderolle 50 und Dosenhals ein Schlupf und zwar
derart, dass die    1. Verfahren zur Herstellung von Aluminiumdosen
Gewinderolle 50 auf dem Halsmaterial gegen ihre  45    mit Gewinde,
insbesondere von innen und aus- Ablaufrichtung rutscht.
sen lackierten Aluminiumdosen mit Gewinde, Es hat sich als vortellhaft
erwiesen, die beiden   durch Herstellung einer zylindrischen Dose Radien r
und R derart zu wahlen, dass R: r 2 1,1       mittels Tiefziehen,
Tiefziehen und Abstrecken ist.
oder Fliesspressen, durch Lackieren der zylin- In der Figur nicht
dargestellt sind die Antriebe   so  drischen Dose und nachfolgendes
Einziehen, fOr die achsiale Bewegung der Vorrichtungsteile
Gewinderollen und Ablangen dadurch ge- vor und nach dem effektiven
Gewinderolivorgang         kennzelchnet, dass die Verfahrensschritte und
flr die Drehbewegung der Gewinderolle 50 um        Einziehen, Gewinderollen
und Ablangen alle den Dosenhals und die damit gekoppelte Kreisbe-
bei derselben Aufspannung der Dose durchge- wegung der Achse T. FUr die
achsiale Bewegung   55     fUhrt werden und dass beim Rollen des Gewin-
wird vorteilhafterweise die getaktete Bewegung der     des die Werkzeuge
(40,50) derart gefohrt wer- Werkzeugplatte, auf der auch die Werzeuge far
die      den, dass zwischen Werkzeugen (40,50) und anderen
Verfahrensschritte montiert sind, ausge-       Dosenmaterial ein Schlupf
entsteht. 5    
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IIIJI 11111 II *C   L  M   5s 2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
dass sle ferner Steuermittel aufweist, die die J9   zelchnet, dass das
Gewinde zwischen einer          Bewegung der Schablone (40) und der Gewin-
im Hals positionierten Gewindeschablone (40)      derolle (50) koordinieren
und die Bewegungen und einer um den Hals abrollenden Gewinde-        der
Werkzeuge derart ablaufen lassen, dass rolle (50) gerollt wird, wobei die
Gewinderolle   a  zwischen Dosenhals und Werkzeugen ein (50) das
Halsmaterial in die Schablone (40)       Schlupf entsteht. presst und die
Schablone (40) den Hals ledig- lich stltzt.
11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch ge- kennzelohnet, dass die
Steuermittel zum Er- a  Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-   10
zeugen des Schlupfs aus einem Zahnkranz zelchnet, dass die Gewinderolle
(50) derart       (61) auf der Welle (42) der Schablone (40) und
zwangsgesteuert um den Hals abgerollt wird,       einem  Zahnkranz (62) auf
der Gewinderolle dass zwischen Halsmaterial und Gewinderolle       (50)
bestehen und dass der Walzkreis des (50) ein Schlupf erzeugt wird.
Zahnkranzes (61) auf der Welle (42) der Scha- 15      blone (40) grosser
ist als der Abwalzkreis der 4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
Gewinderolle (50) auf dern Dosenhals. zelchnet, dass die Gewinderolle (50)
auf dem Hals entgegen ihrer Abrollrichtung rutscht.    12. Vorrichtung nach
Anspruch 11, dadurch ge- kennzelchnet, dass der Radius (R) des Walz- 5.
Verfahren nach einem der AnsprUche 1 bis 4,  20    kreises des Zahnkranzes
(61) sich zum Ab- dadurch  gekennzelchnet, dass wahrend
walzradius (r) der Gewinderolle (50) auf dem dem Gewinderollen zwischen der
Schablone          Dosenhals derart gewdhlt sind, dass R: r 2 1,1 (40) und
der Innenoberfl~che des Halses ein       ist. Schlupf entsteht. 25  13.
Vorrichtung nach einem der AnsprUche 10 bis 6. Verfahren nach Anspruch 5,
dadurch gekenn-         13, dadurch gekennzelchnet, dass die Steu-
zelchnet, dass die Schablone (40) auf der         ermittel zur Koordination
der radialen Bewe- Halsinnenoberfilche in der Richtung der Ab-       gung
der Schablone (40) und der Gewinderolle rollbewegung der Gewinderolle (50)
rutscht.       (50) Keilsysteme und Mittel zur Erzeugung ei- 30      ner
relativen Achsialbewegung dieser Keilsy- 7. Verfahren nach einem der
vorgehenden An-           steme gegeneinander aufweisen. sprUche, dadurch
gekennzelchnet, dass zum  Lackieren der Dosen Lacke verwendet       Claims
werden, die durch Zusatzstoffe derart modifi- ziert sind, dass sle eine
erhohte Haftfahigkeit,  35  1. Method for the manufacture of aluminium cans
erhohte Flexibilitat und verbesserte Gleiteigen-  having a thread,
particularly aluminium cans schaften autweisen.
with a thread which are varnished on the inside and outside, by producing a
cylindrical can by a  Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
means of deep drawing, deep drawing and zelchnet, dass die Zusatzstoffe
Katalyten,  4o    ironing or extruding, by varnishing the cylin-
Weichmacher und/oder Gleitmittel sind.            drical can and subsequent
drawing in, thread rolling and cutting to length, characterized in 9.
Verfahren nach einem der vorgehenden An-          that the method steps
drawing in, thread rolling sprUche, dadurch gekennzelchnet, dass vor
and cutting to length are all performed with the dem Gewinderollen die Dose
zu mindestens   45     same fixing of the cam and that during the einem, im
wesentlichen zylindrischen Hals-        rolling of the thread the tools
(40,50) are guid- stUck (20) eingezogen wird und dass der Aus-      ed in
such a way that a slip occurs between sendurchmesser dieses HalsstOckes im
we-          the tools (40,50) and the can material. sentlichen dem
Kerndurchmesser des zu rol- lenden Gewindes entspricht.               5o
2. Method according to claim 1, characterized in that the thread is rolled
between a screw-pitch 10. Vorrichtung zum Rollen von Gewinden an lak-
gauge (40) positioned in the neck and a thread kierten Aluminiumdosen nach
dem Verfahren         roll (50) rolling round the neck, the thread roll
gemlss einem der Ansprflche 1 bis 9, da-          (50) pressing the neck
material into the gauge durch gekennzelchnet, dass sle eine Gewin-  ss
(40) and the latter merely supports the neck. deschablone (40) far die
Abstktzung des Hals- es von innen, eine Gewinderolle (50) fOr das   3
Method according to claim 2, characterized in Rollen des Gewindes von
aussen aufweist und       that the thread roll (50) is rolled in forcibly
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controlled manner around the neck so that a    12. Apparatus according to
claim 11, characterized slip is produced between the neck material
in that the radius (R) of the rolling circle of the and the thread roll
(50).                         gear rim (61) towards the rolling radius (r)
of the thread roll (50) on the can neck is chosen 4. Method according to
claim 3, characterized in   5  in such a way that R : r [err]. that the
thread roll (50) slides on the neck in opposition to its rolling direction.
13. Apparatus according to any one of the claims 10 to 13, characterized in
that the control 5. Method according to any one of the claims 1
means for coordinating the radial movement of to 4, characterized in that a
slip occurs during   10  the gauge (40) and the thread roll (50) have
thread rolling between the gauge (40) and the     wedge systems and means
for producing a inner surface of the neck.                        relative
axial movement of said wedge systems against one another. 6. Method
according to claim 5, characterized in that the gauge (40) slides on the
neck inner  15  Revendlcatlons surface in the direction of the rolling
movement of the thread roll (50).                       1. Proc6dd de
fabrication de boftes en aluminium munies d'un filetage, plus
particulibrement de 7. Method according to any one of the preceding
boltes en aluminium peintes & l'interieur et a claims, characterized in
that for varnishing   20  I'extdrieur munies d'un filetage, selon lequel on
cans use is made of varnishes modified by         fabrique une bolte
cylindrique par le proc6d6 additives in such a way that they have an
d'emboutissage, d'emboutissage-6tirage  ou increased adhesiveness,
increased flexibility     d'extrusion, suivi de la peinture de la bolte and
improved sliding characteristics.             cylindrique et le
r~tr~cissement du col, 'appli- 25      cation du filetage et la ddcoupe,
caract~rls 8. Method according to claim 7, characterized in      en ce quo
les operations de rdtrdcissement, that the additives are catalysts,
softeners  ,    d'application du filetage et de ddcoupe du col and/or
lubricants.                                sont effectudes au cours d'une
m~me phase de serrage de la bolte et que les outillages 9. Method according
to any one of the preceding   30  (40, 50) sont guid6s, lors de
I'application du claims, characterized in that prior to thread
filetage, de manibre a produire un glissement rolling the can is drawn in
to at least one,      entre les outillages (40, 50) et la matibre de la
substantially cylindrical neck portion (20) and   bote. that the external
diameter of this neck portion essentially corresponds to the minor diameter
35  2. Proc"d6 selon la revendication 1, caract~ris4 of the thread to be
rolled.                       en ce que le filetage est appliqu6 entre un
calibre de filetage (40) positionn4 dans le col 10. Apparatus for rolling
threads on varnished alu-   et un rouleau de filetage (50) tourn4 autour
minium cans according to the method of any        dudit col, le rouleau de
filetage (50) compri- one of the claims 1 to 9, characterized in that it
40  mant la matibre du col dans le calibre (40), et has a screw-pitch gauge
(40) for supporting       le calibre (40) constituant simplement une pro-
the neck from the inside, a thread roll (50) for  tection du col. rolling
the thread from the outside and that it also has control means coordinating
the move-  3. Proc~d6 selon la revendication 2, caracteris4 ment of the
gauge (40) and the thread roll (50)  45  en ce que le rouleau de filetage
(50) est roul4, and allowing the movements of the tools to        par
commando forc~e, autour du col, de ma- take place in such a way that a slip
is formed    niAre I produire un glissement entre la matibre between the
can neck and the tools.               du col et le rouleau de filetage
(50). 11. Apparatus according to claim 10, characterized   50  4. Proced6
solon la revendication 3, caract6risd in that the control means for
producing the slip  en ce que le rouleau de filetage (50) glisse sur
comprise a gear rim (61) on the shaft (42) of     le col dans le sons
oppos6 par rapport a son the gauge (40) and a gear rim (62) on the
avancement. thread roll (50) and that the rolling circle of the gear rim
(61) on the shaft (42) of the gauge   55  6. Proc~d4 selon Pune quelconque
des revendi- (40) is larger than the rolling circle of the     cations 1 a
4, caractdris6 en ce qu'un glisse- thread roll (50) on the can neck.
ment est produit entre le calibre (40) et la surface interne du col pendant
l'application du 7    
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flletage (50) appliqu6 sur le col de la bolte est cholsi de sorte quo R/r 2
1,1. 6. ProcMd6 selon la revendication 5, caracteris6 on co quo le calibre
(40) glisse sur la surface  13. Dispositif selon l'une quolconque des
revendi- interne du col dans le sons d'avancement du   5    cations 10 &
13, caract~ris6 en ce quo les rouleau de filetage (50).
moyens de commande, utilis6s pour coordon- ner le mouvement radial du
calibre (40) et du 7. Proc~d4 selon l'une quelconque des revendi-
rouleau de filetage (50), prdsentent des systb- cations pr~cddentes,
caractdris4 en co quo les     mes de calage, d'une part, et des moyens &
peintures utiliseos pour peindre lbs boftes sont  ro  mouvement relatif
entre ces systames de cala- modifides, par des additifs, de sorte qu'elles
go dans le sons axial, d'autre part. presentent une adherence et une
souplesse supdrieures et des caracteristiques de glisse- ment am~liordes.
15 8. Proc~d6 selon la revendication 7, caractdris6 en co quo lesdits
additifs sont des catalyseurs, des adoucisseurs eVou des lubrifiants. 9.
Proced6 selon l'une quelconque des revendi-  20 cations pr6c6dentes,
caract~ris6 en ce quo la boite est rAtrkcio, avant l'application du fileta-
ge, pour 8tre munie au moins d'un col (20) sensiblement cylindrique, et on
ce quo le dia- mbtre exterieur dudit col correspond sensible-  25 ment au
diambtre du noyau du filetage & appli- quer. 10. Dispositif d'application
d'un filetage sur des boltes peintes fabriqudes en aluminium selon   9o le
procede, conformdment a l'une quelconque des revendications 1 a 9,
caracteris6 on ce qu'il pr~sente un calibre de filetage (40) consti- tuant
un appui interieur du col et un rouleau de filetage (50) utilis6 pour
appliquer le filetage   35 sur la face extdrieure du col et en ce qu'il
prdsente des moyens de commande coordon- nant les mouvements du calibre
(40) at colul du rouleau de filetage (50) en ddroulant les mouvements des
outillages, de manibre & pro-  4o duire un glissement entre le col de la
bolte et les outillages. 11. Dispositif selon la revendication 10,
caractdris6 en ce que les moyens de commande produi-  45 sant le glissement
comprennent une couronne dent~e (61) montde sur l'arbre (42) du calibre
(40) et une couronne dent~e (62) montdo sur le rouleau de filetage (50), et
on ce quo le cercle de roulement de la couronne dentee   so (61) monteo sur
l'arbre (42) du calibre (40) est superieur & celui du rouleau de filetage
(50) appliqu4 sur le col de la bofte. 12. Dispositif selon la revendication
11, caract6ris6   55 en ce quo le rapport entre le rayon (R) du cercle de
roulement de la couronne dent~e (61) et le rayon de roulement (r) du
rouleau de 8    


