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@ Verfahren zum Dekorieren von Behiltern aus Metall oder Kunststoff.

@ Das Verfahren zum Dekorieren von Behéltern (1} aus
Metall oder Kunststoff sowie aus Glas, Pappe oder Papier
auch als Verbundstoff mit wenigstens teilweise im Quer-
schnitt runden oder rundovalen Wandungsabschnitten sieht
das Auftragen von Druckbildern zumindest Giber einen Teil der
runden oder rundovalen Wandungsabschnitte vor. Dabei
wird das Druckbild nach der Ink-Jet-Methode mittels Tinten-
oder pigmentierter Lackstrahlen durch programmgesteuertes
Aufbringen einzelner Farbpunkte entiang paralleler Umfangs-

Fig.1
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linien auf der zu bedruckenden Wandung als Rasterbild er-
zeugt. Zur Durchfilhrung des Verfahrens dient eine Halteein-
richtung (2, 2a), welche auBerhalb der zu bedruckenden Fli-
chen an dem Behilter (1) angreift und eine die Behilter um
ihre Lingsachse rotierend antreibbare Antriebseinrichtung
(4) in Verbindung mit einer die Behélter paraliel zu ihrer
Langsachse schrittweise oder kontinuierlich verfahrbaren
Schiittenanordnung (6) mit einem Triger () und daran gehal-
tenen, auf den Behilter gerichteten Spritzdisen (Figur 1).
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Verfahren zum Dekorieren von Behéltern aus Metall oder
Kunststoff

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Dekorieren

von Behéltern aus Metall oder Kunststoff sowie aus Glas,
Pappe oder Papier auch als Verbundstoff, die wenigstens
teilweise im Querschnitt gesehen von runden oder rund-
ovalen Wandungsabschnitten begrenzt sind, durch Auf-
tragen von Druckbildern, welche sich zumlndest Uber
einen Teil der runden oder rundovalen Wandungsabschnit-
te erstrecken, insbesondere zum Rundumbedrucken von

im Querschnitt runden oder ovalen Behdltern. Weiterhin
betrifft die Erfindung eine Vorrichtung zur Durchfijh-
rung des vorgenannten Verfahrens.

Das Dekorieren von Beh#dltern der vorgenannten Art durch
Auftragen von Druckbildern erfolgt blsher ausschliefB-
lich unter Verwendung von Druckwalzen, welche mit den
Behdltern im Bereich des aufzubringenden Druckbildes

in Kontakt gebracht werden, wobei die Druckwalzen zur
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bertragung des Druckbildes mit einem vorbestimmten
Druck an die Behdlter angedrickt werden missen. Dabei
ist es erforderlich, die Umfangsgeschwindigkeit der
Druckwalzen und der Beh#élter im Bereich der Berihrungs-
flachen zu synchronisieren, was insbesondere bei der
Bedruckung von Beh#ltern wéhrend einer Férderbewegung

zu einem auBerordentlich groBen Aufwand fihrt.

Infolge der sich berihrenden Oberfldche des Behédlters
und der Druckwalze kdnnen erhebliche Beeintrédchtigungen
des Druckbildes durch kleinste Fremdkdérper in Form von
Kratzern oder dgl. auftreten, wenn diese kleinen Fremd-
kérper zwischen die zu bedruckende Oberflache und die
Druckwalze gelangen. Eine Anderung des Druckbildes er-
fordert bei den bekannten Verfahren den Austausch der
Walzen und ggf. auch der jeweiligen Farbwerke. Mit den
bekannten Verfahren ist es in der Regel auch nicht moGg-
lich, im Rahmen des aufzubringenden Druckbildes Halb-

téne zu drucken.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfah-
ren der einleitend genannten Art so auszubilden, daB
die sonst notwendigen von den Walzen getragenen Druck-
formen in Fortfall kommen und mit ein und derselben
Einrichtung eine andruckfreie Ubertragung der verschie-

densten Druckbilder ermdglicht wird.

Zur Losung vorstehender Aufgabe kennzeichnet sich das
einleitend genannte Verfahren erfindungsgem&B dadurch,
daB das Druckbild nach der Ink-Jet-Methode mittels Tin-
ten- oder pigmentierten Lackstrahlen durch programm-
gestevertes Aufbringen einzelner Farbpunkte entlang
paralleler Umfangslinien auf der Wandung als Raster-
bild erzeugt wird. )

Diew Ink-Jet-Methode ist zwar an sich beispielsweise
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fir das Aufbringen von Beschriftungen auf verschiede-
nen Unterlagen wie auch suf Arzneimittelformlingen be-
kannt (DE-0S 28 49 495) und wird auch fir das Aufdrucken
von Kodierungsstreifen auf Verpackungsbehéltern fir

die optische Abtastung angewendet, jedoch handelt es
sich dabei nicht um eine fléchendeckende Bedruckung

zur Erzeugung eines dekorativen Druckbildes, wie es

fior das Dekorieren von Behdltern gefordert wird.

Dabei bietet die Ink-Jet-Methode die Mdglichkeit, mit
Hilfe der Farbmischgesetze eine komplexe Druckbilder-
zeugung vorzunehmen und 188t sich auch durch das kon-
taktlose Aufbringen der einzelnen Farbpunkte suf Ober-
flédchen vornehmen, die nicht glatt sind, so daB bei-
spielsweise bei Verpackungsdosen auch der Sickenbereich
dieser Dosen in das Dekorbild einbezogen werden kann.

Durch entsprechendes Aufbringen der einzelnen Farbpunkte

-entlang dicht nebeneinander angeordneter paralleler

Umfangslinien auf der Wandung des Beh&lters wird ein
Rasterbild erzeugt, welches bei entsprechender Folge

der Farbpunkte optisch als Fléchenbild und nicht mehr
als Rasterbild erscheint. Ein Dekorwechsel erfolgt ohne
Farb- und Druckformenwechsel sllein durch entsprechende
Anderung des Programmes fir das Aufbringen der einzel-
nen Farbpunkte, wobei die Programmsteuverung elektr&nisch
vorgenommen wird und durch die entsprechende Wahl des
Rasters mit Hilfe einer teilweisen Uberdeckung der Farb-
punkte auch die Halbtonerzeugung gestattet.

Durch die Aufbringung der einzelnen Farbpunkte entlang
paralleler Umfangslinien auf der Wandung des Behdlters
188t sich das Druckbild wéhrend einfach steuerbarer
Relativbewegungen zwischen dem Behélter und der tinten-
oder lackstrahlerzeugenden Einrichtung erzeugen. So
kann beispielsweise der Behélter in Rotationsbewegungen
versetzt werden, wihrend die Einrichtung zur Erzeuguné
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der Tinten- bzw. Lackstrahlen ortsfest gehalten werden
kann. Dabei ist es zweckmédBig, wenn die einzelnen Farb-
punkte entlang paralleler Schraubenlinien oder -linien-
abschnitte aufgebracht werden. Hierzu ist es beispiels-
weise nur erforderlich, den Behdlter um seine L&ngs-

achse rotierend anzutreiben und ihn gleichzeitig in

Richtung seiner Léngsachse kontinuierlich entsprechend

der gewinschten Steigung der Schraubenlinie zu bewegen.

Die einzelnen Farbpunkte kOGnnen dabei unmittelbar ne-
beneinander und/oder teils einander Uberdeckend auf-
gebracht werden, wobei letzteres insbesondere fir die

Halbtonerzeugung in Betracht kommt.

Statt der vorbeschriebenen schraubenlinienartigen Ro-
tationshewegung der Behé&lter kb&nnen diese auch um ihre
Léngsachse rotierend angetrieben und die Spritzdisen
in Richtung der L&angsachse der Beh&lter schrittweise
so bewegt werden, daB sich die Farbpunkte in L&ngsrich-

tung und auf dem Umfang des Behd@lters aneinanderreihen.

Um ein optisch deckend in Erscheinung tretendes Dekor-
bild zu erzeugen, ist es zweckmdBig, wenn die Behdlter

um ihre Langsachse rotierend angetrieben und die Spritz-

_disen linear zur Léngsachse der Behdlter so bewegt wer-

den, daB die Steigung der von den Farbpunkten der Disen
erzeugten Schraubenlinie der Breite der Schraubenlinie

entspricht.

Das neue Verfahren ist insbesondere geeignet fir Be-
hdlter mit kreisringformigem zylindrischem Querschnitt
und eignet sich dabei fir diese Behdlter insbesondere
zum Aufbringen einer Rundumbedruckung. Andererseits
ist das Verfahren jedoch nicht zur Anwendung auf die
vorgenannten Beh&lter beschréankt, sondern es 18Bt sich

auch fir Behadlter verwenden, die eine von der kreis-

——— e - — - s —— v———
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ringférmigen Querschnittsgestalt sbweichende Form auf-
weisen. In diesem Falle ist es jedoch zweckmi#Big, den
Abstand der Spritzdisen zu dem ihnen jeweils gegeniber-
liegenden Bereich der Beh&lteroberfléche konstant zu
halten., Dies ist deshalb zweckméBig, weil anderenfalls
durch den unterschiedlichen Abstand der Behé&lterober-
flache von den Spritzdisen die aufgebrachten Farbpunkte
einen unterschiedlichen Durchmesser bzw. eine unter-
schiedliche Form aufweisen und hierdurch die Einheit-
lichkeit des Rasters und auch das farbliche Erschei-

nungsbild der einzelnen Flachen durch teilweise iber-
deckende Farbpunkte empfindlich gestért werden kann. -

Die elektronische Programmsteuerung bei der Ink-Jet-
Methode ermdglicht die unmittelbare Ubertragung von
Druckbildern von einer Vorlage auf die zu bedrucken-

den Behélter. Zu diesem Zweck kann erfindungsgeméB eine
Druckvorlage optisch abgetastet und in Bildpunkte unter
Erfassung der 6rtlichen und farblichen Koordinaten un-
terteilt werden, um die den Bildpunkten zugeordneten
Koordinaten in digitale Daten umzuwandeln und der Pro-
grammsteuerung fir die Spritzdisen zur Erzeugung des
Druckbildes zuzuleiten. Dabei kénnen die digitalen Daten
in der Oblichen Weise auf einem entsprechenden Daten-
trédger gespeichert und jederzeit zur Erzeugung des Druck-
bildes abgerufen bzw. zur Programmsteuerung der Spritz-
disen verwendet werden.

Im Hinblick auf die bereits obengenannte einfach steu-
erbare Relativbewegung zwischen dem Beh&lter und den
Spritzdisen 1&Bt sich das neve Verfahren auch mit ein-
fach gestalteten Vorrichtungen durchfihren. ZweckméBige
Ausbildungen von Vorrichtungen zur Durchfiihrung des
Verfahrens sind in den Ansprichen 8 bis 12 im einzelnen
angegeben.
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Die Erfindung wird anhand der beigefiigten schematischen

Zeichnungen erléutert.

Es zeigen:

Fig. 1 die prinzipielle Ausbildung einer Vorrichtung
zur Durchfihrung des Verfahrens in einem Schnitt
entlang der Schnittlinie I-I der Fig. 2,

Fig. 2 einen Schnitt durch die Anordnung nach Fig. 1
entlang der Schnittlinie II-II,

Fig. 3 eine Abwicklung der Disenkopfanordnung nach Fig.2,

Fig. 4 rein schematisch eine Drehtelleranordnung mit

einer Vorrichtung gemaB den Fig. 1 und 2.

In der Fig. 1 ist ein insgesamt mit 1 bezeichneter zu
bedruckender Behdlter erkennbar, welcher in diesem Bei-
spiel als rundum zu bedruckende Dose ausgebildet ist.
Der Behialter ist zwischen in Léngsachse des Behalters
bewegbaren Andruckplatten 2 und 2a aufgenommen bzw.
eingespannt, wobei die Platte 2a rotierbar auf der Welle
3a gehalten ist, wdhrend die Platte 2 drehsicher mit

der Welle 3 verbunden ist, die ihrerseits Uber einen

Motor 4 antreibbar ist.

Auf einer im Abstand zur Langsachse des Behdlters 1
parallel verlaufenden Schiene 5 ist eine Schlittenan-
ordnung 6 in Richtung des Doppelpfeiles 7 verfahrbar
gehalten und mit einem entsprechenden Antriebsmotor

8 verbunden. Die Schlittenanordnung 6 stitzt einen etwa
C-férmigen Tréger 9 ab, welcher den zu bedruckenden
Behalter 1 auf einem Teil seines Umfanges umgreift und
der auf seiner dem Beh#lter 1 zugekehrten Seite mit

auf die Behalteroberflache gerichteten Disen 10 bis

13 bzw. Disenkdpfen ausgeristet ist. Die einzelnen Disen
bzw. Disenkdpfe kdnnen dabei als Spritzdisen bzw. Disen-
kopfe fir das Aufbringen unterschiedlicher Farben aus-

geristet sein, um den Behalter 1 mit einem Vierfarben-
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Druckauftrag zu versehen.

Die mittels des Motors 4 erzeugte Rotationsbewegung

des Behdlters einerseits und die in Richtung der Behé#l-
terléngsachse erzeugte Verfashrbewegung des Schlittens

6 mittels des Motors 8 kénnen iber eine Steuereinrich-
tung 14 so aufeinander abgestimmt werden, dafB die auf
den Behélter 1 mittels der Disen bzw. bﬁsenkﬁpfe auf-
gebrachten Farbpunkte entlang einer Schradbenlinie auf-

~gebracht werden,

Die Disen 10 bis 13 bzw. Disenktpfe sind dabei in Rich-
tung zur Behdlterléangsachse geméB”Fig. 3 um einen vor-
bestimmten Winkel/e gegeneinander versetzt, und zwar
wird der Winke1/3 dabei so eingestéllt, daB die ein-
zelnen Disen bzw. Disenstdcke mit.ih:eh Tinten- bzw.
pigmentierten Lackstrahlen bis auf die 8uBersten um-
féanglichen Randzonen sﬁmtiiche Stellen der Oberfléche
des Behédlters 1 erreichen kﬁnneh; so0 daB ein deckender
Vierfarbdruck suf den Behé#lterumfang sufgebracht werden
kann. Die Disen bzw. DiUsenstdcke sind dabei gem&B Fig.
2 um einen Winkelabstand @ um die Rotationsachse des

‘Behdlters 1 versetzt angeordnet.

In der Fig. 2 ist noch der Férderweg 24 der Behilter

1 esngedeutet, auf dem die Behélter der Bedruckungssta-
tion zugefihrt bzw. von der sie aus der Bedruckungs-
station abgefihrt werden.

GemdB Fig. 4 koénnen die Behdlter 1, welche in diesem
Falle die Form von Flaschen sufweisen, ﬁbef eine Dreh-
telleranordnung 15 entlang dem Férderweg 24 gemiB Fig.
2 in die Bedruckungsstation Uberfihrt und aus dieser
Station wieder abgefilhrt werden.

Die Fig. 4 zeigt schematisch einen Zuférderer 16, auf
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welchem die Beh&dlter 1 der Drehtelleranordnung 15 zu-
geleitet werden. Ein weiterer in der Zeichnung nicht
wiedergegebener Abfuhrfdrderer Ubernimmt die bedruckten

Behalter, um diese der Weiterbehandlung zuzuleiten.

Die Beh&lter 1 gelangen auf die durch einen Motor 4
antreibbare Andruckplatte 2 und werden mittels der in
Richtung des Doppelpfeiles 17 bewegbaren Andruckplatte
2a eingespannt zwischen den genannten Platten gehalten.
Die Drehtelleranordnung 15 wird Uber einen Motor 18
schrittweise um ihre Mittellédngsachse 19 gedreht, so
daB die Behdélter 1 jeweils in die in Fig. 2 wiederge-
gebene Bedruckungsstation gelangen, welche in der Fig.
4 im linken Teil dieser Figur schematisch dargestellt
ist. In dieser Position wird der Beh&lter 1 Uber die
Andruckplatte 2 und den mit dieser verbundenen Motor

4 in Rotationsbewegungen versetzt, wahrend der Tréger
9 mit den auf seiner Innenseite angeordneten Disen 10
bis 13 in Richtung parallel zur L#&ngsachse des Behé&l-
ters Uber den Motor 8 verfahren wird, wie dies bereits

in Verbindung mit den Figuren 1 bis 3 beschrieben wurde.

Bei der beschriebenen Anordnung erfolgt die Bedruckung
der Behdlter 1 mit Hilfe der Disen bzw. Disenkdpfe ent-
lang einer Schraubenlinie. Statt dessen kann jedoch
auch durch einen Schrittschaltmotor 8, welcher mit dem
Schlitten 6 zusammenwirkt, eine diskontinuierliche Ver-
schiebebewegung des Schlittens jeweils um die Breite
eines Farbpunktes oder ggf. auch mehrerer Farbpunkte
bei entsprechender Anordnung von Disenkopfen erfolgen,
um in Umfangsrichtung des Behdlters gesehen parallel
zueinander verlaufende Farbpunktreihen zu erzeugen,

die ihrerseits dann insgesamt zu dem gewiinschten Druck-
bild fihren.

0290896 :
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Ansgrﬁche

1. Verfahren zum Dekorieren Qqn Behéltern aus Metall

oder Kunststoff sowie aus Blas, Pappe. oder Papier
auch als Verbundstoff, die wenigstens teilweise im
Querschnitt gesehen von runden oder rundovalen Wan-
dungsabschnitten begrenzt sind..durcp Auftragenjvon
Druckbildern, welche sich zumindest ﬁbe: eineﬁ Teil
der runden oder rundovalen Wandungsabschnitte er-
strecken, insbesondere zum Rundumbedrucken von im
Querschnitt runden oder ovalen Beh&ltern, d o -
durch gekennzeich ﬁ e t,'vﬁdaﬁldas
Druckbild nach der Ink-Jet-Methode mittels Tinten-
oder pigmentierter Lackstrahlen du:chlbﬁquammge—
stevertes Aufbringen einzelner Farbpunkte entléng
paralleler Umfangslinien auf der Wandung als Raster-
bild erzeugt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadvurch Q‘e -
kennzeichnet, .daB die ein;e;nen'Férb—
punkte entlang paralleler Schraubenlinien oder -li-
nienabschnitte sufgebracht werden. '

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, "dadurch
gekennzeichnet, .daB die einzelnen
Farbpunkte unmittelbar nebeneinander und/oder teils
einander iberdeckend aufgebracht werden. 4

Verfahren nach Anspruch 1, dadwvrch ge -
kennzeichne: t, daB die Behédlter um ihre
Langsachse rotierend angetrieben und die SpritidUsen
zur Léngsachse der Behélter,schrittweisé s0 bewegt
werden, daB sich die Farbpunkte in Léngsrichtung

des Beh&lters aneinanderreihen.
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Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3, d a -
durech gekennzeichnet, dafB die
Behalter um ihre Léngsachse rotierend angetrieben
und die Spritzdﬁsén linear parsllel zur Léngsachse
der Beh#lter so bewegt werden, daB die Steigung der
von den Farbpunkten der Disen erzeugten Schrauben-

linie der Breite der Schraubenlinie entspricht.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 5, d a -
durch gekennzeichnet, dafl der
Abstand der Spritzdisen zu dem ihnen jeweils gegen-
Uberliegenden Bereich der Behsdlteroberfléche konstant

gehalten wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 6, d a -
durch gekennzeichnet, daBl eine
Druckvorlage optisch abgetastet und in Bildpunkte
unter Erfassung der drtlichen und farblichen Koordi-
naten unterteilt wird, daB die den Bildpunkten zu-
geordneten Koordinaten in digitale Daten umgewan-
delt und der Programmsteuerung fir die Spritzdiusen

zur Erzeugung des Druckbildes zugeleitet werden.

Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens nach
einem der Anspriche 1 bis 7, gekennzedilch
net durch eine die Beh&lter (1) einzeln
aufnehmende Halteeinrichtung (2,2a), welche an den
Behaltern auBerhalb ihrer zu bedruckenden AuBencber-
flachen angreift, eine Antriebseinrichtung (4), um
die Behdlter in der Halteeinrichtung um ihre Lé&ngs-
achse rotierend anzutreiben, sowie eine im Abstand
von dem in der Halteeinrichtung befindlichen Beh&l-
ter vorgesehene, parallel zur Beh&lterléngsachse
schrittweise oder kontinuierlich verfahrbare Schlit-
tenanordnung (6) mit auf den Behdlter gerichteten
Dusen (10 bis 13).
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Vorrichtung nach Anspruch 8, dsadurch ge -
kennzeichnet, daB die Halteeinrichtung
(2,28) sowie die Antriebseinrichtung (4 bzw. 8) fir
die Behdlter (1) und die verfahrbare Schlittenan-
ordnung (6) nach Art eines Supports ausgebildet sind.

Vorrichtung nach den Anspriichen 8 oder 9, d a -
durech gekenn zeichne t, daB die
Schlittenanordnung (6) einen im Querschnitt C- oder
U-férmigen, den zu bedruckenden Behdlter (1) umgrei-
fenden Tréger (9) fir die auf die Behélteroberfliéche
gerichteten Disen (10 bis 13) aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 8 bis 10,
dadurch gekennzeichne:Ht, daB
die Schlittenanordnung (6) einen Kreuzschlitten mit
einer Halteeinrichtung fiir die DUsen zum Verfahren
der Disen in Léngs- und Querrichtung des Behdlters
aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch
gekennzeichnet, daB ein Sensor zur
Messung des Abstandes der Diisen (10 bis 13) von dem
Beh&lter (1) in Strahlrichtung vorgesehen und mit
einer Regel- und Antriebseinrichtung zur Verstellung
der Disen in Richtung auf den Behdlter oder von ihm
weg vorgesehen ist.
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