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Von der klassischen Getrankedose
zur dunnwandigen Aluminiumflasche

Aluminiumflasche ist nicht gleich Aluminiumflasche. Je nach Kundenanforderung kénnen Getrankeflaschen aus Aluminium entweder mit
dem Impact-Extruded- oder dem DWI-Verfahren hergestellt werden. Der Unterschied in den Produkten verlangt verschiedene Produktions-
prozesse — auch bei der Innenbeschichtung

Typische japanische DWI-Flaschen mit kurzer Mantelldnge im Verhdltnis zum Durchmesser
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haltige Getranke wie
Sake und Bier bis
hin zu Kaltkaffeegetranken in der typi-
schen Aluminiumflasche, meistens mit
grofier Schraubverschluss6ffnung.

Amerikanische wie auch europdische
Hersteller sind erst spéter auf den Zug
der Aluminiumflaschen-Produktion auf-
gesprungen. So hat Ball mit der Fusion®
Bottle gleich mehrere Flaschenvarianten
in Bezug auf Grofle und Neck auf den
Markt gebracht. Anfang der Jahrtausend-
wende brachte Exal mit der C2C (Coil-
to-Can)-Produktion Aluminiumflaschen
fur Softdrinks auf den Markt, ebenso
Boxal (F).

Bis zu diesem Zeitpunkt waren die
Produkte noch eine Mischung aus IE-
und DWI-Produktionstechnologie. Erst
mit steigenden Stiickzahlen erkannten
auch andere Hersteller den attraktiven
Markt der Aluminium-Getrankeflaschen
und etablierten in diesem Zusammen-
hang die ,reinrassige® DWI-Flasche
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(Draw Wall Ironing). Anlagen zur Her-
stellung solcher DWI-Flaschen kénnen
eine Leistung zwischen 600 und 1.500
Flaschen pro Minute erbringen, wah-
rend mit dem Impact-Extruded-Verfah-
ren nur zwischen 150 und 220 Flaschen
pro Minute hergestellt werden konnen.
Je nach Verwendungszweck der Flasche
kommen heute aber
immer noch riick-
warts flielgepresste
Flaschen zum Ein-
Getra n ke_ satz, zumal sich die

beiden Varianten
aufgrund des jeweili-
gen Herstellungsver-
fahrens in einigen
Punkten unterschei-
den und entspre-
chende Pro+Contra
liefern.

Die ersten Alumi-
niumflaschen aufler-
halb des japanischen
Marktes
weitgehend

wurden
rick-
Joachim Baumann g flieRgepresst
(,Impact-Extruded-Verfahren“). Dabei
bediente man sich desselben Verfahrens
wie bei der Herstellung von Monobloc-
Aerosoldosen. Dieses wurde speziell im
Einziehprozess weiter verfeinert, um
der klassischen Flaschenform besser
entsprechen zu kénnen. Die ersten riick-
warts fliegepressten Flaschen wurden
fast alle auf Innenlackieranlagen aus
dem Hause Sprimag innenbeschichtet.
Sprimag konnte damals bereits auf jahr-
zehntelange Erfahrung bei der Innenbe-
schichtung von Monobloc-Aerosoldosen
zuriickblicken.

Mit der Einfithrung der 16 fl. oz. Alu-
miniumflasche fiir seine Biere setzte ins-
besondere der Brauerei-Riese Anheuser-
Busch (Budweiser) neue Akzente. Und
wieder war es die Firma Exal, die die-
se Flaschen zuerst in einer reinen IE-
Fertigung herstellte, spater dann den
Produktionsprozess durch DWI-Tech-

nologien in einzelnen Fertigungsschrit-
ten abdnderte. Letztendlich war es
dann Anheuser-Busch zusammen mit
der hauseigenen Fertigungsgesellschaft
MCC (Metal Container Corp), die die ur-
spriingliche IE-Bierflasche mit Kronkor-
kenverschluss zu einer reinen 16 fl. oz.
Bierflasche mit Schraubverschluss wei-
terentwickelte und gleichzeitig — nicht
zuletzt durch den Einsatz der Sprimag
HIL-o5 Anlagentechnologie — in der
Lage war, die DWI-Bierflasche nun in
Geschwindigkeiten von mehr als 1.200
Flaschen pro Minute zu fertigen.

Sprimag stellt sich auch weiterhin die-
sem Markttrend dinnwandiger, im DWI-
Verfahren hergestellter Getrankeflaschen
und bietet mit der HIL-o5 eine Innen-
lackiermaschine speziell fur die Innen-
beschichtung von Getrankeflaschen mit
einer groflen Mantellinge im Verhaltnis
zum Durchmesser.

HIL-34: zur Innenbeschichtung von Getrinkedosen und
-flaschen mit kurzer Mantelldnge im Verhdltnis zum

Durchmesser

DWI-Flaschen mit grofSer Mantelldnge
im Verhdltnis zum Durchmesser

Selbstredend kann die Maschine auch
fur die Innenbeschichtung klassischer
Getrankedosen eingesetzt werden, bei
denen mittlerweile auch immer weite-
re Grenzbereiche im Verhaltnis Lange/
Durchmesser angestrebt werden (z.B.
Slim Dosen bei Softdrinks, grofle Vo-
lumen bei Bierdosen). Diese konnen
auf Sprimag HIL-o5 Einzelmaschinen
oder Maschinen-Banks, selbst bei hohen
Taktraten, besonders sicher und zuver-
lassig lackiert werden. Eine Alternative
stellt die HIL-34 Innenlackieranlage von
Sprimag dar, welche besonders zur In-
nenbeschichtung von Getrdankedosen
und -flaschen mit kurzer Mantelldnge im
Verhiltnis zum Durchmesser geeignet ist.

Durchmesser

Impact-Extruded-Flaschen

Ganz aktuell ist zu erkennen, dass Ge-
trankedosenhersteller auflerhalb Ameri-
kas, insbesondere in Asien, grofies Inte-
resse an der Herstellung diinnwandiger
Aluminiumflaschen zur Bierabfillung,
vor allem im Bereich der 12 fl. 0z. und
16 fl. oz. Flasche, haben. Sprimag ist ftr
alle Anforderungen der Getrankedosen-
industrie an eine qualitativ hochwertige
Highspeed-Innenbeschichtung geriistet
und kann dabei auf langjahrige Erfah-
rung aus erfolgreich umgesetzten Pro-
jekten zuriickgreifen.

» Matthias.Allar@sprimag.de

» Joachim.Baumann@sprimag.de

HIL-05: zur Innenbeschichtung von Getrdnkedosen und
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