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@ Vorrichtung zur Behandlung der Oberfldche eines metallischen Hohlkérpers.

@ Beschrisben ist ein Verfahren und eine Vorrich-
tung zur Rundumbedruckung metallischer HohlkGr-
per, insbesondere eines Dosenkdrpers vermittels
Thermotransferdruckes, bei dem unter Anwendung
von Hitze und Druck auf einem Hilfstrdger angeord-
nete Farbpartikel durch Diffusion beispielsweise in
eine farbstoffaffine Schicht auf dem Dosenk&rper
eingebracht werden. Das Verfahren und Vorrichtung
sind so ausgestaltet, dass der Dosenkdrper mit an-
gelegtem Hilfstréiger kurzfristig aufgeheizt und der

so eingeleitete Transferprozess anschliessend bei
vorzugsweise fallender Temperatur zum Abschluss
gebracht wird. Damit werden optisch scharfe Abbil-
dungen auf dem Dosenk&rper durch Unterdrlickung
der ssitlichen Migration der Farbstoffmolekiile wéh-
rend des Transfervorganges ein einwandireier ge-
schlossener Abdruck des Uberlappungsbereiches
des Hilfsirdgers erreicht.

Xerox Copy Centre
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VORRICHTUNG ZUR BEHANDLUNG DER OBERFLACHE EINES METALLISCHEN HOHLKORPERS

Die Erfindung betrifit ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Behandeln der Oberfldche eines
metallischen HohlkGrpers, insbesondere eines Do-
senk&rpers, durch thermischen Transfer eines auf
einen Hilfstriger mittels herkdmmlicher Druckver-
fahren und unter Verwendung von sublimierbaren
organischen Farbstoffen gedruckien Motivs auf
eine farbstoffaffine Oberfldchenbeschichtung des
Hohlkdrpers, sowie einen so hergesteliten Dosen-
kdrper.

Das thermische Transferdruckverfahren findet
Anwendung in der Dekoration von synthetischen
Texdilien, Kunststoffen und farbstoffaffin behandel-
ten festen Substraten aus Keramik, Holz, Glas und
Metall. Dabei wird das zu Ubertragende Motiv zu-
ndchst mit einem konventionellen Mehrfarben-
druckverfahren, unter Verwendung von sublimierba-
ren organischen farbstoffen auf einen Hilfstrager,
gewdhnlich Papier, seitenverkehrt gedruckt. Der
Hilfstriger wird mit seiner gedruckien Seite an die

farbstoffaffine Oberfldche des entsprechend behan- -

delten Substrates angelegt und der so entstandene
tempordre Verbund auf eine Temperatur von ca.
190° C bis 230" C aufgehelzt.

Die Warmeenergie erfillt zwei Funktionen, zum
einen versetzt sie die Farbstoffmoleklle in einen
gasférmigen Zustand, zum anderen wird durch die
thermische Anregung der Substratbeschichtung die
Diffusion der Farbstoffmolekiile in die Substratbe-
schichtung ermdglicht.

Der Transfer eines Motivs beansprucht bekann-
terweise bei vorgeheizter Substratbeschichtung
zwischen 1 und 300 Sekunden, wobei die Dauer
vor allem von der Temperatur und der Art der
Farbstoffe bestimmt wird. Der enge Kontakt zwi-
schen Hilfstriger und Substratbeschichtung, der
gewdhnlich durch Anwendung von externem Druck
gewihrleistet wird, verhindert eine diffuse Ubertra-
gung des Transfermotivs.

Neben Vorrichtung zur Thermobedruckung von
Subsiraten sind auch Vorrichtungen dieser Art zur
Dekoration metallischer HohlkSrper, insbesondere
zur Dekoration zylindrischer HohlkSrper zur Her-
stellung sogenannter Zweiteildosen bekannt, die
aus einem bodenseitig geschlossenen HohlkSrper
mit nach ihrer Abfiillung aufgebrachtem Deckel -
dem zweiten Teil - bestehen. Als Zweiteildosen
haben heute Geirdnke- und Aerosoldosen aus Alu-
minium eine weite Verbreitung erfahren. Die be-
kannten Vorrichiungen unterscheiden sich vonein-
ander in Bezug auf die Art der Energielibertragung
auf den metallischen HohlkSrper bzw. Transferver-
bund und/oder die Art der Zusammenflihrung von
Hilfstrager und Hohlkdrper.

Aus der Schrift der britischen Patentanmeldung
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No. 21 01 530 ist sine Vorrichtung bekannt, bei der
der Hilfstrager In Form einer Etikette mit einer
Hilfsvorrichtung um den Hohlk&rper gewickelt wird.
Die Etikettenenden werden mit tels eines wasser-
[8slichen Klebstoffes mit der farbstoffaffin behan-
delten Oberflache des HohlkSrpers verklebt. Die flr
den thermischen Transfer notwendige Energie
nimmt der so gebildete Verbund beim Durchlaufen
eines Heissluftofens auf. Nach erfolgtem Transfer
und Abkiihlung des Hohlkdrpers wird der Hilfstrd-
ger mit einem Wasserstrahl vom Hohlk&drper ent-
fernt.

Mit dieser Vorrichtung ist ein Bedrucken in
dem Bereich, in dem die Etikettenenden verklebt
sind, nicht md&glich. Dies bedeutet, dass der be-
druckte Hohlkdrper einen mehr oder weniger brei-
ten, druckireien Streifen aufweist, der sich stdrend
auf das Erscheinungsbild des Hohlkdrpers aus-
wirkt. Die relativ lange Aufheizzeit des Transferver-
bundes durch heisse Umgebungsluft und die damit
einhergehende lange Transferzeit beglinstigen eine
seitliche Migration der Farbstoffmolekiile in der Be-
schichtung, woraus Unschérfen des transferierten
Motivs resultieren.

Nach einer aus der deutschen Offenlegungs-
schrift No. 32 29 815 bekanntgewordenen Vorrich-
tung werden zylinderfrmige Gegensténde, die mit
einem farbstoffaffinen Uberzug versehen sind, kon-
tinuierlich in Reihe hintereinander durch eine Er-
wirmungszone gefiihrt und gleichzeitig an einem
unter Zugspannung jewsils partiell an der Oberfld-
che der zylindrischen Gegenstidnde anliegenden
Hilistrager abgerollt. Der thermische Transfer findet
beim Kontakt der farbstofibedruckten Seite des
Hilfstragers mit der Oberflache des zylindrischen
Gegenstandes dadurch statt, dass der Hilfstrager
auf eine Temperatur oberhalb der Sublimationstem-
peratur der Farbstoffe erhitzt wird. Der Hilfstriger
wird vor dem Transfervorgang thermisch belastet,
was zu einer vorzeitigen Sublimation eines Tei les
der Farbstoffe fiihrt. Ferner erfolgt eine tangentiale
Zufiihrung des Hilfstrdgers an die Oberfliche des
zylindrischen Gegenstandes. Damit ergibt sich ein
vom Durchmesser des zylindrischen Gegenstandes
abhingiger kleiner Bereich, In dem ein kontaktlo-
ses Transfer stattfindet, der die Druckqualitit her-
absetzt.

Auch bei dieser bekannten Vorrichtung sind
bereits transferierte Motivabschnitte relativ lang
thermisch belastet, was zu Unschérien flihrenden
seitlichen Farbstoffmigrationen in der farbstoffaffi-
nen Oberfldchenbeschichtung flhrt.

Aus der deutschen Offenlegungsschrift No. 32
28 096 st eine weitere Vorrichtung zur
Thermotransfer-Bedruckung zylindrischer Hohlk&r-



3 EP 0 424 812 A2 4

per bekannt, bei dem das Motiv tragende Etiketien
im Falle der Uberlappung ihrer Enden diese liber-
einanderliegend verleimt, im Falle des Anstossens
der Enden letztere mit einem Klebstreifen zusam-
mengehalten werden. Dabei kommen Klebstoffe
und Klebstreifen zum Einsatz, die sich bei einer
Temperatur oberhalb der Sublimationstemperatur
zerseizen und so die Entfernung der Etikette ge-
statten. Eine durchgehende Dekoration des Hohl-
kdrpers im Anstosshereich der Etikettenenden ist
nicht mdglich, da in der Praxis auftretende Ferti-
gungstoleranzen von Etiketten und Dosen ein exak-
tes Anstossen der Enden ebenso ausschliessen,
wie der wdhrend des Transfervorganges durch
Wasserentzug bedingte Verzug der Etikette. Im
Falle der Ubereinanderverkiebung verbleibt vor
dem inneren Etikettenende ein Luftspalt, der einen
unvollstéindigen und diffusen Transfer bewirkt. Die
Verbunde, d.h. HohlkSrper mit angelegter Etikette
durchlaufen eine erste Heizzone, in der die Verbun-
de langsam auf die notwendige Sublimationstem-
peratur, und anschliessend eine zweite Heizzone,
in der die Verbunde auf eine Temperatur der Kleb-
stoffe aufgeheizt werden. Diese thermische Ge-
samtbelastung flhrt zu seitlichen Migrationen der
Farbstoffmolekiile und hai damit Unschirfe des
transferierten Druckes zur Folge.

Hiervon ausgehend hat sich der Erfinder die
Aufgabe gestellt, ein Verfahren und eine Vorrich-
tung zur Behandlung der Oberfliche eines metalli-
schen HohlkSrpers, insbesondere eines Dosenkbr-
pers durch thermischen Transfer eines auf einem
Hilfstrdger mittels herk&mmilicher Druckverfahren
und unter Anwendung von sublimierbaren organi-
schen Farbstoffen gedruckien Motivs auf eine farb-
stoffaffine Oberflichenbeschichtung des Hohlkdr-
pers sowie einen Dosenkdrper zu schaffen, die zur
Vermeidung der aus dem Stand der Technik be-
kannten Nachteilen eine vollstdndige um den Um-
fang eines Hohlk&rpers verlaufende Dekoration im
Sinne eines mindestens monochromen Farbiiber-
ganges im Bereich, wo die Enden des Hilfstragers
aneinanderstossen bzw. Uberlappen, gestattet bzw.
aufweist und die Aufgabe wird erfindungsgeméss
durch die Merkmale der Ansprlche 1, 3 und 22
geldst.

Somit erhdlt man erstmals Motivabbildungen
auf Hohlk8rpern zylindrischer oder mehrseitiger
Art, deren Druckqualitdi der beaknntermassen her-
vorragenden Druckqualitdt von Motivabbildungen
auf Substraten, d.h. flachen Gegenstédnden ent-
spricht. Ferner sind auf der Oberfldche in Langs-
richtung verlaufende druckfreie Streifen und Strei-
fen kontaktlosen Transfers vermieden. Sireifen die-
ser Art haben dem Thermobedrucken von Hohlkor-
pern bisan #sthetisch bedingte Grenzen gesetzt,
die nun liberwunden sind.

Nach einer zweckmissigen Weiterbildung der
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Erfindung werden die Dorne mit Hohlkdrpern und
Hilfstrigern nach Auslosung des Transfervorgan-
ges einer Kihlung unterzogen, die z.B. an der Luft
wihrend forischreitender Takischritte erfolgen
kann, wodurch die seitliche Migration der Molektle
zur Erzielung scharfer Motivabbildungen weitge-
hend unterdrlickt wird.

Die Aufheizstation kann aus station8r angeord-
neten stab-oder halbschalenfSrmigen Induktoren
bestehen, mit denen Mittel- oder Hochfrequenz in
den Hohlk&rper eingeleitet werden kdnnen. Zur Er-
zielung der mit der Erfindung angestrebten schnel-
len, Intensiven Aufheizung des HohlkGrpers ist es
jedoch bevorzugt, wenn die Aufheizstation aus ei-
ner den Dorn mit Hohlk&rper und Hilfstréger ver-
mittels einer axialen Hubbewegung Uberfahrenden
induktionsspule besteht, was Uberraschenderwsise
auch zu gleichméssigerer Druckqualitdt fuhrt, als
wenn Dorn mit Rohrk&rper die Induktionsspule
durchféhrt.

Bei Anwendung einer Induktionsspule, die den
Rohrkdrper Uberfahrt, kann die Aufheizung durch
Anwendung von Hoch-oder Mittelfrequenz gesche-
hen.

Die Verwendung von Hochfrequenz ist bezlig-
lich des unter fallender Temperatur ablaufenden
Verfahrensteiles des Transfervorganges gegeniiber
der Anwendung von Mittelfrequenz bevorzugt,
wenn bei ansonsten gleichen erfindungsgeméssen
Verfahrensparametern, wie die Gesamtidauer des
Transfervorganges, ein beschleunigter Warmeent-
zug aus dem vorgeheizten Verbundvolumen er-
wiinscht ist. Ist ein demge geniber langsamerer
Wirmeentzug angezeigt, so ist die Anwendung von
Mittelfrequenz zu bevorzugen.

In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung
der Erfindung ist die Induktionsspule als eine dem
Hohlk&rper konzentrisch umgebende Ringspule
kiirzerer axialer Erstreckung ausgebildet, die die
Enden des Hohtkdrpers iiberfahrt. Damit wird ein
ungehindertes Einfahren eines Hohlkdrpers in die
Aufheizstation gewihrleistet, wihrend ein Uberhit-
zen des Rohrkdrpers vermieden wird. Ein Uberhit-
zen wilrde dann eintreten, wenn die Induktionsspu-
le ohne den HohlkSrper volistdndig zu Uberfahren
-beispielsweise liber dessen offenes Ende hinaus -
eine Riickwérts-Hubbewegung vornimmt.

Zur Gewihrleistung einer gleichméssigen Tem-
peraturverteilung in und entlang der Umfangswan-
dung eines einseitig mittels eines Bodens ver-
schiossenen Hohlkdrpers ist erfindungsgeméss
vorgesehen, dass die Energieabgabe der induk-
tionsspule wihrend der Hubbewegung nach einer
vorgegebenen Leistungs-Zeit-Funktion selbsttétig
steuerbar ausgebildet ist.

Bei einseitig geschlossenen Hohlk&rpern stellt
sich nidmlich das Problem, dass sich bei gleichfér--
migem Energieeinirag vom Boden bis zur Offnung



5 EP 0 424 812 A2 6

des Hohlkdrpers eine ungleichférmige Temperatur-
verteilung in Langsrichtung Uber die Umfangswan-
dung einstellt, indem die Temperatur am Boden
niedriger ist als an der Offnung des Hohlkdrpers.
Diese ungleichfdmige Temperaturverteilung wird
gemiss der Erfindung dadurch iberwunden, dass
{iber die Steuerung der Energieabgabe der Spule
bei gleichbleibender Uberfahrgeschwindigkeit am
Boden mehr Energie in den Hohlk&rper einge-
bracht wird als an der Offnung. Damit sind zwi-
schen Boden und Offnung gleichfdrmige Transfer-
bedingungen gewZhrleistet.

Nach einer weiteren Fortbildung der Erfindung
dauert die mit der Hubbewegung synchronisierte
Energieabgabe der Indukiionsspule an den Hohi-
kGrper weniger als 1000 Millisekunden, vorzugswei-
se 200 bis 400 Millisekunden, was zum Erhitzen
des metallischen Hohlkdrpers von Umgebungstem-
peratur auf 150° G bis 250° C, vorzugsweise jedoch
auf 210° C bis 230" C fihrt. Die mit der erfindungs-
gemédssen Vorrichtung erreichbare vorteilhafte,
kurzzeitig schlagartige Erhitzung des Hohlk&rpers
zusammen mit dem HilfstrAger auf flr den
Thermotransfer-Prozess notwendige Temperaturen
verhindert zu Unschirfen fithrende Vorsublimatio-
nen der Farbstofimolekiile und deren seitliche Mi-
grationen in der farbstoffaffinen Schicht, Erschei-
nungen, die bei langen Aufheizzeiten auftreten.

Nach einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung
der Erfindung sind zur Ubertragung von Kontakt-
warme auf die Innenseite des Hohlk&rpers heizba-
re, energieleitende Dorne vorgesehen. Damit k&n-
nen HohlkGrper mit Hilfstrdger vor und wa3hrend
Einleitung der Frequenzenergie auf 150° G bis
250° C, vorzugsweise 210" C bis 230° C zur Abkdir-
zung des Aufheizvorganges geheizt werden. Eine
vergleichbare Wirkung wird erzielt, wenn die Dorne
wirmeisolierend ausgebildet sind. Warmeisolierend
wirkende Dorne werden zu diesem Zweck in einem
Temperaturbersich von 100" C bis 150° G, vor-
zugsweise von 110° C bis 130" C gehalten. Neben
der Verklirzung der Aufheizzeit wird damit vorteil-
hafterweise auch erreicht, dass die zugefiihrte Fre-
quenzenergie an der Oberfliche des Hohikdrpers
zur Aufheizung der farbstoffaffinen Schicht und des
Hilfsirdgers auf Sublimationstemperatur der Farb-
stoffmolekiile konzentriert bleibt und nicht In we-
sentlicher Menge durch die Hohlraumwandung in
den Dorn abfliesst.

Die erfindungsgemésse Vorrichtung ist vorteil-
hafterweise so ausgestaltet, dass zur Rundumbe-
druckung der Hilfstrdger unter Zugspannung um
den Umfang des Hohlk&rpers angelegt und der
Uberlappungsbereich aus den Enden des Hilfstré-
gers unter Druck auf der Oberfldche gehalten ist.
Damit liegt der Hilfstriger gesamthaft unter Druck
oder Pressung auf der Umfangsfldche auf, der sich
verstarkt, wenn wihrend des Aufheizvorganges der
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Hilfstrdger durch Wasserentzug schrumpft. Diese
Pressung des Hilfstrdgers auf den Hohlk&rper wird
erfindungsgemiss dadurch erreicht, dass der Hal-
tefinger mindestens die gleiche axiale Abmessung
wie der Dorn aufweist und zur Oberfliche des
Dornes beweglich ausgebildet ist.

Nach einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung
ist der Haltefinger vollsténdig aus Materialien gefer-
tigt, die in einem Mittel- oder Hochfrequenzfeld
nicht ankoppeln.

Damit wird vermieden, dass der Bereich des
Hilfstragers, der sich unter dem Haltefinger befin-
det stdrker als der Ubrige Hilfstrager aufgeheizt
wird. Als vorteilhaft hat sich zu diesem Zweck
erwiesen, wenn die Haltefinger aus glasfaserver-
stdrkten und hochtemperaturbestdndigen Polyme-
ren bestehen und sine hohe Torsions- und Biegefe-
stigkeit aufweisen.

Gemdss der Erfindung ist eine Ladestation vor-
gesehen, die kreisfdrmig und in gleichen Abstén-
den auf dem Drehteller angeordnete Dorne mit
Hohik&rpern beschickt. Ferner ist erfindungsge-
miss eine Station zur Entfernung der Hilfstrager
vom Hohlk&rper vor einer Entladestation vorgese-
hen. In der Entladestation werden die bedruckien
HohlkGrper von den Dornen entfernt und von dort
einer weiteren Bearbeitung zugefihrt.

Nach dem erfindungsgemaissen Verfahren wird
der thermische Transferprozess auf eine Prozess-
dauer von 1 bis 10 Sekunden, vorzugsweise 2 bis
4 Sekunden, eingestellt. Eine Prozessdauer dieser
Gréssenordnung ist besonders vorteilhaft flir die
angestrebten, hochqualitativen Umdrucke.

Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten
der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden
Beschreibung eines bevorzugten Ausflhrungsbei-
spieles einer Vorrichtung zur Durchflihrung des
Verfahrens, d.h. zur Bedruckung eines einseitig ge-
schlossenen DosenkSrpers eines bedruckten Do-
senk&rpers; sowie anhand der Zeichnungen. Es
zeigen

Fig. 1 : die schematisierte Darstellung einer Vor-
richtung zur Durchfiihrung des erfindungsge-
missen Verfahrens in Form eines senkrecht ste-
henden Drehtellers in Vorderansicht.

Fig. 2: Die schematisierte Einzeldarstellung der
erfindungsgem&ssen Vorrichtung zur Umwick-
lung mit Dosenkdrper, Hilfstriger und Wickel-
messern in Endarbeitsiage in Vorderansicht.

Fig. 3: Die gemiss Fig. 2 dargestellte Vorrich-
tung in der Draufsicht mit zurlickgefahrenen
Wickelmessern.

Fig. 4: eine Dose in der Seitenansicht.

Die erfindungsgemésse bevorzugte Vorrichtung
10 besteht aus einem senkrecht angeordneten
Drehteller 11, der um eine Achse 12 getaktet ange-
trieben wird. Mit dem Drehteller 11 wirken zusam-
men eine Ladestation 13, eine Wickelstation 14,
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eine Aufheizstation 15, eine Station 16 zur Entfer-
nung von Hilfsirdgern 20 und eine Entladestation
17.

Die Ladestation 13, die Wickelstation 14, die
Aufheizstation 15, die Station 16 zur Entfernung der
Hilfstriger 20 und die Entladestation 17 sind in
Drehrichtung des Drehtellers 11 nacheinander an-
geordnet, so dass ein Dosenk&rper 26 auf einer
Kreisbahn in dieser Reihenfolge die Vorrichiung 10
getaktet durchlduft. Der Drehteller 11 trégt entlang
seines Umfanges in gleichméssigen Abstdnden zu-
einander angeordnete Dornhalter 18, die senkrecht
zur Oberflache des Drehiellers 11 verlaufende Dor-
ne 19 tragen.

In der Ladestation 13 werden Dosenkdrper 26
durch eine achsparallel zum Dorn 19 bewegbare
Fdrdereinrichtung (nicht gezeigt) auf den in die
Ladestation 13 eingefahrenen Dorn 19 aufgescho-
ben und anschliessend in Taktschritien zur Wickel-
station 14 bewegt.

Bei der vorliegenden Ausflihrungsform trégt
der Drehteller 11 beispielsweise zwdlf Dorne 19,
die kreisférmig und konzentrisch um die Achse 12
angeordnet sind, so dass der mit einem Dosenkor-
per 26 beladene Dorn 19 bei der gezeigten Anord-
nung der Ladestation 13 und Entladestation 17, die
jeweils in einem Winkel von 15° zur senkrechten
Achse des Drehtellers 11 angeordnet sind und zwi-
schen sich einen Winkel von 30° bilden, im vorlie-
genden Falle zwei Taktschritte bendtigt, um in die
Wickelstation 14 einzufahren.

In der Wickelstation 14 1duft ein Dosenkdrper
26 in Drehrichtung des Drehtellers 11 auf einen
Hilfstriger 20 auf. Die Hilfstriger 20 werden vor
Einlauf des Dosenkdrpers in die Wickelstation 14
von einer schematisch angedeuteten Vorschubein-
richtung 21 in horizontaler Richtung, ausgehend
- von einem Stapel 31 von Hilfstragern, auf zwei Auf
lageleisten 22 gefSrdert, zwischen denen eine Po-
sitionshalterung 23 angeordnet ist.

Die Auflageleisten 22 mindestens gleicher Lan-
ge wie die Dorne 19 halten den Hilfstrdger 20,
indem der Hilfstrager 20 von den Auflageleisten 22
vermittels eines Vakuums angesaugt wird. Zu die-
sem Zweck sind die Auflageleisten 22 als Hohlk&r-
per ausgebildet, die mit einer Vakuumpumpe in
Verbindung stehen, wobei die Auflagefidchen der
Auflageleisten 22 Bohrungen 38 aufweisen, Uber
die bei aufliegendem Hilfstrdger 20 das Vakuum
wirksam wird. Die Auflageleisten 22 sind unterhalb
eines in die Winkelstation 14 eingefahrenen Dornes
19 in einem Abstand angeordnet, der sich aus dem
haloen Durchmesser des Dornes 19 mit aufge-
brachtem Dosenkérper 26 und der Dicke des Hilfs-
trigers 20 bestimmt. Der dussere seitliche Abstand
der Auflageleisten 22 von der senkrechien Mittelli-
nie des Dornes 19 enispricht der halben Breite des
Hilfstrigers 20, wobei unter der Breite des Hilfstra-
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gers 20 die Seitenldnge zu verstehen ist, die dem
Umfang des Dosenkdrpers 26 einschliesslich Zuga-
ben zur Seitenlinge zur Bildung des Uberlap-
pungsbereiches 25 entspricht. Die Positionshalte-
rung 23 mindestens gleicher Lidnge wie der Dorn
19 ist in Arbeitslage mittig zwischen den Auflagelei-
sten 22 angeordnet, steht mit der dem Dosenkdr-
per 26 abgewandten Seite des Hilfstrdgers 20 in
Berlthrung und ist Uber 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 Lingenabmessung wie die Auflagelei-
sten 22.

Mit dem Dorn 19 wirkt ferner ein Haitefinger 24
mindestens gleicher Linge wie der Dorn 19 zu-
sammen. Der Halte finger 24 ist oberhalb des Dor-
nes 19 angeordnet und in senkrechter Richtung so
beweglich ausgebildet, dass er in Eingriff mit dem
Uberlappungsbereich 25 des Hilfstrdgers 20 unter
Anpressung und L&sung letzteren an und von der
susseren Umfangswandung eines Dosenkdrpers 26
bringbar ist.

Ein auf dem Dorn 19 aufgebrachter Dosenkor-
per 26 l4uft in die Wickelstation 14 ein und wird
dort mit einem Hilfstriger 20 zusammengeflhrt,
der auf den Auflageleisten 22 und der Positionshal-
terung 23 aufliegt. Die Positionshalterung 23 drlickt
den Hilfstriger 20 an den Dosenk&rper 26 an, um
zu verhindern, dass sich der Hilfstriger 20 wéh-
rend des Umwicklungsvorganges relativ zur Ober-
fidche des Dosenkdrpers 26 bewegt.

Nach L&sen des Vakuums umfihrt jedes der
Wickelmesser 34 etwa die Hélfte des Hdusseren
DosenkSrperumfanges und legt so den Hilfstrdger
20 unter Bildung siner nicht geformien Uberlap-
pung 25 aus den der Ldnge der DosenkOrper 26
entsprechenden Lingskanten des Hilfstrédgers 20
an den Dosenkdrper 26 an. Die Wickelmesser 34
fegen den Hilisiriger 20 so um den Umfang des
Dosenkdrpers 26 um, dass der Hilfstrdger 20 unter
Zugspannung steht. Haben die Wickelmesser 34
ihre Endarbeitslage unter Bildung einer nicht ge-
formten Uberlappung unter dem Haltefinger 24 er-
reicht, wird der Haltefinger 24 in senkrechter Rich-
tung bewegt. Dabei presst der Haltefinger 24 die
tiberlappenden Enden zusammen und bildet so
eine geformte, in axialer Richtung verlaufende
Uberlappung 25, wobei die Form und Abmessun-
gen der Uberlappung 25 einer entsprechend gebil-
deten Ausnehmung 35 an der inneren Oberfliche
des Haltefingers 24 entspricht. Gleichzeitig werden
die an die Uberlappung 25 grenzenden Randberei-
che des Gieichzeitig werden die an die Uberlap-
pung 25 grenzenden Randbereiche des Hilfsirdgers
20 durch die die Ausnehmung 35 in Ldngsrichtung
des Dornes 19 begrenzenden Wandungen 36 an
den Dosenkdrper 26 angepresst, was erfindungs-
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gemiss wesentlich zu einem qualitativ hochstehen-
den Umdruck auch des Uberlappungsbersiches
beitragt.

Nach Formen und Anpressen der Uberlappung
25 und Randbereiche fahren die Wickelmesser 34
und die Positionshalterung 23 zurlick, so dass die
Ueberlappung 25 und Randbereiche unter Pres-
sung auf dem Dosenk&rper 26 gehalten sind.

Nach Ruckschwenken der Positionshalterung
23 und der Wickelmesser 34 wird der in der Wik-
kelstation 14 mit einem Hilistrdger 20 versehene
Dosenk&rper 26 mit Haltefinger 24 folgend der
. Aufheizstation 15 zugsfihrt. In Drehrichtung kdn-
nen auch mehrere Aufheizstationen 15 einander
folgend vorgesehen sein. Die Aufheizstation 15 be-
steht aus einer hohlzylindrischen Spule 27 kiirzer
axialer Erstreckung als der Dosenk&rper 26, die mit
einer Hubeinrichtung 28 zusammenwirkt.

Bei Einlauf des DosenkGrpers 26 in die Stel-
lungsanordnung der Aufheizstation 15 befindet sich
die Spule 27 vor dem Dorn 19 mit aufgeschobe-
nem Dosenk&rper 26, so dass ein ungehinderter
Einlauf in die Stellungsanordnung gew&hrleistet ist.
Anschliessend bewirkt die Hubeinrichtung 28, dass
die Spule 27 den Dosenkdrper 26 mit Haltefinger
24 mit ihrer inneren Ausnehmung umgrelfend in
axialer Richtung in Form einer Vor- und Rlckwérts-
bewegung auch das offene Ende des Dosenkdr-
pers 26 vollstdndig Uberfahrt, wobei die Spule sich
bei Abschiuss der Rlckwéartsbewegung wieder vor
dem DosenkGrper 26 befindet, so dass der der
Aufheizeinrichtung 15 eingefahren werden kann.
Die Spule 27 heizt den aus Dosenkdrper 26 und
Hilfstrdger 20 bestehenden Verbund induktiv, d.h.
berlihrungslos auf, wozu die Spule mit einem nicht
gezeigten Hoch- oder Mittelfrequenzgenerator ver-
bunden ist. Die Spule 27 heizt den Dosenk&rper
26/Hilfstriger 20 Verbund wihrend des Uberfah-
rens kurzfristig auf die zur Ausiésung des Transfer-
prozesses notwendige Temperatur auf, wobei zur
Vermeidung der Aufhelzung des Haltefingers 24
dieser aus einem nichimetallischen Werkstoff, vor-
zugsweise einem Polymid oder einem keramischen
Werkstoff, besteht.

Die Energicabgabe der Spule 27 kann wihrend
der Hubbewegung nach einer vorgegebenen
Leistungs-Zeit-Funktion erfolgen, wobei von der
Spule 27 bei anfinglichem Uberfahren des ge-
schlossenen Endes des Dosenkdrpers mehr Ener-
gie eingebracht wird, um die gréssere Wirmeauf-
nahme des Dosenbodens im Vergleich zur Dosen-
wandung wihrend des Uberfahrens zu kompensie-
ren. Die Wirmeaufnahme des Bodens kann ge-
méss der Erfindung herabgesetzt werden, wenn
der Boden vor Einlauf in die Aufheizstation 15 mit
Wirme beaufschlagt wird, was beispielsweise
durch einen auf den Boden gerichteten Warm-
oder Heissluftstrom geschehen kann.
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Die mit der Hubbewegung der Spule 27 syn-
chronisierte Energieabgabe soll weniger al 1000
Millisekunden, vorzugsweise 200 bis 400 Millise-
kunden dauern, wihrend denen der Dosenkdrper
26 von Umgebungstemperatur auf 150°C bis
250° C, vorzugsweise auf 210° C bis 230° C, aufge-
heizt wird.

Energieleitende Dorne 19 kdnnen mindestens
ausgehend von der Ladestation 13 auf eine Tem-
peratur von 150° C bis 250° C heizbar, vorzugswei-
se auf 210" C bis 230" C, ausge 250" C heizbar,
vorzugsweise auf 210° C bis 230° C, ausgebildet
sein, die diese Temperatur durch Kontaktwdrme-
libertragung auf die Innenseite des Dosenkdrpers
26 {ibertragen. Damit kann die Aufheizzeit verkirzt
und erreicht werden, dass die zugefiihrte Energie
an der Oberfldche des Dosenkdrpers 26 zur Auf-
helzung der farbstoffaffinen Schicht und des Hilfs-
trigers 20 auf Sublimationstemperatur der Farb-
stoffmoleklile konzentriert bleibt und nicht in we-
sentlicher Menge durch die Dosenk8rperumfangs-
wandung in den Dorn 19 abfliesst.

Eine vergleichbare Wirkung wird erreicht, wenn
die Kontaktwdrmelbertragung mittels isolierend
wirkender Dorne 19 erfolgt, die in einem Tempera-
turbereich von 110° C bis 150° C, vorzugsweise in
einem Temperaturbereich von 110° C bis 130°C,
gehalten sind. Als isolierend wirkende Dorne kom-
men Dorne aus nichtmetallischen Werkstoffen, z.B.
Kunststoffen, in Betracht, deren W&rmeleitzahlen
wesentlich tiefer liegen als die Warmeleitzahlen der
Werkstoffe der Dosenkdrper.

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

In der Aufheizstation 15 wird der Thermotrans-
ferprozess durch schlagartige Aufhelzung eingelei-
tet, dabei verdampfen die auf dem HilfstrAger 20
aus Papier oder Kunststoff-Folie angeordneten
farbstoffmoleklle und diffundieren in die farbstoffaf-
fine Schicht auf der Oberfliche des Dosenkd&rpers
26.

Als farbstoffaffine Schichten kommen Schich-
ten aus Epoxyharzen, Silikonharzen, Phenoplasten,
Aminoplasten, nieder-, mittel- wie auch hochmole-
kulare Farbstoffe in Betracht. Zweckméssige Farb-
stoffgruppen sind Monoazo- und Azomethinfarb-
stoffe, deren Moleklile stark mit Amino-, Alkoxy-,
Nitro-, Halogen- und Cyanogruppen besetzt sein
kénnen.

Erfindungsgemdss 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 bej fallender Tem-
peratur statt. Diese Verafahrensflhrung hat sich
besonders vorteilhaft flir hochqualitative Umdrucke
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erwiesen.

Dieser Teil der Verfahrensfihrung findet zwi-
schen der Aufheizstation 15 und der Vorrichiung 16
zur Entfernung der Hilfstrdger 20 statf, in die die
Dosenkdrper in Takischritten einlaufen. Die Vor-
richtung 16 zur Entfernung der Hilfstriger 20 be-
steht aus einer Luftfiihrungsdise 29, die sich in
Richtung zum eingefahrenen Dosenkdrper erstreckt
und nach Abheben des Haltefingers 24 von der
Uberlappung 25 den Hilfstriger 20 mitiels eines
Luftstromes von dem Dosenk&rper 26 entfernt, wo-
mit der Sublimationstransfer-Vorgang abgeschlos-
sen wird. Eine Vakuumabsaugung 30 nimmt die
abgeblasenen Hilistrdger 20 zur Fortflihrung von
der Vorrichtung 16 auf.

Von der Vorrichtung 16 wird ein nunmehr fertig
bedruckter Dosenk&rper 26 der Entladestation 17
zugefiihrt, in der der Dosenkdrper 26 von dem
Dorn 19 durch nicht gezeigte Mittel abgezogen und
weiteren Einrichiungen zu dessen Abtransport
{ibergeben wird.

Mittels der erfindungsgemaissen Vorrichtung ist
es nunmehr mdglich geworden, Dosenk&rper voll-
standig rundum in hoher Druckqualitdt mittels des
Thermotransferdruckverfahrens  zu  bedrucken.
Gleichzeitig ist es gelungen, die Qualitdt des Um-
druckes des Uberiappungsbereiches so hochste-
hend auszubilden, dass dieser Umdruckabschnitt
keinen wie bisan stdrenden Einfluss auf das Ge-
samterscheinungsbild einer bedruckten Dose mehr
austibt, was daran liegt, dass die Farbpartikel im
Bereich des einen Druckstreifens 37 bildenden
Ubertappung durch entsprechende Pressung, Be-
heizung und sonstiger beschriebener Verfahrens-
fiihrung eine gleiche oder geringere Farbintensitét
aufweisen als die Farbpartikel ausserhalb der Uber-

lappung.

Anspriiche

1. Verfahren zum Behandeln der Obetfliche eines
metallischen Hohlk&rpers, insbesondere eines Do-
senkdrpers, durch thermischen Transfer eines auf
sinem Hilfstriger mitiels herkdmmlicher Druckver-
fahren und unter Verwendung von sublimierbaren
organischen farbstoffen gedruckten Motivs auf eine
farbstoffaffine Oberflichenbeschichtung des Hohl-
kdrpers,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Hohlk&rper auf einen Dorn aufgebracht
und der Hilfstriger die Oberflache des HohlkGrpers
unter Bildung eines in Achsrichtung des HohlkSr-
pers verlaufenden Uberlappungsbereiches vollstén-
dig umfassend angelegt wird, wonach der Uberlap-
pungsbereich auf der Oberflache unter Bildung ei-
nes aus Hohlkdrper und Hilfstriger bestehenden
Verbundes in |8sbarer Pressung gehalten, sine in
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Léngsrichtung des Hohlkdrpers verlaufende Rela-
tivbewegung zwischen HohlkSrper und einer Leiter-
schleife zur Aufheizung des Verbundes und Einlei-
tung des Transferprozesses ausgeldst und die Lei-
terschleife mit Strom gespeist wird, der Transfer-
prozess zum Abschluss gebracht wird, wonach die
Pressung zur Entfernung des Hilfstrdgers auigeho-
ben wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Transferprozess unter fallender
Temperatur zum Abschluss gebracht wird.

3. Vorrichtung zur Durchflihrung des Verfahrens
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
die Vorrichtung (10) einen vertikal angeordneten in
Takischritten antreibbaren Drehteller (11), am dus-
seren Umfang des Drehtellers (11) senkrecht zur
Drehtellerstirnfliche angeordnete Dorne (19) zur
Haiterung von Hohlk&rpern (26), mit den Dornen
(19) zusammenwirkende Haltefinger (24) eine Wik-
kelstation {14) zur Umwicklung der HohlkSrper (26)
mit Hilfstragern (20) und mindestens eine in Dreh-
richtung des Drehtellers (11) der Wickelstation (14)
nachgeordnete Aufheizstation (15) zur AuslGsung
des Thermotransferprozesses umfasst.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Dorne (19) mit Hohlkdrpern (26)
und Hilfstrigern (20) der Autfheizstation (15) in
Drehrichtung des Drehtellers (11) nachfolgend ei-
ner Kithlung unterworfen sind.

5. Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, dadurch
gekennzeichnet, dass die Aufheizstation (15) aus
mindestens einer den Dorn (19) vermittels einer
axialen Hubbewegung Uberfahrenden Induktions-
spule (27) besteht.

8. Vorrichtung nach Anspruch 5. dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Induktionsspule (27) als eine
Mittelfrequenzspule ausgebildet ist.

7. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Induktionsspule (27) als eine
Hochfrequenzspule ausgebildet ist.

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass die Induktionsspule
(27) als eine den Hohlkdrper (26) konzentrisch um-
gebende Ringspule kiirzerer axialer Erstreckung als
der Hohlk8rper (26) ausgebildet ist, die die Enden
des Hohlk&rpers (26) Uberfihrt.

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass die Energieabgabe
der Induktionsspule (27) wahrend der Hubbewe-
gung nach einer vorgegebenen Leistungs-Zeit-
Funktion selbsttdtig steuerbar ausgebildet ist.

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass die mit der Hubbe-
wegung synchronisierte Energieabgabe der Induk-
tionsspule (27) an den HohlkSrper (26) auf weniger
als 1000 Millisekunden, vorzugsweise auf 200 bis
400 Millisekunden zur Erhitzung des metallischen
Hohlkdrpers (26) auf 150° C bis 250 C, vorzugs-
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weise jedoch auf 210° C bis 230° C einstellbar ist.
11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis
10, dadurch gekennzeichnet, dass energieleitende
Dorne (19) zur Ubertragung von Kontakiwdrme
heizbar ausgebildet sind.

12. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis
10, dadurch gekennzeichnet, dass die Dorne (19)
wirmeisolierend ausgebildet sind.

13. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis
12, dadurch gekennzeichnet, dass der Haltefinger
(24) mindestens die gleiche axiale Abmessung wie
der Dorn (19) aufweist und zur Oberfliche des
Dornes (19) beweglich ausgebildet ist.

14. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis
13, dadurch gekennzeichnet, dass der Haltefinger
(24) vollstdndig aus Materialien gefertigt ist, die in
einem Mittel- oder Hochfrequenzfeld nicht ankop-
peln.

15. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis
14, dadurch gekennzeichnet, dass die Haltefinger
(24) teilweise oder vollstindig aus glasfaserver-
stdrkten und hochtemperaturbesténdigen Polyme-
ren gefertigt sind und eine hohe Torsions-und Bie~
gefestigkeit aufweisen.

16. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis
15, dadurch gekennzeichnet, dass die Dorne (19)
kreisférmig und in gleichen Abstdnden auf den
Drehteller (11) angeordnet sind.

17. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis
16, dadurch gekennzeichnet, dass die Dorne (19) in
einer Ladestation (13) mit Rohrk&rpern (26) be-
schickbar sind.

18. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis
17, dadurch gekennzeichnet, dass eine Station (16)
zur Entfernung des Hilfstrdgers (20) vom Rohrk&r-
per (26) vorgesehen ist.

19. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis
18, dadurch gekennzeichnet, dass nach der Station
(18) zur Entfernung des Hilistragers (20) sine Ent-
ladestation (17) zur Entfernung des RohrkSrpers
(26) vom Dorn (19) vorgesehen ist.

20. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis
19, dadurch gekennzeichnet, dass die Wickelsta-
tion (14) eine mit dem Dorn (19) in Eingriff bringba-
re Positionshalterung (23), zwei die Positionshalte-
rung zwischen sich mittig aufnehmende Auflagelei-
sten (22) und zwischen Positionshalterung (23) und
jeder Auflageleiste (22) ein um den halben Umfang
des Dornes (19) bewegbares Wickelmesser um-
fasst.

21. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis
20, dadurch gekennzeichnet, dass der Haltefinger
(24) auf seiner dem Dosenkdrper zugewandten Sei-
te eine in seiner axialen Erstreckung verlaufende
Ausnehmung (35) zur Formung und Pressung der
Uberlappung (25) mit zwei die Ausnehmung (35)
gleichgerichtet begrenzenden Wandungen (36) zur
Anpressung der Randbereiche der Uberlappung
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(25) an den Dosenk&rper (26) aufweist.

22. Nach einem der vorangehenden Anspriiche 1
bis 21 hergestellter Dosenkdrper mit rundum auf-
gebrachten Farbpartikeln, dadurch gekennzeichnet,
dass die Farbpartikel im Bereich der Uberlappung
eine gleiche oder geringere Farbintensitit als die
Farbpartikel ausserhalb der Uberlappung aufwei-
sen.

23. Dosenksrper nach Anspruch 22, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Farbintensitdt der im Be-
reich der Uberlappung aufgebrachten Farbpartikel
im Falle heller Farben 100 % bis 60 %, vorzugs-
weise 95 % bis 90 %, im Falle dunkler Farben 100
% bis 40 %, vorzugsweise 90 % bis 75 % der
Farbintensitédt der ausserhalb des Uberlappungsbe-
reiches aufgebrachten Farbpartikel betrégt.
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