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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf eine
Vorrichtung und ein Verfahren zum Bedrucken von Be-
haltnissen. Aus dem Stand der Technik sind seit langem
Vorrichtungen und Verfahren zum Etikettieren von Be-
haltnissen bekannt. In jingerer Zeit ist man jedoch dazu
Ubergegangen, Behaltnisse mit Direktdrucken bzw. mit
Mehrfarbendrucken zu versehen. Aus dem Stand der
Technik sind auch derartige Vorrichtungen und Verfah-
ren zum Bedrucken von Behaltnissen bekannt. So wird
beispielsweise in der noch nicht veroéffentlichten deut-
schen Patentanmeldung Nr. 102014 112 484.7 eine Vor-
richtung und ein Verfahren zum Ausstatten von Behalt-
nissen beschrieben.

[0002] In dieser Anmeldung wird insbesondere die
Frage behandelt, wie derartige direkt bedruckte Behalt-
nisse inspiziert werden kébnnen und wie auf eine entspre-
chende Inspektion der Behaltnisse reagiert werden kann.
Sowird in dieser Anmeldung beschrieben, dass wahrend
der Produktion eine Qualitatskontrolle eingesetzt wird
und es wird sporadisch visuell die Qualitat der Drucke
kontrolliert. Damit findet hier jedoch keine proaktive Kon-
trolle der Direktdruckmaschine statt, sondern allenfalls
eine begrenzte Kontrolle des Farbraums durch die un-
terschiedlichen Farbverfahren, d. h. additive bzw. sub-
traktive Farbverfahren und es kann auch nur der momen-
tan getatigte. Druck Uberwacht werden. Druckschrift D5
(EP 2 693 069 A1) beschreibt ein Verfahren zum Fest-
stellen von Fehlern in der Ausrichtung von Druckbildern
und eine Druckstation hierfur. Somit kénnen insbeson-
dere Kunststoffbehaltnissen bedruckt werden.

[0003] Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Auf-
gabe zugrunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung zur
Verfiigung zu stellen, welche eine verbesserte Kontrolle
der Drucke und auch eine verbesserte Fehlerkorrektur
ermoglichen. Diese Aufgaben werden erfindungsgeman
durch die Gegenstdnde der unabhangigen Patentan-
spriiche erreicht. Vorteilhafte Ausfiihrungsformen und
Weiterbildungen sind Gegenstand der Unteranspriiche.
[0004] Beieinem erfindungsgemafien Verfahren zum
Bedrucken von Objekten und insbesondere von Behalt-
nissen werden die Objekte entlang eines vorgegebenen
Transportpfades transportiert und wenigstens zeitweise
an ihrer AulRenoberflache mittels wenigstens eines Dru-
ckaggregats bedruckt. Dabei steuert eine Steuereinrich-
tung das Bedrucken der Behaltnisse durch das wenigs-
tens eine Druckaggregat auf Basis wenigstens eines
Druckparameters und bevorzugt auf Basis einer Vielzahl
von Druckparametern.

[0005] Erfindungsgemal wird zur Ermittlung und/oder
Anderung dieses Druckparameters wenigstens ein zu
bedruckendes Objekt mit wenigstens einer Testmarkie-
rung bedruckt (wobei dies insbesondere mit dem besag-
ten Druckaggregat erfolgt), anschlielend dieses mit der
Testmarkierung versehene Objekt mittels wenigstens ei-
ner Inspektionseinrichtung inspiziert und aus einem In-
spektionsergebnis dieser Inspektion der Druckparame-
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ter abgeleitet und oder ermittelt. Bei dem Druckparame-
terkann es sich um beliebige Parameter handeln, welche
fur den aufzubringenden Druck charakteristisch sind wie
etwa eine Relativposition eines Drucckopfs gegeniiber
dem zu bedruckendem Behaltnis, eine Bewegungsge-
schwindigkeit der Behéltnisse gegentiber dem Druck-
kopf, ein Ansprechen einzelner Druckelemente und der-
gleichen. Daneben kann es sich bei dem Parameter auch
um einen fir eine Farbzusammensetzung des Drucks
charakteristischen Parameter handeln. Vorteilhaft han-
delt es sich um einen Druckparameter, aus dem unmit-
telbar oder mittelbar auf eine Druckbereitschaft des ent-
sprechenden Druckaggregats geschlossenwerden kann
bzw. einen Parameter, der flir die Druckbereitschaft des
Druckaggregats charakteristischist. Falls beispielsweise
der besagte Druckparameter aul3erhalb eines vorgege-
benen Toleranzbereichs liegt, kann dies als Indiz dafir
gewertet werden, dass das entsprechende Druckaggre-
gat nicht betriebsbereitist. Es ware jedoch auch moglich,
dass eine Vielzahl von Druckparametern bestimmt wird
und die Druckbereitschaft erst bestatig wird, wenn samt-
liche dieser Druckparameter vorgegebenen Bedingun-
gen geniigen (sich beispielsweise innerhalb bestimmter
Toleranzfenster befinden.

[0006] Bevorzugt verwendet die Steuerungseinrich-
tung den wenigstens einen Druckparameter zur Ansteu-
erung des Druckaggregats. Dabei ist es mdglich, dass
Druckparameter, welche bevorzugtin einer Speicherein-
richtung abgespeichert sind, gedndert werden und ins-
besondere auch automatisiert geandert werden. Bevor-
zugt werden jedoch derartige Anderungen von Druckpa-
rametern protokolliert und insbesondere auch mit weite-
ren Daten protokolliert wie etwa einem Zeitpunkt der An-
derung.

[0007] Es wird daher vorgeschlagen, die Drucke mit-
tels eines Testprogramms zu Uberpriifen, welches be-
vorzugt den Benutzer automatisiert zum Uberpriifen der
Druckaggregate auffordert. So ware es beispielsweise
moglich, dass vor der Produktion ein derartiger Test
durchlaufen wird, daneben ware es jedoch auch méglich,
dass bestimmte Testzyklen verwendet werden, bei-
spielsweise stlindlich oder nach einem bestimmten Be-
haltereinlauf sowie nach der Produktion bei einem Re-
zeptwechsel oder Tintenwechsel oder auch nach manu-
eller Aufforderung.

[0008] Beider besagten Testmarkierung kann es sich
um den spater auch im regularen Arbeitsbetrieb aufzu-
bringenden Druck handeln. Erfindungsgemaf wird je-
doch eine spezielle Testmarkierung bzw. ein spezielles
Testbild verwendet, welches zur Auswertung und zur
Korrektur bzw. zur Ermittlung der Druckparameter be-
sonders geeignet ist. Bei einer ersten Vorgehensweise
istes moglich, an die Drucksteuerung ein Signal zu Gber-
mitteln, welches einen unvollstandigen Druck bewirkt.
[0009] Dieser bekannte Testdruck kann von dem
nachgeschalteten Inspektionssystem bzw. der Inspekti-
onseinrichtung ausgelesen bzw. erfasst werden, wobei
dieser Testdruck bevorzugt dieser Inspektionseinrich-



3 EP 3 215 367 B1 4

tung bekannt ist. Weiterhin kann, insbesondere durch
einen Vergleich, dieser Testdruck entsprechend identifi-
ziert und verifiziert werden. Nur wenn das insbesondere
vorab bekannte Testmerkmal vorhanden ist, gilt die Ma-
schine als betriebsbereit und kann produzieren bzw. wei-
terproduzieren.

[0010] Dabeiware es grundséatzlich méglich, dass das
Drucksystem die Aufforderung zur Durchfiihrung eines
Testlaufs erhalt und dem Inspektionssystem mitteilt, was
zu finden ist. Umgekehrt ware es jedoch auch méglich,
dass das Inspektionssystem die Aufforderung zum Test
erhalt und entsprechend an das Drucksystem bzw. das
Druckaggregat die Aufforderung ausgibt, einen bestimm-
ten Druck auf den Objekten aufzubringen. Danebenware
es auch denkbar, dass entsprechende Drucke bzw.
Merkmale tber den Maschinenleitrechner oder ein LMS
(Lagermanagementsystem) verteilt werden.

[0011] Bei einem weiteren bevorzugten Verfahren
kénnen zusatzlich zu dem Testdruck Daten aufgedruckt
werden, welche das Behaltnis insbesondere flir eine spa-
tere Protokollierung identifizieren. Dabei kénnten bei-
spielsweise Daten aufgedruckt werden, wie ein Datum,
eine Uhrzeit, eine Bezeichnung des Behaltnisses, ein
Hersteller, Daten welche das Druckaggregat charakteri-
sieren und dergleichen.

[0012] Bei einem weiteren bevorzugten Verfahren
weist die Inspektionseinrichtung eine Farbkamera auf
bzw. allgemein eine Bildaufnahmeeinrichtung, welche
zur Aufnahme ortsaufgeldster Bilder geeignet ist.
[0013] Bei einem weiteren bevorzugten Verfahren ist
es moglich, dass so bedruckte Behaltnis, welches im Fol-
genden auch als Testbehaltnis bezeichnet wird, aus ei-
nem Behélterstrom auszuschleusen. Dabei ware es
moglich, dass im Rahmen des Testbetriebs samtliche
Behaltnisse nur mit Testmarkierungen versehen werden
und entsprechend ausgeschleust werden. Es ware je-
doch auch méglich, dass wahrend der Produktion kurz-
fristig ein Testbetrieb aktiviert wird und nur das oder die-
jenigen Behéltnisse, welche im Rahmen dieses Testbe-
triebs bedruckt werden, ausgeschleust werden. Dabei
kann beispielsweise ein derartiges Behaltnis nachfol-
gend von einer Inspektionseinrichtung erkannt und aus-
geschleust werden, es ware jedoch auch denkbar, dass
dieses Behéltnis zusatzlich mit einer Markierung verse-
henwird, welche es als Testbehaltnis ausweist. Daneben
ware es denkbar, dass bereits bei dem Bedrucken des
Behaltnisses mit der Testmarkierung dieses als Testbe-
haltnis klassifiziert wird. Da, wie oben erwahnt, bevorzugt
die Behaltnisse vereinzelt transportiert werden, ist auch
ein individuelles Ausschleusen dieser Behaltnisse leicht
moglich.

[0014] Insbesondere handelt es sich wie oben erwahnt
bei den Objekten um Behaltnisse und erfindungsgeman
um Kunststoffbehaltnisse und besonders bevorzugt um
Kunststoffflaschen. Es ware jedoch auch denkbar, die
Erfindung bei anderen Behaltnissen, beispielsweise
Glasbehaltnissen und Metallbehaltnissen (z.B. aus
WeiRbleich oder Aluminium) anzuwenden.
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[0015] Bei einem weiteren bevorzugten Verfahren
werden die Objekte wahrend eines Stillstands unter-
sucht, insbesondere inspiziert. Dies bedeutet, dass die
Behaltnisse zunachst bedruckt werden und anschlie-
Rend bevorzugt im Bereich der Inspektionseinrichtung
angehalten werden und so untersucht werden kénnen.
Bevorzugt werden die Testbehaltnisse im Rahmen eines
Testbetriebs getaktet transportiert. Dabei ware es mog-
lich, dass das Bedrucken der Behéltnisse mit der Test-
markierung bei einer vorgegebenen Arbeitsgeschwin-
digkeit und insbesondere bei einer normalen Produkti-
onsgeschwindigkeit erfolgt und die nachfolgende Inspek-
tion mit einer gednderten Geschwindigkeit, bevorzugt ei-
ner niedrigeren Geschwindigkeit und insbesondere wah-
rend eines Stillstands der Behaltnisse beziiglich deren
Transportpfad (wobei jedoch die Behaltnisse gleichwohl
um ihre Langsrichtung gedreht werden kdnnen).

[0016] Vorteilhaft handelt es sich bei dem aufgebrach-
ten Druck um einen Mehrfarbdruck. Bei einem weiteren
bevorzugten Verfahren wird das inspizierte Behaltnis
demjenigen Druckaggregat zugeordnet, welches das in-
spizierte Behaltnis bedruckt hat. Bei dieser Variante ware
es mdoglich, dass mehrere Druckaggregate vorgesehen
sind, welche alternativ oder sukzessiv die Drucke an den
Behaltnissen anbringen. Der bestimmte Testdruck bzw.
die Testmarkierung wird bei dieser Vorgehensweise
demjenigen Druckaggregat, welches diesen Testdruck
aufgebracht hat, zugeordnet. Bevorzugt bringen wenigs-
tens zwei Druckaggregate Drucke an wenigstens teilwei-
se gleichen Bereichen des Behaltnisses an. Dabei kon-
nen diese Druckaggregate beispielsweise unterschied-
liche Farbkomponenten anbringen. Es wére jedoch auch
moglich, dass die Druckaggregate etwa entlang einer
Langsrichtung des Behaltnisses einander erganzende
Drucke anbringen, wobei bevorzugt ein Uberlappbereich
des Behaltnisses vorgesehen ist, der von beiden Druck-
aggregaten bedruckt wird.

[0017] Beiden Druckaggregaten kann es sich um Dru-
ckaggregate im engeren Sinne handeln. Im Rahmen der
Erfindung werden jedoch unter Druckaggregaten auch
Aggregate wie Folierungsmodule verstanden, welche
zum Realisieren von metallischen Effekten dienen. Hier-
bei kénnte beispielsweise eine Kaltfolienpragung (bzw.
eine Inline - Folierung) vorgenommen werden. Derartige
Aggregate kdnnten wenigstens teilweise die oben be-
schriebenen Druckaggregate ersetzen. Daneben ware
es auch denkbar, dass das Druckaggregat eine Verdru-
ckung des Leims bewirkt. Auch hier kénnen die hier be-
schriebenen Testverfahren Anwendung finden.

[0018] Bei einem weiteren bevorzugten Verfahren
nimmt die Inspektionseinrichtung wenigstens ein Bild
des zu inspizierenden Behaltnisses auf. Vorteilhaft wer-
den an einen Benutzer in Abhangigkeit von dem Inspek-
tionsergebnis Anweisungen ausgegeben. Weiterhin ist
es moglich, dass die Inspektionseinrichtung mehrere Bil-
der eines Druckes aufnimmt. Daneben ist es auch még-
lich, dass die Inspektionseinrichtung die Testmarkierung
(insbesondere optisch und beriihrungslos) abtastet bzw.
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abscannt und beispielsweise wahrend dieses Abscan-
nens das Behaltnis gegentlber der Inspektionseinrich-
tung bewegt, z.B. gedreht wird und oder die Inspekti-
onseinrichtung wahrend dieses Scannens in einer
Langsrichtung des Behaltnisses bewegt wird.

[0019] Beieinem weiteren Verfahren ist es auch mog-
lich, dass die Objekte von mehreren Druckaggregaten
bedruckt werden. Dabei ware es mdglich, dass jedem
Druckaggregat eine Inspektionseinrichtung zugeordnet
ist. Allerdings ist es wirtschaftlich sinnvoller, eine zentrale
Inspektionseinrichtung stromabwarts aller Druckaggre-
gate vorzusehen.

[0020] Beieinemweiteren vorteilhaften Verfahren wer-
den die Objekte insbesondere Behaltnisse vereinzelt
transportiert. Damit weisen bevorzugt die Behaltnisse ei-
ne vorgegebene Teilung untereinander auf. Vorteilhaft
werden die Behéltnisse entlang eines wenigstens ab-
schnittsweise kreisférmigen Transportpfads gefiihrt. So
kénnen beispielsweise Behaltnisse einem Druckaggre-
gat zugefiihrt werden und mit diesen einzelnen Druck-
aggregaten transportiert und in einem bedruckten Zu-
stand wieder an eine Abfiihrvorrichtung abgegeben wer-
den. Vorteilhaft kann definiert bzw. festgelegt werden,
wann ein Inspektionsergebnis von einem Sollergebnis
abweicht. Bei diesem Sollergebnis kann es sich bei-
spielsweise um einen idealen bzw. gewiinschten Auf-
druck eines Behéltnisses handeln.

[0021] Bevorzugtistdas wenigstens eine Druckaggre-
gatstationar (bezogen auf den Transportpfad der Behalt-
nisse) angeordnet und die Behaltnisse werden an die-
sem Druckaggregat vorbeigefiihrt. Es wére jedoch auch
denkbar, dass das Druckaggregat mit dem Behaltnis be-
wegt wird.

[0022] Beieinem weiteren bevorzugten Verfahren er-
folgt das Bedrucken des Objekts mit der Testmarkierung
im Rahmen eines Testmodus der Vorrichtung. Dabei
kann dieser Testmodus insbesondere einem Arbeitsbe-
trieb oder einem Produktionsbetrieb voran geschalten
sein. Wie oben erwahnt, ware es dabei mdglich, diesen
Testbetrieb nach einem Sortenwechsel durchzufiihren
oder bei einer Wiederaufnahme eines Arbeitsbetriebs.
Daneben kann es auch méglich sein, dass dieser Test-
modus wahrend der Produktion durchlaufen wird, bei-
spielsweise zu vorgegebenen Zeiten.

[0023] Beieinem erfindungsgemassen Verfahren wird
auch im Arbeitsbetrieb der Vorrichtung eine Markierung,
insbesondere ein Druck Uberprift, insbesondere dieje-
nige Markierung bzw. derjenige Druck der an den Be-
haltnissen aufzubringen ist. Erfindungsgemal wird fir
diese Uberpriifung eine andere Inspektionseinrichtung
verwendet als diejenige Inspektionseinrichtung, welche
fir den Testmodus verwendet wird. Dabei wird darauf
hingewiesen, dass diejenige Inspektionseinrichtung,
welche im Arbeitsbetrieb eingesetzt wird, anderen Krite-
rien entspricht als die Inspektionseinrichtung, welche im
Testbetrieb eingesetzt wird. Bevorzugt weist die Inspek-
tionseinrichtung, welche die Behaltnisse in dem Arbeits-
betrieb inspiziert, eine Kamera und insbesondere eine
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Farbbildkamera auf.

[0024] Beieinemweiterenbevorzugten Verfahrenwird
ein weiteres Objekt mit einer Testmarkierung bedruckt.
Soist es mdglich, dass zunachst ein erstes Behaltnis mit
einer Testmarkierung bedruckt wird, anschlieRend die-
ses inspiziert wird und besonders bevorzugt in Reaktion
auf diese Inspektion wenigstens ein Druckparameter an-
gepasst oder verandert wird. AnschlieBend wird das be-
sagte weitere Objekt unter Verwendung des gednderten
Druckparameters bedruckt. So kann beispielsweise im
Rahmen der ersten Inspektion festgestellt werden, dass
zwei Druckaggregate nicht vollstandig korrekt aufeinan-
der ausgerichtet sind.

[0025] Die Inspektionseinrichtung kann an die Steue-
rungseinrichtung des Druckaggregats etwa die Anwei-
sung geben, eine Position eines Druckelements zu ver-
setzen. AnschlieBend wird ein weiteres Testbehaltnis
wiederum bedruckt und bevorzugt anschlieRend wieder-
um inspiziert. Falls nunmehr festgestellt wird, dass der
Druck ordnungsgemaR ist, kann die Produktion der Be-
héaltnisse begonnen werden. Damit wird bevorzugt ein
weiteres Objekt unter Verwendung eines Ergebnisses
der ersten Inspektion gedruckt. Bevorzugt findet damit
fur den Testbetrieb ein Einregeln und/oder Kalibrieren
des wenigstens einen Druckaggregats statt.

[0026] Es ware weiterhin auch mdglich, mehrere Be-
héltnisse zu bedrucken, insbesondere mittels einer Re-
gelschleife. Bevorzugt werden wenigstens zwei Behalt-
nisse, bevorzugt wenigstens drei Behaltnisse, bevorzugt
wenigstens vier Behaltnisse und bevorzugt wenigstens
funf Behaltnisse mit der Testmarkierung bedruckt. Zu-
satzlich oder alternativ zu der Regelschleife ist es jedoch
auch mdglich, dass in Reaktion auf eine durchgefihrte
Inspektion ein Hinweis ausgegeben wird, dass ein Ein-
griff etwa durch einen Benutzer erfolgen kann. Vorteilhaft
erkennt damit die Inspektionseinrichtung, ob ein Fehler
automatisiert behoben werden kann, etwa eine Positi-
onsanpassung durchgefiihrt werden kann, oder ob der
Fehler nicht automatisch behoben werden kann, etwa,
falls ein Druckelement defekt ist.

[0027] Beieinem weiteren vorteilhaften Verfahren wird
die Testmarkierung mit wenigstens einem Referenzwert
und insbesondere einer Referenzmarkierung verglichen.
Dabei ist es mdglich, dass diese Referenzmarkierung in
dem System bzw. in einer Speicherung hinterlegt wird.
Auf Basis dieses Vergleichs kann ein Wert ausgegeben
werden, der beispielsweise fiir ein Kalibrieren des (ge-
speicherten) Druckparameters bzw. des Druckaggre-
gats erforderlich ist.

[0028] Beieinemweiterenvorteilhaften Verfahrenwer-
den die Behaltnisse mit wenigstens zwei Druckaggrega-
ten bedruckt. Dabei handelt es sich bevorzugt wenigs-
tens zwei gesteuerte Aggregate, welche auch die jeweils
spezifischen Druckparameter verwenden. Dabei ist es
moglich, dass diese Druckaggregate die Behaltnisse im
Wesentlichen gleichzeitig bedrucken, es ware jedoch
auch mdoglich, dass die Druckaggregate die Behaltnisse
hintereinander bedrucken. Wie erwahnt, kdnnen dabei
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Uberlappende Druckbereiche bedruckt werden.

[0029] Bei einem weiteren bevorzugten Verfahren
bringen die Druckaggregate einen Mehrfarbendruck auf
das Behaltnis auf.

[0030] Bei einem weiteren bevorzugten Verfahren
kann eine Vielzahl von Inspektionsergebnissen den je-
weiligen verantwortlichen Druckaggregaten zugeordnet
werden. Auf diese Weise kann aus einer Vielzahl von
Aufnahmen eine Statistik gebildet werden (beispielswei-
se durch Histogramme oder Langzeitmittelwerte). Auf
diese Weise kann unter Beriicksichtigung des verant-
wortlichen Ausstattungsaggregats ein Trend visualisiert
werden, der eine Verschlechterung etwa eines Druckbil-
des anzeigt. Auch kénnen Warngrenzen und Eingriffs-
grenzen realisiert werden, d. h. es kénnen fir das In-
spektionsergebnis Grenzen definiert werden, ab denen
ein Behaltnis nicht mehr als akzeptabel angesehen wer-
den kann.

[0031] Bei einem weiteren bevorzugten Verfahren
nimmt die Inspektionseinrichtung eine Auswertung we-
nigstens einer Farbeigenschaft der Markierung vor. Ins-
besondere werden farbige Testdrucke verwendet und in-
spiziert. Bevorzugt wird zur Auswertung ein Farbma-
nagementsystem (CMS) verwendet, um die zu kontrol-
lierenden Farbraume einer Bildaufnahmeeinrichtung,
wie etwa einer Kamera (hierbei handelt es sich um einen
additiven Farbraum) und den CMYK-Drucksystem (sub-
traktiver Farbraum) entsprechend in Einklang zu bringen.
[0032] Hierbei kbnnen Methoden eingesetzt werden,
welche Matrixprofile und/oder LUT-Profile verwenden.
Bevorzugt werden LOT-Profile verwendet. Bei einem
Farbmanagement- oder Farbverwaltungssystem kann
ein LUT (Look Up Table) vollstandig unterschiedliche Ar-
ten von Farbprofilen verwenden, wie hier den Farbraum
der Kamera und des demjenigen des CMYK-Drucksys-
tems. Die oben erwdhnten Matrixprofile sind einfacher,
kleiner und werden oftmals fiir Monitore verwendet. Bei
einem Matrix-ICC-Profil werden die Eingangs-RGB-
Werte in Profilverbindungsraumwerte mittels einer ma-
thematischen Operation (einer 3x3-Matrix) transformiert.
Im Falle eines LUT-Profils sind Tabellen nétig, welche
Eintrage flr jede Kombination eines eingegeben RGB-
Wertes und eines korrespondierenden CIELAB-Wertes
enthalten. Derartige Vorgehensweisen werden insbe-
sondere, wie hierflr Drucker, verwendet.

[0033] Bei einer weiteren Vorgehensweise wird zu-
nachst auf den Behaltnissen ein Testdruck aufgebracht,
wie das oben erwahnte Testbild, und besonders bevor-
zugt auch eine Markierung, welche darauf hinweist, dass
es sich bei dem so bedruckten Behaltnis um ein Testbe-
haltnis handelt. Diese Testbehaltnisse eignen sich damit
auch als Dokumentation, um zu belegen, dass die Druck-
maschine bzw. das Druckaggregat einwandfrei arbeitet.
Vorteilhaft wird durch die Inspektionseinrichtung wenigs-
tens eine Fehlerart erkannt.

[0034] Bevorzugtistdie Inspektionseinrichtung bevor-
zugtgeeignetund bestimmt dazu, wenigstens einen Feh-
ler der Testmarkierung und/oder des Druckaggregats zu

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

erfassen. Bevorzugt nimmt die Inspektionseinrichtung
auch eine Auswertung wenigstens einer Farbeigenschaft
der Markierung vor, wobei insbesondere farbige Test-
drucke verwendet und ausgelesen werden.

[0035] Vorteilhaft handelt es sich hierbei um eine Feh-
lerart, welche aus einer Gruppe von Fehlerarten ausge-
wahlt ist, welche die Registerhaltigkeit (Vor- oder Riick-
seite von nichtrunden Behaltern), eine Passerdifferenz
oder ein Farbregister, eine Verschmierung der Markie-
rung, und dergleichen enthalt. Daneben kénnen auch
Fehler erfasst werden, wie eine fehlende DOT-Reihe
(beispielsweise in Folge von Disenausfallen), eine feh-
lerhafte Lage des Druckbildes (in XY-Richtung beziglich
des Behaltnisses und/oder eine Drehlage), oder eine fal-
sche Positionierung bzw. ein schiefer Behalter.

[0036] In diesem Zusammenhang wird darauf hinge-
wiesen, dass mit den im Betrieb verwendeten Inspekti-
onseinrichtungen, wie insbesondere Farbkameras, im
Wesentlichen nur geometrische Merkmale prazise ge-
pruft werden kénnen, die einerseits die Triggerung bzw.
Wegsteuerung des Drucksystems oder auch mechani-
sche Unzulanglichkeiten oder Diisenausfalle betreffen.

[0037] Bei einem weiteren bevorzugten Verfahren in-
spiziert die Inspektionseinrichtung die Testmarkierung
mittels eines Inspektionselements, welches aus einer
Gruppe von Inspektionselementen ausgewahlt ist, wel-
che Spektralfotometer, Densitometer, insbesondere
Farbdensitometer und Spektraldensitometer enthalt. Be-
vorzugt wird die oben erwahnte Inspektionseinrichtung
erst zu Beginn eines Testbetriebs aktiviert. Dabei ware
es mdoglich, dass diejenige Inspektionseinrichtung, wel-
che die Behaltnisse im Rahmen des Arbeits- bzw. Pro-
duktionsbetriebs inspiziert, entsprechend deaktiviert
wird.

[0038] Da sich eine Farbkamera beziiglich der Quali-
tatskontrolle der Farben bzw. der Farbdichtemessung
nur bedingt zur Qualitatskontrolle eignet, wird hier vor-
geschlagen, dass im Testfall diese mittels Qualitatskon-
trolle selektiv umgeschaltet werden. Dies bedeutet, dass
in einem normalen Arbeitsbetrieb eine Farbkamera ver-
wendet werden kann, fiir den besagten Testmodus je-
doch eine Inspektionseinrichtung der oben beschriebe-
nen Art. Dabei kann beispielsweise wahrend der Produk-
tion (z. B. stiindlich) ein Testmuster der zuvor beschrie-
benen Art auf einen oder mehrere Behalter aufgetragen
werden und bevorzugt mittels CMOS oder CCD Kamera
Uberprift und ausgeleitet werden. Es kann aber auch auf
ein System zur Farbraumkontrolle gewechselt werden.

[0039] Beieinemweiterenbevorzugten Verfahrenwird
der Druck, insbesondere fiir den Testbetrieb, automati-
siert auf einen geeigneten Medienkeil umgeschaltet. Da-
bei kénnen beispielsweise Ugra Offset Testkeile, Post-
script Kontrollkeile oder Ugra/Fogra Medienkeile
CMYKV30 verwendet werden.

[0040] Durch eine automatisierte Optimierungsschlei-
fe kénnen Farb- und Positionsjustagen schnell und pra-
zise mit definierten Kriterien durchgefiihrt werden. Auf
diese Weise kann menschlicher Einfluss vermieden wer-
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den. Daneben kann bevorzugt Uber automatisierte Rou-
tinen erheblich Einrichtzeit eingespart werden, da Mes-
sungen inline mit direkter Rickkopplung erfolgen, solan-
ge bestimmte Toleranzwerte unterschritten werden.
[0041] Ebenso ist es denkbar, dass ein zweiter oder
dritter Farbkopf (redundant) als Backup fiir den Fall einer
Fehlfunktion bereit steht und nach dem Gegenstand der
Erfindung justiert, kalibriert also abgeglichen wird.
[0042] Dabei ist es auch denkbar, dass eine derartige
Optimierungsschleife, insbesondere bei ausreichender
Rechenleistung, auch wahrend der laufenden Produkti-
on erfolgt, ohne hierzu eine spezielle Prozedur anstolRen
zumussen. Auf diese Weise ware eine fortlaufende Qua-
litatskontrolle moglich. Dabei kdnnen regelmaRig Behalt-
nisse mit einem Testmuster bedruckt, inspiziert und
nachfolgend aus dem Produktionsstrom ausgeschleust
werden. Die Maschinenverfugbarkeit wird hierdurch bei
gleichbleibender Qualitat gegenuber aus dem Stand der
Technik bekannten Verfahren deutlich erhéht.

[0043] Bevorzugt werden die Behaltnisse wahrend ih-
rer Inspektion beleuchtet. Dabei kann zur Beleuchtung
der Behéltnisse ein standardisiertes Licht (z.B.
WeiBlicht) verwendet werden. Eine Inspektion der Be-
haltnisse bzw. der Testmarkierungen kann dabei bei-
spielsweise in einem Auflichtverfahren oder in einem
Durchlichtverfahren vorgenommen werden.

[0044] Vorteilhaft handelt es sich bei der Testmarkie-
rung um einen Prifkeil und/oder die Testmarkierung
weist einen Prifkeil auf. Dieser Prifkeil kann dabei ge-
ometrische Zeichen oder Elemente aufweisen, welche
sich besonders fiir eine Auswertung durch eine Inspek-
tionseinrichtung eignen.

[0045] Die vorliegende Erfindung ist weiterhin auf eine
Vorrichtung zum Bedrucken von Objekten und insbeson-
dere von Behaltnissen gerichtet. Diese Vorrichtung weist
eine Transporteinrichtung auf, welche die Objekte ent-
lang eines vorgegebenen Transportpfads transportiert
und wenigstens ein erstes Druckaggregat, welches dazu
geeignet und bestimmt ist, im Rahmen eines Arbeitsbe-
triebs der Vorrichtung einen Druck an einer Auflenwan-
dung des Objekts anzubringen. Weiterhin weist die Vor-
richtung eine Steuerungseinrichtung zum Steuern eines
ersten Druckaggregats auf.

[0046] Erfindungsgemal ist das erste Druckaggregat
weiterhin geeignetund dazu bestimmt, im Rahmen eines
Testbetriebs wenigstens eine Testmarkierung an einer
AuBenoberflache des Objekts anzubringen, und die Vor-
richtung weist weiterhin eine erste Inspektionseinrich-
tung zum Inspizieren der mit der Testmarkierung be-
druckten Objekte auf, wobei diese Inspektionseinrichtun-
gen in der Transportrichtung der Objekte stromabwarts
des ersten Druckaggregats angeordnet ist und wenigs-
tens ein Inspektionsergebnis ausgibt, welches von der
Steuerungseinrichtung zum Steuern des ersten Druck-
aggregats verwendbar ist.

[0047] Es wird daher auch vorrichtungsseitig vorge-
schlagen, dass eine Mdoglichkeit geschaffen wird, in ei-
nem speziellen Testbetrieb eine Markierung und insbe-
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sondere eine spezielle Testmarkierung an den Behalt-
nissen anzubringen und insbesondere auf Basis dieser
Markierung eine Kalibrierung der Vorrichtung zu errei-
chen. Vorteilhaft weist daher die Vorrichtung eine Rege-
leinrichtung auf, welche auf Basis des Inspektionsergeb-
nisses das wenigstens erste Druckaggregat regelt.
[0048] Erfindungsgemal weist die Vorrichtung we-
nigstens eine zweite Inspektionseinrichtung auf, welche
zum Inspizieren von wahrend eines Arbeitsbetriebs an
den Objekten angebrachten Drucken geeignet und be-
stimmt ist. Bei dieser Inspektionseinrichtung handelt es
sich um eine Inspektionseinrichtung, welche insbeson-
dere auch im laufenden Betrieb die Qualitat der Drucke
kontrolliert. Dabei ist es jedoch mdglich, dass in Abhan-
gigkeit von einem Inspektionsergebnis dieser zweiten In-
spektionseinrichtung andere Gegenmalinahmen getrof-
fen werden, etwa eine Stilllegung eines bestimmten Dru-
ckaggregats oder auch ein Ausschleusen eines durch
dieses Druckaggregats bedruckten Behaltnisses. Wei-
terhin ware es auch mdglich und bevorzugt, dass die
gleiche Inspektionseinrichtung sowohl fiir die hier be-
schriebenen Kalibriervorgange als auch im Arbeitsbe-
trieb genutzt wird. In diesem Falle kann die auch im Ar-
beitsbetrieb verwendete Inspektionseinrichtung auch fir
die Prifung der Testmarkierungen verwendet werden.
In diesem Falle kann jedoch die Inspektionseinrichtung
fur die Prifung der Testmarkierung auf andere Parame-
ter geschalten werden.

[0049] Bei einer weiteren vorteilhaften Ausfihrungs-
form weist die Vorrichtung eine Beleuchtungseinrichtung
auf, welche die Behaltnisse insbesondere wahrend de-
ren Inspektion durch die erste Inspektionseinrichtung be-
leuchtet. Aufdiese Weise kann eine einheitliche Beleuch-
tung der Behaltnisse erreicht werden.

[0050] Vorteilhaft wird die beschriebene erste Inspek-
tionseinrichtung, die insbesondere im Testmodus ver-
wendet wird, im Rahmen des gewdhnlichen Arbeitsbe-
triebs nicht verwendet. Soistes mdéglich, dass diese erste
Inspektionseinrichtung im normalen Arbeitsbetrieb aus
einer Position, in der sie Inspektionen vornehmen kann,
in eine Ruheposition verfahren wird.

[0051] Weil die Tastabstande der bendétigten Messmit-
tel recht kurz sind und mechanische Kollisionen im Pro-
duktionsbetrieb auftreten kénnen, wird vorgeschlagen,
dass die erste Inspektionseinrichtung nach dem Test,
beispielsweise der Farbtreue und der Kalibrierung, in ei-
nem geschuitzten Bereich bewegt bzw. gefahren wird.
Dies kann mittels eines elektrischen Antriebs oder auch
handbetatigt erfolgen. So kénnen beispielsweise Teles-
kopschienen und Endanschlage vorhanden sein. Dane-
ben soll dieser geschiitzte Bereich beispielsweise durch
Uberdruck im Schutzgehause auch vor Sprithnebel, ver-
ursacht durch den Druckbetrieb, geschuitzt werden.
[0052] Bei einer weiteren Ausfilhrungsform ist daher
die erste Inspektionseinrichtung zwischen einer Arbeits-
position (bei der es sich insbesondere um eine Position
handelt, die im Rahmen eines Testbetriebs eingenom-
men wird) einerseits, und einer Ruheposition (die insbe-
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sondere auch im Rahmen des Arbeitsbetriebs einge-
nommen wird) andererseits verschiebbar.

[0053] Weitere Vorteile und Ausfiihrungsformen erge-
ben sich aus den beigefligten Zeichnungen: Darin zei-
gen:

Fig.1 eine schematische Darstellung einer erfin-
dungsgemafen Vorrichtung; und

Fig. 2 ein Ablaufdiagramm fir ein erfindungsgema-
Res Verfahren.

[0054] Fig. 1 zeigt eine schematische Darstellung ei-

ner erfindungsgemafen Vorrichtung 1 zum Bedrucken
von Behéltnissen 10. Dabei werden die Behaltnisse 10
Uber eine Zufihreinrichtung 52 der Vorrichtung zugefiihrt
und Uber eine Abflhreinrichtung 54 abgeflhrt. Die Vor-
richtung 1 weist weiterhin einen Trager 24 auf, der be-
zuglich einer Drehachse D drehbar ist und Bestandteil
einer Transporteinrichtung 2 ist. An diesem Trager sind
Haltereinrichtungen 22 angeordnet, welche zum Halten
der auszustattenden Behaltnisse 10 (nur eines darge-
stellt) dienen. Weiterhin sind an dem Trager 24 Druck-
aggregate 4, 6, 7 angeordnet, wobei jedoch lediglich drei
dieser Ausstattungsaggregate gezeigt sind. Die Bezugs-
zeichen 14, 16 und 17 beziehen sich jeweils auf Steue-
rungseinrichtungen zum Steuern der Druckaggregate 4,
6und?7.

[0055] Beiderin Fig. 1 gezeigten Ausgestaltung han-
delt es sich um Druckaggregate, welche an den Behalt-
nissen 10 einen Direktdruck anbringen. Diese Druckag-
gregate 4, 6, 7 kdnnen dabei mehrere Druckkopfe auf-
weisen, beispielsweise drei Druckkopfe, die Ubereinan-
der angeordnet sind. Weiterhin weist die Vorrichtung Ro-
tationseinrichtungen auf, welche es erlauben, dass jedes
einzelne Behaltnis 10 beziglich seiner Langsrichtung
(die hier senkrechtzu der Figurenebene verlauft) gedreht
wird.

[0056] Das Bezugszeichen P kennzeichnet den hier
kreisformigen Transportpfad der auszustattenden Be-
héltnisse 10.

[0057] Stromabwarts bezlglich der Halteelemente
und der Ausstattungsaggregate ist eine Inspektionsein-
richtung 8 angeordnet, welche die Behaltnisse Uberprift.
Diese Inspektionseinrichtung inspiziert dabei diese Be-
haltnisse bzw. deren Testmarkierungeninsbesondere im
Rahmen eines Testbetriebs der Vorrichtung. Zu diesem
Zweck kann die Inspektionseinrichtung eine Speicher-
einrichtung 32 aufweisen, in der Referenzbilder abgelegt
sind, insbesondere Referenzbilder von Testdrucken.
Weiterhin weist die Vorrichtung eine Vergleichseinrich-
tung 34 auf, welche die aufgenommenen Bilder der Test-
markierungen mit den Referenzbildern vergleicht. Auf
Basis dieses Vergleichs kann ein Druckparameter der
Steuerungseinrichtung geandert werden, insbesondere
um eine Verbesserung des Drucks zu erreichen.
[0058] Fig. 2 zeigt ein Ablaufdiagramm fir ein erfin-
dungsgemalies Verfahren. Dabei erfolgt zunachst ein
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Start eines Testprogrammes bzw. Testverfahrens. Die-
ser Start kann dabei, wie oben erwahnt, durch den Be-
nutzer, d.h. beispielsweise manuell ausgeldst werden,
es ware jedoch auch mdéglich, dass der Start automatisch
nach bestimmten Vorgaben erfolgt, etwa nach einer Pro-
duktumstellung. Das Bezugszeichen 18 kennzeichnet ei-
ne Aufbewahrungseinrichtung, in welche die Inspekti-
onseinrichtung, insbesondere wahrend eines Produkti-
onsbetriebs der Vorrichtung 1 verbracht werden kann.
[0059] Bevorzugt weist diese Aufbewahrungseinrich-
tung ein Gehause auf, welches die Inspektionseinrich-
tung zumindest gegeniliber Verunreinigungen wie etwa
Farbspritzer schiitzt. Dabei kann die Vorrichtung einen
(nicht gezeigten) Trager aufweisen, gegeniiber dem die
Inspektionseinrichtung 8 verschiebbar ist, um so von ei-
ner Ruheposition (in Fig. 1 gestrichelt dargestellt) in eine
Arbeitsposition (wahrend eines Testbetriebs) verscho-
ben zu werden. Das Bezugszeichen 12 kennzeichnet ei-
ne weitere Inspektionseinrichtung, welche die Behaltnis-
se (insbesondere wahrend eines Produktionsbetriebs in-
spiziert. Bevorzugt weist die Vorrichtung Uberdies eine
(nicht gezeigte Zuordnungseinrichtung auf, welche ei-
nem Inspektionsergebnis der weiteren Inspektionsein-
richtung dasjenige Druckaggregat, welches den inspi-
zierten Druck erzeugt hat, zuordnet. Es ware jedoch auch
moglich, dass diese Inspektionseinrichtung unmittelbar
an einem beweglichen Trager, etwa der Abfiihreinrich-
tung 54 angeordnet ist.

[0060] In Fig. 2 sind nunmehr zwei Zweige dargestellt,
wobei der rechte Zweig Aktionen der Inspektionseinrich-
tung veranschaulicht und der linke Zweig Aktionen der
Druckaggregate. Zunachst erfolgt hinsichtlich des we-
nigstens einen Druckaggregats eine Umstellung auf die
Bedruckung mit der Testmarkierung. Zuséatzlich ist es
moglich, dass neben der Testmarkierung noch Metada-
ten aufgedruckt werden, wie oben erwahnt, etwa ein Da-
tum oder eine Uhrzeit. Daneben wird zu Beginn des Mes-
sprogramms auch eine Inspektionseinrichtung aktiviert,
die gerade auch zum Erfassen der Testmarkierung dient.
[0061] Dabei ist es moglich, dass diese Inspekti-
onseinrichtung beispielsweise aus einer Umhausung in
eine Arbeits- bzw. Messposition verfahren wird. Beson-
ders bevorzugt kann dabei ein Messsensor automatisiert
in eine geeignete Messposition gebracht werden. An-
schlielRend kann ein Testobjekt, wie insbesondere ein
Behaltnis, eingefahren werden und mit der Testmarkie-
rung bedruckt werden. Dieses so bedruckte Behaltnis
wird anschlieRend von der Inspektionseinrichtung inspi-
ziert und es wird dabei wenigstens eine Messung vorge-
nommen. Im Rahmen dieser Inspektion ist es moglich,
dass eine oder mehrere Aufnahmen der Testmarkierun-
gen durchgefiihrt werden.

[0062] In einem weiteren Verfahrensschritt wird das
Aufnahmebild oder werden die durchgefiihrten Messun-
gen mit Referenzbildern und insbesondere auch Refe-
renzfarben verglichen.

[0063] Falls dieser Vergleich zu dem Ergebnis kommt,
dass eine geniigende Ubereinstimmung zwischen den
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gemessenen Werten und den Referenzwerten vorliegt,
ist dies ein Zeichen dafir, dass der Druck in Ordnung ist
und es kann mit der Produktion begonnen werden. Dabei
istes auch moglich, Grenzwerte zu bestimmen, innerhalb
derer ein durchgefiihrter Testdruck noch als zufriedens-
tellend angesehen wird. AuRerhalb dieser Grenzen kann
das so erlangte Behaltnis und/oder der Druck als fehler-
haft angesehen werden.

[0064] Daneben kann eine Dokumentation des Tests
durchgefiihrt werden und zu diesem Zweck insbesonde-
re auch das mit der Testmarkierung versehene Behaltnis
ausgeschleust werden. Falls die Inspektion zu dem Er-
gebnis kommt, dass die Testmarkierung nicht zufrie-
denstellend ist, erfolgt eine Kalibrierung, insbesondere
eine Kalibrierung der Steuereinrichtung und/oder des
Druckaggregats. In diesem Fall wird erneut ein Behaltnis
eingefahren und mit der Testmarkierung bedruckt. An-
schlieend erfolgt auch hier wieder eine Messung bzw.
eine Inspektion der Testmarkierung und es wird geprift,
ob diese den vorgegebenen Kriterien entspricht. Gege-
benenfalls konnen diese Schritte mehrfach durchgefiihrt
werden. Insbesondere kann dabei das hier beschriebene
Verfahren automatisiert ablaufen und so, insbesondere
bei einem Produktionsstart, eine geregelte Kalibrierung
der Druckaggregate vornehmen.

[0065] Teilweise kdnnen die zur Verfligung stehenden
Messmittel die Testmarkierung nicht vollstandig erfas-
sen. Daher wird bevorzugt der Transport der bedruckten
Behaltnisse in dem Bereich der Inspektionseinrichtung
angehalten bzw. der Behaltnistransport wird gestoppt. In
dieser Position kann dann ein Abtasten (ein Scannen)
des Behaltnisses in einer vertikalen Richtung vorgenom-
men werden. Falls beispielsweise ein zweites Scannen
notwendig ist, kann die Maschine um den notwendigen
Betrag weitergefahren werden und gegebenenfalls auch
die Drehstellung des Behaltnisses zum Messmittel er-
neutkorrigiert werden und ein weiteres Bild bzw. ein wei-
teres Scannen vorgenommen werden.

[0066] Nach der Durchfiihrung der Messung bzw. des
Kalibrierens kann die Inspektionseinrichtung, wie oben
erwahnt, in einen Schutzbereich zurlickverfahren wer-
den.

Bezugszeichenliste

[0067]

1 Vorrichtung

2 Transporteinrichtung

4,6,7 Ausstattungsaggregate

8 Inspektionseinrichtung

10 Behaltnis

14,16, 17  Steuerungseinrichtung fur Druckaggrega-
te

12 weitere Inspektionseinrichtung

18 Aufbewahrungseinrichtung

22 Halteeinrichtung

24 Trager
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32 Speichereinrichtung

34 Vergleichseinrichtung

52 Zufuhreinrichtung

54 Abfihreinrichtung

P Transportpfad

D Drehachse

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Bedrucken von Kunststoffbehaltnis-

sen (10), wobei die Behaltnisse (10) entlang eines
vorgegebenen Transportpfades (P) transportiert
und wenigstens zeitweise an ihrer AuBenoberflache
mittels wenigstens eines Druckaggregats (4, 6, 7)
bedruckt werden, wobei eine Steuereinrichtung (14,
16, 17) das Bedrucken der Behaltnisse (10) durch
das wenigstens eine Druckaggregat (4, 6, 7) auf Ba-
sis wenigstens eines Druckparameters steuert,
dadurch gekennzeichnet, dass

zur Ermittlung dieses Druckparameters wenigstens
ein zu bedruckendes Kunststoffbehaltnis (10) mit
wenigstens einer Testmarkierung bedruckt wird und
anschlieRend dieses mit der Testmarkierung verse-
hene Kunststoffbehaltnis mittels wenigstens einer
Inspektionseinrichtung (8), welche geeignet und be-
stimmt ist, wenigstens einen Fehler der Testmarkie-
rung zu erfassen, inspiziert wird und aus einem In-
spektionsergebnis dieser Inspektion der Druckpara-
meter abgeleitet wird, wobei das Bedrucken des
Kunststoffbehaltnisses mit der Testmarkierung im
Rahmen eines Testmodus erfolgt und es sich bei der
Testmarkierung um eine spezielle Testmarkierung
bzw. ein spezielles Testbild handelt, welches zur
Auswertung und zur Korrektur bzw. zur Ermittlung
der Druckparameter besonders geeignetistund wel-
che der Inspektionseinrichtung bekannt ist, wobeiim
Arbeitsbetrieb der Vorrichtung eine Markierung bzw.
derjenige Druck der an den Behaltnissen aufzubrin-
gen ist, tiberpriift wird, wobei fiir diese Uberpriifung
eine andere Inspektionseinrichtung verwendet wird
als diejenige Inspektionseinrichtung, welche fiir den
Testmodus verwendet wird, wobei diejenige Inspek-
tionseinrichtung, welche im Arbeitsbetrieb einge-
setzt wird, anderen Kriterien entspricht als die In-
spektionseinrichtung, welche im Testbetrieb einge-
setzt wird.

Verfahren nach wenigstens einem der vorangegan-
genen Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

ein weiteres Kunststoffbehaltnis mit der Testmarkie-
rung bedruckt wird.

Verfahren nach wenigstens einem der vorangegan-
genen Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Testmarkierung mit wenigstens einem Referenz-
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wert verglichen wird.

Verfahren nach wenigstens einem der vorangegan-
genen Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Kunststoffbehaltnis (10) mit wenigstens zwei
Druckaggregaten (4, 6, 7) bedruckt wird.

Verfahren nach wenigstens einem der vorangegan-
genen Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Inspektionseinrichtung (8) eine Auswertung we-
nigstens einer Farbeigenschaft der Markierung vor-
nimmt.

Verfahren nach wenigstens einem der vorangegan-
genen Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Inspektionseinrichtung (8) die Testmarkierung
mittels eines Inspektionselements inspiziert, wel-
ches aus einer Gruppe von Inspektionselementen
ausgewahlt ist, welche Spektralphotometer, Densi-
tometer, insbesondere Farbdensitometer und Spek-
traldensitometer enthalt.

Vorrichtung zum Bedrucken von Kunststoffbehalt-
nissen (10), mit einer Transporteinrichtung (2), wel-
che die Kunststoffbehaltnisse entlang eines vorge-
gebenen Transportpfads transportiert, mit wenigs-
tens einem ersten Druckaggregat (4, 6, 7), welches
dazu geeignet und bestimmt ist, im Rahmen eines
Arbeitsbetriebs einen Druck an einer Auflenwan-
dung des Kunststoffbehaltnisses (10) anzubringen
und mit einer Steuerungseinrichtung (14, 16, 17)
zum Steuern des ersten Druckaggregats (4, 6, 7),
dadurch gekennzeichnet, dass

das erste Druckaggregat (4, 6, 7) weiterhin geeignet
und dazu bestimmt ist, im Rahmen eines Testbe-
triebs wenigstens eine Testmarkierung an einer Au-
Renoberflache des Kunststoffbehaltnisses (10) an-
zubringen, und mit einer ersten Inspektionseinrich-
tung (8) zum Inspizieren der mit der Testmarkierung
bedruckten Kunststoffbehaltnisse (10), welche In-
spektionseinrichtung (8) in der Transportrichtung der
Kunststoffbehaltnisse (10) stromabwarts des ersten
Druckaggregats (4, 6, 7) angeordnet ist und welche
wenigstens ein Inspektionsergebnis ausgibt, wel-
ches von der Steuerungseinrichtung (14, 16, 17)
zum Steuern des ersten Druckaggregats (4, 6, 7)
verwendbar ist und wobei die Vorrichtung (1) we-
nigstens eine zweite Inspektionseinrichtung (12)
aufweist, welche zum Inspizieren von wahrend eines
Arbeitsbetriebs an den Kunststoffbehaltnissen (10)
angebrachte Drucken geeignet und bestimmt ist,
wobei im Arbeitsbetrieb der Vorrichtung eine Mar-
kierung bzw. derjenige Druck der an den Behaltnis-
sen aufzubringen ist, Uberprift wird, wobei fir diese
Uberpriifung eine andere Inspektionseinrichtung
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verwendetwird als diejenige Inspektionseinrichtung,
welche flr den Testmodus verwendet wird, wobei
diejenige Inspektionseinrichtung, welche im Arbeits-
betrieb eingesetzt wird, anderen Kriterien entspricht
als die Inspektionseinrichtung, welche im Testbe-
trieb eingesetzt wird.

Claims

A method for printing plastic containers (10), wherein
the containers are transported along a specified
transport path (P), and the outer surface of the con-
tainers is printed at least temporarily by means of at
least one printing unit (4, 6, 7), wherein a controller
(14, 16, 17) controls the printing of the containers by
means of the at least one printing unit (4, 6, 7) on
the basis of at least one printing parameter,
characterized in that

at least one plastic container (10) to be printed is
printed with at least one test marking in order to as-
certain the printing parameter, and this plastic con-
tainer provided with the test marking is then inspect-
ed by means of at least one inspection device (8),
which is suitable and intended for detecting at least
one defect of the test marking and the printing pa-
rameter is derived from a result of the inspection,
wherein the printing of the plastic container with the
test marking takes place in the context of a test mode
of the apparatus and the test marking is a special
test marking or a special test image, which is partic-
ularly suitable for evaluation and for correction or for
ascertaining the printing parameters and which is
known to the inspection device, wherein in the work-
ing operation of the apparatus a marking or the print
which is to be applied to the containers, is checked,
wherein for this checking a different inspection de-
vice is used from the inspection device which is used
for the test mode, wherein the inspection device
which is used in the working operation meets differ-
ent criteria than the inspection device which is used
in the test operation.

Method according to at least one of the preceding
claims,

characterized in that

a further plastic container is printed with the test
marking.

Method according to at least one of the preceding
claims,

characterized in that

the test marking is compared with at least one ref-
erence value.

Method according to at least one of the preceding
claims,
characterized in that
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the plastic container (10) is printed by at least two
printing units (4, 6, 7).

Method according to at least one of the preceding
claims,

characterized in that

the inspection device (8) performs an evaluation of
at least one colour property of the marking.

Method according to at least one of the preceding
claims,

characterized in that

the inspection device (8) inspects the test marking
by means of an inspection element which is selected
from a group of inspection elements which includes
spectrophotometers, densitometers, in particular
colour densitometers and spectral densitometers.

Apparatus for printing plastic containers (10) with a
transportdevice (2), which transports the plastic con-
tainers along a predetermined transport path, with
atleastone first printing unit (4, 6, 7), which is suitable
and intended for applying a print to an outer wall of
the plastic container (10) in the context of a working
operation, and with a control device (14, 16, 17) for
controlling the first printing unit (4, 6, 7),
characterised in that

the first printing unit (4, 6, 7) is suitable and intended
for applying at least one test marking to an outer
surface of the plastic container (10) in the context of
a test operation, and with a first inspection device
(8) for inspecting the plastic containers (10) printed
with the test marking, which inspection device (8) is
arranged downstream of the first printing unit (4, 6,
7) in the transport direction of the plastic containers
(10) and outputs at least one inspection result which
can be used by the control device (14, 16, 17) for
controlling the first printing unit (4, 6, 7) and wherein
the apparatus (1) has at least one second inspection
device (12) which is suitable and intended for in-
specting prints applied to the plastic containers (10)
during a working operation, wherein in the working
operation of the apparatus a marking or the print
which is to be applied to the containers, is checked,
wherein for this checking a different inspection de-
vice is used from the inspection device which is used
for the test mode, wherein the inspection device
which is used in the working operation meets differ-
ent criteria than the inspection device which is used
in the test operation.

Revendications

1.

Procédé d’'impression de contenants en plastique
(10), dans lequel les contenants (10) sont transpor-
tés le long d’'un chemin de transport prédéterminé
(P) et imprimés au moins temporairement sur leur
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surface extérieure au moyen d’au moins une unité
d’'impression (4, 6, 7), dans lequel un dispositif de
commande (14, 16, 17) commande I'impression des
contenants (10) par I'au moins une unité d'impres-
sion (4, 6, 7) sur la base d’au moins un parameétre
d’impression,

caractérisé en ce que

pour déterminer ce paramétre d’impression, au
moins un contenant en plastique (10) a imprimer est
imprimé avec au moins un marquage de test puis ce
contenant en plastique pourvu du marquage de test
est inspecté au moyen d’au moins un dispositif de
contrble (8) qui est adapté et destiné a identifier au
moins un défaut du marquage de test et les parameé-
tres d'impression sontdérivés d’un résultatd’inspec-
tion de cette inspection, dans lequel le marquage de
test est imprimé sur le contenant en plastique dans
un mode de test et le marquage de test est un mar-
quage de test spécial ou une image de test spéciale
qui convient particulierement pour évaluer et corriger
ou déterminer les parameétres d’'impression et qui est
connu du dispositif d'inspection, dans lequel un mar-
quage ou la pression a appliquer sur les contenants
est vérifié lorsque I'appareil est en fonctionnement,
dans lequel un dispositif d’inspection autre que le
dispositif d’'inspection utilisé pour le mode test est
utilisé pour ce contrdle, dans lequel le dispositif d’ins-
pection qui est utilisé dans le mode de fonction cor-
respond a des critéres différents du dispositif d’ins-
pection qui est utilisé dans le mode de test.

Procédé selon au moins 'une des revendications
précédentes,

caractérisé en ce que

un autre contenant en plastique est imprimé avec le
marquage de test.

Procédé selon au moins l'une des revendications
précédentes,

caractérisé en ce que

le marquage de test est comparé a au moins une
valeur de référence.

Procédé selon au moins l'une des revendications
précédentes,

caractérisé en ce que

le contenant en plastique (10) est imprimé avec au
moins deux unités d'impression (4, 6, 7).

Procédé selon au moins 'une des revendications
précédentes,

caractérisé en ce que

le dispositif d’'inspection (8) évalue au moins une pro-
priété de couleur du marquage.

Procédé selon au moins I'une des revendications
précédentes,
caractérisé en ce que
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le dispositif d’'inspection (8) inspecte le marquage
d’essai au moyen d’un élément d’inspection qui est
choisi dans un groupe d’éléments d’'inspection com-
prenant des spectrophotometres, des densitome-
tres, en particulier des densitométres de couleur et
des densitomeétres spectraux.

Dispositif d'impression de contenants en plastique
(10), avec undispositif de transport (2) qui transporte
les contenants en plastique le long d’'un chemin de
transport prédéterminé, avec au moins une premiéere
unité d’impression (4, 6, 7) qui est adaptée et desti-
née a appliquer une pression sur une paroi extérieu-
re du contentant en plastique (10) dans le cadre d’un
mode de fonctionnement et avec un dispositif de
commande (14, 16, 17) pour commander la premiére
unité d’impression (4, 6, 7),

caractérisé en ce que

la premiére unité d’impression (4, 6, 7) est en outre
adaptée et destinée a appliquer au moins un mar-
quage de test sur une surface extérieure du conte-
nant en plastique (10) au cours d’'un mode de test,
et avec un premier dispositif d’'inspection (8) pour
inspecter les contenants en plastique imprimés avec
le marquage de test (10), lequel dispositif d’'inspec-
tion (8) est disposé en aval de la premiére unité d'im-
pression (4, 6, 7) dans le sens de transport des con-
tenants en plastique (10) et qui produit au moins un
résultat d’inspection qui peut étre utilisé par le dis-
positif de commande (14, 16, 17) pour commander
la premiére unité d'impression (4, 6, 7) etdans lequel
le dispositif (1) a au moins un deuxieéme dispositif
d’inspection (12) qui est adapté et destiné a inspec-
ter les impressions appliquées aux contenants en
plastique (10) pendant une un mode de fonctionne-
ment, dans lequel un marquage ou la pression a ap-
pliquer sur les contenants est contrélé pendant le
fonctionnement du dispositif, dans lequel un dispo-
sitif d'inspection autre que le dispositif d’inspection
utilisé pour le mode test est utilisé pour ce controle,
dans lequel le dispositif d’'inspection qui est utilisé
dans le mode de fonctionnement correspond a des
critéres différents de celui du dispositif d'inspection
qui est utilisé dans le mode de test.
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