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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposdb wykonania nadruku na wieczku puszki i urzagdzenie do
wykonywania tego nadruku.

Dotychczasowe technologie wykonania nadruku na wieczku fatwootwieralnym do puszek napo-
jowych ograniczaty sie do jednego koloru. Potrzeby rynku — min. ze wzgledéw marketingowych wska-
Zujg na potrzebe nadruku wielobarwnego wieczkach. Takie podej$cie do kwestii litografii na wieczku
fatwootwieralnym pozwoli na szerszy przekaz informaciji, przez co mozna podkres$li¢ marke produktu,
wzbudzi¢ wieksze zainteresowanie klientéw badz tez umiesci¢ r6znego rodzaju informacje.

Druk na wieczku jest znany dla wieczek (najczeSciej stalowych) do puszek trzyczes$ciowych.
Nadruk jest wykonywany na arkuszu blachy i zlokalizowany w miejscach wycinania wieczek. Po
pocieciu blachy na odpowiednie arkusze lub pasy i wyttoczeniu wieczek nadruk pozostaje na
wieczku w oczekiwanym miejscu. Taka sama technologia jest stosowana dla wieczek fatwootwie-
ralnych do produktéw zywno$ciowych.

W przypadku wieczek do puszek napojowych nadruk gtéwnie ograniczat sie do jednego ko-
loru lub wypalania laserem co ujawniajg zgtoszenia patentowe np. PL 392352 lub WO2011/115815
— gdzie min. proponuje sie zastosowanie farby zmieniajgcej kolor pod wptywem temperatury. Zgto-
szenie CN101445170 wskazuje na mozliwo$¢ wykonania nadruku przed wyttoczeniem wieczka wta-
czajgc proces wytwarzania od obrébki powierzchni do lakierowania i drukowania. W zgtoszeniu
JP2002172772 przedstawiono sposéb nadruku dwustronnego na tasmie.

Zgtoszenie WO00/47487 przedstawia spos6b wykonania nadruku na kluczyku formowanym
z arkuszy przy zastosowaniu synchronizacji z uzyciem otworéw pozwalajgcej na uformowanie klu-
czyka z wtasciwego miejsca arkusza. Zgtoszenie WO2006/098597 przedstawia spos6b wykonania
kluczykéw promocyjnych formowanych z taSmy w kregach, rowniez z zastosowaniem synchroniza-
cji otworowej. Z kolei zgtoszenia WO02/066178 i WO02/085553 przedstawiajg sposéb wykonania
litografii na kluczykach formowanych z kregu przy zastosowaniu odpowiednich systemoéw synchro-
nizacyjnych umozliwiajgcych wiasciwe w danej sekwencji wprowadzanie tadmy do prasy konwer-
syjnej.

Zgtoszenie WO2007/007102 ujawnia dwie metody wykonania nadruku: na wyttoczonym
wieczku oraz na taSmie przed wyttoczeniem wieczka.

W zgtoszeniu WO2013/049313 ujawniono system i sposéb drukowania obrazéw na wiecz-
kach puszek oraz na kluczykach. Obrazy te drukowane sg przy pomocy drukarki atramentowej bgdz
lasera.

Zadne ze znanych rozwigzan wykonywania nadruku na wieczka nie wskazuje technologii wy-
konania nadruku w odpowiednim i powtarzalnym miejscu na wieczku puszki, a takze drukowania
w jednej serii indywidualnego obrazu na kazdym wieczku pus zki.

Sposo6b wykonania nadruku na wieczku puszki, gdzie na blache nanosi sie za pomocg ze-
spotu drukujgcego zawierajgcego co najmniej jedng drukarke rysunki przeznaczone na wieczko, po
czym tak zadrukowang blache przemieszcza sie do prasy wycinajgcej i ksztattujgcej wieczka, przy
czym za prasg znajduje sie kamera potgczona z zespotem kontroli wizyjnej, sprzezonym z prasg,
wyposazonym w co najmniej jeden komputer wedtug wynalazku charakteryzuje sie tym, ze infor-
macja z kamery jest przetwarzana w zespole kontroli wizyjnej w informacje sterujacg prasa, przy
czym komputer zespotu kontroli wizyjnej posiada odpowiedni program komputerowy, ktéry analizuje
obraz wieczka rozpoznajac nadruk ksztattéw geometrycznych i poréwnuje potozenie nadruku
wzgledem gabarytéw wyznaczajgc odchylenie nadruku od wymaganego potozenia, wytwarza sy-
gnat korygujacy szybko$¢ i faze podawania arkusza bgdz taSmy do prasy wieczka bazowego, gdzie
sygnat korygujacy jest informacjg do synchronizacji cykli pracy podajnika arkusza bgdz taSmy oraz
narzedzi formujgcych wieczko, przy czym synchronizacja nastepuje w ten sposob, ze jezeli nadruk
jest nadmiernie przesuniety do przodu wzgledem krawedzi wycinania wieczka, wéwczas sygnat
korygujacy wytwarza informacje, o jakg wielko$é nalezy op6zni¢ podawanie tasmy, aby nadruk na
wyttoczonym wieczku miat wymagane potozenie, a jezeli nadruk jest nadmiernie przesuniety do tytu
wzgledem krawedzi wycinania wieczka, wéwczas sygnat korygujgcy wytwarza informacje o jaka
wielko$¢ nalezy przyspieszy¢ podawanie tasmy, aby nadruk na wyttoczonym wieczku miat wyma-
gane potozenie, natomiast do zespotu drukujgcego podaje sie na biezagco tre$¢ nadruku dla kaz-
dego wieczka.
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Pod pojeciem blachy rozumie sie zaréwno jej arkusze, jak i taSme. Sygnat korygujacy jest
informacjg do synchronizaciji cykli: pracy podajnika (podawania tasmy) oraz narzedzi formujgcych
wieczko. Jezeli nadruk jest nadmiernie przesuniety do przodu wzgledem krawedzi wycinania
wieczka, wowczas sygnat korygujacy wytwarza informacje o jakg wielko$é nalezy op6zni¢ podaw a-
nie taSmy, aby nadruk na wyttoczonym wieczku miat wymagane potozenie (najczesciej centryczne).
| odwrotnie — jezeli nadruk jest nadmiernie przesuniety do tytu wzgledem krawedzi wycinania
wieczka, wéwczas sygnat korygujgcy wytwarza informacje, o jakg wielko$¢ nalezy przyspieszyé
podawanie tadmy, aby nadruk na wyttoczonym wieczku miat wymagane potozenie. Alternatywnie
zespdbt kontroli wizyjnej moze byé podigczony do zespotu drukujgcego, a podany sygnat steruje
zespotem drukujgcym w ten sposob, iz praca zespotu drukujgcego jest synchronizowana z pracg
prasy. Zespo6t kontroli wizyjnej analizuje potozenie nadruku na wieczku. W przypadku powstania
przesuniecia nadruku wzgledem konturéw wieczka, system kontroli wizyjnej wyznacza wielko$¢
tego przesuniecia i podaje informacje zwrotng o tym przesunieciu do systemu sterujgcego praca
drukarek, ktéra to informacja pozwala na natychmiastowg korekte cyklu pracy drukarek do wtasci-
wego potozenia. Mozliwa jest takze podwdjna synchronizacja, gdzie zespét kontroli wizyjnej prze-
syta sygnaty zaréwno do prasy, jak i do zespotu drukujgcego koordynujgc szybko$¢ nadruku i szyb-
ko$¢ podawania blachy.

Korzystnie na brzegu blachy wykonuje sie otwory, naciecia lub znaki graficzne, a przed prasg
umieszcza sie detektor odczytujgcy potozenie tych otwordéw, nacie¢ lub znakéw.

Korzystnie zesp6t drukarek zawiera co najmniej jedng drukarke do druku wielobarwnego, co
umozliwia drukowanie wielobarwnych obrazéw na wieczku.

Urzadzenie do wykonania nadruku na wieczku puszki zawierajgce zespdt drukujgcy zawiera-
jacy co najmniej jedng drukarke, za ktérym umieszczona jest prasa wycinajgca i ksztattujgca
wieczko puszki, przy czym za prasg znajduje sie kamera potgczona z zespotem kontroli wizyjnej,
sprzezonym z prasg i wyposazonym w co najmniej jeden komputer wedtug wynalazku charaktery-
zuje sie tym, ze informacja z kamery jest przetwarzana w zespole kontroli wizyjnej w informacje
sterujgcg prasg, przy czym komputer zespotu kontroli wizyjnej posiada odpowiedni program kom-
puterowy, ktéry analizuje obraz wieczka rozpoznajac nadruk ksztattéw geometrycznych i poréwnuje
potozenie nadruku wzgledem gabarytéw wyznaczajgc odchylenie nadruku od wymaganego potoze-
nia, po czym wytwarza sygnat korygujacy szybkos$¢ i faze podawania arkusza badz taSmy do prasy
wieczka bazowego. Pod pojeciem blachy rozumie sie zaréwno jej arkusze, jak i taSme. Sygnat ko-
rygujacy jest informacjg do synchronizacji cykli: pracy podajnika (podawania tasmy) oraz narzedzi
formujacych wieczko. Jezeli nadruk jest nadmiernie przesuniety do przodu wzgledem krawedzi wy-
cinania wieczka, woéwczas sygnat korygujgcy wytwarza informacje o jakg wielko$¢ nalezy opdznic
podawanie taSmy, aby nadruk na wyttoczonym wieczku miat wymagane potozenie (najczesciej cen-
tryczne). | odwrotnie — jezeli nadruk jest nadmiernie przesuniety do tytu wzgledem krawedzi wyci-
nania wieczka, wéwczas sygnat korygujgcy wytwarza informacje o jakg wielko$é nalezy przyspie-
szyé podawanie taSmy, aby nadruk na wyttoczonym wieczku miat wymagane potozenie. Alterna-
tywnie zespo6t kontroli wizyjnej moze byé podtgczony do zespotu drukujgcego, a podany sygnat
steruje zespotem drukujgcym w ten sposoéb, iz praca zespotu drukujgcego jest synchronizowana
z pracg prasy. Zespo6t kontroli wizyjnej analizuje potozenie nadruku na wieczku. W przypadku po-
wstania przesuniecia nadruku wzgledem konturéw wieczka, system kontroli wizyjnej wyznacza wiel-
koS¢ tego przesuniecia i podaje informacje zwrotng o tym przesunieciu do systemu sterujgcego
pracg drukarek, ktéra to informacja pozwala na natychmiastowg korekte cyklu pracy drukarek do
wtasciwego potozenia. Mozliwa jest takze podwéjna synchronizacja, gdzie zespét kontroli wizyjnej
przesyta sygnaty zaréwno do prasy, jak i do zespotu drukujgcego koordynujgc szybko$¢ nadruku
i szybko$é podawania blachy.

Korzystnie zespo6t drukujgcy zawiera co najmniej jedng drukarke wielobarwng.

Urzadzenie do wykonania nadruku na wieczku puszki zawierajgce taSme do podawania ufor-
mowanych wieczek puszki, ktéra przemieszcza wieczka do zespotu drukujgcego zawierajgcego co
najmniej jedng drukarke, przed ktérym umieszczona jest kamera lub czujnik wykrywajgcy obecnos$¢
wieczka, gdzie informacja z tej kamery albo czujnika jest przetwarzana w zespole kontroli wizyjnej
w informacje sterujgcg zespotem drukujagcym wedtug wynalazku charakteryzuje sie tym, ze za ze-
spotem drukujgcym znajduje sie kamera potgczona z zespotem kontroli wizyjnej, sprzezonym z ze-
spotem drukujgcym, gdzie informacja z kamery jest przetwarzana w zespole kontroli wizyjnej w in-
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formacje sterujgcg zespotem drukujacym. Urzadzenie to stuzy do wykonywania nadruku we wiasci-
wym miejscu na wieczkach bazowych badz finalnych. Zespét kontroli wizyjnej wyposazony w co
najmniej jeden komputer posiadajgcy odpowiedni program komputerowy przesyta sygnat w chwili
gdy wieczko znajdzie sie w ustalonym miejscu. Aby system wystat wymagang informacje, jest
uprzednio kalibrowany. Kalibracja systemu polega na umieszczeniu wieczka w miejscu w ktérym
powinien zosta¢ wytworzony sygnat o jego obecnosci - potozenie wzorcowe. Podczas procesu pro-
dukcyjnego potozenie wieczka jest na biezgco analizowane, sygnat obecno$ci wieczka w ustalonym
miejscu powstaje w chwili pokrycia sie obrazéw: rzeczywistego potozenia oraz obrazu wzorca. In-
formacja o potozeniu wieczka w wyznaczonym punkcie transportera wraz z danymi o trybie pracy
i szybkosci przesuwu tasmy transportera umozliwia wygenerowanie informacji sterujgcej cyklem
pracy zespotu drukujgcego, dzieki czemu wykonuje sie nadruk we wtasciwym miejscu wieczka ba-
zowego lub finalnego.

Dzieki dodatkowej kamerze zespdt kontroli wizyjnej tworzy sprzezenie zwrotne wzgledem ze-
spotu drukujgcego. Zesp6t kontroli wizyjnej analizuje potozenie nadruku na wieczku. W przypadku
powstania przesuniecia nadruku wzgledem konturéw wieczka, system kontroli wizyjnej wyznacza
wielko$¢ tego przesuniecia i podaje informacje zwrotng o tym przesunieciu do systemu sterujgcego
pracg drukarek, ktéra to informacja pozwala na natychmiastowg korekte cyklu pracy drukarek do
wtasciwego potozenia.

Korzystnie zesp6t drukujgcy zawiera co najmniej jedng drukarke wielobarwng.

Urzadzenie do wykonania nadruku na wieczku puszki bazowym lub finalnym moze byé zain-
stalowane w systemie transportowym wieczek:

bazowych:

bezposrednio za prasg wieczka bazowego,

przed maszyng do naktadania uszczelki,

po maszynie do naktadania uszczelki,

w innym miejscu systemu transportowego wieczek bazowych linii produkcji wieczek tatwo-

otwieralnych pozwalajgcym na zainstalowanie tego urzgdzenia.

finalnych

po prasie konwersyjne;j.

Przedmiot wynalazku zostat przedstawiony w przyktadach wykonania na rysunkach, gdzie
Fig. 1 przedstawia urzgdzenie wykonujgce nadruk na arkuszu blachy, a Fig. 2 przedstawia urzg-
dzenie wykonujgce nadruk na tasmie blachy.

Przyktad 1

Arkusze blachy 1 sg podawane do zespotu drukujgcego 2, gdzie wykonywany jest nadruk.
Komputer umieszczony w zespole kontroli wizyjnej moze podawaé do zespotu drukujgcego obrazy
do wydruku, przy czym mogg byé to jednakowe obrazy dla catej serii wieczek, obrazy zmienne dla
okreslonej iloSci wieczek, albo indywidualny obraz dla kazdego wieczka. Alternatywnie nadruk (li-
tografie) mozna wykonaé przy uzyciu drukarek z polimeryzacjg termiczng (piecowq) lub w techno-
logii druku UV. Nadrukowany arkusz blachy jest przemieszczany do prasy 3, gdzie wieczko jest
wycinane i ksztattowane. Za prasg znajduje sie kamera 4 potgczona z zespotem kontroli wizyjnej 5,
ktory jest sprzezony z prasg 3. Informacja z kamery 4 jest przekazywana do zespotu kontroli wizyj-
nej 5, gdzie jest przetwarzana w informacje sterujgcag prasg 3.

Zespot kontroli wizyjnej analizuje potozenie nadruku wzgledem wieczka. Stosowany program
odr6znia nadruk od ksztattéw geometrycznych i poréwnuje potozenie nadruku wzgledem gabarytéw
na biezgco wyznacza odchylenie nadruku od wymaganego potozenia i wytwarza sygnat korygujgcy
szybko$¢ i faze podawania taSmy do prasy wieczka bazowego. Sygnat korygujgcy jest informacjg
do synchronizacji cykli: pracy podajnika (podawania tasmy) oraz narzedzi formujgcych wieczko.
Jezeli nadruk jest nadmiernie przesuniety do przodu wzgledem krawedzi wycinania wieczka, wow-
czas sygnat korygujacy wytwarza informacje o jakg wielkos¢ nalezy opéznié podawanie tasmy, aby
nadruk na wyttoczonym wieczku miat wymagane potozenie (najczesSciej centryczne). | odwrotnie —
jezeli nadruk jest nadmiernie przesuniety do tytu wzgledem krawedzi wycinania wieczka, wowczas
sygnat korygujacy wytwarza informacje o jakg wielko$¢ nalezy przyspieszy¢ podawanie tasmy, aby
nadruk na wyttoczonym wieczku miat wymagane potozenie.
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Przyktad 2

Tasma blachy 6 jest podawana do zespotu drukujgcego 2, gdzie wykonywany jest nadruk.
Komputer umieszczony w zespole kontroli wizyjnej moze podawaé do zespotu drukujgcego obrazy
do wydruku, przy czym mogg by¢ to jednakowe obrazy dla catej serii wieczek, obrazy zmienne dla
okresSlonej iloSci wieczek, albo indywidualny obraz dla kazdego wieczka. Alternatywnie nadruk
(litografie) mozna wykonac¢ przy uzyciu drukarek z polimeryzacjg termiczng (piecowa) lub w tech-
nologii druku UV. Nadrukowana tadma blachy 6 jest przemieszczana do prasy 3, gdzie wieczko jest
wycinane i ksztattowane.

Za prasg znajduje sie kamera 4 potgczona z zespotem kontroli wizyjnej 5, ktory jest sprzezony
z zespotem drukujgcym 2. Informacja z kamery 4 jest przekazywana do zespotu kontroli wizyjnej 5,
gdzie jest przetwarzana w informacje sterujgcg zespotem drukujgcym.

Zespot kontroli wizyjnej analizuje potozenie nadruku wzgledem ksztattéw geometrycznych
wieczka. Stosowany program odréznia nadruk od ksztattow geometrycznych i poréwnuje potozenie
nadruku wzgledem gabarytéw na biezgco wyznacza odchylenie nadruku od wymaganego potozenia
i wytwarza sygnat korygujgcy szybkos¢ i faze podawania taSmy do prasy wieczka bazowego. Sygnat
korygujgcy jest informacjg do synchronizacji cykli: pracy zespotu drukujgcego. Jezeli nadruk jest
nadmiernie przesuniety do przodu wzgledem krawedzi wycinania wieczka, wéwczas sygnat kory-
gujacy wytwarza informacje zwrotng o tym przesunieciu do systemu drukujgcego 2, ktéra to infor-
macja pozwala na natychmiastowg korekte cyklu pracy drukarek do wiasciwego potozenia. | od-
wrotnie — jezeli nadruk jest nadmiernie przesuniety do tytu wzgledem krawedzi wycinania wieczka,
wéwczas sygnat korygujgcy wytwarza informacje o jakg wielko$¢ nalezy przyspieszyé podawanie
tasmy, aby nadruk na wyttoczonym wieczku miat wymagane potozenie.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb wykonania nadruku na wieczku puszki, gdzie na blache nanosi sie za pomocg
zespotu drukujgcego zawierajgcego co najmniej jedng drukarke rysunki przeznaczone na
wieczko, po czym tak zadrukowang blache przemieszcza sie do prasy wycinajgcej i ksztat-
tujgcej wieczka, przy czym za prasg znajduje sie kamera potgczona z zespotem kontroli
wizyjnej, sprzezonym z prasg i wyposazonym w co najmniej jeden komputer, znamienny
tym, ze informacja z kamery (4) jest przetwarzana w zespole kontroli wizyjnej (5) w infor-
macje sterujgcg prasg (3), przy czym komputer zespotu kontroli wizyjnej (5) posiada od-
powiedni program komputerowy, ktéry analizuje obraz wieczka rozpoznajgc nadruk ksztat-
tow geometrycznych i poréwnuje potozenie nadruku wzgledem gabarytéw wyznaczajgc
odchylenie nadruku od wymaganego potozenia, wytwarza sygnat korygujacy szybkos¢
i faze podawania arkusza badz taSmy do prasy wieczka bazowego, gdzie sygnat korygu-
jacy jest informacjg do synchronizacji cykli pracy podajnika arkusza bgdz taSmy oraz na-
rzedzi formujgcych wieczko, przy czym synchronizacja nastepuje w ten sposob, ze jezeli
nadruk jest nadmiernie przesuniety do przodu wzgledem krawedzi wycinania wieczka,
wowczas sygnat korygujacy wytwarza informacije, o jakg wielkos¢ nalezy opézni¢ poda-
wanie tasmy, aby nadruk na wyttoczonym wieczku miat wymagane potozenie, a jezeli na-
druk jest nadmiernie przesuniety do tytu wzgledem krawedzi wycinania wieczka, wéwczas
sygnat korygujacy wytwarza informacje o jakg wielko$¢ nalezy przyspieszyé podawanie
tasmy, aby nadruk na wyttoczonym wieczku miat wymagane potozenie, natomiast do ze-
spotu drukujgcego (2) podaje sie na biezgco tre$¢ nadruku dla kazdego wieczka.

2. Sposo6b wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze na brzegu blachy wykonuje sie otwory, na-
ciecia lub znaki graficzne, a przed prasg umieszcza sie detektor odczytujgcy potozenie
tych otworéw, nacie¢ lub znakéw.

3. Sposo6b wedtug zastrz. 1 albo 2, znamienny tym, ze zesp6t drukujgcy (2) zawiera co naj-
mniej jedng drukarke do druku wielobarwnego.

4. Urzadzenie do wykonania nadruku na wieczku puszki, zawierajgce zesp6t drukujacy za-
wierajgcy co najmniej jedng drukarke, za ktérym umieszczona jest prasa wycinajgca
i ksztaltujgca wieczko puszki, przy czym za prasg znajduje sie kamera potgczona z ze-
spotem kontroli wizyjnej, sprzezonym z prasg i wyposazonym w co najmniej jeden kom-
puter, znamienne tym, ze informacja z kamery (4) jest przetwarzana w zespole kontroli
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wizyjnej (5) w informacje sterujgcg prasg (3), przy czym komputer zespotu kontroli wizyjnej
posiada odpowiedni program komputerowy, ktéry analizuje obraz wieczka rozpoznajgc
nadruk ksztattéw geometrycznych i poréwnuje potozenie nadruku wzgledem gabarytéow
wyznaczajgc odchylenie nadruku od wymaganego potozenia, po czym wytwarza sygnat
korygujacy szybkos¢ i faze podawania arkusza bgdz tasmy do prasy wieczka bazowego.
. Urzadzenie wedtug zastrz. 4, znamienne tym, ze zespdt drukujacy (2) zawiera co najmniej
jedng drukarke wielobarwng.

. Urzadzenie do wykonania nadruku na wieczku puszki, zawierajgce taSme do podawania
uformowanych wieczek puszki, ktéra przemieszcza wieczka do zespotu drukujgcego za-
wierajgcego co najmniej jedng drukarke, przed ktérym umieszczona jest kamera lub czuj-
nik wykrywajgcy obecnos$¢ wieczka, gdzie informacja z tej kamery albo czujnika jest prze-
twarzana w zespole kontroli wizyjnej w informacje sterujgcg zespotem drukujgcym, zna-
mienne tym, ze za zespotem drukujgcym (2) znajduje sie kamera (4) potagczona z zespo-
tem kontroli wizyjnej (5), sprzezonym z zespotem drukujgcym (2), gdzie informacja z ka-
mery (4) jest przetwarzana w zespole kontroli wizyjnej (5) w informacje sterujgcg zespo-
tem drukujacym (2).

. Urzadzenie wedtug zastrz. 6, znamienne tym, ze zespdt drukujacy (2) zawiera co najmniej
jedng drukarke wielobarwng.
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Rysunki

Fig. 1

Fig. 2



