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@ Vorrichtung zur Behandiung der Oberfléche eines metallischen Hohlkdrpers.

@ Beschrieben ist eine Vorrichtung (10) zur Rundumbe-

druckung metallischer Hohlkérper, insbesondere
eines Dosenkorpers (26) vermittels Thermotransferdruk-
kes, bei dem unter Anwendung von Hitze und Druck auf
einem Hilfstrager {20) angeordnete Farbpartikel durch Dif-
fusion beispielsweise in eine farbstoffaffine Schicht auf
dem Dosenkdrper (26) eingebracht werden. Die Vorrich-
tung (10) ist so ausgestaltet, dass der Dosenkdrper (26)
mit angelegtem Hilfstréager (20) kurzfristig aufgeheizt und
der so eingeleitete Transferprozess anschliessend bei fal-
lender Temperatur zum Abschluss gebracht wird. Damit
werden optisch scharfe Abbildungen auf dem Dosenkor-
per (26) durch Unterdriickung der seitlichen Migration der
Farbstoffmolekiile wéhrend des Transfervorganges

erreicht.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Be-
handeln der Oberfléche eines metallischen Hohlkdr-
pers, insbesondere eines Dosenkdrpers, durch
thermischen Transfer eines auf einen Hilfstréger
mittels Druckverfahren und unter Verwendung von
sublimierbaren organischen Farbstoffen gedruck-
ten Motivs auf eine farbsioffaffine Oberflachen-
beschichtung des Hohlkdrpers.

Das thermische Transferdruckverfahren findet
Anwendung in der Dekoration von synthetischen
Textilien, Kunststoffen und farbstoffaffin behan-
delten festen Substraten aus Keramik, Holz, Glas
und Metall. Dabei wird das zu {iberiragende Motiv
zunéchst mit einem konventionellen Mehrfarben-
druckverfahren, unter Verwendung von sublimier-
baren organischen Farbstoffen auf einen Hilfstra-
ger, gewdhnlich Papier, seitenverkehrt gedruckt.
Der Hilfstrager wird mit seiner gedruckten Seite an
die farbstoffaffine Oberfliche des entsprechend
behandelten Substrates angelegt und der so ent-
standene temporére Verbund auf eine Temperatur
von ca. 190°C bis 230°C aufgeheizt.

Die Wéarmeenergie erfiilli zwei Funktionen, zum
einen versetzt sie die Farbstoffmolekiile in einen
gasférmigen Zustand, zum anderen wird durch die
thermische Anregung der Substratbeschichtung die
Diffusion der Farbstoffmolekille in die Substratbe-
schichtung ermoglicht.

Der Transfer eines Motivs beansprucht bekann-
terweise bei vorgeheizier Substratbeschichtung
zwischen 1 und 300 Sekunden, wobei die Dauer vor
allem von der Temperatur und der Art der Farbstof-
fe bestimmt wird. Der enge Kontakt zwischen Hilfs-
trager und Substratbeschichtung, der gewdhnlich
durch Anwendung von externem Druck gewahrlei-
stet wird, verhindert eine diffuse Ubertragung des
Transfermotivs.

Neben Vorrichtungen zur Thermobedruckung
von Substraten sind auch Vorrichtungen dieser Art
zur Dekoration metallischer Hohlkérper, insbeson-
dere zur Dekoration zylindrischer Hohlkorper zur
Herstellung sogenannter Zweiteildosen bekannt,
die aus einem bodenseitig geschiossenen Hohlkdr-
per mit nach ihrer Abflillung aufgebrachtem
Deckel - dem zweiten Teil — bestehen. Als Zweiteil-
dosen haben heute Getranke- und Aerosoldosen
aus Aluminium eine weite Verbreitung erfahren. Die
bekannten Vorrichtungen unterscheiden sich von-
einander in Bezug auf die Art der Energieliberira-
gung auf den metallischen Hohlkdrper bzw. Trans-
ferverbund und/oder die Art der Zusammenfilhrung
von Hilfstrager und Hohlkérper.

Aus der Schrift der britischen Patentanmeldung
No. 2 101 530 ist eine Vorrichtung bekannt, bei der
der Hilfstréger in Form einer Etikette mit einer Hilfs-
vorrichtung um den Hohlkérper gewickelt wird. Die
Etikettenenden werden mitiels eines wasserldsli-
chen Klebstoffes mit der farbstoffaffin behandel-
ten Oberflache des Hohlkdrpers verklebt. Die fir
den thermischen Transfer notwendige Energie
nimmt der so gebildete Verbund beim Durchlaufen
eines Heissiufiofens auf. Nach erfolgtem Transfer
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und Abkiihlung des Hohlkérpers wird der Hilfstra-
ger mit einem Wassersirahl vom Hohlkdrper ent-
fernt.

Mit dieser Vorrichtung ist ein Bedrucken in dem
Bereich, in dem die Etikettenenden verklebt sind,
nicht moglich. Dies bedeutet, dass der bedruckte
Hohlkdrper einen mehr oder weniger breiten, druck-
freien Streifen aufweist, der sich stérend auf das
Erscheinungsbild des Hohlkdrpers auswirkt. Die re-
lativ lange Autheizzeit des Transferverbundes
durch heisse Umgebungsluit und die damit einherge-
hende lange Transferzeit begtinstigen eine seitliche
Migration der Farbstoffmolekiile in der Beschich-
tung, woraus Unscharfen des transferierten Mo-
fivs resultieren.

Nach einer aus der deutschen Offenlegungs-
schrift No. 3 229 815 bekanntgewordenen Vorrich-
tung werden zylinderformige Gegenstande, die mit
einem farbstoffaffinen Uberzug versehen sind,
kontinuierlich in Reihe hintereinander durch eine Er-
warmungszone gefithrt und gleichzeitig an einem un-
ter Zugspannung jeweils partiell an der Oberfléche
der zylindrischen Gegensténde anliegenden Hilfs-
trager abgerollt. Der thermische Transfer findet
beim Kontakt der farbstoffbedruckien Seite des
Hilfstragers mit der Oberfliche des zylindrischen
Gegenstandes dadurch statt, dass der Hilfstréger
auf eine Temperatur oberhalb der Sublimationstem-
peratur der Farbstoffe erhitzt wird. Der Hilfstra-
ger wird vor dem Transfervorgang thermisch bela-
stet, was zu einer vorzeitigen Sublimation eines Tei-
les der Farbstoffe fuhrt. Ferner erfolgt eine
tangentiale Zufihrung des Hilfstrdgers an die
Oberflache des zylindrischen Gegenstandes. Damit
ergibt sich ein vom Durchmesser des zylindrischen
Gegenstandes abhéngiger kleiner Bereich, in dem
ein kontakiloses Transfer stattfindet, der die
Druckqualitat herabsetzt.

Auch bei dieser bekannten Vorrichtung sind be-
reits transferierte Motivabschnitte relativ lang
thermisch belastet, was zu Unschéarfen flhrenden
seitlichen Farbstoffmigrationen in der farbstoffaf-
finen Oberflachenbeschichtung fithrt.

Aus der deutschen Offenlegungsschrift No.
3228 096 ist eine weitere Vorrichtung zur Thermo-
transfer-Bedruckung zylindrischer Hohlkérper be-
kannt, bei dem das Motiv tragende Etiketten im Fal-
le der Uberlappung ihrer Enden diese Ubereinander-
liegend verleimt, im Falle des Anstossens der
Enden letztere mit einem Klebstreifen zusammenge-
halten werden. Dabei kommen Klebstoffe und Kleb-
streifen zum Einsatz, die sich bei einer Temperatur
oberhalb der Sublimationstemperatur zersetzen und
so die Entfernung der Efikette gestafien. Eine
durchgehende Dekoration des Hohlkérpers im An-
stossbereich der Etikettenenden ist nicht mdglich,
da in der Praxis aufiretende Fertigungstoleranzen
von Etiketten und Dosen ein exaktes Anstossen
der Enden ebenso ausschliessen, wie der wahrend
des Transfervorganges durch Wasserentzug be-
dingte Verzug der Etikette. Im Falle der Ubereinan-
derverklebung verbleibt vor dem inneren Etiketten-
ende ein Luftspalt, der einen unvollstdndigen und
diffusen Transfer bewirki. Die Verbunde, d.h.
Hohlkorper mit angelegter Etikette durchlaufen eine
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erste Heizzone, in der die Verbunde langsam auf
die notwendige Sublimationstemperatur, und an-
schliessend eine zweite Heizzone, in der die Ver-
bunde auf eine Temperatur hoher als die Sublimati-
onstemperatur zur Zersetzung der Klebstoffe auf-
geheizt werden. Diese thermische Gesamtbelastung
fihrt zu seitlichen Migrationen der Farbstoffmole-
kile und hat damit Unschérfe des transferierten
Druckes zur Folge.

Hiervon ausgehend hat sich der Erfinder die
Aufgabe gestellt, eine Vorrichtung zur Behandlung
der Oberfliche eines metallischen Hohlkdrpers,
insbesondere eines Dosenkdrpers durch thermi-
schen Transfer eines auf einem Hilfstriger mittels
herkémmilicher Druckverfahren und unter Anwen-
dung von sublimierbaren organischen Farbstoffen
gedruckten Motivs auf eine farbstoffaffine Ober-
flachenbeschichtung des Hohlkdrpers zu schaf-
fen, die zur Vermeidung der aus dem Stand der
Technik bekannten Nachteilen eine vollstdndige um
den Umfang eines Hohlkdrpers verlaufende Deko-
ration im Sinne eines mindestens monochromen
Farblberganges im Bereich, wo die Enden des
Hilfstragers aneinanderstossen bzw. (Uberlappen,
gestattet und die Aufgabe wird erfindungsgeméss
dadurch geldst, dass die Vorrichtung einen vertikal
angeordneten in Takischritten antreibbaren Dreh-
teller, am &usseren Umfang des Drehtellers senk-
recht zur Drehtellerstimflache angeordnete Dorne
zur Halterung von Hohlkérpern, mit den Dornen zu-
sammenwirkende Haltefinger, eine Wickelstation
zur Umwicklung der Hohlkdrper mit Hilfstrégern,
und mindestens eine in Drehrichtung des Drehtel-
lers der Wickelstation nachgeordnete Autheizstati-
on zur Auslésung des Thermotransferprozesses
umfasst.

Mit dieser Vorrichtung erhalt man erstmals Mo-
tivabbildungen auf Hohlkorpern zylindrischer oder
mehrseitiger Art, deren Druckqualitit der bekann-
termassen hervorragenden Druckqualitdt von Mo-
tivabbildungen auf Substraten, d.h. flachen Gegen-
standen entspricht. Ferner sind auf der Oberfidche
in Langsrichtung verlaufende druckfreie Streifen
und Streifen kontaktlosen Transfers vermieden.
Streifen dieser Art haben dem Thermobedrucken
von Hohlkérpern -bisan &sthetisch bedingte Gren-
zen gesetzt, die mit der erfindungsgeméssen Vor-
richtung Gberwunden sind.

Nach einer zweckméssigen Weiterbildung der Er-
findung werden die Dorne mit Hohlkérpern und
Hilfstragern nach Auslésung des Transfervorgan-
ges einer Kiihlung unterzogen, die z.B. an der Luft
wiahrend fortschreitender  Taktschritte erfolgen
kann, wodurch die seitliche Migration der Molekile
zur Erzielung scharfer Motivabbildungen weitge-
hend unterdriickt wird.

Die Aufheizstation kann aus stationdar angeord-
neten stab- oder halbschalenfdrmigen Induktoren
bestehen, mit denen Mittel- oder Hochfrequenz in
den Hohlkérper eingeleitet werden kénnen. Zur Er-
zielung der mit der Erfindung angestrebten schnel-
len, intensiven Aufheizung des Hohlkdrpers ist es
jedoch bevorzugt, wenn die Aufheizstation aus ei-
ner den Dorn mit Hohlkdrper und Hilfstréger vermit-
tels einer axialen Hubbewegung Uberfahrenden In-
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duktionsspule besteht, was Uberraschenderweise
auch zu gleichméassigerer Druckqualitat fithrt, als
wenn Dorn mit Rohrkérper die Induktionsspule
durchfahrt.

Bei Anwendung einer Induktionsspule, die den
Rohrkérper lberfahrt, kann die Auftheizung durch
Anwendung von Hoch- oder Mitielfrequenz ge-
schehen.

Die Verwendung von Hochfrequenz ist bezliglich
des unter fallender Temperatur ablaufenden Ver-
fahrensteiles des Transfervorganges gegeniiber
der Anwendung von Mittelfrequenz bevorzugt,
wenn bei ansonsten gleichen in der Vorrichtung ab-
laufenden Verfahrensparametern, wie die Gesamt-
dauer des Transfervorganges, ein beschleunigter
Warmeentzug aus dem vorgeheizten Verbundvolu-
men erwiinscht ist. Ist ein demgegentiiber iangsame-
rer Warmeentzug angezeigt, so ist die Anwendung
von Mittelfrequenz zu bevorzugen.

In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaitung
der Erfindung ist die Induktionsspule als eine dem
Hohlkérper konzentrisch umgebende Ringspule kiir-
zerer axialer Erstreckung ausgebildet, die die En-
den des Hohlkorpers Uberfahrt. Damit wird ein un-
gehindertes Einfahren eines Hohlkérpers in die
Aufheizstation gewahrleistet, wahrend ein Uberhit-
zen des Rohrkorpers vermieden wird. Ein Uberhit-
zen wiirde dann eintreten, wenn die Induktionsspule
ohne den Hohlkérper volistéandig zu Gberfahren —
beispielsweise Uber dessen offenes Ende hinaus —
eine Riickwarts-Hubbewegung vornimmt.

Zur Gewahrleistung einer gleichméssigen Tempe-
raturverteilung in und entlang der Umfangswan-
dung eines einseitig mittels eines Bodens verschlos-
senen Hohlkorpers ist erfindungsgemass vorgese-
hen, dass die Energieabgabe der Induktionsspule
wahrend der Hubbewegung nach einer vorgegebe-
nen Leistungs-Zeit-Funktion selbsttdtig steuerbar
ausgebildet ist.

Bei einseitig geschlossenen Hohlkérpern stellt
sich némiich das Problem, dass sich bei gleichférmi-
gem Energieeintrag vom Boden bis zur Offnung des
Hohlkérpers eine ungleichférmige Temperaturver-
teilung in Léngsrichtung liber die Umfangswandung
einstellt, indem die Temperatur am Boden niedriger
ist als an der Offnung des Hohlkdrpers. Diese un-
gleichformige Temperaturverteilung wird geméss
der Erfindung dadurch {iberwunden, dass Uber die
Steuerung der Energieabgabe der Spule bei gleich-
bleibender Uberfahrgeschwmdlgkelt am Boden
mehr Energie in den Hohlkérper eingebracht wird
als an der Offnung. Damit sind zwischen Boden und
Offnung  gleichférmige Transferbedingungen ge-
wéhrleistet.

Nach einer weiteren Fortbildung der Erfindung
dauert die mit der Hubbewegung synchronisierte
Energieabgabe der Induktionsspule an den Hohlkér-
per weniger als 1000 Millisekunden, vorzugsweise
200 bis 400 Millisekunden, was zum Erhitzen des
metallischen Hohlkdrpers von Umgebungstempera-
tur auf 150°C bis 250°C, vorzugsweise jedoch auf
210°C bis 230°C fihrt. Die mit der erfindungsge-
méssen Vorrichtung erreichbare vorteilhafte, kurz-
zeitig schlagartige Erhitzung des Hohlkérpers zu-
sammen mit dem Hilfstriger auf flir den Thermo-
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transfer-Prozess notwendige Temperaturen ver-
hindert zu Unschéarfen fiihrende Vorsublimationen
der Farbstoffmolekiile und deren seitliche Migratio-
nen in der farbstoffaffinen Schicht, Erscheinun-
gen, die bei langen Autheizzeiten aufireten.

Nach einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung
der Erfindung sind zur Uberiragung von Kontaki-
warme auf die Innenseite des Hohlkorpers heizba-
re, energieleitende Dorne vorgesehen. Damit kdn-
nen Hohikérper mit Hilfstréger vor und wéhrend
Einleitung der Frequenzenergie auf 150°C bis
250°C, vorzugsweise 210°C bis 230°C zur Abkiir-
zung des Autheizvorganges geheizt werden. Eine
vergleichbare Wirkung wird erzielt, wenn die Dorne
warmeisolierend ausgebildet sind. Warmeisolierend
wirkende Dorne werden zu diesem Zweck in einem
Temperaturbereich von 100°C bis 150°C, vorzugs-
weise von 110°C bis 130°C gehalten. Neben der Ver-
kirzung der Aufheizzeit wird damit vorteilhafter-
weise auch erreicht, dass die zugefithrte Frequenz-
energie an der Oberflache des Hohlkérpers zur
Aufheizung der farbstoffaffinen Schicht und des
Hilfstragers auf Sublimationstemperatur der Farb-
stoffmolekiile konzentriert bleibt und nicht in we-
sentlicher Menge durch die Hohiraumwandung in
den Dorn abiliesst.

Die erfindungsgemésse Vorrichtung ist vorteil-
hafterweise so ausgestaltet, dass zur Rundumbe-
druckung der Hilfstréger unter Zugspannung um
den Umfang des Hohlkbrpers angelegt und der
Uberlappungsbereich aus den Enden des Hilfstré-
gers unter Druck auf der Oberflache gehalten ist.
Damit liegt der Hilfsirager gesamthaft unter Druck
oder Pressung auf der Umfangsflache auf, der
sich verstarkt, wenn wahrend des Aufheizvorgan-
ges der Hilfstriger durch  Wasserentzug
schrumpft. Diese Pressung des Hilfstragers auf
den Hohlkorper wird erfindungsgemass dadurch er-
reicht, dass der Haltefinger mindestens die gleiche
axiale Abmessung wie der Dorn aufweist und zur
Oberflache des Dornes beweglich ausgebildet ist.

Nach einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung
ist der Haltefinger volistéandig aus Materialien ge-
fertigt, die in einem Mittel- oder Hochirequenzfeld
nicht ankoppeln.

Damit wird vermieden, dass der Bereich des
Hilfstragers der sich unter dem Haltefinger befin-
det stirker als der Ubrige Hilfstrager aufgeheizt
wird. Als vorteilhaft hat sich zu diesem Zweck er-
wiesen, wenn die Haltefinger aus glasfaserver-
starkten und hochtemperaturbesténdigen Polyme-
ren bestehen und eine hohe Torsions- und Biege-
festigkeit aufweisen.

Geméss der Erfindung ist eine Ladestation vor-
gesehen, die kreisformig und in gleichen Absténden
auf dem Drehteller angeordnete Dorne mit Hohlkor-
pern beschicki. Ferner ist erfindungsgeméss eine
Station zur Entfernung der Hilistrager vom Hohi-
kérper vor einer Entladestation vorgesehen. In der
Entladestation werden die bedruckten Hohlkérper
von den Dornen entfernt und von dort einer weite-
ren Bearbeitung zugefiihrt.

Nach dem erfindungsgeméssen Verfahren wird
der thermische Transferprozess auf eine Prozess-
dauer von 1 bis 10 Sekunden, vorzugsweise 2 bis 4

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

Sekunden, eingestellt. Eine Prozessdauer dieser
Grossenordnung ist besonders vorteithaft fir die
angestrebten, hochqualitativen Umdrucke.

Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten der
Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden Be-
schreibung eines bevorzugten Ausfiihrungsbei-
spieles einer Vorrichtung zur Bedruckung eines
einseitig geschlossenen Dosenkdrpers sowie an-
hand der Zeichnungen. Es zeigen

Fig. 1: die schematisierte Darstellung einer Vor-
richtung zur Durchfilhrung des erfindungsgemas-
sen Verfahrens in Form eines senkrecht stehenden
Drehtellers in Vorderansicht.

Fig. 2: Die Vorderansicht eines Dornes mit Halte-
finger, Dosenkorper, Hilfstrager und Wickelmes-
ser.

Die erfindungsgemass bevorzugte Vorrichtung
10 besteht aus einem senkrecht angeordneten Dreh-
teller 11, der um eine Achse 12 getaktet angetrieben
wird. Mit dem Drehteller 11 wirken zusammen eine
Ladestation 13, eine Wickelstation 14, eine Aufheiz-
station 15, eine Station 16 zur Entfernung von Hilfs-
tragern 20 und eine Entladestation 17.

Die Ladestation 13, die Wickelstation 14, die Auf-
heizstation 15, die Station 16 zur Entfernung der
Hilfstrager 20 und die Entladestation 17 sind in
Drehrichtung des Drehtellers 11 nacheinander ange-
ordnet, so dass ein Dosenkdrper 26 auf einer
Kreisbahn in dieser Reihenfolge die Vorrichtung 10
getakiet durchlduft. Der Drehteller 11 tragt entlang
seines Umfanges in gleichméssigen Absténden zu-
einander angeordnete Dornhalter 18, die senkrecht
zur Oberfliche des Drehtellers 11 verlaufende Dor-
ne 19 tragen.

In der Ladestation 13 werden Dosenkdrper 26
durch eine achsparallel zum Dorn 19 bewegbare
Fordereinrichtung (nicht gezeigt) auf den in die La-
destation 13 eingefahrenen Dorn 19 aufgeschoben
und anschliessend in Takischritten zur Wickelstati-
on 14 bewegt.

Bei der vorliegenden Ausfithrungsform tragt der
Drehteller 11 beispielsweise zwdlf Dorne 19, die
kreisformig und konzentrisch um die Achse 12 ange-
ordnet sind, so dass der mit einem Dosenkdrper 26
beladene Dorn 19 bei der gezeigten Anordnung der
Ladestation 13 und Entladestation 17, die jeweils in
einem Winkel von 15° zur senkrechten Achse des
Drehtellers 11 angeordnet sind und zwischen sich ei-
nen Winkel von 30° bilden, im vorliegenden Falle
zwei Takischritte benGtigt, um in die Wickelstation
14 einzufahren.

In der Wickelstation 14 auft ein Dosenkorper 26
in Drehrichtung des Drehtellers 11 auf einen Hilfs-
trager 20 auf. Die Hilfstrager 20 werden vor Ein-
lauf des Dosenkdrpers in die Wickelstation 14 von
einer schematisch angedeuteten Vorschubeinrich-
tung 21 in horizontaler Richtung, ausgehend von ei-
nem Stape! 31 von Hilfstragern, auf zwei Auflagelei-
sten 22 gefordert, zwischen denen eine Positions-
halterung 23 angeordnet ist.

Die Auflageleisten 22 mindestens gleicher Lénge
wie die Dorne 19 halten den Hilfstrager 20, indem
der Hilfstrager 20 von den Auflageleisten 22 ver-
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mittels eines Vakuums angesaugt wird. Zu diesem
Zweck sind die Auflageleisten 22 als Hohlkorper
ausgebildet, die mit einer Vakuumpumpe in Verbin-
dung stehen, wobei die Auflageflachen der Auflage-
leisten 22 Bohrungen 38 aufweisen, Uber die bei
aufliegendem Hilfstréiger 20 das Vakuum wirksam
wird. Die Auflageleisten 22 sind unterhalb eines in
die Wickelstation 14 eingefahrenen Dornes 19 in ei-
nem Abstand angeordnet, der sich aus dem halben
Durchmesser des Dornes 19 mit aufgebrachtem Do-
senkorper 26 und der Dicke des Hilfstragers 20 be-
stimmt. Der dussere seitliche Abstand der Auflage-
leisten 22 von der senkrechten Mittellinie des Dor-
nes 19 entspricht der halben Breite des Hilfstrégers
20, wobei unter der Breite des Hilfstrégers 20 die
Seitenlange zu verstehen ist, die dem Umfang des
Dosenkérpers 26 einschliesslich Zugaben zur Sei-
tenlénge zur Bildung des Uberlappungsbereiches
25 entspricht. Die Positionshalterung 23 minde-
stens gleicher Lange wie der Dorn 19 ist in Arbeits-
lage mittig zwischen den Auflageleisten 22 angeord-
net, steht mit der dem Dosenkorper 26 abgewandten
Seite des Hilfstriagers 20 in Berlhrung und ist Gber
einen Hebel 32 um ein Schwenklager 33 beweglich
ausgestaltet. Zwischen der Positionshalterung 23
und jeder der beiden Auflageleisten 22 befindet
sich ein Wickelmesser 34 gleicher L&ngenabmes-
sung wie die Auflageleisten 22.

Mit dem Dorn 19 wirkt ferner ein Haltefinger 24
mindestens gleicher Lange wie der Dorn 19 zusam-
men. Der Haltefinger 24 ist oberhalb des Dornes 19
angeordnet und in senkrechter Richtung so beweg-
lich ausgebildet, dass er in Eingriff mit dem Uber-
lappungsbereich 25 des Hilfstragers 20 unter An-
pressung und L&sung letzteren an und von der &us-
seren Umfangswandung eines Dosenkdrper 26
bringbar ist.

Ein auf dem Dorn 19 aufgebrachter Dosenkdrper
26 I4uft in die Wickelstation 14 ein und wird dort mit
einem Hilfstriger 20 zusammengefiihrt, der auf den
Auflageleisten 22 und der Positionshalterung 23
aufliegt. Die Positionshalterung 23 driickt den Hilfs-
trager 20 an den Dosenkdrper 26 an, um zu verhin-
dern, dass sich der Hilfstrager 20 wéhrend des Um-
wicklungsvorganges relativ zur Oberflache des
Dosenkdrpers 26 bewegt.

Nach Lésen des Vakuums umfahrt jedes der
Wickelmesser 34 etwa die Halfte des &usseren Do-
senkdrperumfanges und legt so den Hilfstrager 20
unter Bildung einer nicht geformten Uberlappung 25
aus den der Lange der Dosenkodrper 26 entspre-
chenden Langskanten des Hilfstragers 20 an den
Dosenkdrper 26 an. Die Wickeimesser 34 legen
den Hilfstrager 20 so um den Umfang des Dosen-
korpers 26 um, dass der Hilfsirager 20 unter Zug-
spannung steht. Haben die Wickelmesser 34 ihre
Endarbeitslage unter Bildung einer nicht geformten
Uberlappung unter dem Haltefinger 24 erreicht,
wird der Haltefinger 24 in senkrechter Richtung be-
wegt. Dabei presst der Haltefinger 24 die iberiap-
penden Enden zusammen und bildet so eine geform-
te, in axialer Richtung verlaufende Uberlappung 25,
wobei die Form und Abmessungen der Uberlappung
25 einer entsprechend gebildeten Ausnehmung 35
an der inneren Oberflache des Halitefingers 24 ent-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

spricht. Gleichzeitig werden die an die Uberlappung
25 grenzenden Randbereiche des Hilfsirigers 20
durch die die Ausnehmung 35 in Langsrichtung des
Dornes 19 begrenzenden Wandungen 36 an den Do-
senkdrper 26 angepresst, was erfindungsgeméss
wesentlich zu einem qualitativ hochstehenden Um-
druck auch des Uberlappungsbereiches beitragt.

Nach Formen und Anpressen der Uberlappung
25 und Randbereiche fahren die Wickelmesser 34
und die Positionshalterung 23 zuriick, so dass die
Uberlappung 25 und Randbereiche unter Pressung
auf dem Dosenkorper 26 gehalten sind.

Nach Riickschwenken der Positionshalterung 23
und der Wickelmesser 34 wird der in der Wickelsta-
tion 14 mit einem Hilfstrager 20 versehene Dosen-
kérper 26 mit Haltefinger 24 folgend der Aufheiz-
station 15 zugeflihrt. In Drehrichtung kénnen auch
mehrere Aufheizstationen 15 einander folgend vor-
gesehen sein. Die Aufheizstation 15 besteht aus ei-
ner hohlzylindrischen Spule 27 kirzerer axialer Er-
streckung als der Dosenkérper 26, die mit einer
Hubeinrichtung 28 zusammenwirkt.

Bei Einlauf des Dosenkorpers 26 in die Stellungs-
anordnung der Aufheizstation 15 befindet sich die
Spule 27 vor dem Dorn 19 mit aufgeschobenem Do-
senkorper 26, so dass ein ungehinderter Einlauf in
die Stellungsanordnung gewahrleistet ist. An-
schliessend bewirkt die Hubeinrichtung 28, dass die
Spule 27 den Dosenkérper 26 mit Haltefinger 24 mit
ihrer inneren Ausnehmung umgreifend in axialer
Richtung in Form einer Vor- und Riickwarisbewe-
gung auch das offene Ende des Dosenkorpers 26
volisténdig Uberfahrt, wobei die Spule sich bei Ab-
schluss der Riickwartsbewegung wieder vor dem
Dosenkdrper 26 befindet, so dass der néchstfol-
gende Dosenkérper 26 in die Stellungsanordnung
der Autheizeinrichtung 15 eingefahren werden
kann. Die Spule 27 heizt den aus Dosenkorper 26
und Hilfstrager 20 bestehenden Verbund induktiv,
d.h. beriihrungslos auf, wozu die Spule mit einem
nicht gezeigten Hoch- oder Mittelfrequenzgenera-
tor verbunden ist. Die Spule 27 heizt den Dosenkér-
per 26/Hilfstriger 20 Verbund wéhrend des Uber-
fahrens kurzfristig auf die zur Ausldsung des
Transferprozesses notwendige Temperatur auf,
wobei zur Vermeidung der Aufheizung des Haltefin-
gers 24 dieser aus einem nichtmetallischen Werk-
stoff, vorzugsweise einem Polymid oder einem kera-
mischen Werkstoff, besteht.

Die Energieabgabe der Spule 27 kann wéhrend
der Hubbewegung nach einer vorgegebenen Lei-
stungs-Zeit-Funktion erfolgen, wobei von der Spu-
le 27 bei anfanglichem Uberfahren des geschiosse-
nen Endes des Dosenkérpers mehr Energie einge-
bracht wird, um die grossere Warmeaufnahme des
Dosenbodens im Vergleich zur Dosenwandung wah-
rend des Uberfahrens zu kompensieren. Die War-
meaufnahme des Bodens kann gemass der Erfin-
dung herabgesetzt werden, wenn der Boden vor
Einlauf in die Aufheizstation 15 mit Warme beauf-
schlagt wird, was beispielsweise durch einen auf
den Boden gerichteten Warm- oder Heissluftstrom
geschehen kann.

Die mit der Hubbewegung der Spule 27 synchroni-
sierte Energieabgabe soll weniger als 1000 Millise-
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kunden, vorzugsweise 200 bis 400 Millisekunden
dauern, wahrend denen der Dosenkérper 26 von
Umgebungstemperatur auf 150°C bis 250°C, vor-
zugsweise auf 210°C bis 230°C, aufgeheizt wird.

Energieleitende Dorne 19 kénnen mindestens aus-
gehend von der Ladestation 13 auf eine Temperatur
von 150°C bis 250°C heizbar, vorzugsweise auf
210°C bis 230°C, ausgebildet sein, die diese Tempe-
ratur durch Kontakiwarmeiiberiragung auf die In-
nenseite des Dosenkorpers 26 Ubertragen. Damit
kann die Autheizzeit verkiirzt und erreicht werden,
dass die zugefiihrie Energie an der Oberilache des
Dosenkérpers 26 zur Aufheizung der farbstoffaf-
finen Schicht und des Hilistragers 20 auf Sublimati-
onstemperatur der Farbstoffmolekiile konzentriert
bleibt und nicht in wesentlicher Menge durch die Do-
senkorperumfangswandung in den Dorn 19 ab-
fliesst.

Eine vergleichbare Wirkung wird erreicht, wenn
die Kontakiwarmetbertragung mittels isolierend wir-
kender Dorne 19 erfolgt, die in einem Temperaturbe-
reich von 110°C bis 150°C, vorzugsweise in einem
Temperaturbereich von 110°C bis 130°C, gehalten
sind. Als isolierend wirkende Dorne kommen Dorne
aus nichimetallischen Werkstoffen, z.B. Kunststof-
fen, in Betracht, deren Warmeleitzahlen wesentlich
tiefer liegen als die Warmeleitzahlen der Werkstof-
fe der Dosenkérper.

Gezeigt hat sich, dass Dorne 19 dieser Art ihre
bestmdgliche Wirkung dann erzielen, wenn sie in
den genannten Temperaturen gehalten sind.

In der Aufheizstation 15 wird der Thermotransfer-
prozess durch schlagartige Aufheizung eingeleitet,
dabei verdampfen die auf dem Hilfstrager 20 aus
Papier oder Kunsistoff-Folie angeordneten Farb-
stoffmolekiile und diffundieren in die farbstoffaffi-
ne Schicht auf der Oberfliche des Dosenkérpers
26.

Als farbstoffaffine Schichten kommen Schichten
aus Epoxyharzen, Silikonharzen, Phenoplasten,
Aminoplasten, Polyester und andere in Betracht.
Als Farbstoffe kommen nieder-, mittel- wie auch
hochmolekulare Farbstoffe in Betracht. Zweckmas-
sige Farbstoffgruppen sind Monoazo- und Azome-
thinfarbsioffe, deren Molekile stark mit Amino-,
Alkoxy-, Nitro-, Halogen- und Cyanogruppen be-
setzt sein kénnen.

Erfindungsgeméss ist der thermische Transfer-
prozess nach Einleitung von Energie in der Auf-
heizstation 15 auf eine Prozessdauer von 1 Sekun-
de bis 10 Sekunden, bevorzugt auf 2 Sekunden bis
4 Sekunden, eingestellt und findet nach der Aufhei-
zung ohne weitere Warmezufuhr bei fallender Tem-
peratur statt. Diese Verfahrensfihrung hat sich
besonders vorteilhaft fir hochqualitative Um-
drucke erwiesen.

Dieser Teil der Verfahrensfilhrung findet zwi-
schen der Autheizstation 15 und der Vorrichtung 16
zur Entfernung der Hilfstrdger 20 stait, in die die
Dosenkorper in Takischriiten einlaufen. Die Vor-
richtung 16 zur Entfernung der Hilfstrager 20 be-
steht aus einer Luftfiihrungsdiise 29, die sich in
Richtung zum eingefahrenen Dosenkdrper er-
streckt und nach Abheben des Haltefingers 24 von
der Uberlappung 25 den Hilfstrager 20 mittels eines
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Luftstromes von dem Dosenkorper 26 enifernt, wo-
mit der Sublimationsiransfer-Vorgang  abge-
schlossen wird. Eine Vakuumabsaugung 30 nimmt
die abgeblasenen Hilfsiriger 20 zur Fortfihrung
von der Vorrichtung 16 auf.

Von der Vorrichtung 16 wird ein nunmehr fertig
bedruckter Dosenkorper 26 der Entladestation 17
zugefihrt, in der der Dosenkoérper 26 von dem
Dorn 19 durch nicht gezeigte Miitel abgezogen und
weiteren Einrichtungen zu dessen Abtransport
ibergeben wird.

Mittels der erfindungsgeméssen Vorrichiung ist
es nunmehr moglich geworden, Dosenkdrper voll-
sténdig rundum in hoher Druckqualitat mittels des
Thermotransferdruckverfahrens  zu  bedrucken.
Gleichzeitig ist es gelungen, die Qualitat des Um-
druckes des Uberlappungsbereiches so hochste-
hend auszubilden, dass dieser Umdruckabschnitt
keinen wie bisan stérenden Einfluss auf das Gesam-
terscheinungsbild einer bedruckten Dose mehr aus-
fibt.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Behandein der Oberflache ei-
nes metallischen Hohlkérpers, insbesondere eines
Dosenkorpers, durch thermischen Transfer eines
auf einem Hilfstrager miitels Druckverfahren und
unter Verwendung von sublfimierbaren organischen
Farbstoffen gedruckten Motivs auf eine farb-
stoffaffine  Oberflachenbeschichtung des Hohtkor-
pers, dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrich-

- tung (10) einen vertikal angeordneten in Takischrit-

ten antreibbaren Drehteller (11), am &usseren
Umfang des Drehtellers (11) senkrecht zur Drehtel-
lerstirnflache angeordnete Dorne (19) zur Halte-
rung von Hohlkdrpern (26), mit den Dornen (19) zu-
sammenwirkende Haltefinger (24) eine Wickelstati-
on {14) zur Umwicklung der Hohlkdrper (26) mit
Hilfstragern (20) und mindestens eine in Drehrich-
tung des Drehtellers (11) der Wickelstation (14)

" nachgeordnete Autheizstation (15) zur Ausisung

des Thermotransferprozesses umfasst.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Dorne (19) mit Hohlkérpern
(26) und Hilfstragern (20) der Aufheizstation (15) in
Drehrichtung des Drehtellers (11) nachfolgend einer
Kihlung unterworfen sind.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Aufheizstation (15) aus
mindestens einer den Dorn (19) vermittels einer axia-
len Hubbewegung {berfahrenden Induktionsspule
(27) besteht.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Induktionsspule (27) als ei-
ne Mittelfrequenzspule ausgebildet ist.

5. Vorrichiung nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Induktionsspule (27) als ei-
ne Hochfrequenzspule ausgebildet ist.

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass die Induktionsspule
(27) als eine den Hohlkdrper (26) konzentrisch um-
gebende Ringspule kiirzerer axialer Erstreckung
als der Hohikérper (26) ausgebildet ist, die die En-
den des Hohlkorpers (26) Uberfahrt.
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7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass die Energieabgabe
der Induktionsspule (27) wahrend der Hubbewe-
gung nach einer vorgegebenen Leistungs-Zeit-
Funktion selbsttatig steuerbar ausgebildet ist.

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass die mit der Hubbewe-
gung synchronisierte Energieabgabe der Induk-
tionsspule (27) an den Hohlkérper (26) auf weniger
als 1000 Millisekunden, vorzugsweise auf 200 bis
400 Millisekunden zur Erhitzung des metallischen
Hohlkérpers (26) auf 150°C bis 250°C, vorzugswei-
se jedoch auf 210°C bis 230°C einstellbar ist.

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass energieleitende Dor-
ne (19) zur Ubertragung von Kontakiwarme heizbar
ausgebildet sind.

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
8, dadurch gekennzeichnet, dass die Dorne (19)
warmeisolierend ausgebildet sind.

11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
10, dadurch gekennzeichnet, dass der Haltefinger
(24) mindestens die gleiche axiale Abmessung wie
der Dorn (19) aufweist und zur Oberflache des Dor-
nes (19) beweglich ausgebildet ist.

12. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
11, dadurch gekennzeichnet, dass der Haltefinger
(24) vollstandig aus Materialien gefertigt ist, die in
einem Mittel- oder Hochfrequenzfeld nicht ankop-
peln.

13. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
12, dadurch gekennzeichnet, dass die Haltefinger
(24) teilweise oder vollstdndig aus glasfaserver-
starkien und hochtemperaturbesténdigen Polyme-
ren gefertigt sind.

14. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
13, dadurch gekennzeichnet, dass die Dorne (19)
kreisformig und in gleichen Abstinden auf den
Drehteller (11) angeordnet sind.

15. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
14, dadurch gekennzeichnet, dass die Dorne (19) in
einer Ladestation (13) mit Rohrkdrpern (26) be-
schickbar sind.

16. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
15, dadurch gekennzeichnet, dass eine Station (16)
zur Entfernung des Hilfstragers (20) vom Rohrkdr-
per (26) vorgesehen ist.

17. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
16, dadurch gekennzeichnet, dass nach der Station
(16) zur Entfernung des Hilfstrégers (20) eine Entla-
destation (17) zur Enifernung des Rohrkérpers (26)
vom Dorn (19) vorgesehen ist.
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