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"3 
DiG  Erfindung  betrifft  eine  Vorrichtung  und  ein 
Verfahren  zum  Dekorieren  von  Behältern  aus 
Metall,  Kunststoff,  Glas,  Pappe  oder  Papier,  auch 
als  Verbundstoff,  die  wenigstens  teilweise  im 
Querschnitt  gesehen  von  runden  oder  rundovalen 
Wandungsabschnitten  begrenzt  sind,  durch  Auf- 
tragen  von  Druckbildern,  welche  sich  zumindest 
über  einen  Teil  der  runden  oder  rundovalen  Wan- 
dungsabschnitte  erstrecken,  auf  ein  rotierendes 
Dbjekt,  insbesondere  zum  Rundumbedrucken 
/on  im  Querschnitt  runden  oder  rundovalen  Be- 
lältern,  unter  Einsatz  einer  verfahrbaren  Schiit- 
enanordnung  mit  auf  das  Objekt  gerichteten 
Düsen  nach  der  Ink-Jet-Methode  mittels  Tinten- 
5der  pigmentierter  Lackstrahlen. 

Das  Dekorieren  von  Behältern  der  vorgenann- 
en  Art  durch  Auftragen  von  Druckbildern  erfolgt >isher  ausschließlich  unter  Verwendung  von 
Druckwalzen,  welche  mit  den  Behältern  im 
3ereich  des  aufzubringenden  Druckbildes  in 
Contakt  gebracht  werden,  wobei  die  Druckwalzen 
:ur  Übertragung  des  Druckbildes  mit  einem  vor- 
»estimmten  Druck  an  die  Behälter  angedrückt 
veräen  müssen.  Dabei  ist  es  erforderlich,  die 
Jmfangsgeschwindigkeit  der  Druckwalzen  und 
ler  Behälter  im  Bereich  der  Berührungsflächen 
:u  synchronisieren,  was  insbesondere  bei  der 
Jedruckung  von  Behältern  während  einer  Förder- 
«wegung  zu  einem  außerordentlich  großen 
aufwand  führt. 

Infolge  der  sich  berührenden  Oberflächen  des 
lehälters  und  der  Druckwalze  können  erhebliche 
leeinträchtigungen  des  Druckbildes  durch  Wein- 
te  Fremdkörper  in  Form  von  Kratzern  oder  dgl. 
uftreten,  wenn  diese  kleinen  Fremdkörper  zwi- 
chen  die  zu  bedruckende  Oberfläche  und  die 
»ruckwalze  gelangen.  Eine  Änderung  des  Druck- 
ildes  erfordert  bei  den  bekannten  Verfahren  den 
ustausch  der  Walzen  und  ggf.  auch  der  jeweili- 
en  Farbwerke.  Mit  den  bekannten  Verfahren  ist 
s  in  der  Regel  auch  nicht  möglich,  im  Rahmen 
es  aufzubringenden  Druckbildes  Halbtöne  zu 
rucken. 

Aufgabe  der  Erfindung  ist  es  daher,  eine  Vor- 
:htung  und  ein  Verfahren  der  einleitend  genann- 
m  Art  vorzuschlagen,  bei  denen  die  sonst  not- 
endigen  von  den  Walzen  getragenen  Druckfor- 
en  in  Fortfall  kommen  und  mit  ein  und  dersel- 
än  Einrichtung  eine  andruckfreie  Übertragung 
sr  verschiedensten  Druckbilder  ermöglicht  wird, 
iese  Aufgabe  wird  durch  eine  Vorrichtung 
»löst,  die  gekennzeichnet  ist  durch  eine  die  Be- 
ilter  einzeln  aufnehmende  Halteeinrichtung, 
Blche  an  den  Behältern  außerhalb  ihrer  zu  be- 
ulenden  Außenoberflächen  angreift,  durch 
ne  Antriebseinrichtung,  um  die  Behälter  in  der 
alteeinrichtung  um  ihre  Längsachse  rotisrend 
izutreiben,  durch  eine  im  Abstand  von  dam  in 
ir  Halteeinrichtung  befindlichen  Behälter  vorge- hene  parallel  zur  Behälterlängsachse  schritt- 
iise  oder  kontinuierlich  verfahrbare  Schlittenan- 
dnung  mit  auf  den  Behälter  gerichteten  Düsen, 
i  nach  der  Ink-Jet-Methode  mittels  Tinten  oder 

pigmentierter  Lackstrahlen  durch  programmge- steuertes  Aufbringen  einzelner  Farbpunkte 
entlang  paralleler  Umfangslinien  auf  der 
Wandung  des  zu  dekorierenden  Behälters  das 

5  Druckbild  als  Rasterbild  erzeugen,  sowie  durch 
einen  Sensor  zur  Messung  des  Abstandes  der 
Düsen  von  dem  Behälter  in  Strahlrichtung  und 
durch  eine  Regel-  und  Antriebseinrichtung  zur 
Verstellung  der  Düsen  in  Richtung  auf  den  Behäl- 

10  ter  und  von  ihm  weg. 
Die  Ink-Jet-Methode  ist  zwar  an  sich,  bei- 

spielsweise  für  das  Aufbringen  von  Beschriftun- 
gen  auf  verschiedenen  Unterlagen  wie  auch  auf 
Arzneimittelformlingen,  bekannt  (DE-OS-2  849 15  495)  und  wird  auch  für  das  Aufdrucken  von  Ko- 
dierungsstreifen  auf  Verpackungsbehältern  für 
die  optische  Abtastung  angewendet. 

Aus  der  US-PS-3  975  740  ist  es  bekannt,  mit 
der  Ink-Jet-Methode  einen  auf  eine  rotierende 

?0  Trommel  aufgespannten  Aufzeichnungsträger  mit 
einem  vorgegebenen  u.U.  auch  farbigen  Bild  zu versehen.  Dabei  werden  die  Düsen  während  des 
Sprühens  in  Längsrichtung  der  rotierenden 
Trommel  verschoben. 

?5  Diese  bekannten  Vorrichtungen  sind  jedoch für  die  flächendeckende  Bedruckung  eines  zu  de- 
korierenden  Behälters  mit  einem  Druckbild  nicht 
geeignet. 

Jedoch  bietet  die  Ink-Jet-Methode  die  Mög- ü  lichkeit,  mit  Hilfe  der  Farbmischgesetze  eine  kom- 
plexe  Druckbilderzeugung  vorzunehmen  und  läßt 
sich  auch  durch  das  kontaktlose  Aufbringen  der 
einzelnen  Farbpunkte  auf  Oberflächen  vorneh- 
men,  die  nicht  glatt  sind,  so  daß  beispielsweise 5  bei  Verpackungsdosen  auch  der  Sickenbereich 
dieser  Dosen  in  das  Dekorbild  einbezogen 
werden  kann.  Durch  entsprechendes  Aufbringen der  einzelnen  Farbpunkte  entlang  dicht  nebenein- 
ander  angeordneter  paralleler  Umfangslinien  auf 

0  der  Wandung  des  Behälters  wird  ein  Rasterbild 
erzeugt,  welches  bei  entsprechender  Folge  der 
Farbpunkte  optisch  als  Flächenbild  und  nicht 
mehr  als  Rasterbild  erscheint.  Ein  Dekorwechsel 
erfolgt  ohne  Färb-  und  Druckformenwechsel 

5  allein  durch  entsprechende  Änderung  des  Pro- 
grammes  für  das  Aufbringen  der  einzelnen  Farb- 
punkte,  wobei  die  Programmsteuerung  elektro- 
nisch  vorgenommen  wird  und  durch  die  entspre- 
chende  Wahl  des  Rasters  mit  Hilfe  einer  teilwei- 

0  sen  Überdeckung  der  Farbpunkte  auch  die  Halb- 
tonerzeugung  gestattet. 

Durch  die  Aufbringung  der  einzelnen  Farb- 
punkte  entlang  paralleler  Umfangslinien  auf  der 
Wandung  des  Behälters  kann  das  Druckbild 

>  während  einfach  steuerbarer  Relativbewegungen 
zwischen  dem  Behälter  und  der  tinten-  oder  lack- 
strahlerzeugenden  Einrichtung  entstehen.  So 
kann  beispielsweise  der  Behälter  in  Rotationsbe- 
wegungen  versetzt  werden,  während  die  Einrich- 

>  tung  zur  Erzeugung  der  Tinten-  bzw.  Lackstrah- 
len  ortsfest  gehalten  werden  kann.  Dabei  ist  es 
zweckmäßig,  wenn  die  einzelnen  Farbpunkte 
entlang  paralleler  Schraubenlinien  oder  -linienab- 
schnitte  aufgebracht  werden.  Hierzu  ist  es  bei- 

'  spielsweise  nur  erforderlich,  den  Behälter  um 
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aoiiiö  uarigsacnse  rouereno  anzuireiDen  una  inn 
gleichzeitig  in  Richtung  seiner  Längsachse  konti- 
nuierlich  entsprechend  der  gewünschten  Stei- 
gung  der  Schraubenlinie  zu  bewegen. 

Die  einzelnen  Farbpunkte  können  dabei  un- 
mittelbar  nebeneinander  und/oder  teils  einander 
überdeckend  aufgebracht  werden,  wobei  letzte- 
res  insbesondere  für  die  Halbtonerzeugung  in  Be- 
tracht  kommt. 

Statt  der  vorbeschriebenen  schraubenlinien- 
artigen  Rotationsbewegung  der  Behälter  können 
diese  auch  um  ihre  Längsachse  rotierend  ange- trieben  und  die  Spritzdüsen  in  Richtung  der 
Längsachse  der  Behälter  schrittweise  so  bewegt 
werden,  daß  sich  die  Farbpunkte  in  Längsrich- 
tung  und  auf  dem  Umfang  des  Behälters  anein- 
anderreihen. 

Um  ein  optisch  deckend  in  Erscheinung  tre- 
tendes  Dekorbild  zu  erzeugen,  ist  es  zweckmä- 
ßig,  wenn  die  Behälter  um  ihre  Längsachse  rotie- 
rend  angetrieben  und  die  Spritzdüsen  linear  zur 
Längsachse  der  Behälter  so  bewegt  werden,  daß 
die  Steigung  der  von  den  Farbpunkten  der  Düsen 
erzeugten  Schraubenlinie  der  Breite  der  Schrau- 
benlinie  entspricht. 

Die  neue  Vorrichtung  ist  insbesondere  geeig- 
net  für  Behälter  mit  kreisringförmigem  zylindri- 
schem  Querschnitt  und  eignet  sich  dabei  für 
diese  Behälter  insbesondere  zum  Aufbringen 
einer  Rundumbedruckung. 

Andererseits  ist  das  Verfahren  jedoch  nicht 
zur  Anwendung  auf  die  vorgenannten  Behälter 
beschränkt,  sondern  es  läßt  sich  auch  für  Behäl- 
ter  verwenden,  die  eine  von  der  kreisringförmigen 
Querschnittsgestalt  abweichende,  insbesondere 
ovale  Form  aufweisen.  In  diesem  Falle  ist  es 
jedoch  zweckmäßig,  den  Abstand  der  Spritz- 
düsen  zu  dem  ihnen  jeweils  gegenüberliegenden 
Bereich  der  Behälteroberfläche  konstant  zu 
halten.  Dies  ist  deshalb  zweckmäßig,  weil  ande- 
renfalls  durch  den  unterschiedlichen  Abstand  der 
Behäfteroberfläche  von  den  Spritzdüsen  die  auf- 
gebrachten  Farbpunkte  einen  unterschiedlichen 
Durchmesser  bzw.  eine  unterschiedliche  Form 
aufweisen  und  hierdurch  die  Einheitlichkeit  des 
Rasters  und  auch  das  farbliche  Erscheinungsbild 
der  einzelnen  Flächen  durch  teilweise  überdek- 
<ende  Farbpunkte  empfindlich  gestört  werden 
tann. 

Das  Konstanthalten  des  Abstandes  erfolgt 
zweckmäßig  über  einen  Sensor  zur  Messung  des 
Msstandes  der  Düsen  von  dem  Behälter  in  Strahl- 
ichtung  und  mit  einer  Regel  und  Antriebseinrich- 
ung  zur  Verstellung  der  Düsen  in  Richtung  auf 
ien  Behälter  oder  von  ihm  weg. 

Die  elektronische  Programmsteuerung  bei  der 
nk-Jet-Methode  ermöglicht  die  unmittelbare 
Übertragung  von  Druckbildern  von  einer  Vorlage 
luf  die  zu  bedruckenden  Behälter.  Zu  diesem 
Iweck  kann  erfindungsgemäß  eine  Druckvorlage 
»ptisch  abgetastet  und  in  Bildpunkte  unter  Erfas- 
sung  der  örtlichen  und  farblichen  Koordinaten  un- 
erteilt  werden,  um  die  den  Bildpunkten  zugeord- 
leten  Koordinaten  in  digitale  Daten  umzuwan- 
leln  und  der  Programmsteuerung  für  die  Spritz- 

1U 
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dusen  zur  Erzeugung  des  Druckbildes  zuzuleiten. 
Dabei  können  die  digitalen  Daten  in  der  üblichen 
Weise  auf  einem  entsprechenden  Datenträger 
gespeichert  und  jederzeit  zur  Erzeugung  des 
Druckbildes  abgerufen  bzw.  zur  Programmsteue- 
rung  der  Spritzdüsen  verwendet  werden. 

Die  Halteeinrichtung  sowie  die  Antriebsein- 
richtung  für  den  Behälter  und  die  verfahrbare 
Schlittenanordnung  gemäß  der  Erfindung  sind 
vorteilhafterweise  nach  Art  eines  Supports  ausge- bildet. 

Die  Schlittenanordnung  kann  besonders  wir- 
kungsvoll  dadurch  gestaltet  werden,  daß  sie 
einen  im  Querschnitt  C-  oder  U-förmigen,  den  zu 
bedruckenden  Behälter  umgreifenden  Träger  für 
die  auf  die  Behälteroberfläche  gerichteten  Düsen 
aufweist. 

Insbesondere  kann  die  Schlittenanordnung 
einen  Kreuzschlitten  mit  einer  Halteeinrichtung  für 
die  Düsen  zum  Verfahren  der  Düsen  in  Längs- 
und  Querrichtung  des  Behälters  aufweisen. 

Die  Erfindung  wird  anhand  der  beigefügten 
schematischen  Zeichnungen  erläutert. 

zö  Es  zeigen: 

Fig.  1  die  prinzipielle  Ausbildung  einer  Vorri- 
chtung  zur  Durchführung  des  Verfahrens 
in  einem  Schnitt  entlang  der  Schnittlinie  I 

30  -I  der  Fig.  2, 
Fig.  2  einen  Schnitt  durch  die  Anordnung  nach 

Fig.  1  entlang  der  Schnittlinie  II  -  II, 
Fig.  3  eine  Abwicklung  der  Düsenkopfanord- 

nung  nach  Fig.  2, 
35  Fig.  4  rein  schematisch  eine  Drehtelleranord- 

nung  mit  einer  Vorrichtung  gemäß  den 
Fig.  1  und  2. 

In  der  Fig.  1  ist  ein  insgesamt  mit  1  bezeichneter 
40  zu  bedruckender  Behälter  erkennbar,  welcher  in 

diesem  Beispiel  als  rundum  zu  bedruckende 
Dose  ausgebildet  ist.  Der  Behälter  ist  zwischen  in 
Längsachse  des  Behälters  bewegbaren  Andruck- 
platten  2  und  2a  aufgenommen  bzw.  einge- 

45  spannt,  wobei  die  Platte  2a  rotierbar  auf  der 
Welle  3a  gehalten  ist,  während  die  Platte  2  dreh- 
sicher  mit  der  Welle  3  verbunden  ist,  die  ihrer- 
seits  über  einen  Motor  4  antreibbar  ist. 

Auf  einer  im  Abstand  zur  Längsachse  des  Be- 
50  hälters  1  parallel  verlaufenden  Schiene  5  ist  eine 

Schlittenanordnung  6  in  Richtung  des  Doppelpfei- 
les  7  verfahrbar,  gehalten  und  mit  einem  entspre- 
chenden  Antriebsmotor  8  verbunden.  Die  Schlit- 
tenanordnung  6  stützt  einen  etwa  C-förmigen 

>5  Träger  9  ab.  welcher  den  zu  bedruckenden  Be- 
hälter  1  auf  einem  Teil  seines  Umfanges  umgreift 
und  der  auf  seiner  dem  Behälter  1  zugekehrten 
Seite  mit  auf  die  Behälteroberfläche  gerichteten 
Düsen  10  bis  13  bzw.  Düsenköpfen  ausgerüstet 

>0  ist.  Die  einzelnen  Düsen  bzw.  Düsenköpfe 
können  dabei  als  Spritzdüsen  bzw.  Düsenköpfe 
für  das  Aufbringen  unterschiedlicher  Farben  aus- 
gerüstet  sein,  um  den  Behälter  1  mit  einem  Vier- 
farben-Druckauftrag  zu  versehen. 

>5  Die  mittels  des  Motors  4  erzeugte  Rotations- 
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bewegung  des  Behälters  einerseits  und  die  in 
Richtung  der  Behälterlängsachse  erzeugte  Ver- 
fahrbewegung  des  Schlittens  6  mittels  des  Motors 
8  können  über  eine  Steuereinrichtung  14  so  auf- 
einander  abgestimmt  werden,  daß  die  auf  den 
Behälter  1  mittels  der  Düsen  bzw.  Düsenköpfe 
aufgebrachten  Farbpunkte  entlang  einer  Schrau- 
benlinie  aufgebracht  werden. 

Die  Düsen  10  bis  13  bzw.  Düsenköpfe  sind dabei  in  Richtung  zur  Behälterlängsachse  gemäß 
Fig.  3  um  einen  vorbestimmten  Winkel  ß  gegen- ständer  versetzt,  und  zwar  wird  der  Winkel  ß dabei  so  eingestellt,  daß  die  einzelnen  Düsen 
jzw.  Düsenstöcke  mit  ihren  Tinten-  bzw.  pigmen- ierten  Lackstrahlen  bis  auf  die  äußersten  um- 
änglichen  Randzonen  sämtliche  Stellen  der 
Dberfläche  des  Behälters  1  erreichen  können,  so laß  ein  deckender  Vierfarbdruck  auf  den  Behäl- 
erumfang  aufgebracht  werden  kann.  Die  Düsen 
>zw.  Düsenstöcke  sind  dabei  gemäß  Fig.  2  um linen  Winkelabstand  a  um  die  Rotationsachse 
les  Behälters  1  versetzt  angeordnet. 

In  der  Fig.  2  ist  noch  der  Förderweg  24  der iehälter  1  angedeutet,  auf  dem  die  Behälter  der 
iedruckungsstation  zugeführt  bzw.  von  der  sie 
ius  der  Bedruckungsstation  abgeführt  werden. 

Gemäß  Fjg.  4  können  die  Behälter  1  ,  welche 
l  diesem  Falle  die  Form  von  Flaschen  aufwei- 
en,  über  eine  Drehtelleranordnung  15  entlang 
em  Förderweg  24  gemäß  Fig.  2  in  die  Bedruk- 
ungsstation  überführt  und  aus  dieser  Station 
'ieder  abgeführt  werden. 

Die  Fig.  4  zeigt  schematisch  einen  Zuförderer 
6,  auf  welchem  die  Behälter  1  der  Drehtelieran- 
rdnung  15  zugeleitet  werden.  Ein  weiterer  in  der 
eichnung  nicht  wiedergegebener  Abfuhrförderer 
aernimmt  die  bedruckten  Behälter,  um  diese  der 
Weiterbehandlung  zuzuleiten. 

Die  Behärter  1  gelangen  auf  die  durch  einen 
otor  4  antreibbare  Andruckplatte  2  und  werden 
ittels  der  in  Richtung  des  Doppelpfeiles  17  be- 
egbaren  Andruckplatte  2a  eingespannt  zwi- 
:hen  den  genannten  Platten  gehalten.  Die  Dreh- 
lleranordnung  15  wird  über  einen  Motor  18 
ihrittweise  um  ihre  Mittellängsachse  19  gedreht, 
•  daß  die  Behälter  1  jeweils  in  die  in  Fig.  2 
edergegebene  Bedruckungsstation  gelangen, siehe  in  der  Fig.  4  im  linken  Teil  dieser  Figur hematisch  dargestellt  ist.  In  dieser  Position  wird 
r  Behälter  1  über  die  Andruckplatte  2  und  den 
t  dieser  verbundenen  Motor  4  in  Rotationsbe- 
igungen  versetzt,  während  der  Träger  9  mit 
n  auf  seiner  Innenseite  angeordneten  Düsen 
bis  13  in  Richtung  parallel  zur  Längsachse 

s  Behälters  über  den  Motor  8  verfahren  wird, 
9  dies  bereits  in  Verbindung  mit  den  Figuren  1 
i  3  beschrieben  wurde. 
Bei  der  beschriebenen  Anordnung  erfolgt  die 

druckung  der  Behälter  1  mit  Hilfe  der  Düsen 
n.  Düsenköpfe  entlang  einer  Schraubenlinie, 
m  dessen  kann  jedoch  auch  durch  einen 
hrittschaltmotor  8,  welcher  mit  dem  Schlitten  6 
sammenwirkt,  eine  diskontinuierliche  Ver- 
liebebewegung  des  Schlittens  jeweils  um  die 
iite  eines  Farbpunktes  oder  ggf.  auch  mehre- 

e 

rer  Farbpunkte  bei  entsprechender  Anordnung von  Düsenköpfen  erfolgen,  um  in  Umfangsrich- 
tung  des  Behälters  gesehen  parallel  zueinander 
verlaufende  Farbpunktreihen  zu  erzeugen,  die  ih- 5  rerseits  dann  insgesamt  zu  dem  gewünschten Druckbild  führen. 

i-mwiuansprucne 
10 

1.  Vorrichtung  zum  Dekorieren  von  Behältern 
aus  Metall,  Kunststoff,  Glas,  Pappe  oder  Papier, auch  als  Verbundstoff,  die  wenigstens  teilweise im  Querschnitt  gesehen  von  runden  oder  rund- '5  ovalen  Wandungsabschnitten  begrenzt  sind 
durch  Auftragen  von  Druckbildern,  welche  sich 
zumindest  über  einen  Teil  der  runden  oder  rundo- 
yalen  Wandungsabschnitte  erstrecken,  auf  ein  ro- tierendes  Objekt,  insbesondere  zum  Rundum- ?0  bedrucken  von  im  Querschnitt  runden  oder  rund- ovalen  Behältern,  unter  Einsatz  einer  verfahrba- 
ren  Schlittenanordnung  mit  auf  das  Objekt  gerich- teten  Düsen  nach  der  Ink-Jet-Methode  mittels 

(  
Tinten-  oder  pigmentierter  Lackstrahlen,  gekenn- 5  zeichnet  durch  eine  die  Behälter  (1)  einzeln  auf- nehmende  Halteeinrichtung  (2,  2a),  welche  an den  Behältern  außerhalb  ihrer  zu  bedruckenden 
Außenoberflächen  angreift,  durch  eine  Antriebs- 
einrichtung  (4),  um  die  Behälter  (1)  in  der  Harte- 0  einrichtung  (2,  2a)  um  ihre  Längsachse  rotierend 
anzutreiben,  durch  eine  im  Abstand  von  dem  in der  Halteeinrichtung  (2,  2a)  befindlichen  Behälter 
(1)  vorgesehene  parallel  zur  Behälterlängsachse 
schrittweise  oder  kontinuierlich  verfahrbare  Schlit- 5  tenanordnung  (6)  mit  den  auf  den  Behälter  (1) gerichteten  Düsen  (10  bis  13),  die  nach  der  Ink- 
Jet-Methode  mittels  tintQn-  oder  pigmentierter Lackstrahlen  durch  programmgesteuertes  Auf- 
bringen  einzelner  Farbpunkte  entlang  paralleler 3  Umfangslinien  auf  der  Wandung  des  zu  dekorie- 
renden  Behälters  (1)  das  Druckbild  als  Rasterbild 
erzeugen,  sowie  durch  einen  Sensor  zur 
Messung  des  Abstandes  der  Düsen  (10  bis  13) von  dem  Behälter  (1)  in  Strahlrichtung  und  durch 

»  eine  Regel-  und  Antriebseinrichtung  zur  Verstel- 
lung  der  Düsen  in  Richtung  auf  den  Behälter  oder 
von  ihm  weg. 

2.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1,  dadurch  ge- 1  kennzeichnet,  daß  die  Halteeinrichtung  (2,  2a) sowie  die  Antriebseinrichtung  (4  bzw.  8)  für  die Behälter  (1)  und  die  verfahrbare  Schlittenanord- 
nung  (6)  nach  Art  eines  Supports  ausgebildet sind. 

3.  Vorrichtung  nach  den  Ansprüchen  1  oder  2, dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Schlittenanord- 
nung  (6)  einen  im  Querschnitt  C-  oder  U-förmi- 
gen,  den  zu  bedruckenden  Behälter  (1)  umgrei- fenden  Träger  (9)  für  die  auf  die  Behälteroberflä- 
che  gerichteten  Düsen  (10  bis  13)  aufweist. 

4.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis 
3,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Schlittenan- 
ordnung  (6)  einen  Kreuzschlitten  mit  einer  Haftee- 
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inrichtung  für  die  Düsen  zum  Verfahren  der 
Düsen  in  Längs-  und  Querrichtung  des  Behälters 
aufweist. 

5.  Verfahren  zum  Dekorieren  von  Behältern  aus 
Metall  oder  Kunststoff  sowie  aus  Glas,  Pappe 
oder  Papier,  auch  als  Verbundstoff,  die  wenig- 
stens  teilweise  im  Querschnitt  gesehen  von  rund- 
ovalen  Wandungsabschnitten  begrenzt  sind, 
durch  Auftragen  von  Druckbildern,  welche  sich 
zumindest  über  einen  Teil  der  rundovalen  Wan- 
dungsabschnitte  erstrecken,  auf  ein  rotierendes 
Objekt,  insbesondere  zum  Rundumbedrucken 
von  im  Querschnitt  ovalen  Behältern,  unter  Ein- 
satz  von  Spritzdüsen  nach  der  Ink-Jet-Methode 
mittels  Tinten-  oder  pigmentierter  Lackstrahlen, 
gekennzeichnet  durch  programmgesteuertes  Auf- 
bringen  einzelner  Farbpunkte  entlang  paralleler 
Umfangslinien  auf  der  Wandung  des  Behälters 
als  Rasterbild,  wobei  der  Abstand  der  Spritzdü- 
sen  zu  dem  ihnen  jeweils  gegenüberliegenden 
Bereich  der  Behälteroberfläche  konstant  gehalten 
wird. 

B.  Verfahren  zum  Dekorieren  von  Behältern  aus 
Metall  oder  Kunststoff  sowie  aus  Glas,  Pappe 
sder  Papier,  auch  als  Verbundstoff,  die  wenig- 
stens  teilweise  im  Querschnitt  gesehen  von 
•unden  oder  rundovalen  Wandungsabschnitten 
»grenzt  sind,  durch  Auftragen  von  Druckbildern, 
welche  sich  zumindest  über  einen  Teil  der  runden 
»der  rundovalen  Wandungsabschnitte  erstrek- 
<en,  auf  ein  rotierendes  Objekt,  insbesondere 
zum  Rundumbedrucken  von  im  Querschnitt 
unden  oder  ovalen  Behältern,  unter  Einsatz  von 
spritzdüsen  nach  der  Ink-Jet-Methode  mittels 
Rnten-  oder  pigmentierter  Lackstrahlen,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  eine  Druckvorlage  optisch 
ibgetastet  und  in  Bildpunkte  unter  Erfassung  der 
»rtlichen  und  farblichen  Koordinaten  unterteilt 
vird,  und  daß  die  den  Bildpunkten  zugeordneten 
(oordinaten  in  digitale  Daten  umgewandelt  und 
liner  Programmsteuerung  für  Spritzdüsen  zuge- äitet  werden,  durch  Aufbringen  einzelner  Farb- 
iunkte  entlang  paralleler  Umfangslinien  auf  der 
Vandung  das  Druckbild  als  Rasterbild  erzeugen. 

'MBU  119 

.  A  device  for  decorating  Containers  made  of 
letal,  plastics,  glass,  cardboard  or  paper,  also  as 
omposite  material,  which  Containers  are  limited 
t  least  partially  as  seen  in  cross-section  by 
sund  or  oval  wall  portions,  by  applying  printed 
ictures,  which  extend  at  least  over  a  part  of  the 
sund  or  oval  wall  portions,  to  a  rotating  object, 
lore  particularly  for  all  round  printing  of  contai- 
ers  which  are  round  or  oval  in  cross-section, 
sing  a  movable  slide  arrangement  with  nozzles 
irected  on  to  the  object  according  to  the  ink  jet 
lethod  with  the  aid  of  ink  or  pigmented  paint  jets, 
haracterised  by  a  retaining  device  (2,  2a)  ac- 
ammodating  the  Containers  (1  )  individually,  said 
Bvice  engaging  the  Containers  outside  their 

outer  surfaces  to  be  printed,  by  a  drive  device  (4), 
for  driving  the  Containers  (1)  in  the  retaining 
device  (2,  2a)  in  rotary  manner  about  their  longi- 
tudinal  axis,  by  a  slide  arrangement  (6),  which  is 

5  provided  spaced  from  the  Container  (1),  which  is 
located  in  the  retaining  device  (2,  2a),  and 
movable  continuously  or  in  Steps  in  parallel  with 
the  longitudinal  axis  of  the  Container,  said  arran- 
gement  (6)  having  -the  nozzles  (10  to  13)  which 

10  are  directed  on  to  the  Container  (1),  said  nozzles 
producing  the  printed  picture  as  a  raster  picture  in 
accordance  with  the  ink  jet  method  with  the  aid  of 
ink  or  pigmented  paint  jets  by  means  of  program- 
controlled  application  of  individual  cotoured  dots 

15  along  parallel  peripheral  lines  on  the  walls  of  the 
Container  (1)  which  is  to  be  decorated,  and  by  a 
sensor  for  measuring  the  spacing  of  the  nozzles 
(1  0  to  1  3)  from  the  Container  (1  )  in  the  direction  of 
the  jet  and  by  a  control  and  drive  device  for  dis- 

20  placing  the  nozzles  in  a  direction  towards  the 
Container  or  away  from  it. 

2.  A  device  according  to  claim  1  ,  characterised  in 
that  the  retaining  device  (2,  2a)  and  the  drive 

25  device  (4  or  8  respectively)  for  the  Container  (1  ) 
and  the  movable  slide  arrangement  (6)  are 
formed  like  a  support. 

3.  A  device  according  to  Claims  1  or  2,  charac- 
30  terised  in  that  the  slide  arrangement  (6)  has  a  C- 

or  U-shaped  support  (9)  in  cross-section,  which 
engages  around  the  Container  (1)  to  be  printed, 
for  the  nozzles  (10  to  13)  which  are  directed  on  to 
the  surf  ace  of  the  Container. 

35 
4.  A  device  according  to  any  one  of  Claims  1  to  3, 
characterized  in  that  the  slide  arrangement  (6) 
has  a  cross  slide  with  a  retaining  device  for  the 
nozzles  for  moving  the  nozzles  longftudinally  and 

to  transversely  of  the  Container. 

5.  A  method  of  decorating  Containers  made  of 
metal  or  plastics  and  glass,  cardboard  or  paper, also  as  composite  material  which  Containers  are 

15  limited  at  least  partially  as  seen  in  cross-section 
by  round  or  oval  wall  portions,  by  applying  printed 
pictures,  which  extend  at  least  over  a  part  of  the 
round  or  oval  wall  portions,  to  a  rotating  object, 
more  particularly  for  all  round  printing  of  contai- 

<0  ners  which  are  oval  in  cross-section,  using  spray 
nozzles  according  to  the  ink  jet  method  with  the 
aid  of  ink  or  pigmented  paint  jets,  characterised 
öyprogram-controlled  application  of  individual  co- 
loured  dots  along  parallel  peripheral  lines  on  the 

5  walls  of  the  Container  as  a  raster  picture,  in  which 
the  distance  of  the  spray  nozzles  to  the  area  of 
the  surface  of  the  Container  which  is  respectively 
opposrte  them  is  held  constant. 

0  6.  A  method  of  decorating  Containers  made  of 
metal  or  plastics  and  glass,  cardboard  or  paper, also  as  composite  material  which  Containers  are 
limited  at  least  partially  as  seen  in  cross-section 
by  round  or  oval  wall  portions,  by  applying  printed 

5  pictures  which  extend  at  least  over  a  part  of  the 



cP  0  209  896  B1 

round  or  oval  wall  portions,  to  a  rotating  object, 
more  particularly  for  all  round  printing  of  Contai- 
ners  which  are  round  or  oval  in  cross-section, 
using  spray  nozzles  according  to  the  ink  jet 
method  with  the  aid  of  ink  or  pigmented  paint  jets, 
characterised  in  that  an  original  is  scanned  opti- 
cally  and  subdivided  into  dots  by  detecting  the 
spatial  and  colour  coordinates,  and  that  the  co-or- 
dinates  associated  with  the  dots  are  converted 
into  digital  data  and  fed  to  a  program  control  unit 
for  spray  nozzles,  and  by  applying  individual  co- 
loured  dots  along  parallel  peripheral  lines  on  the 
walls  produce  the  printed  picture  as  a  raster 
picture. 

nevenaicauons 

1.  Dispositif  pour  decorer  des  recipients  en 
metal,  en  matiere  plastique,  en  verre,  en  carton 
du  en  papier,  voire  egalernent  en  un  materiau 
»mposite,  qui  sont  delimites,  observes  au  moins 
Dartiellement  en  coupe  transversale,  par  des 
•egions  de  parois  rondes  ou  ovaiisies,  par  appli- 
cation,  sur  un  objet  en  rotation,  d'images  impri- 
nees  s'etendant  au  moins  sur  une  partie  des 
egions  de  parois  rondes  ou  ovaiisies,  notam- 
nent  en  vue  de  l'impression  circonferentielle  de 
ecipients  de  section  ronde  ou  ovalisee,  en  utili- 
sant  un  mecanisme  ä  chariot  mobile  muni  de 
)uses  dirigees  vers  l'objet,  d'apres  le  procede  de 
srojection  d'encre  au  moyen  de  jets  pulverises 
i'encre  ou  de  vernis  pigmenti,  caracterise  par  un 
Systeme  de  retenue  (2,  2a)  qui  preleve  les  reci- 
>ients  (1  )  individuellement  et  vient  en  prise,  avec 
:es  ricipients,  en  dehors  de  leurs  surfaces  exter- 
ies  devant  etre  imprimees  ;  par  un  Systeme  d'en- 
ramement  (4)  pour  entraTner  les  recipients  (1), 
ians  le  Systeme  de  retenue  (2,  2a),  en  une  rota- 
ion  autour  de  leur  axe  longitudinal;  par  un  meca- 
lisme  ä  chariot  (6)  qui  est  prevu  ä  distance  du 
ecipient  (1  )  situi  dans  le  Systeme  de  retenue  (2, 
!a),  est  mobile  en  pas  ä  pas  ou  en  continu,  pa- 
allelement  ä  Taxe  longitudinal  de  ce  recipient,  et 
iresente  les  buses  (10  ä  13)  dirigees  vers  ledit 
ecipient  (1)  et  engendrant  l'image  imprimee  sous 
a  forme  d'une  image  tramee,  d'apres  le  procede 
le  projection  d'encre  au  moyen  de  jets  pulverises 
I'encre  ou  de  vernis  pigmente,  par  transposition 
>ar  commande  programmee  de  points  de  couleur 
idividuels,  le  long  de  lignes  piriphiriques  paral- 
sles,  sur  la  paroi  du  recipient  (1)  devant  etre 
licori;  ainsi  que  par  un  capteur  pour  mesurer  la 
listance  entre  les  buses  (10  ä  13)  et  le  recipient 
1),  dans  la  direction  de  pulverisation,  et  par  un 
ysteme  de  regulation  et  d'entraTnement,  pour 
agier  les  buses  en  direction  ou  a  l'ecart  du  reci- 
lient. 

:.  Dispositif  selon  la  revendication  1,  caractirisi 
ar  le  fait  que  le  Systeme  de  retenue  (2,  2a),  ainsi 
ue  le  Systeme  (4,  respectivement  8)  d'entrame- 
lent  des  ricipients  (1)  et  le  mecanisme  ä  chariot 
lobile  (6),  sont  realises  ä  la  maniere  d'un  porti- 
ue. 

10 

3.  Dispositif  selon  les  revendicattons  1  ou  2,  ca- 
racterise  par  le  fait  que  le  mecanisme  ä  chariot 
(6)  presente,  pour  les  buses  (10  ä  13)  dirigees 
vers  la  surface  du  recipient,  un  support  (9)  de 

5  section  en  C  ou  en  U  qui  ceinture  le  recipient  (1) 
devant  etre  imprirne. 

4.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  1  ä  3, 
caracterise  par  le  fait  que  le  mecanisme  ä  chariot 

10  (6)  comporte  un  chariot  en  croix  equipe  d'un 
Systeme  de  retenue  des  buses,  afin  de  deplacer 
ces  buses  dans  les  directbns  longitudinale  et 
transversale  du  recipient. 

15  5.  Procede  pour  decorer  des  recipients  en  metal 
ou  en  matiere  plastique,  ainsi  qu'en  verre,  en 
carton  ou  en  papier,  voire  ögalement  en  un  mate- 
riau  composite,  qui  sont  delimites,  observes  au 
moins  partiellement  en  coupe  transversale,  par 20  des  rögions  de  parois  ovalisees,  par  application, 
sur  un  objet  en  rotation,  d'images  imprimees 
s'etendant  au  moins  sur  une  partie  des  regions 
de  parois  ovalisees,  notamment  en  vue  de  l'im- 
pression  circonferentielle  de  recipients  de  section 

?5  ovalisee,  en  utilisant  des  buses  de  projection, 
d'apres  le  procede  de  projection  d'encre  au 
moyen  de  jets  pulverises  d'encre  ou  de  vernis 
pigmenti,  caracterise  par  une  transposition  par 
commande  programmee  de  points  coteres  indivi- 

30  duels  le  long  de  lignes  peripheriques  paralleles, 
sur  la  paroi  du  recipient,  sous  la  forme  d'une 
image  tramee,  la  distance  etant  maintenue  con- 
stante  entre  les  buses  de  projection  et  la  zone  de 
la  surface  du  recipient  qui  leur  est  respectivement 

15  opposee. 

6.  Procede  pour  decorer  des  recipients  en  metal 
ou  en  matiere  plastique,  ainsi  qu'en  verre,  en 
carton  ou  en  papier,  voire  egalernent  en  un  mate- 

10  riau  composite,  qui  sont  delimites,  observes  au 
moins  partiellement  en  coupe  transversale,  par des  regions  de  parois  rondes  ou  ovalisees,  par 
application,  sur  un  objet  en  rotation,  d'images  im- 
primees  s'etendant  au  moins  sur  une  partie  des 

t5  regions  de  parois  rondes  ou  ovalisees,  notam- 
ment  en  vue  de  l'impression  circonförentielle  de 
ricipients  de  section  ronde  ou  ovalisee,  en  utili- 
sant  des  buses  de  projection,  d'apres  le  procede 
de  projection  d'encre  au  moyen  de  jets  pulverises 

»0  d'encre  ou  de  vernis  pigmenti,  caractirisi  par  le 
fait  qu'un  modele-type  d'impression  est  balayi 
optiquement  et  est  scinde  en  des  points  d'image, 
en  detectant  les  coordonnies  de  localisation  et 
de  coloration;  et  par  le  fait  que  les  coordonnies 

<5  associies  aux  points  d'image  sont  converties  en 
des  donnies  numiriques,  puis  transmises  ä  une 
commande  programmie  de  buses  de  projection 
qui,  par  transposition  de  points  coloris  indivkfuels 
le  long  de  lignes  piriphiriques  paralleles,  engen- 

<0  drent  l'image  imprimee  sur  la  paroi,  sous  la  forme 
d'une  image  tramie. 

5 
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