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(567)  Die Erfindung betrifft ein Bedruckungsverfahren
fur einen Metallbehalter (11) mitden Schritten: Erwarmen
des, insbesondere als beflllfertige Metallflasche ausge-
bildeten, Metallbehalters (11) auf eine Vorbehandlungs-
temperatur, die in einem Intervall zwischen 50 Grad Cel-
sius und 250 Grad Celsius liegt, Abkiihlen des Metallbe-
halters (11) auf eine Temperatur unterhalb von 100 Grad
Celsius, lokales Aktivieren einer Bedruckungszone (32),

die an einer AulRenoberflache des Metallbehalters (11)
ausgebildet ist, zur Erh6hung einer Oberflachenenergie
der Bedruckungszone (32) und/oder lokales Erwarmen
der Bedruckungszone (32) auf eine Drucktemperatur, die
in einem Intervall zwischen 30 Grad Celsius und 70 Grad
Celsius liegt, Bedrucken der Bedruckungszone (32) mit
einem Druckverfahren.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Bedruckungsverfah-
ren fur einen Metallbehalter sowie eine Vorrichtung zum
Bedrucken eines Metallbehalters.

[0002] Derartige Bedruckungsverfahren und zur Ver-
fahrensdurchfiihrung eingerichtete Vorrichtungen wer-
den beispielsweise im Bereich der Massenproduktion
von Getrankedosen und Aerosoldosen eingesetzt. Hier-
zu werden je nach Anwendungsfall kontaktgebundene
oder kontaktlose Druckverfahren eingesetzt. In vielen
Fallen findet eine Bedruckung der Aufenoberflache des
Metallbehéalters zu einem Zeitpunkt statt, zu dem der Me-
tallbehalter noch als Metallbehéalter-Rohling vorliegt, der
eine kreiszylindrische AuRenoberflache aufweist und
erst in einem nach der Bedruckung durchzufiihrenden
Deformationsverfahren durch plastische Deformation in
die gewlinschte Geometrie umgeformt wird.

[0003] Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, ein
Verfahren sowie eine Vorrichtung zum Bedrucken eines
Metallbehalters anzugeben, die unter Berlicksichtigung
praktischer Rahmenbedingungen auch fiir bereits fertig
geformte Metallbehalter eingesetzt werden kdnnen.
[0004] Diese Aufgabe wird fur ein Bedruckungsverfah-
ren mit den nachfolgenden Schritten gel6st: Erwarmen
des, insbesondere als beflllfertige Metallflasche ausge-
bildeten, Metallbehéalters auf eine Vorbehandlungstem-
peratur, die in einem Intervall zwischen 50 Grad Celsius
und 250 Grad Celsius liegt, Abkiihlen des Metallbehal-
ters auf eine Temperatur unterhalb von 100 Grad Celsi-
us, lokales Aktivieren einer Bedruckungszone, die an ei-
ner Aullenoberfliche des Metallbehalters ausgebildet
ist, zur Erhéhung einer Oberflachenenergie der Bedru-
ckungszone und/oder lokales Erwarmen der Bedru-
ckungszone auf eine Drucktemperatur, die in einem In-
tervall zwischen 30 Grad Celsius und 70 Grad Celsius
liegt, Bedrucken der Bedruckungszone mit einem Druck-
verfahren.

[0005] Mit diesem Bedruckungsverfahren kdénnen
auch Metallbehélter bedruckt werden, deren AuRenober-
flache aufgrund vorausgegangener Verarbeitungspro-
zesse eine geringe Oberflachenenergie und damit eine
geringe Anhaftungstendenz fir Druckfarben aufweisen,
da durch die erfindungsgemafie Verfahrensdurchfiih-
rung eine VergréRerung der Oberflachenenergie der Au-
Renoberflache des jeweiligen Metallbehalters bewirkt
wird. Hierbei ist von erheblicher Bedeutung, dass zu-
nachst eine Erwarmung des Metallbehalters auf eine
Vorbehandlungstemperatur in einem Intervall zwischen
50 Grad Celsius und 250 Grad Celsius vorgenommen
wird, um eine vorteilhafte Grundkonditionierung fir die
Auflenoberflache des Metallbehalters zu bewirken.
[0006] Bevorzugt ist vorgesehen, die Vorbehand-
lungstemperatur in einem Intervall zwischen 60 Grad
Celsius und 130 Grad Celsius zu wahlen, um einen vor-
teilhaften Kompromiss zwischen einer effizienten Be-
handlung der zu bedruckenden Oberflache und einer
moglichst geringen thermischen Belastung fiir die bereits
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auf den Metallbehalter aufgebrachten Beschichtungen,
also typischerweise einen Innenlack und einen Grund-
lack, zu erzielen.

[0007] Nach einer Abkiihlung des Metallbehalters auf
eine Temperatur unterhalb von 100 Grad Celsius findet,
vorzugsweise zeitlich unmittelbar vor der Durchfiihrung
des Druckvorgangs, eine lokale Aktivierung einer Bedru-
ckungszone und/oder ein lokales Erwarmen der Bedru-
ckungszone statt.

[0008] Dabei zielt die Aktivierung der Bedruckungszo-
ne durch ein geeignetes Aktivierungsverfahren explizit
auf die Erhéhung der Oberflachenenergie der Bedru-
ckungszone ab. Dementsprechend wird hierzu ein lokal
wirksames Aktivierungsverfahren eingesetzt.

[0009] Die lokale Erwarmung der Bedruckungszone
dient insbesondere zur Verbesserung des Farbflusses
fur die auf die AufRenoberflache des Metallbehalters auf-
gebrachte Druckfarbe, wahrend hierbei die Veranderung
der Oberflachenenergie des Metallbehalters weniger im
Vordergrund steht. Vorzugweise findet eine Erwarmung
der Bedruckungszone unmittelbar vor Durchfiihrung des
Druckvorgangs statt, wobei ein vorteilhaftes Temperatu-
rintervall fir die Bedruckung in einem Bereich von 40
Grad Celsius bis 60 Grad Celsius anzusiedeln ist.
[0010] Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind
Gegenstand der Unteranspriiche.

[0011] ZweckmaRig ist es, dass mit dem Schritt der
Erwarmung des Metallbehalters auf die Vorbehand-
lungstemperatur eine Veranderung einer ortlichen Ver-
teilung einer auf die AuRenoberflache des Metallbehal-
ters aufgetragenen bzw. verteilten Schmiermittelschicht,
insbesondere einer Wachsschicht oder einer Mineraldl-
schicht, die zur Durchfiihrung einer zumindest bereichs-
weisen plastischen Deformation des Metallbehalters vor-
genommen wurde, erfolgt. Prinzipiell ist davon auszuge-
hen, dass Metallbehalter, die im Hinblick auf ihre end-
gultige Struktur und Geometrie zumindest nahezu voll-
standig, insbesondere vollstandig, fertig gestellt sind und
somit zumindest keiner weiteren wesentlichen plasti-
schen Deformation mehr bediirfen, insbesondere im Be-
reich des vorausgegangenen Deformationsprozesses
mit einer Schmiermittelschicht versehen sind. Diese
Schmiermittelschicht wird zur Durchfiihrung des jeweili-
gen plastischen Deformationsvorgangs bendtigt und
kann, insbesondere bei der Massenproduktion von Me-
tallbehaltern, nicht in wirtschaftlich und technisch sinn-
voller Weise von der AuRenoberflache der Metallbehalter
entfernt werden.

[0012] Dementsprechend liegt die Zielsetzung der Er-
warmung des Metallbehalters auf die Vorbehandlungs-
temperaturin einer Veranderung der ortlichen Verteilung
des Schmiermittels, insbesondere in der Bedruckungs-
zone. Beispielhaft wird eine Homogenisierung der
Schichtdicke der Schmiermittelschicht angestrebt, so
dass insbesondere in der Bedruckungszone keine we-
sentlichen Schichtdickenunterschiede fiir die Schmier-
mittelschicht vorhanden sind. Derartige Schichtdicken-
unterschiede resultieren in einer lokal unterschiedlichen
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Anhaftung der Druckfarbe und/oder in einer unterschied-
lichen Farbwirkung der Druckfarbe und stellen somit die
Qualitat des Druckvorgangs in Frage.

[0013] Alternativ kann vorgesehen sein, im Rahmen
der Veranderung der ortlichen Verteilung des Schmier-
mittels eine lokale Konzentration des Schmiermittels zu,
vorzugsweise mikroskopisch kleinen, Schmiermittel-
tropfchen zu erzielen. In diesem Fall wird davon ausge-
gangen, dass Flachenbereiche zwischen den sehr klei-
nen und fein verteilten Schmiermitteltrépfchen zumin-
dest weitgehend, insbesondere vollstandig, frei von
Schmiermittel sind und die Verteilung und GréRRe der
Schmiermitteltrépfchen durch die gezielte Auswahl der
Vorbehandlungstemperatur derart eingestellt werden
kann, dass nur geringfligige, insbesondere keine mitdem
bloRen Auge wahrnehmbare, Beeintrachtigungenin dem
Druckbild auftreten, mit dem der Bedruckungsbereich
versehen wird.

[0014] Gegebenenfalls kann durch die Erwarmung ei-
ne zumindest teilweise Verdampfung des Schmiermittels
erzielt werden, so dass auf diesem Wege eine Verande-
rung der ortlichen Verteilung des Schmiermittels erzielt
werden kann.

[0015] Beispielsweise ist bei einer Ausgestaltung des
Metallbehalters als Getrankedosenrohlingin demjenigen
Bereich, der spater zum Aufbérdeln des Deckels genutzt
wird, oder bei einer Ausgestaltung des Metallbehalters
als Getrankeflasche im verjiingten Halsbereich von einer
groBen Schichtdicke des Schmiermittels auszugehen,
da dort die plastische Deformation durchgefiihrt wurde,
die durch das Schmiermittel unterstitzt werden soll.
Demgegentiber ist im daran angrenzenden Behalterbe-
reich, der typischerweise auch die Bedruckungszone mit
umfasst, von einer geringeren Schichtdicke der Schmier-
mittelschicht auszugehen, wobei die Schmiermittel-
schicht im Behalterbereich nicht durch einen aktiven
Schmiermittelauftrag sondern vielmehr durch eine Ver-
schleppung von Schmiermittel aus der Deformationszo-
ne des Metallbehalters hervorgerufen wird und somit ei-
ne erhebliche Inhomogenitat hinsichtlich der Schichtdi-
cke der Schmiermittelschicht aufweisen kann.

[0016] Bei einer weiteren Ausgestaltung des Verfah-
rens ist vorgesehen, dass der Metallbehalter vor der
Durchfilhrung des plastischen Deformationsvorgangs
mit einem Grundlack versehen wird. Der Grundlack ist
diejenige Beschichtung, die auf den Metallbehalter auf-
gebracht wird, um diesen einerseits gegeniiber Umwelt-
einflissen zu schitzen und andererseits um vorteilhafte
Oberflacheneigenschaften fir den Metallbehalter bei der
Durchfilhrung des plastischen Deformationsvorgangs,
insbesondere im Hinblick auf Reibungseigenschaften
des Metallbehalters beziglich der beim Deformations-
vorgang eingesetzten Deformationswerkzeuge, zu be-
wirken. In vielen Anwendungsfallen ist der Grundlack
auch diejenige Beschichtung, die als letzte Beschichtung
vor der Fertigstellung des Metallbehalters aufgetragen
wird und somit die Eigenschaften der Au3enoberflache
des Metallbehélters erheblich bestimmt. Ublicherweise
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weist der Grundlack eine hohe Abriebfestigkeit, eine ho-
he Kratzfestigkeit sowie eine hohe Resistenz gegeniiber
chemischen Substanzen auf und kann auch als dekora-
tives Element eingesetzt werden. Es kann auch vorge-
sehen werden, den mit dem Grundlack versehen Metall-
behalter mit einem schlauchférmigen Uberzug zu verse-
hen, der auf den Metallbehalter aufgeschoben und an-
schlieRend aufgeschrumpft wird, wobei sich hierbei im
Unterschied zu einer Bedruckung des Metallbehalters
unerwiinschte Nebeneffekte wie beispielsweise eine
schlechtere Wiederverwendbarkeit ergeben.

[0017] Bevorzugtistvorgesehen, dass das Bedrucken
der Bedruckungszone mit einem kontaktlosen Tinten-
strahldruckverfahren vorgenommen wird. Dieses Druck-
verfahren wird auch als DigitalDruckverfahren bezeich-
net und ermdglicht abweichend von einer Druckplatte mit
fest vorgegebenen Druckbild fur jeden Metallbehalter ei-
ne Bedruckung mit einem individuellen Druckbild. Dem-
entsprechend ist das Tintenstrahldruck-Druckverfahren
insbesondere fiir kleine Losgréfen mit hohem Individu-
alisierungsgrad von Interesse, erfordert jedoch aufgrund
der zur Verwendung kommenden Druckfarbe sowie auf-
grund der technischen Rahmenbedingungen fiir die Do-
sierung der Druckfarbe eine Einhaltung von eng gesetz-
ten Bedingungen fiir die Oberflachenqualitat der Bedru-
ckungszone. Diese Bedingungen sind insbesondere bei
befillfertigen Metallbehaltern aufgrund der Ublicherwei-
se vorhandenen Schmiermittelschicht schwierig einzu-
halten, so dass die verfahrensgemale Vorbehandlung
und die Aktivierung unmittelbar vor der Bedruckung
und/oder die Erwarmung unmittelbar vor der Bedruckung
als Grundvoraussetzung fiir eine qualitativ hochwertige
Bedruckung anzusehen ist.

[0018] In weiterer Ausgestaltung des Verfahrens ist
vorgesehen, dass die Bedruckungszone nach der Durch-
fuhrung des Druckverfahrens mit einer Beschichtung
versehen wird. Diese Beschichtung dient insbesondere
dem mechanischen Schutz des in der Bedruckungszone
aufgebrachten Druckbilds. Ferner gewahrleistet die Be-
schichtung, die zumindest in der Bedruckungszone auf-
gebracht wird, auch einen Schutz des Druckbilds gegen-

Uber Umwelteinflissen, beispielsweise gegeniber
Feuchtigkeit.
[0019] Vorteilhaft ist es, wenn die Beschichtung, ins-

besondere ausschlieBlich, in der Bedruckungszone mit
einem kontaktlosen Digitaldruckverfahren auf den Me-
tallbehalter aufgetragen wird. Eine derartige Beschich-
tung wird auch als Spot-Lackierung bezeichnet und kann
vorzugsweise auf der gleichen Digitaldruckmaschine
durchgefiihrt werden, mit der auch die Aufbringung des
Druckbilds auf die Bedruckungszone vorgenommen
wird. Allerdings ist die Schichtstéarke fiir die Beschichtung
bei Verwendung des Digitaldruckverfahrens begrenzt, so
dass diese Beschichtungsweise bevorzugt fir Metallbe-
halter in Frage kommt, die bis zu ihrer Verwendung kei-
nen héheren mechanischen und/oder chemischen Ein-
flissen ausgesetzt werden.

[0020] Bei einer alternativen Vorgehensweise ist vor-
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gesehen, dass die Beschichtung miteinem Spriihverfah-
ren auf die AulRenoberflache des Metallbehalters aufge-
tragen wird. Die Aufbringung dieser Beschichtung des
Metallbehalters ist vorzugsweise abseits der Digital-
druckmaschine vorgesehen, mit der das Druckbild auf
die Bedruckungszone aufgebracht wird. Der Einsatz ei-
ner separaten Spriheinrichtung zur Durchfiihrung des
Sprihverfahrens fiir Metallbehalter von Vorteil, die bis
zur Verwendung unter rauen Einsatzbedingungen gela-
gert und transportiert werden, da aufgrund der gréReren
Schichtstarke der Beschichtung ein robusterer Schutz
fur die AuRenoberflache des Metallbehalters gewahrleis-
tet werden kann.

[0021] Bevorzugtist vorgesehen, dass das Erwarmen
des Metallbehalters auf die Vorbehandlungstemperatur
mit einer Haltedauer von wenigstens 60 Sekunden, vor-
zugsweise vonwenigstens 120 Sekunden, insbesondere
von wenigstens 240 Sekunden, durchgefiihrt wird. Hier-
bei wird unter der Haltedauer diejenige Zeitspanne ver-
standen, innerhalb derer der Metallbehéalter zuverlassige
die gewiinschte Zieltemperatur, die dem Intervall zwi-
schen 50 Grad Celsius und 250 Grad Celsius liegt, auch
tatsachlich aufweist. Die Haltedauer ist von der GroRle
und Geometrie der Metallbehalter sowie von der Art und
Menge des verwendeten Schmiermittels, beispielsweise
Wachs oder Mineral6l, abhangig. Ferner ist zu berlick-
sichtigen, ob die Vorbehandlung in einem kontinuierli-
chen Verfahren, beispielsweise einem Durchlaufofen
oder chargenweise, also immer mit einer vordefinierten
Anzahl an Metallbehéltern die zeitgleich erwarmt werden
sollen, durchgeflhrt wird.

[0022] Bevorzugtist vorgesehen, dass der Schritt des
Abkuhlens des Metallbehalters nach dem Schritt der Er-
warmung auf die Vorbehandlungstemperatur, der in ei-
ner Vorbehandlungskammer durchgefiihrt wird, durch ei-
nen Transport mit einer Férdereinrichtung von der Vor-
behandlungskammer zu einer Druckmaschine durchge-
fuhrt wird, in der die Bedruckung der Bedruckungszone
vorgenommen wird. Hierbei wird davon ausgegangen,
dass der Metallbehalter nach Verlassen der Vorbehand-
lungskammer eine gewisse Forderstrecke zuriicklegen
muss, bevor er an die stromab langs des Forderwegs
nach der Vorbehandlungskammer angeordnete Druck-
maschine bereitgestelltwerden kann und dass diese For-
derstrecke in einer Weise ausgestaltet ist, mit der die
gewinschte Abkiihlung des Metallbehélters erzielt wer-
den kann. Hierbei wird von einer Abstrahlung der vom
Metallbehalter aufgenommenen Warme ausgegangen,
gegebenenfalls kénnen auch zusatzliche Kiihleinrichtun-
gen, beispielsweise Ventilatoren, vorgesehen werden,
um die Abkiihlung des Metallbehalters zu bewirken.
[0023] Beieiner Weiterbildung des Verfahrens ist vor-
gesehen, dass die lokale Aktivierung der Bedruckungs-
zone mit einem Aktivierungsverfahren aus der Gruppe:
Koronabehandlung, Plasmabehandlung, Gasflamme,
Infrarotbestrahlung, durchgefiihrt wird. Bei einer Koro-
nabehandlung erfolgt ein Ladungstransport zwischen ei-
ner Elektrode und dem als Gegenelektrode dienenden
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Metallbehalter in einem elektrischen Wechselfeld durch
lonisation eines elektrisch nichtleitenden Gases, bei-
spielsweise Umgebungsluft. Bei einer Plasmabehand-
lung erfolgt ein Ladungstransport zwischen einer Elek-
trode und dem als Gegenelektrode dienenden Metallbe-
halter in einem elektrischen Wechselfeld eines elektrisch
leitenden Gases. Bei Verwendung einer Gasflamme zur
lokalen Aktivierung der Bedruckungszone kann durch
geeignete Auswahl des Brenngases und/oder des Sau-
erstoffanteils ein Einfluss auf das Aktivierungsergebnis
genommen werden. Eine Infrarotbestrahlung kann wahl-
weise durch Verwendung eines Infrarot-Gasbrenners
oder einer elektrisch betriebenen Infrarotquelle erzielt
werden.

[0024] In weiterer Ausgestaltung des Verfahrens ist
vorgesehen, dass die Erwarmung der Bedruckungszone
gemeinsam mitder Aktivierung erfolgt, insbesondere aus
der Aktivierung resultiert. Beispielsweise stellt sich bei
der Verwendung einer Gasflamme zur lokalen Aktivie-
rung der Bedruckungszone zuséatzlich zu der Oxidations-
wirkung durch die offene Flamme inharent eine Erwar-
mung der Bedruckungszone aufgrund des Verbren-
nungsprozesses flr das Brenngas ein.

[0025] Vorteilhaft ist es, wenn der Metallbehalter flr
die Bedruckung in der Bedruckungszone mit einer Be-
halter6ffnung auf einen Aufnahmedorn aufgeschoben
wird oder an einem Bodenbereich gegriffen und fixiert
wird. Ein Aufschieben des Metallbehélters auf einen Auf-
nahmedorn ist vorteilhaft, wenn ein Querschnitt einer Be-
halter6ffnung gleich grof3 oder nur geringfuigig kleiner als
ein Querschnitt des sich daran anschlieRenden Behal-
ters ist, wie dies beispielsweise bei Getrankedosen der
Fallist. Das Greifen und Fixieren des Metallbehalters am
Bodenbereich ist vorteilhaft, wenn der Metallbehélter ei-
ne typische Flaschenform mit einem schlanken Fla-
schenhals aufweist und erméglicht eine groRe Kontakt-
flache zwischen der Greifzange und dem Metallbehalter
und somit eine stabile und prazise Fixierung des in Fla-
schenform ausgebildeten Metallbehélters, wie sie zur
Durchfiihrung des Druckvorgangs erforderlich ist. Dem-
gegenuber wirde ein Greifen des Metallbehalters, bei
dem es sich beispielsweise um eine Getrankeflasche
handeln kann, im Halsbereich, der einen deutlich gerin-
geren Querschnitt als der Bodenbereich aufweist, zu ei-
ner fehleranfalligen Fixierung des in Flaschenform aus-
gebildeten Metallbehalters flihren. Das Greifen und Fi-
xieren des in Flaschenform ausgebildeten Metallbehal-
ters kann entweder durch Kraftschluss zwischen Metall-
behalter und Greifzange und/oder durch Vakuumbeauf-
schlagung des Bodenbereichs des Metallbehalters mit
der Greifzange gewahrleistet werden.

[0026] Die Aufgabe der Erfindung wird gemaR einem
zweiten Aspekt mit einer Vorrichtung zum Bedrucken ei-
nes Metallbehalters geldst. Hierbei umfasst die Vorrich-
tung eine Fordereinrichtung zur Férderung von Metall-
behaltern langs eines Foérderwegs, eine langs des For-
derwegs angeordnete Vorbehandlungskammer, die fur
eine Erwarmung des Metallbehalters auf eine Vorbe-
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handlungstemperatur, die in einem Intervall zwischen 50
Grad Celsius und 250 Grad Celsius liegt, ausgebildet ist,
und mit eine stromab der Vorbehandlungskammer am
Forderweg angeordnete Druckmaschine, die eine Akti-
vierungseinrichtung fiir eine Bedruckungszone des Me-
tallbehalters sowie ein, insbesondere als Digitaldruck-
werk ausgebildetes, Druckwerk fiir die Bedruckung der
Bedruckungszone aufweist.

[0027] Die Fordereinrichtung kann unterschiedliche
Fordermittel wie beispielsweise Forderketten mit Auf-
nahmestaben, Ladesterne mit Vakuumschalen, Forder-
bander, Leitschienen, Revolverkdpfe mit Aufnahmedor-
nen umfassen. Die Fordereinrichtung dient zum Trans-
port der Metallbehalter von einer stromauf der Vorbe-
handlungskammer angeordneten Ladestation fir die
Metallbehalter bis zu einer stromab der Druckmaschine
angeordneten Entladestation. Die Fordereinrichtung
kann auch zur Handhabung von Paletten, auf denen eine
Vielzahl von Metallbehéltern aufgenommen ist, ausge-
bildet sein. Ferner kann in diesem Fall vorgesehen sein,
dass die Fordereinrichtung fiir eine Vereinzelung der auf
einer Palette aufgenommenen Metallbehalter fir einen
nachfolgenden linienférmigen Transport ausgebildet
sein.

[0028] Die Vorbehandlungskammer kann beispiels-
weise als verschlieBbarer Ofen zur chargenweisen Vor-
behandlung von Metallbehaltern ausgebildet sein. In die-
sem Fall kann vorgesehen sein, dass die Fordereinrich-
tung zunachst die auf Paletten angelieferten Metallbe-
halter in die Vorbehandlungskammer zufiihrt und nach
Durchfiihrung der Vorbehandlung wieder aus der Vorbe-
handlungskammer abfiihrt, um anschlieend eine Ver-
einzelung und einen linienfdrmigen Weitertransport der
Metallbehalter in Richtung der Druckmaschine zu bewir-
ken. Alternativ kann die Vorbehandlungskammer als
Durchlaufofen ausgebildet sein, der von der Férderein-
richtung durchsetzt wird, so dass die Metallbehalter als
fortlaufende Reihe die Ofenstrecke durchlaufen kénnen.
[0029] Beieiner Weiterbildung der Vorrichtung ist vor-
gesehen, dass die Aktivierungseinrichtung zur Durchfiih-
rung eines Aktivierungsverfahrens aus der Gruppe: Ko-
ronabehandlung, Plasmabehandlung, Gasflamme, In-
frarotbestrahlung, ausgebildet ist.

[0030] In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist vor-
gesehen, dass die Vorbehandlungskammer als Durch-
laufofen ausgebildet ist und/oder dass die Druckmaschi-
ne einen drehbeweglich an einem Maschinengestell ge-
lagerten Werkstiickrundtisch aufweist, an dem mehrere
Aufnahmedorne angeordnet sind, die jeweils zum Auf-
schieben eines Metallbehalters ausgebildet sind, oder
an dem mehrere Greifmittel angeordnet sind, die jeweils
zum Ergreifen eines Bodenbereichs des Metallbehélters
ausgebildet sind und dass die Aktivierungseinrichtung
und das Druckwerk entlang einer von den Aufnahmedor-
nen oder den Greifmitteln bestimmten, kreisbogenférmi-
gen Forderstrecke angeordnet sind.

[0031] Bei einer Verwendung eines Durchlaufofens
zur Vorbehandlung der Metallbehalter ist es vorteilhaft,
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wenn die Metallbehélter bereits beim Passieren des
Durchlaufofen und auch beim anschlieRenden Weiter-
transport bis zur Druckmaschine jeweils mit Abstand zu
benachbarten Metallbehaltern geférdert werden, um die
Homogenisierungswirkung der Vorbehandlung, die fir
die auf der AuBenoberflache aufgebrachte Schmierstoff-
schicht bewegt werden soll, nicht durch undefinierte me-
chanische Kontakte zwischen benachbarten Metallbe-
haltern wieder in Frage zu stellen.

[0032] Die, insbesondere als Digitaldruckmaschine
ausgefiihrte, Druckmaschine umfasst einen drehbeweg-
lich an einem Maschinengestell gelagerten Werk-
stlickrundtisch, der mit einer Antriebseinrichtung gekop-
peltist, die zur Bereitstellung einer Drehschrittbewegung
auf den Werkstiickrundtisch ausgebildet ist. An einer Au-
Renumfangsflache bzw. im Bereich eines AuRRenum-
fangs des Werkstiickrundtischs sind in regelmaRiger
Winkelteilung Aufnahmedorne oder Greifmittel angeord-
net, die jeweils fir ein Aufschieben des Metallbehalters
oder zum Ergreifen eines Bodenbereichs eines Metall-
behalters ausgebildet sind. Vorzugsweise ist vorgese-
hen, dass die Aufnahmedorne oder die Greifmittel derart
am Werkstlckrundtisch ausgerichtet sind, dass Mittel-
achsen der darin aufgenommenen Metallbehalter entwe-
der in radialer Richtung ausgerichtet sind oder parallel
zu einer Drehachse des Werkstlickrundtischs ausgerich-
tet sind. Durch die Drehschrittbewegung des Werk-
stiickrundtischs werden die Aufnahmedorne oder die
Greifmittel und die daran aufgenommenen Metallbehal-
ter auf einer kreisbogenférmigen Forderstrecke gefor-
dert. Die Druckmaschine umfasst mehrere Arbeitsstati-
onen, von denen wenigstens eine als Druckwerk, insbe-
sondere als Digitaldruckwerk, ausgebildetistund die der-
art bezogen auf die Aufnahmedorne oder die Greifmittel
und die daran aufgenommenen Metallbehalter angeord-
net sind, dass eine Bearbeitung der jeweiligen Auf3eno-
berflache der Metallbehalter durch die Arbeitsstationen
ermdglicht wird. Vorzugsweise ist vorgesehen, dass die
Greifmittel fir eine kraftschlissige und/oder vakuumba-
sierte Greifkraftiibertragung auf die Metallbehalter aus-
gebildet sind.

[0033] Eine vorteilhafte Ausfiihrungsform der Erfin-
dung ist in der Zeichnung dargestellt. Hierbei zeigt:
Figur 1  eine streng schematische Darstellung einer
Bearbeitungseinrichtung, die eine Forderein-
richtung, eine Vorbehandlungskammer sowie
eine Druckmaschine umfasst und zur Bedru-
ckung von Metallbehaltern ausgebildet ist.

[0034] Eine in der einzigen Figur 1 gezeigte Bearbei-
tungseinrichtung 1 ist zur Bedruckung von Metallbehal-
tern 11 vorgesehen, die rein exemplarisch als Metallfla-
schen mit einem kreiszylindrischen Behalterabschnitt 30
und einem ausgehend vom Behalterabschnitt 30 ver-
jungt ausgebildeten Flaschenhals 31 verwirklicht sind.
Die Bearbeitungseinrichtung 1 dient dazu, eine am Be-
halterabschnitt 30 vorgesehene, rein exemplarisch
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rechteckig ausgebildete Bedruckungszone 32 zu bedru-
cken, wobei davon ausgegangen wird, dass der Metall-
behalter 11 im Hinblick auf seine Struktur und Geometrie
zumindest weitgehend befiillfertig ist. Dies bedeutet in
der Praxis, dass der Metallbehalter 11 wieder im Zuge
der Bedruckung als auch nach der Bedruckung noch ei-
ner weiteren plastischen Deformation ausgesetzt wird.
Vielmehr sind die Umformungsvorgange, die unmittelbar
am Metallbehalter 11 durchzufiihren sind, bereits vor der
Zufuhrung an die Bearbeitungseinrichtung 1 durchge-
fuhrt. Gegebenenfalls kann vorgesehen sein, dass nach
der Bedruckung des Metallbehélters 11 sowie einem
Transport des Metallbehéalters 11 zu einer Beflllvorrich-
tung und der Durchfiihrung der Befiillung, beispielsweise
mit einem Erfrischungsgetrank, ein Verschluss wie bei-
spielsweise ein Kronkorken auf den offenen Endbereich
des Flaschenhalses 31 aufgebracht wird, wodurch noch
eine geringfligige plastische Deformation des Metallbe-
halters 11 auftreten kann, die jedoch nicht zu einer we-
sentlichen Gestaltanderung flir den Metallbehalter 11
fihrt.

[0035] Fernerwirdfirdie nachstehende Beschreibung
der Bearbeitungseinrichtung 1 und des damit durchfiihr-
baren Bedruckungsverfahrens fiir Metallbehalter 11 da-
von ausgegangen, dass die Metallbehéalter 11 bereits vor
der Durchfiihrung von plastischen Deformationsvorgan-
gen mit einem Grundlack versehen wurden, der zum ei-
nen zu einer Stabilisierung des Metallbehalters 11 Bei-
trage und zum anderen gilinstige Gleitreibungseigen-
schaften fir die Deformationswerkzeuge gewahrleistet,
mit denen die plastische Deformation des Metallbehal-
ters 11 vorgenommen wird. Ferner wird davon ausge-
gangen, dass der Metallbehalter 11,insbesondereim Be-
reich des Flaschenhalses 31, mit einem nicht naher dar-
gestellten Schmierstoffauftrag versehen ist, der eben-
falls zur Reduzierung der Gleitreibung zwischen dem um-
zuformenden Flaschenhals 31 des Metallbehalters 11
und dem nicht dargestellten Deformationswerkzeugen
dient.

[0036] Die Bearbeitungseinrichtung 1 umfasst eine
Fordereinrichtung 2, mit der ein Transport der Metallbe-
halter 11 ausgehend von einer Beladeposition 35 bis zu
einer Entladeposition 36 durchgefiihrt werden kann, wo-
bei die Foérdereinrichtung 2 rein exemplarisch unter-
schiedliche Fordermittel wie ein erstes Forderband 5, ei-
nen Ladestern 6, einen Entladestern 9 und ein zweites
Forderband 10 umfasst.

[0037] Das erste Foérderband 5 umfasst rein exempla-
risch ein endlos umlaufendes Kettenband 40, dessen
Obertrum 41 abschnittsweise durch eine rein exempla-
risch als Durchlaufofen ausgebildete Vorbehandlungs-
kammer 3 geflihrtist, wahrend ein Untertrum 42 des Ket-
tenbands 40 unterhalb der Vorbehandlungskammer 3
gefuihrt ist. Beispielhaft ist vorgesehen, dass die Metall-
behalter 11 an der Beladeposition 35 in nicht ndher dar-
gestellter Weise von manuell von einem Bediener oder
automatisiert von einem Industrieroboter oder einer an-
deren Zufuhreinrichtung beabstandet auf das Obertrum
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41 des ersten Forderbands 5 aufgesetzt werden. Hierbei
istvorgesehen, dass die Metallbehalter 11 mit einer nicht
dargestellten, eben oder kreisringférmig ausgebildeten
Kontaktflache, die von einer nicht naher dargestellten
Geometrie eines Bodenbereichs 33 des jeweiligen Me-
tallbehalters 11 bestimmt wird, auf dem Obertrum 41 des
ersten Férderbands 5 aufgestellt werden.

[0038] Beispielhaft ist vorgesehen, dass die Metallbe-
halter 11 jeweils mit Abstand in einer einzigen Reihe auf
das erste Férderband 5 aufgesetzt werden und durch die
Forderbewegung des ersten Férderbands 5 entlang ei-
nes ersten, geradlinig ausgebildeten Foérderwegab-
schnitts 45 bis zu einer ersten Ubergabeposition 37 ge-
fordert werden. Hierbei ist ein erster Abstand 60 zwi-
schen dem Ende der Vorbehandlungskammer 3 und der
ersten Ubergabeposition 37 derart an eine Vorbehand-
lungstemperatur in der Vorbehandlungskammer 3 sowie
an eine Geometrie der Metallbehalter 11 und an eine
Fordergeschwindigkeit des ersten Férderbands 5 ange-
passt, dass die Metallbehalter 11 an der ersten Uberga-
beposition 37 soweit abgekuhlt sind, dass bei der nach-
folgend vorgesehenen Zuflihrung der Metallbehalter 11
an die Druckmaschine 4 nur ein geringer Warmeeintrag
auf die Druckmaschine 4 stattfindet, der die Funktions-
weise der Druckmaschine 4 nicht beeintrachtigt.

[0039] Rein exemplarisch ist vorgesehen, dass an der
ersten Ubergabeposition 37 ein Abnahmevorgang fiir die
Metallbehalter 11 mit Hilfe des Ladestern 6 durchgefiihrt
wird, der eine gemal der Darstellung der Figur 1 entge-
gen dem Uhrzeigersinn ablaufende Rotationsbewegung
durchfiihrt und die Metallbehélter 11 am Flaschenhals
31 ergreift. Dementsprechend ist der Bodenbereichs 33
des Metallbehalters 11 frei und kann im Zuge einer ge-
gensinnigen Rotationsbewegung des benachbart zum
Ladestern 6 angeordneten Werkstlickrundtischs 7 vom
jeweiligen Greifmittel 8, insbesondere unter Verwendung
von Reibkraften und/oder einem Vakuum am Werk-
stlickrundtisch 7 festgelegt werden. Anschlieend wer-
den die am Werkstlickrundtisch 7 mittels der Greifmittel
8 festgelegten Metallbehalter 11 im Zuge der gemaf der
Darstellung der Figur 1 im Uhrzeigersinn vorgesehenen
Drehschrittbewegung des Werkstiickrundtischs 7 an ei-
ner Reihe von nachstehend naher beschriebenen Ar-
beitsstationen 15 bis 21 vorbeigefihrt. Hierbei sind Ar-
beitsstationen 15 bis 21 derart auf die Drehschrittbewe-
gung des Werkstlickrundtischs 7 und die Anordnung der
Greifmittel 8 am Werkstiickrundtisch 7 angepasst, dass
die Metallbehéalter 11 j wahrend der Bewegungspausen
des Werkstiickrundtischs 7 jeweils exakt gegentiiberlie-
gend zu den Arbeitsstationen 15 bis 21 angeordnet sind.
[0040] Beispielhaft ist vorgesehen, dass die erste Ar-
beitsstation 15 als optische Inspektionseinrichtung aus-
gebildet ist, mit deren Hilfe gepruft werden kann, ob der
Metallbehalter 11 korrekt ausgerichtet im Greifmittel 8
aufgenommen ist. Ferner kann mit der optischen Inspek-
tionseinrichtung der ersten Arbeitsstation 15 auch eine
rotatorische Positionierung des Metallbehélters 11 um
seine nicht dargestellte Langsachse ermittelt werden, um
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die Durchfiihrung der Aktivierung und des Druckvor-
gangs fir die Metallbehalter 11 lagerichtig zur Bedru-
ckungszone 32 durchfiihren zu kénnen. Hierbei wird da-
von ausgegangen, dass jedes der Greifmittel 8 um eine
inradialer Richtung ausgerichtete, dargestellte Drehach-
se 12, die koaxial zu einer auch als Mittelachse bezeich-
neten Rotationssymmetrieachse 34 des jeweiligen Me-
tallbehalters 11 ausgerichtet ist, drehbar am Werk-
stlickrundtisch 7 gelagertist. Dementsprechend kann fiir
die Durchfiihrung der optischen Inspektion mittels der
ersten Arbeitsstation 15 vorgesehen werden, der Metall-
behalter 11 um seine Rotationssymmetrieachse zu dre-
hen, um dadurch die rotatorische Ausrichtung des Me-
tallbehalters 11 feststellen zu kdnnen.

[0041] Im Zuge der Durchfiihrung einer Drehschrittbe-
wegung durch den Werkstiickrundtisch 7 wird der jewei-
lige Metallbehalter 11 von der ersten Arbeitsstation 15
zur zweiten Arbeitsstationen 16 bewegt, so dass er in
der nachfolgenden Bewegungsprofils des Werk-
stlickrundtischs 7 gegenuberliegend zur zweiten Arbeits-
stationen 16 angeordnet ist. Die zweite Arbeitsstation 16
wird auch als Aktivierungsstation bezeichnet und bein-
haltet eine nicht naher dargestellte Aktivierungseinrich-
tung zur Durchfiihrung eines Aktivierungsverfahrens aus
der Gruppe: Koronaentladung, Plasmaentladung, Gas-
flamme, Infrarotbestrahlung.

[0042] Vorzugsweise ist vorgesehen, dass die Bedru-
ckungszone 32 moglichst exakt gegentliberliegend zu der
nicht ndher dargestellten Aktivierungseinrichtung ausge-
richtet wird, um mit méglichst geringen Energieeintrag in
den Metallbehalter 11 ein mdglichst maximales Aktivie-
rungsergebnis fir die Bedruckungszone 32 zu erzielen.
Je nach Auswahl des Aktivierungsverfahrens und nach
Ausgestaltung der jeweiligen Aktivierungseinrichtung
kann vorgesehen sein, den Metallbehalter 11 wahrend
der Durchfiihrung der Aktivierung in einer konstanten ro-
tatorischen Position zu halten oder zumindest um einen
gewissen Winkelbetrag zu rotieren.

[0043] Im Zuge der nachsten drei Drehschrittbewe-
gungen wird der Metallbehalter 11 gegenuberliegend zur
dritten Arbeitsstation 17, zur vierten Arbeitsstation 18 und
zuflinften Arbeitsstation 19 angeordnet, die jeweils einen
oder mehrere, nicht dargestellte Digitaldruckkdpfe auf-
weisen und die in ihrer Gemeinsamekeit ein Digitaldruck-
werk 25 bilden. An jeder dieser Arbeitsstationen 17 bis
19 erfolgt ein Farbauftrag in der Bedruckungszone 32
des Metallbehélters 11. beispielhaftist vorgesehen, dass
an den Arbeitsstationen 17 bis 19 jeweils genau eine
Farbe, beispielsweise Cyan, Yellow, Magenta, auf die
Bedruckungszone 32 abgegeben werden, um ein mehr-
farbiges Druckbild fir den Metallbehalter 11 zu realisie-
ren. Je nach Ausgestaltung des Digitaldruckwerks 25
kann dieses auch weniger oder weitere Arbeitsstationen
mit Druckkdpfen aufweisen.

[0044] Nachdem Bedrucken der Bedruckungszone 32
an den Arbeitsstationen 17 bis 19 ist rein exemplarisch
vorgesehen, die Bedruckungszone 32 mit einer Be-
schichtung zu versehen, die einerseits einen mechani-
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schen Schutz fiir das erzeugte Druckbild und anderer-
seits einen Schutz gegeniiber aggressiven Medien, bei-
spielsweise Flussigkeiten, flir das Druckbild gewahrleis-
tet. Beispielsweise ist die sechste Arbeitsstation 20 fiir
eine kontaktlose Aufbringung der Beschichtung in einem
Tintenstrahldruckverfahren ausgebildet und umfasst da-
her ebenfalls einen oder mehrere nicht dargestellte
Druckkopfe.

[0045] Im Zuge einer weiteren Drehschrittbewegung
fur den Werkstickrundtisch 7 gelangt der Metallbehalter
11 zur siebten Arbeitsstation 21, die rein exemplarisch
fur eine nachtragliche und zusatzliche Aushartung der in
den vorhergehenden Bedruckungsschritten aufgebrach-
ten Druckfarbe vorgesehen ist, wobei die Arbeitsstatio-
nen 17 bis 19 des Digitaldruckwerks 25 gegebenenfalls
auch mit nicht dargestellten Strahlungsquellen zur Aus-
hartung der jeweils an der Arbeitsstation 17 bis 19 auf-
gebrachten Druckfarbe ausgerustet sein kénnen.
[0046] Mit einer weiteren Drehschrittbewegung des
Werkstiickrundtischs 7 erreicht der jeweilige Metallbe-
halter 11 eine Entladeposition 36, bei der ein Entlades-
tern 9 den jeweiligen Metallbehéalter 11 am Flaschenhals
31 ergreifen kann, um diesen aus dem Greifmittel 8 zu
entnehmen und auf das zweite Férderband 10 zu stellen.
[0047] Aufgrund der Verwendung des Ladesterns 6,
des Werkstlickrundtischs 7 sowie des Entladesterns 9
ergeben sich ein kreisabschnittsférmiger, zweiter For-
derwegabschnitt 46, ein kreisabschnittsformiger, dritter
Forderwegabschnitt 47 sowie ein kreisabschnittsformi-
ger, vierter Forderwegabschnitt 48, an dem sich ein vom
zweite Forderband 10 bestimmter, geradliniger flinfter
Férderwegabschnitt 49 anschlieRt. Es versteht sich,
dass anstelle der vorstehend beschriebenen Komponen-
ten der Fordereinrichtung 2 auch andere Komponenten
eingesetzt werden kénnen, um einen anderen Foérder-
weg 44 fir die Metallbehalter 11 vorgeben zu kénnen.
[0048] Die Durchfiihrung des Bedruckungsverfahrens
fur den Metallbehélter 11 kann in Zusammenhang mit
derBearbeitungseinrichtung 1 wie folgt beschrieben wer-
den:

in einem ersten Schritt wird ein Metallbehéalter 11, der
vorzugsweise beflllfertig ausgebildetist, aus einem Kar-
ton oder von einer Palette manuell oder mit einer nicht
dargestellten automatischen Handhabungsvorrichtung,
insbesondere einem Industrieroboter, an der Beladepo-
sition 35 auf das Obertrum 41 des ersten Férderbands
5 gestellt, so dass er in einer geraden Linie mit bereits
auf dem Obertrum 41 aufgestellten, weiteren Metallbe-
haltern 11 ausgerichtet ist.

[0049] Durch die Férderbewegung des ersten Forder-
bands 5 langs des ersten Férderwegabschnitts 45 wird
der Metallbehélter 11 durch die Vorbehandlungskammer
3 transportiert und wird dort auf eine vorgegebene Vor-
behandlungstemperatur, die in einem Bereich zwischen
100 Grad Celsius und 250 Grad Celsius liegt, erwarmt.
Hierbei sind ein Temperaturprofil in der Vorbehandlungs-
kammer 3, eine Foérdergeschwindigkeit des ersten For-
derbands 5 sowie eine Lange der Vorbehandlungskam-
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mer 3 derart auf die Eigenschaften des Metallbehalters
11 abgestimmt, dass dieser der Vorbehandlungstempe-
ratur Uber eine vorgegebene Zeitdauer, die auch als Hal-
tedauer bezeichnet wird, ausgesetzt ist, wodurch die ge-
wiinschte Homogenisierung der Schmiermittelschicht
erzielt wird.

[0050] Nach dem Verlassen der Vorbehandlungskam-
mer 3 erfolgt eine zumindest vorwiegend passive Abkiih-
lung des Metallbehalters 11, wobei der Metallbehalter 11
an der ersten Ubergabeposition 37 eine Temperatur auf-
weist, mit der ein UbermaRiger Warmeeintrag auf die
nachfolgende Druckmaschine 4 vermieden wird. Nach
dem Abnehmen des Metallbehalters 11 vom Obertrum
41 des ersten Férderbands 5 und dem Zufiihren des Me-
tallbehalters 11 an das Greifmittel 8 des Werkstiickrund-
tischs 7 passiert der Metallbehalter 11 im Zuge der Dreh-
schrittbewegungen des Werkstiickrundtischs 7 die Ar-
beitsstationen 15 bis 21. Hierbei erfolgt zunachst eine
Kontrolle der Ausrichtung des Metallbehalters 11 gegen-
Uber dem Greifmittel 8, anschlieRend wird eine Aktivie-
rung der Bedruckungszone 32 des Metallbehalters 11
durchgefiihrt, und dann die Bedruckung und die nachfol-
gende Beschichtung der Bedruckungszone 32 in Digital-
druckverfahren durchfiihren zu kénnen. Abschlielend
passiert der Metallbehalter 11 die siebte und letzte Ar-
beitsstation 21, an der eine abschlieende Aushartung
der vorab aufgebrachten Farbschichten vorgenommen
wird. In einem nachfolgenden Schritt erfolgt die Uberga-
be des Metallbehalters 11 an der zweiten Ubergabepo-
sition 38 an den Entladestern 9, der den Metallbehalter
11 anschlieend auf das zweite Férderband 10 absetzt.
Das zweite Forderband 10 bewegt den Metallbehalter 11
an die nicht ndher dargestellte Entladeposition 36, an der
beispielsweise ein manuelles oder automatisiertes Ab-
nehmen des nunmehr fertig gestellten Metallbehalters
vom zweiten Férderband 10 sowie ein einsetzen des Me-
tallbehalters 11 in eine nicht dargestellte Transportkiste
oder auf eine nicht dargestellte Palette vorgenommen
werden kann.

Patentanspriiche

1. Bedruckungsverfahren fiir einen Metallbehalter (11)
mit den Schritten: Erwarmen des, insbesondere als
befillfertige Metallflasche ausgebildeten, Metallbe-
halters (11) auf eine Vorbehandlungstemperatur, die
in einem Intervall zwischen 50 Grad Celsius und 250
Grad Celsius liegt, Abkiihlen des Metallbehalters
(11) auf eine Temperatur unterhalb von 100 Grad
Celsius, lokales Aktivieren einer Bedruckungszone
(32), die an einer Aufenoberflache des Metallbehal-
ters (11) ausgebildet ist, zur Erhéhung einer Ober-
flachenenergie der Bedruckungszone (32) und/oder
lokales Erwarmen der Bedruckungszone (32) auf ei-
ne Drucktemperatur, die in einem Intervall zwischen
30 Grad Celsius und 70 Grad Celsius liegt, Bedru-
cken der Bedruckungszone (32) mit einem Druck-
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verfahren.

Bedruckungsverfahren nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass mit dem Schritt der Erwar-
mung des Metallbehélters (11) auf die Vorbehand-
lungstemperatur eine Veranderung einer oOrtlichen
Verteilung einer auf die Auflenoberflache des Me-
tallbehalters (11) aufgetragenen Schmiermittel-
schicht, insbesondere einer Wachsschicht oder ei-
ner Mineraldlschicht, die zur Durchfiihrung einer zu-
mindest bereichsweisen plastischen Deformation
des Metallbehalters (11) vorgenommen wurde, er-
folgt.

Bedruckungsverfahren nach Anspruch 2, dadurch
gekennzeichnet, dass der Metallbehalter (11) vor
der Durchfiihrung des plastischen Deformationsvor-
gangs mit einem Grundlack versehen wird.

Bedruckungsverfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3,
dadurch gekennzeichnet, dass das Bedruckender
Bedruckungszone (32) mit einem kontaktlosen Tin-
tenstrahl-Druckverfahren vorgenommen wird.

Bedruckungsverfahren nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Bedruckungszone (32) nach der Durchfiih-
rung des Druckverfahrens mit einer Beschichtung
versehen wird.

Bedruckungsverfahren nach Anspruch 5, dadurch
gekennzeichnet, dass die Beschichtung, insbe-
sondere ausschlieBlich, in der Bedruckungszone
(32) mit einem kontaktlosen Digitaldruckverfahren
auf den Metallbehélter (11) aufgetragen wird.

Bedruckungsverfahren nach Anspruch 5, dadurch
gekennzeichnet, dass die Beschichtung mit einem
Sprihverfahren auf die Aullenoberflache des Me-
tallbehalters (11) aufgetragen wird.

Bedruckungsverfahren nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Erwarmen des Metallbehalters (11) auf die
Vorbehandlungstemperatur mit einer Haltedauer
von wenigstens 60, vorzugsweise von wenigstens
120, insbesondere von wenigstens 240 Sekunden,
durchgefiihrt wird.

Bedruckungsverfahren nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass der Schritt des Abkuihlens des Metallbehalters
(11) nach dem Schritt der Erwarmung auf die Vor-
behandlungstemperatur, der in einer Vorbehand-
lungskammer (3) durchgefiihrt wird, durch einen
Transport mit einer Fordereinrichtung (2) von der
Vorbehandlungskammer (3) zu einer Druckmaschi-
ne (4) durchgefiihrt wird, in der die Bedruckung der
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Bedruckungszone (32) vorgenommen wird.

Bedruckungsverfahren nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die lokale Aktivierung der Bedruckungszone
(32) mit einem Aktivierungsverfahren aus der Grup-
pe: Koronabehandlung, Plasmabehandlung, Gas-
flamme, Infrarotbestrahlung, durchgefiihrt wird.

Bedruckungsverfahren nach Anspruch 10, dadurch
gekennzeichnet, dass die Erwarmung der Bedru-
ckungszone (32) gemeinsam mit der Aktivierung er-
folgt, insbesondere aus der Aktivierung resultiert.

Bedruckungsverfahren nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass der Metallbehalter (11) fur die Bedruckung in
der Bedruckungszone (32) an einem Bodenbereich
(33) gegriffen und fixiert wird.

Vorrichtung (1) zum Bedrucken eines Metallbehal-
ters (11), insbesondere zur Durchfiihrung des Ver-
fahrens nach einemder Anspriiche 1 bis 12, miteiner
Fordereinrichtung (2) zur Férderung von Metallbe-
haltern (11) langs eines Forderwegs (45, 46, 47, 48,
49), mit einer langs des Forderwegs (45, 46, 47, 48,
49) angeordneten Vorbehandlungskammer (3), die
fur eine Erwarmung des Metallbehélters (11) auf ei-
ne Vorbehandlungstemperatur, die in einem Intervall
zwischen 50 Grad Celsius und 250 Grad Celsius
liegt, ausgebildet ist, und mit einer stromab der Vor-
behandlungskammer (3) am Forderweg (45, 46, 47,
48, 49) angeordneten Druckmaschine (4), die eine
Aktivierungseinrichtung (16) fur eine Bedruckungs-
zone (32) des Metallbehalters (11) sowie ein, insbe-
sondere als Digitaldruckwerk ausgebildetes, Druck-
werk (25) fur die Bedruckung der Bedruckungszone
(32) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Aktivierungseinrichtung (16) zur
Durchfiihrung eines Aktivierungsverfahrens aus der
Gruppe: Koronabehandlung, Plasmabehandlung,
Gasflamme, Infrarotbestrahlung, ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Vorbehandlungskammer (3) als
Durchlaufofen ausgebildet ist und/oder dass die
Druckmaschine (4) einen drehbeweglich an einem
Maschinengestell gelagerten Werkstiickrundtisch
(7) aufweist, an dem mehrere Aufnahmedorne an-
geordnet sind, die jeweils zum Aufschieben eines
Metallbehalters (11) ausgebildet sind, oder an dem
mehrere Greifmittel (8) angeordnet sind, die jeweils
zum Ergreifen eines Bodenbereichs (33) des Metall-
behalters (11) ausgebildet sind, und dass die Akti-
vierungseinrichtung (16) und das Druckwerk (16)
entlang einer von den Aufnahmedornen oder den
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Greifmitteln (8) bestimmten, kreisbogenférmigen
Forderstrecke (47) angeordnet sind.
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