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@ Verfahren und Vorrichtung zum Bedrucken von Objekten.

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Bedrucken von Objekten (34) unter
Anwendung des Siebdrucks, wobei das auf dem
jeweiligen Objekt aufgebrachte Druckbild durch von
wenigstens einem UV-Strahler (58) abgegebene UV-
Strahlen getrocknet wird. Dabei erfolgt die Trock-
nung des aufgebrachten Druckbildes wihrend einer

Transportbewegung, die das Objekt durchfiihrt, um
nach dem Druckvorgang von einer Stelle zu einer
anderen Stelle transportiert zu werden. Der die UV-
Strahlen abgebende Strahler wird wenigstens wih-
rend eines Teils der Transportbewegung mit dem
Objekt in dessen Bewegungsrichtung derart bewegt,
daB dabei die Trocknung des Druckbildes erfolgt.

FIG.1
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Bedrucken von Objekten gemiB
dem Oberbegriff des Anspruches 1 bzw. dem des
Anspruches 6.

Beim Bedrucken von Objekten, z. B. Flaschen
oder #hnlichen Behdltern, Gldsern oder derglei-
chen ist es zur Erzielung einer ausreichenden Pro-
duktivitdt in vielen Fallen erforderlich, nach dem
Aufbringen der Druckfarbe auf dem Objekt diese
Druckfarbe einem besonderen Trocknungsvorgang
zu unterziehen, da im anderen Fall, also ohne
derartige besondere TrocknungsmaBnahmen, es zu
lange dauern wurde, bis die Druckfarbe soweit ge-
trocknet ist, daB das Objekt gehandhabt werden
kdnnte, ohne daB die Gefahr eines Verschmierens
des zuvor aufgebrachten Druckbildes besteht. Die
Notwendigkeit eines schnellen Trocknens zum
Zwecke der Produktivitdtssteigerung besteht insbe-
sondere im Zusammenhang beispielsweise mit
dem weiteren Transport eines solchen bedruckien
Objektes, bei welchem die mit einem Druckbild
versehene Oberfliche des Objektes mit irgendwel-
chen anderen Flidchen in Berlihrung kommt, wo-
durch das zuvor aufgebrachte Druckbild beein-
trichtigt werden kann. Die Notwendigkeit, nach
Durchfiihrung eines Bedruckungsvorganges die da-
bei aufgebrachte Druckfarbe mdglichst schnell so-
weit zu trocknen, daB sie fest an dem Objekt haftet
und auch bei Berlihrung mit anderen Flachen nicht
verschmiert wird, besteht aber auch dann, wenn
auf das Objekt aufeinanderfolgend mehrere Druck-
bilder aufgebracht werden, um beispielsweise ein
mehrfarbiges Gesamt-Druckbild herzustellen. Beim
Siebdruckverfahren wird dabei so vorgegangen,
daB in einem Druckvorgang unter Verwendung ei-
ner Siebdruckschablone und einer zugeh&rigen Ra-
kel jeweils ein Teildruckbild beispielsweise mit ei-
ner bestimmten Farbe aufgebracht wird und da-
nach aufeinanderfolgend weitere Teildruckbilder
beispielsweise mit anderen Farben aufgebracht
werden. Bei Aufbringen eines folgenden Teildruck-
bildes muB das zuvor aufgebrachte Teildruckbild
frocken sein um zu verhindern, daB8 es bei folgen-
den Druckvorgdngen verschmiert wird.

Im praktischen Betrieb werden Uberwiegend
Drucklacke und Druckfarben verwendet, die durch
Einwirkung von UV-Strahlen polymerisieren bzw.
aushdrten und dadurch ftrocken werden. Dieses
Trocknungsverfahren hat sich als in der Praxis gut
anwendbar insbesondere auch deshalb herausge-
stellt, weil bei Wahl entsprechender Strahlungsin-
tensitédten, die jedem Fachmann geldufig sind, der
Trocknungsvorgang im Verlauf einiger Sekunden
wirksam durchgeflihrt werden kann. Trocknung der
Druckfarben mittels UV-Strahlen findet insbesonde-
re bei Objekten aus Kunststoff, z. B. Flaschen aus
Polyethylen oder Polyethylenterephthalat, aber
auch bei Objekten aus anderen Werkstoffen, z. B.
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Glas oder Porzellan, Anwendung.

Im allgemeinen ist die Anordnung so getroffen,
daB die einen UV-Strahler aufweisende Trock-
nungseinrichtung in der Siebdruckmaschine ange-
ordnet, also Teil derselben ist. Normalerweise ist
eine Siebdruckmaschine mit zwei oder mehr Be-
handlungsstationen fiir die zu bedruckenden Objek-
te versehen. In einer dieser Behandlungsstationen
erfolgt das Bedrucken der Objekte. In Transport-
richtung der Objekte hinter der Druckstation ist
dann eine Trocknungsstation vorgesehen, in wel-
cher die soeben aufgebrachte Druckfarbe durch
UV-Strahlen getrocknet wird.

Ublicherweise ist bei derartigen Maschinen die
Anordnung so getroffen, daB in jeder Station wenig-
stens eine Halterung vorgesehen ist, die das Objekt
wihrend der Verweilzeit desselben in dieser Sta-
tion trdgt. Diese Halterungen k&nnen auch zwi-
schen z. B. zwei benachbarten Stationen ver-
schiebbar angeordnet sein, so daB sie zusiizlich
fir den schrittweisen Transport der Objekte in der
Maschine verwendet werden k&nnen. Es ist aber
auch mdglich, wenigstens eine besondere Trans-
porteinrichtung vorzusehen, durch die die Objekte
von einer Station zur jeweils folgenden Station
transportiert werden. Es ist auch eine Ausflihrung
md&glich, bei welcher der Transport der Objekte zu
einem Teil durch die verschiebbaren Halterungen,
zu einem anderen Teil durch eine besondere
Transporteinrichtung erfolgt.

Die Halterungen sind h3ufig so angeordnet,
daB sie eine Rotation der Objekte um deren Langs-
achse oder um eine dazu parallele Achse wihrend
der jeweiligen Behandlung ermdglichen. Die Be-
handlungseinrichtungen sind im allgemeinen der
jeweiligen Behandlungsstation zugeordnet und nur
insoweit bewegbar, als es zur Durchflihrung der
Behandlung in dieser Station erforderlich ist.

So sind auch die Trocknungsstation(en) bei
bekannten Maschinen stationdr angebracht mit der
Folge, daB zusitzlich zu der Zeit, die das Objekt
zur Durchfiihrung der Trocknungsbehandlung in
der Behandlungsstation verweilen muB, auch noch
die Zeit hinzukommt, die erforderlich ist, um das
Objekt aus einer in seiner Transportrichtung vor
der Trocknungsstation liegenden Station in die
Trocknungsstation zu transportieren. D. h., daB ins-
gesamt ein erheblicher Zeitaufwand fir die Durch-
fihrung der Trocknung erforderlich ist. Dabei ist
auch folgendes zu berlicksichtigen: Die an sich
bekannte Trocknung von Lacken und Farben durch
die Einwirkung von UV-Strahlen setzt voraus, daB
die verwendeten Lacke und Farben unter der Ein-
wirkung von UV-Strahlen aushirten bzw. polymeri-
sieren. Die dies bewirkenden Anderungen bzw.
Umsetzungen in der Farbe bzw. dem Lack erfor-
dern ohnehin eine gewisse Mindesizeit, wobei der
Fall eintreten kann, daB diese Mindestzeit langer ist
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als die Zeit, die in der Druckstation benétigt wird,
um das Druckbild auf dem Objekt aufzubringen. In
derartigen Fillen wird bei bekannten Maschinen
die maximale Leistungsfahigkeit der Druckstationen
nicht ausgenutzt, da die Verweildauer der Obijekte
in den einzelnen Stationen abhingt von der Trock-
nungsdauer und somit der Beginn des nichsten
Bedruckungsvorganges nicht bestimmt wird durch
das Ende des vorangegangenen Bedruckungsvor-
ganges, sondern durch die Dauer des Trocknungs-
vorganges flr das im vorangegangenen Arbeitszy-
klus bedruckte Objekt.

Die Zeit eines Arbeitszyklus' einer Druckma-
schine setzt sich im allgemeinen zusammen aus
der Transporizeit fiir die Objekte und der Stillstand-
zeit, wihrend welcher die Objekte in den Behand-
lungsstationen behandelt werden. Bei vielen Ma-
schinen ist bei normalem Ablauf eines Arbeitszy-
klus' der Anteil der Transporizeit an diesem gréBer
als der Anteil der Stillstandzeit.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, Ver-
fahren und Vorrichtung der einleitend beschriebe-
nen Art so auszugestalten, daB die Produktivitdt
gesteigert und/oder die Verweilzeit eines Objektes
in der Vorrichtung verringert wird, ohne daB da-
durch die Qualitdt des Fertigerzeugnisses irgend-
welche EinbuBen erleidet. Der Ablauf des Verfah-
rens und der Aufbau der Vorrichtung sollen keine
oder zumindest keine ins Gewicht fallende Kompli-
zierung erfahren. Diese Aufgabe wird mit den Mit-
teln gelbst, die im Kennzeichen des Anspruches 1
bzw. dem des Anspruches 6 angegeben sind.

Durch die erfindungsgemiBe Handhabung,
wihrend eines ohnehin erforderlichen Transport-
schrittes die Trocknung der in einer vorangegange-
nen Druckstation aufgebrachten Druckfarbe durch-
zuflihren, werden mehrere Vorteile erreicht. Einmal
wird ein ohnehin verfahrens- und maschinentech-
nisch notwendiger Abschnitt des Arbeitszyklus', der
zum Transportieren des Objektes dient, zusitzlich
fir eine Behandlung nutzbar gemacht, so daB im
allgemeinen entweder ein Transportschritt oder
aber eine Behandlungsstation eingespart werden
kann. In den Fillen, in denen in einem Arbeitszy-
klus der Anteil der fir den Transport aufzuwenden-
den Zeit groBer ist als der Zeitanteil, wihrend
dessen die Objekte sich in der Druckstation befin-
den, kann die Behandlung mit der langsten Dauer,
ndmlich das Trocknen mittels UV-Strahlen, auch
dem Abschnitt des Arbeitszyklus' zugeordnet wer-
den, der die ldngere Zeit beansprucht.

Vorteilhafterweise ist die Anordnung so getrof-
fen, daB der UV-Strahler sich oberhalb des zu
bestrahlenden Objektes befindet. Dies hat natlirlich
zur Folge, daB die Strahlen auch nur auf den nach
oben gekehrten Bereich des Objektes bzw. des
darauf befindlichen Druckbildes einwirken. Nachtei-
le sind jedoch damit nicht verbunden, da das Ob-
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jekt wahrend des Trocknungsvorganges ohne Wei-
teres um seine Lingsachse bzw. um eine dazu
parallele Achse rotiert werden kann, so daB auch
dann, wenn das Druckbild sich Uber einen gr6Be-
ren Umfangsbereich, ggf. sogar Uber einen Bereich
von 360° erstreckt, aufgrund der Rotationsbewe-
gungen der gesamtie Bereich des Druckbildes den
UV-Strahlen ausgesetzt wird.

Im allgemeinen wird so verfahren werden, daB
Objekt und UV-Strahler wihrend des Trocknungs-
vorganges synchron bewegt werden. Aus maschi-
nentechnischen Griinden wird es dabei zweckmé-
Big sein, daB sich der UV-Strahler, der in der
Ublichen Weise innerhalb eines Geh&duses angeord-
net ist, um Beeintrichtigungen der Umgebung und
gesundheitliche Schadigungen von Bedienungsper-
sonen durch UV-Strahlen zu vermeiden, entlang
einer linearen Bahn bewegt. Dies gilt auch fiir das
Objekt, wenngleich es mdglich ist, daB das Objekt
wihrend des Trocknungsvorganges auf einer ge-
krimmten Bahn bewegt wird. In diesem Falle wir-
de eine synchrone Bewegung zwischen Objekt und
UV-Strahler bedeuten, daB die Bewegungskompo-
nente des Objektes parallel zur Bewegungsbahn
des UV-Strahlers an die Bewegung des letzteren
angepabt ist.

Die Erfindung ist insbesondere auch dann an-
wendbar, wenn nacheinander mehrere Teil-Druck-
bilder auf dem Objekt aufgebracht werden, die sich
zu einem Gesamt-Druckbild ergdnzen. Dies ist bei-
spielsweise beim Mehr-Farbendruck der Fall. Hier
muB nach dem Aufbringen jedes Teil-Druckbildes
ein Trocknungsvorgang durchgefiihrt werden, um
sofort anschlieBend ein weiteres Teil-Druckbild auf-
bringen zu k&nnen. Das Trocknen kdnnte in die-
sem Fall wihrend des Transportes von der einen
Druckstation zur nichsten Druckstation erfolgen.

In der Zeichnung ist ein Ausflihrungsbeispiel
der Erfindung im Schema dargestellt. Es zeigen

Fig.1-3 die Seitenansicht einer Siebdruck-
maschine in drei aufeinanderfol-
genden Arbeitsphasen,

Fig. 4 die zu Fig. 2 gehdrige Draufsicht.

Das in der Zeichnung dargestellte Ausflih-
rungsbeispiel ist mit zwei oben offenen U-Schienen
10a, 10b versehen, die zueinander parallel verlau-
fen und in Richtung der Pfeile 12, 14 zwischen
zwei Endpositionen gegeneinander verschiebbar
angeordnet sind, von denen in Fig. 2 und 4 die
Endposition dargestellt ist, in der die beiden Schie-
nen 10a, 10b den kleinsten Abstand voneinander
aufweisen. Die Bewegungen in Richtung der Pfeile
12 und 14 werden durch als Zylinder-Kolben-Ein-
heiten ausgebildete Antriebe 16a bzw. 16b bewirkt.
Die Kolbenstangen 18a, 18b sind jeweils mit der
Schiene 10a bzw. 10b verbunden. Die Zylinder
20a, 20b sind am Maschinenrahmen 22 ange-
bracht. Es sind aber auch andere, beispielsweise



5 EP 0 584 542 A1 6

mechanische, Antriebsmittel flr die beiden Schie-
nen 10a, 10b mdoglich.

Innerhalb jeder der beiden U-Schienen 10a,
10b ist ein ebenfalls schienenartig ausgebildeter
Halterungstrager 24a bzw. 24b in Richtung der
Pfeile 26, 28 hin- und herverschiebbar gelagert.
Beide Halterungstrdger 24a, 24b sind mit Antrieben
verbunden, die aus Griinden der Ubersichtlichkeit
in der Zeichnung nicht dargestellt sind und die Hin-
und Herbewegungen der beiden Halterungstrdger
24a, 24b in Richtung der Pfeile 26, 28 bewirken.

An den beiden Halterungstrdgern 24a, 24b sind
Halterungsteile 32a, 32b; 33a, 33b zum Halten der
in der Vorrichtung zu behandelnden Objekte 34
angebracht, bei denen es sich in diesem Ausfiih-
rungsbeispiel um Flaschen handelt. Fig. 4 148t er-
kennen, daB die Halterungsteile 32a, 32b; 33a, 33b
jeweils paarweise derart angebracht sind, daB die
Halterungsteile jedes Paares einander gegeniiber
liegen. Diese Halterungsteile sind dabei in der Ubli-
chen Weise an die Gestalt des Objektes angepaft.
Die Halterungsteile 32a, 33a, die das bodenseitige
Ende der jeweiligen Flasche 34 aufnehmen, sind
dazu jeweils mit einer als Sitz ausgebildeten Aus-
nehmung versehen. Die Halterungsteile 32b, 33b
sind dornartig ausgebildet, so daB sie in die Hals-
6ffnung der jeweils von einem Halterungspaar 32a,
32b bzw. 33a, 33b zu haltenden Flasche hineinpas-
sen. Da die Halterungsteile 32a, 32b; 33a, 33b an
den Halterungstrdgern 24a bzw. 24b angebracht
sind, nehmen sie sowohl an deren in Richtung der
Pfeile 26, 28 erfolgenden Hin- und Herbewegungen
als auch an deren durch die Schienen 10a, 10b
bewirkten, dazu senkrecht erfolgenden Hin- und
Herbewegungen in Richtung der Pfeile 12, 14 teil.

Ein weiteres Halterungsteile-Paar 36a, 36b ist
etwa in der Mitte der beiden Schienen 10a bzw.
10b an diesen so angeordnet. Die Anbringung der
beiden Halterungsteile 36a, 36b an der jeweils zu-
gehdrigen Schiene 10a bzw. 10b kann unter Zwi-
schenschaltung von eine Schwenkbewegung der
Halterungsteile erlaubenden Mittel erfolgen, die in
der EP-A1-0425967 im Zusammenhang mit dem
Bedrucken von im Querschnitt elliptischen Objek-
ten beschrieben sind. Allerdings ist es fir die Erfin-
dung gleichgliltig, wie im einzelnen die Objekte
ausgebildet sind. Es ist also auch durchaus még-
lich, die Erfindung zum Bedrucken von im Quer-
schnitt zylindrischen Objekten zu benutzen, wie
diese in der Zeichnung dargestellt sind. Beim Be-
drucken von zylindrischen Objekten ist es nicht
erforderlich, daB die Halterungsteile 36a, 36b eine
Schwenkbewegung ausfiihren. - Die jeweils in Ab-
hingigkeit von der Form des Obijektes zu beach-
tenden drucktechnischen Erfordernisse sind jedem
Fachmann bekannt.

Unabhidngig von der Anordnung der Halte-
rungsteile 36a, 36b sind die Halterungsteile 32a,
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32b; 33a, 33b so angebracht, daB sie eine Rotation
des von ihnen gehaltenen Objektes um dessen
Ldngsachse oder um eine dazu parallele Achse
ermdglichen. Dies wird im allgemeinen durch eine
entsprechend rotierbare Anbringung der Halte-
rungsteile an den Halterungstrigern 24a, 24b er-
reicht.

Die Halterungsteile 36a, 36b sind der - bei dem
in der Zeichnung dargestellten Ausfiihrungsbeispiel
- einzigen Druckstation zugeordnet, die eine vom
Ublichen Rahmen 38 gehaltene Siebdruckschablo-
ne und eine damit zusammenwirkende Rakel 39
aufweist. Der Siebrahmen 38 wird von einem Sieb-
schlitten 68 getragen, der mit einem in der Zeich-
nung nicht dargestellten Antrieb versehen ist, um
die Siebdruckschablone in Ublicher Weise in Rich-
tung der Pfeile 26, 28 hin- und herzubewegen,
wobei wobei die Druckfarbe bei einer der beiden
Bewegungen auf das zu dekorierende Obijekt auf-
gebracht wird.

Ferner ist das in der Zeichnung dargestellte
Ausflihrungsbeispiel mit einer Transporteinrichtung
40 versehen, die im wesentlichen unterhalb der
beiden Schienen 10a, 10b angeordnet ist. Die
Transporteinrichtung 40 weist einen Trager 41 auf,
der im wesentlichen parallel zu den beiden Schie-
nen 10a, 10b verlaufend Uber zwei Schwenkarme
42 schwenkbar am Maschinenrahmen 22 ange-
bracht ist. Der Trdger 41, der, wie durch die Pfeile
44 in Fig. 2 angedeutet, in einer vertikalen, parallel
zu den Schienen 10a, 10b verlaufenden Ebene hin-
und herverschwenkt werden kann, ist mit zwei
Transporthalterungen 46, 48 versehen, von denen
jede an ihrem oberen, freien Ende eine Aufnahme
50 bzw. 51 aufweist, deren oberseitige Begren-
zungsflaiche an die Gestalt des zu fransportieren-
den Objektes 34 angepaBt ist. Um zu gewahrlei-
sten, daB wihrend der Transportbewegung das Ob-
jekt 34 seine richtige Lage auf der jeweiligen Auf-
nahme beibehilt, ist letztere an ihrer oberen Be-
grenzungsfldche, auf welcher das Objekt aufliegt,
mit O6ffnungen versehen, die an eine Unterdruck-
quelle anschlieBbar sind, so daB ein Unterdruck
wirksam wird mit der Folge, daB das Objekt gegen
die Aufnahme 50 bzw. 51 gedriickt und somit in
seiner Lage gehalten wird. Bezliglich der konkreten
Ausgestaltung dieser Transporteinrichtung 40 und
deren Zusammenwirken mit den anderen Teilen
wird ebenfalls auf die EP-A1-0425967 verwiesen,
auf deren Offenbarungsgehalt generell Bezug ge-
nommen wird.

Ferner ist die Vorrichtung mit zwei Behand-
lungs-Einrichtungen 54, 56 fir die Objekte verse-
hen, von denen die in Transporfrichtung 28 der
Flaschen 34 vor der Siebdruckschablone und Rakel
aufweisenden Druckstation liegende Einrichtung 54
dem Beflammen der zu bedruckenden Oberfldche
der Flaschen 34 dient, wie dies in vielen Fillen
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beim Bedrucken von Objekten aus thermoplasti-
schem Kunststoff notwendig ist. Die Einrichtung 56,
die in Transportrichtung 26 hinter der Druckstation
liegt, besteht im wesentlichen aus einem UV-Strah-
ler 58, der innerhalb eines unten offenen bzw. fiir
UV-Strahlen durchldssigen Geh3uses 60 angeord-
net ist. Im Ubrigen ist das Gehduse 60 fir UV-
Strahlen undurchldssig. Sowohl die Beflammein-
richtung 54 als auch die Trocknungseinrichtung 56
sind Uber Kupplungsstangen 64 bzw. 66 mit dem
den Schablonenrahmen 38 tragenden Schlitten 68
verbunden, so daB beide Einrichtungen 54 und 58
synchron mit der Siebdruckschablone hin- und her-
bewegt werden. Beide Einrichtungen 54 und 56
kénnen am Maschinenrahmen geflihrt sein. Aus
Griinden der Ubersichtlichkeit sind diese Fiihrun-
gen nicht dargestellt.

Die liber einen der Druckmaschine vorgeschal-
teten Forderer 70 zugefdrderten Flaschen werden,
wenn sie die Position 34a einnehmen, einzeln von
dem Halterungsteile-Paar 32a, 32b aufgenommen.
Dazu werden die beiden Halterungstrdger 24a, 24b
innerhalb der jeweils zugeh&rigen U-Schiene 10a
bzw. 10b in die in Fig. 1 dargestellte linke Endposi-
tion verschoben, in welcher die beiden Halterungs-
teile 32a, 32b mit der in der Position 34a befindli-
chen Flasche fluchten. Bei der Verschiebung in die
linke Endposition weisen die beiden Schienen 10a,
10b und damit auch die Halterungsteile ihren gr6B-
ten Abstand voneinander auf. Die Flasche wird
dann von beiden Halterungsteilen 32a, 32b erfaft.
Dazu wird die Schiene 10a in Richtung des Pfeiles
12 und die Schiene 10b in Richtung des Pfeiles 14
bewegt. Gleichzeitig erfassen im Zuge dieser Be-
wegung die Halterungsteile 36a, 36b eine in der
Druckstation befindliche, von der Aufnahme 50 der
Transporteinrichtung gefragene Flasche und die
Halterungsteile 33a, 33b eine in Transportrichtung
26 hinter der Druckstation in der Position 34c be-
findliche, bereits bedruckte Flasche, die von der
Aufnahme 51 getragen wird. Im Zuge der darauffol-
genden axialen Verschiebung der Halterungstrager
24a, 24b innerhalb der U-Schienen 10a, 10b nach
rechts in die Position gemiB Fig. 3 erfolgt ein
Transport der von den Halterungsteilen 32a, 32b
getragenen Flasche aus der Position 34a in die
Position 34a'. Die von den beiden Halterungsteilen
33a, 33b getfragene Flasche wird dabei aus der
Position 34c¢ in die Position 34c¢' fransportiert.
Gleichzeitig erfolgt in der Druckstation das Bedruk-
ken der dort befindlichen Flasche, deren Position
mit 34b bezeichnet ist, wobei die dazu ggf. erfor-
derliche Bewegung der Flasche unabh3ngig von
der Verschiebung der beiden Flaschen 34a und
34c erfolgt, da die der Druckstation zugeordneten
Halterungsteile 36a, 36b nicht von den Halterungs-
trigern 24a bzw. 24b getragen werden.
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Die Bewegung der beiden Halterungstrdger
24a, 24b in Richtung des Pfeiles 26 in die Position
gemiB Fig. 3 ist jedoch derart mit der Bewegung
der Siebdruckschablone und damit des Siebschlit-
tens 68 synchronisiert, daB die Beflamm-Einrich-
tung 54 oberhalb der Flasche 34a synchron mit
dieser Flasche aus der Position 34a in die Position
34a’ verschoben wird, so daB wihrend des Trans-
portschrittes das Beflammen der Flasche erfolgt.
Ferner wird die Trocknungseinrichtung 56 aufgrund
der Verbindung Uber die Kupplungsstange 66 mit
dem Siebschlitten 68 wihrend der Bewegung der
von den beiden Halterungsteilen 33a, 33b gehalte-
nen Flasche aus der Position 34c¢ in die Position
34c' synchron mit dieser Flasche bewegt, so daB
die zuvor in der Druckstation auf diese Flasche
aufgebrachte Druckfarbe wihrend dieses Trans-
porthubes von 34c¢ nach 34c¢' trocknet. Die Figuren
2 und 4 zeigen die Teile in einer Position etwa in
der Mitte dieses Transporischrittes.

Spitestens am Ende der vorbeschriebenen
Transportbewegung der beiden Halterungstrager
24a, 24b mit den von |hnen getragenen Flaschen
(Fig. 3) wird die leere Transporteinrichtung 40 aus
der Lage gemaB Fig. 1 in ihre linke Endlage gemiB
Fig. 3 verschwenkt, in welcher sich die Aufnahme
50 der Transporthalterung 46 unterhalb der in der
Position 34a' befindlichen Flasche an dieser anlie-
gend befindet und die Aufnahme 51 eine entspre-
chende Position zu der in der Druckstation in der
Position 34b befindlichen Flasche einnimmt. Somit
kénnen die von den Halterungsteilen 32a, 32b in
der Position 34a gehaltene Flasche und die von
den Halterungsteilen 33a, 33b in der Position 34c'
gehaltene Flasche durch Auseinanderfahren der
Schienen 10a, 10b freigegeben und von der Auf-
nahme 50 bzw. 51 Ubernommen werden. Alsdann
erfolgt eine Schwenkbewegung der Transportein-
richtung 40 in die andere, rechte Endposition ge-
maB Fig. 1, bei welcher die von den beiden Auf-
nahmen 50 und 51 gehaltenen Flaschen jeweils
den in Fig. 2 der Zeichnung strichpunktiert darge-
stellien Weg 72 bzw. 73 beschreiben mit dem
Ergebnis, daB am Ende dieser Bewegung die den
Halterungen 32a, 32b derselben enthommene Fla-
sche sich nunmehr in der Druckstation fiir den
ndchsten Druckvorgang und die zuvor bedruckte
Flasche sich in der Ausgangsposition 34c¢ fir den
Trocknungs-Transportschritt befindet. Sofort nach
dem Auseinanderfahren der beiden U-Schienen
10a, 10b waren die beiden Halterungstriger 24a,
24b wieder in ihre linke Endposition verschoben
worden, so daB beim daran anschlieBenden Bewe-
gen der beiden U-Schienen in Richtung des Pfeiles
12 bzw. 14 unter Verringerung ihres Abstandes die
mittlerweile auf dem F&rderer 70 in der Station 34a
angekommene nidchste Flasche, die in der Druck-
station befindliche, von der Aufnahme 50 gehaltene
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Flasche und die in der Station 34c befindliche, von
der Aufnahme 51 gehaltene Flasche von den je-
weils zugeordneten Halterungsteilen 32a, 32b; 36a,
36b; 33a, 33b aufgenommen werden, worauf dann
beim nichsten Transportschritt von der linken End-
lage gemdB Fig. 1 in die rechte Endlage gemiB
Fig. 3 wiederum das Beflammen des soeben vom
F&rderer 70 abgenommenen Objektes und das
Trocknen des im vorangegangenen Arbeitszyklus
bedruckten Objektes erfolgen.

Die am Ende des Trocknungsschrittes durch
Auseinanderfahren der beiden U-Schienen 10a,
10b von den Halterungsteilen 33a, 33b freigegebe-
ne Flasche in der Position 34c' fallt auf ein darun-
ter befindliches Transportband 75, welches die be-
druckten Flaschen aus der Maschine heraustrans-
portiert.

Selbstverstdndlich kann die Behandlungsein-
richtung 56 auch mit mehreren Strahlern versehen
sein, die beispielsweise nebeneinander im Gehiu-
se 60 angeordnet sind.

Die Rickbewegung der beiden Behandlungs-
einrichtungen 54 und 56 in die Ausgangsposition
gem3B Fig. 1 erfolgt ebenfalls durch Mitnahme
durch den Siebschlitten 68 liber die beiden Kupp-
lungsstangen 64 bzw. 66 bei Bewegung des Sieb-
schlittens 68 in Richtung des Pfeiles 28.

Es ist aber auch md&glich, fiir die Bewegungen
der Behandlungsstation(en) 54 und/oder 56 einen
anderen, ggf. zusdtzlichen Antrieb vorzusehen,
wenn  beispielsweise die Bewegungen der
Einrichtung(en) unabhédngig von denen der Sieb-
druckschablone erfolgen sollen.

Die Halterungsteile 32a, 32b; 33a, 33b sind
derart rotierbar am jeweiligen Halterungstriger 24a
bzw. 24b angebracht, daB die von den Halterungs-
teilen jeweils aufgenommene Flasche um ihre
Langsachse oder eine dazu parallele Achse rotiert
werden kann. Der Antrieb fir diese Rotationsbewe-
gung kann in einfacher Weise dadurch bewirkt wer-
den, daB beispielsweise die beiden Halterungsteile
32a, 33a mit einer Welle versehen sind, die auien-
seitig, also an der der jeweiligen Flasche abgekehr-
ten Seite ein Zahnrad tragt, daB mit einer stationdr
am Rahmen der Siebdruckmaschine angebrachten
Zahnstange kdmmt. Die Rotationsbewegung kann
erforderlich sein, wenn die Flasche Uber ihren ge-
samten Umfang beflammt bzw. der Einwirkung der
UV-Strahlen ausgesetzt sein soll. Es kann in Ab-
hingigkeit von der Leistung des Strahlers (in
Watt/cm) und der Wellenlinge der Strahlen (in
Nanometer - Bereich 200 - 400) sowie in Abhin-
gigkeit von den Eigenschaften der darauf reagie-
renden Foto-Initiatoren in der Druckfarbe auch
zweckmdBig oder sogar notwendig sein, eine mehr-
fache Bestrahlung durchzufiihren. Die Anzahl der
vom Objekt dazu durchzufiihrenden Rotationen
kann durch Durchmesserwahl beispielsweise des
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das wenigstens eine Halterungsteil antreibenden
Zahnrades bestimmt werden. Eine andere Mdglich-
keit besteht darin, flr diese Rotationsbewegungen
einen zusitzlichen, regelbaren Motor vorzusehen,
der das wenigstens eine Halterungsteil antreibt.

Durch die verfahrbare Anordnung des UV-
Strahlers ist es mdglich, die Trocknung des be-
druckten Objektes jeweils wihrend eines Trans-
portschrittes durchzufiihren. Die Vorrichtung wird
dadurch nicht komplizierter, da die Transportein-
richtungen ohnehin vorgesehen sein missen. Die
Anordnung des UV-Strahlers derart, daB er mit
dem zu transportierenden Objekt bewegt werden
kann, 18uft im Ergebnis darauf hinaus, die Trock-
nungseinrichtung nicht stationdr, sondern verfahr-
bar anzuordnen. Die dazu erforderlichen MaBnah-
men verlangen keine ins Gewicht fallenden Auf-
wendungen. Dies gilt insbesondere dann, wenn der
Antrieb flir die Trocknungsstation von einem be-
reits vorhandenen Antrieb abgeleitet werden kann.

Bei den unter Anwendung des Verfahrens und
der Vorrichtung gem3B der Erfindung zu bedruk-
kenden Objekten handelt es sich nicht um kontinu-
ierliches bahnférmiges Material, sondern um Ein-
zelobjekte, wie Flaschen, Gldser oder sonstige Arti-
kel, die gegebenenfalls wdhrend des Druckvor-
gangs und mdglicherweise auch wihrend des
Trocknungsvorgangs rotiert oder verschwenkt wer-
den. Bei den Einzelobjekten kann es sich aber
auch um flach oder eben ausgebildete bzw. be-
grenzte Objekte handeln, die wihrend des Druck-
vorganges und/oder des Trocknungsvorganges
nicht rotiert oder verschwenkt zu werden brauchen.

Die Objekte werden einzeln transportiert, wobei
in vielen Fillen die Ausdehnung eines Objektes in
Transportrichtung kirzer ist als die Wegstrecke,
um welche der UV-Strahler wdhrend des Trock-
nungsschrittes bewegt wird.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Bedrucken und Trocknen von
Druckgut (34) unter Anwendung des Sieb-
drucks, bei welchem das Druckgut (34) in we-
nigstens einer Druckstation einer Siebdruckvor-
richtung unter Verwendung wenigstens einer
Siebdruckschablone und einer damit zusam-
menwirkenden Rakel (39) mit wenigstens ei-
nem Druckbild bedruckt wird, worauf das so
auf dem Druckgut aufgebrachte Druckbild
durch von wenigstens einem UV-Strahler (58)
abgegebene UV-Strahlen getrocknet wird, da-
durch gekennzeichnet, daB die Trocknung des
aufgebrachten Druckbildes mittels UV-Strahlen
widhrend einer Transportbewegung erfolgt, die
das Objekt durchflihrt, um nach dem Druckvor-
gang von einer Stelle zu einer anderen Stelle
transportiert zu werden, und der die UV-Strah-
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len abgebende wenigstens eine UV-Strahler
(58) wihrend zumindest eines Teils der Trans-
portbewegung mit dem dabei transportierten
Objekt in dessen Bewegungsrichtung derart
bewegt wird, daB wenigstens ein Teil des Ob-
jektes sich im Einwirkungsbereich dieser UV-
Strahlen befindet.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Bewegungen von Objekt (34)
und dem wenigstens einen UV-Strahler (58)
synchron erfolgen.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Objekt wihrend der Trans-
portbewegung, bei welcher es sich unter der
Einwirkung von UV-Strahlen befindet, eine Ro-
tation um seine L&ngsachse oder um eine zu
seiner Langsachse parallele Achse erfdhrt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 - 3,
dadurch gekennzeichnet, daB das Objekt wih-
rend der UV-Bestrahlung eine lineare Trans-
portbewegung ausflihrt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB auf die Objekte nacheinander
wenigstens zwei Druckbilder aufgebracht wer-
den und die Objekte nach jedem Bedruckungs-
vorgang einer Behandlung durch UV-Strahlen
widhrend einer Transportbewegung unter Ver-
wendung wenigstens eines UV-Strahlers unter-
zogen werden, der dabei mit dem fransportier-
ten Objekt in dessen Bewegungsrichtung der-
art bewegt wird, daB das Objekt sich im Einwir-
kungsbereich dieser UV-Strahlen befindet.

Vorrichtung zum Bedrucken von Objekten (34)
mit wenigstens einer Siebdruckschablone und
einer damit zusammenwirkenden Rakel (40),
wenigstens einer Transporteinrichtung (24a,
24b; 40), mittels welcher jedes Objekt (34)
durch zumindest einen Teilbereich der Vorrich-
tung transportiert wird, sowie einer Einrichtung
(56) mit wenigstens einem UV-Strahler (58)
zum Trocknen wenigstens eines mittels Sieb-
druckschablone und Rakel auf dem Objekt auf-
gebrachten Druckbildes, dadurch gekennzeich-
net, daB der UV-Strahler (58) bewegbar ange-
bracht ist derart, daB er wdhrend einer Trans-
portbewegung des mit wenigstens einem
Druckbild versehenen Objektes (34) in dessen
Bewegungsrichtung derart bewegt wird, daB
wihrend der Transportbewegung des Objektes
(34) wenigstens der Teil des Objektes, der das
aufgebrachte Druckbild trdgt, sich im Einwir-
kungsbereich des UV-Strahlers (58) befindet.
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10.

11.

12,

13.

14.

12

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB wadhrend des Trocknungsvorgan-
ges der UV-Strahler (58) synchron mit dem
Objekt (34) bewegt wird.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der UV-Strahler (58) nach Errei-
chen der Position am Ende der Bewegung, in
deren Verlauf die Trocknung erfolgte, in Ge-
genrichtung wieder in seine Ausgangsposition
zurlickbewegt wird.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB sie mit mehreren Druckstationen
versehen ist, die die Objekte nacheinander
durchlaufen, und mindestens einem Teil dieser
Druckstationen in Transportrichtung jeweils we-
nigstens ein UV-Strahler nachgeordnet ist, der
wihrend zumindest eines Teilabschnittes des
Transportweges eines Objektes nach einer
Druckstation zur Trocknung des jeweils zuvor
aufgebrachten Druckbildes mit dem Objekt in
dessen Transportrichtung bewegt wird derart,
daB das Objekt sich im Einwirkungsbereich
des jeweiligen UV-Strahlers befindet.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die wenigstens eine das Objekt
(34) widhrend des Trocknungsvorganges hal-
tende Halterung (33a, 33b) um die Ladngsachse
des Objektes (34) oder um eine dazu parallele
Langsachse rotierbar angebracht ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der UV-Strahler (58) von einer
Halterung (60) getragen ist, die antriebsmiBig
mit der Halterung (68) flir die Siebdruckscha-
blone und/oder mit einer den Transport des
Objektes (34) wahrend des Trocknungsvorgan-
ges bewirkenden Transporteinrichtung (24a,
24b) verbunden ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der UV-Strahler (58) innerhalb
eines Gehduses (60) angeordnet ist, welches
an seiner dem Objekt (34) zugekehrten Seite
flir die UV-Strahlen durchldssig ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB eine zusitzliche Transportein-
richtung (40) vorgesehen ist, die das Objekt
aus seiner Position am Ende des Druckvorgan-
ges in die Anfangsposition flir den Transport-
schritt bringt, in dessen Verlauf das Objekt den
UV-Strahlen ausgesetzt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die zusitzliche Transporteinrich-
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tung (40) auch flir den Transport des Objektes
(34) in die Druckstation dient.
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