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57)Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Reparieren oberflaechenbeschaedigter Glasbehaelter, wie es beispielsweise
1 der Getraenkeindustrie zum Einsatz kommen kann, sowie die zur Durchfuehrung des Verfahrens erforderliche
orrichtung. Ausgehend von dem Ziel, die Einsatzfachigkeit von der Gefahr von Kratzspuren unterliegenden
ilasbehaelter zu veriaengern bestelit die Aufgabe darin, ein Verfahren zum Reparieren oberfiaechenbeschaedigier
ilasbehaglter aufzuzeigen. Als Loesung wird vorgeschlagen, daf in den oberflaecchenbeschaedigten Bereichen verkratzte
tellen mit Kunststoff aufgefuellt und vorzugsweise mit einem ducnnen Kunststoffilm ueberzogen werden, Die
‘orrichtung weist Foerdermitte! fuer die Flaschen sowie ein Auftragswerk fuer den Kunsistoff auf, dem eine
rocknungsstrecke vor- und nachgsschaltet sain kann. -Figur 1- :
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Verfahren und Vorrichtung zum Reparieren oberfl&dchenbe-

schddigter Glasbehdlter

AnWeﬁdungSgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Reparieren ober-
fléchenbeschddigter Glasbehdlter, insbesondere verkratzter
Flaschen, - die in der Getr#nkeindustrie verwendbar sind,
sowie die zur Durchfilhrung des Verfahrerns erforderliche

Vorrichtung.

-Es ist bekannt, zum Schutz von Flaschen, aber auch zu
Dekorationszwecken, die Flaschen mit einer Kunststoffbe~
schichtung zu versehen. Die Kunststoffbeschichtung soll
das Glas vor Verkratzen schiitzen und verhindern, daB durch
die Kratzspuren die Wandstirke der Flasche - geschwicht
wird. Die Beschichtung ist ferner so zu wdhlen, daB sie
den mehrfachen Beanspruchungen beim mehrmaligen Flaschen-
umschlag standh&lt. Zwar:wird in diesem Fall der Glasbe-
hdlter selbst vor Verkratzen geschiitzt, nicht jedoch die
Kunststoffbeschichtung. Beim mehrmaligen Flaschenumschlag
wird die Kunststoffbeschichtung unansehnlich |
(DE-0S 2 503 813, DE-OS 2 334 466).
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Um die Gebraﬁchsféhigkeit von Flaschen bei noch anspre-
chendem AuBeren zu verldngern, ist eine Spezialform fiir
die Flaschen vorgeschlagen worden, bei der am oberen und
unteren Rand des Flaschenrumpfes ein vorstehender, schma-
ler StoBkragen angeordnet ist. Dieser Kragen wird bei Ge--
brauch zwar verkratzt, doch beeintrédchtigen die Kratz-
spuren an diesem Kragen wegen der Begrenzung auf einen
schmalen Streifen weniger das Erscheinungsbild der Fla-
sche als Kratzspuren, die sich auf der glatteh Flaschen-
oberfliche {iber einen nicht abgegrenzten grbBeren Bereich

verteilen.

Alle diese Mehrwegflaschen werden im Laufe der Zeit durch
Verkratzungen mindestens am unteren und oberen Randbereich
des zylinderfdrmigen Rumpfes unansehnlich. Getrédnkeab-
fiiller, die groBen Wert auf das HuBere Erscheinungsbild

der Flaschen legen, sondern solche Glasbehdlter aus, obwohl
die Flaschen im iibrigen v6llig einwandfrei sind, was einen

erheblichen wirtschaftlichen Verlust bedeutet.

Es ist ferner bekannt, auf Glasbehdlter durch Drucken eine
in iUbliche Reinigungslaugen 18sliche oder zersetzbare
Kunststoffschicht aufzubringen. Diese Kunststoffschicht
soll als Dekoration dienen und ein Etikettieren mit be-
druckten Zuschnitten aus.Folie oder Papier ersetzen

(DE-AS 2 558 312).

ziel der Eifinaﬁng

Ziel der Erfindung ist, die Einsetzfdhigkeit von der Gefahr
von Kratzspuren unterliegenden Glasbeh&ltern, insbesondere
- 3 -
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Flaschen, zu verl&ngern.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren
zum Reparieren oberfldchenbeschddigter Glasbehdlter,
insbeéoﬂdére:verkratZter ' -Flaschen,'aufzuzeigen. Ferner
ist es Aufgabe der Erfindung,'die zur Durchfiihrung des

Verfahrens erforderliche Vorrichtung zu schaffen.

ErfindungsgemidB wird diese Aufgabe durch ein Verfahren
geldst, bei dem in den oberfldchenbeschddigten Bereichen
die vertieften und/oder verkratzten Stellen mit einem
aufgrund seiner geringen Oberfldchenspannung in diese

Stellen eindringenden Runststoff aufgefiillt werden.

Vorzugsweise geschieht das in der Weise, daB zumindest
die oberflidchenbeschddigten Bereiche mit einem diinnen

(bis 10 u) Kunststoffilm iiberzogen werden.

Wihrend bei den bekannten Verfahren der Glasbehdlter

durch die Kunststoffbeschichtung vor Kratzspuren geschitzt
wird, geht die Erfindung einen v0llig anderen Weg, indem
sie die Kratzspuren zul&Bt, diese aber durch die dilinne
Kunststoffbeschichtung beseitigt und damit das gefdllige
BuBere der Flasche wieder herstellt. Da die Flasche nicht
gegen Kratzspuren geschiitzt werden soll, sondern nur die
Kratzspuren unsichtbar gemacht werden sollen, bendtigt

man nur eine vergleichsweise sehr diinne Kunststoffbe-

schichtung. An den Kunststoff werden auch keine hohen

- 4 -
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. Anforderungen bezliglich Kratzfestigkeit gestellt, denn
die Kunststoffbeschichtung wird‘vorzugsweise bei jedem
neuen Umschlag erneuert. Obgleich man in der Regel die
Flasche ganz beschichten wird, reicht eine 8Brtliche

Beschichtung in den Verkratzgeféhrdeten Oberfldchenbe-

reichen aus.

Die Haltbarkeit des Kunststoffilms auf der Flasche kann
dadurch verbessert werden, daB der Kunststoffilm iﬂ
einer wasserdichten Stirke aufgetragen wird. Bei dieser
Ausgestaltung ist die Gefahr des frithzeitigen AblSsens
auf die Randbereiche beschrinkt. Sofern der Kunststoff-
film pords ist, kann Wasser dagegen praktisch ganzflichig
abltsend wirken. Die Gefahr des Abl&sens kann selbstver-
stdndlich in diesem Fall durch einen éntsprechend haft-

- festen Kunststoff vermindert werden.

Nach einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung wird ein
Kunstsotff verwendet, der in Wasser unabldslich ist

aber durch eine Reinigungslauge entfernt wird, indem

der Kunststoff sich auflést, ablOst oder zersetzt. Das
AblOsen des Films erfolgt dann gleichzeitig mit der ohne-

hin notwendigen Reinigung des Beh#lters.

Gute Erfolge erzielt man, wenn der Kunststoff durch UV~

Strahlung gehdrtet wird.

Damit bei der nach dem Auftragen des Kunststoffes erfol-

. - 5 -
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genden Handhabung der Flasche die Flaschenoberfliche
nicht unansehnlich wird, wird vorzugsweise ein schlag-
und/oder kratzfester Kunststoff verwendet. Wie bereits
ausgeflihrt, brauchen die Anforderungen an einen solchen
Kunststoff nicht besonders groB zu sein, da er vorzugs—

weise bei jedem neuen Flaschenumschlag erneuert wird.

3

Da der Kunststoff in der Regel das Aussehen der Flasche
richt ver&ndern, sondern nur die Kratzspuren unsichtbarv
machen soll, wird nach einem weliteren Vorschlag ein ‘Kungt-
stoff verwendet, dessen Farbe der der Flasche entspricht.

Das Auftragen der Kunststoffbeschichtung kann auf ver-
schiedene Art und Weise erfolgen. Nach einer ersten Aus-
gestaltung erfolgt das dadurch, daB ein gasfbrmiger Kunst-
stoff durch Sublimation aufgebracht Wird. Nach anderen
Ausgestaltungen erfolgt das Auftragen dadurch, daB fliissiger
Kunststoff aufgespriiht wird, durch Aufrollen eines flissigen
bis pastenfdrmigen Kunststoffes,durch Tauchen in ein Bad aus fliissigem

Kunststoff, oder durch BegieBlen mit fliissigem Runststoff,

Vorzugsweise wird der Glasbehilter vor dem Auftrégen des
Kunststoffes gereinigt und getrocknet, insbesondere
unter Anwendung von Widrme, damit der Kunststoff ganz-

fldchig und blasenfrei und glatt aufgebracht werden kann.

Das Trocknen kann durch Abrakeln und/oder Absaugen und/oder
Abblasen erfolgen. Vorzugsweise erfolgt es unter Anwendung

von Warme.
....6...
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Sofern die erwlinschte Schichtdicke'der Kunststoffbe-
schichtung nicht bereits beim Auftragen erhalten wird,
kann sie durch Abtropfen und/oder Abblasen und/oder
Abrakeln und/oder Abschaben eingestellt werden.

Vorzugsweise wird nach dem Auftragen bzw. nach dem Ein-
stellen der Dicke der Kunststoffschicht die Kunststoff-
beschichtung getrocknet, insbesondere durch UV—St;ahlung.

Es wird auch eine Vorrichtung zur Durchfﬁhrung des Ver-
fahrens zum Reparieren von oberflachenbeschadlgten.Glas—
behdlter vorgeqchlagen Diese enth#lt erfindungsgemis’
Fordermltte] fir die Flaschen hit mehreren, hinterein-
anderliegenden Behandlungsstrecken, von denen die erste -
als Trocknungsstrecke und die zweite als Auftragsstrecke

flir den Kunststoff ausgebildet ist.

An die Auftragsstrecke kann eine Endtrocknungsstrecke

der Kunststoffbeschichtung angeschlossen sein.

Die Trocknungsstrecke weist vorzugsweise blasluftge-
speiste Diisen auf. = . ‘ '

Unm eventuell zuriickbleibende Feuchtigkeit auf der zu be-
schichtenden Oberfliche des Behdlters zu beseitigen, lét
nach einer weiteren Ausgestaltung der Vorrichtung vorge-
sehen, daB die Trocknungsstrecke auf ihrem Endabschnitt
Warmewalzen aufweist, an denen die Glasbehdlter

sich abwilzen. '
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Besonders wirksam kann das Trocknen nasser Flaschen
erfolgen, wenn die Trocknungéstrécke Wischer aufweist,
die an der BehSlteroberfléche ansetzbar sind. Vorzugs-
weise sind die Wischer blattfdrmig ausgebildet'und ein
Rotationsantrieb filir die Flaschen wor-

.handen. Den Flaschen ist also ein Antrieb zugeordnet,
der die Flaschen in Eigenrotation versetzt, so daB die
gesamte Oberfléche an den blattfdrmigen Wischern abge-

streift wird.

Wischer und Diisen k&nnen an einem Einlaufstern angeordnet

sein und sich mit dem Einlaufstern drehen.

Die Fordermittel der Trocknungsstrecke bestehen zweck-
mdBig aus einer Forderschnecke und einem sich daran an-

schlieBenden Einlaufstern.

Das Fordermittel fiir die Auftragsstrecke besteht vorzugs-
weise aus einem rotierenden Tisch mit am Umfang angeord-

neten Aufnahmeplédtzen fiir die Flaschen.

GemdB einer ersten Ausfiihrungsform weist das Auftrags-

werk der Auftragsstrecke mindestens einen Spriihkopf auf.

..

Jedex Sprﬁhkopf kann die Form einer senkrechten Leiste
haben, wobei der Rotationsantrieb der Flasche aus ‘
einem Drehkopf oder Drehteller besteht, der die Flasche
in Eigenrotation versetzt. Bei der Eigendrehung der

‘Flasche wird er auf seinem gesamten Umfang beschichtet.

- 8 -
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Der Sprithkopf kann aber auch die Form eines Ringes haben,
der an einer senkrechten Fihrung angeordnet und mit einem

Antrieb verbunden ist.

Nach einer anderen Ausfiihrungsform, bei der der Kunst-
stoff nicht aufgespriiht, sondern aufgerdllé oder aufge-
~druckt wifd, besteht das Auftragswerk aus einem sich
langs der Auftragsstrecke erstreckenden endlosen Band,

dem eine Auftragswalze zugeordnet ist.

Es ist aber auch mdglich, daB das Auftragswerk aus auf
einem mit einem Drehantrieb verbundenem Trdger angeord-
neten Auftragssegmenten besteht, denen eine Auftrags-
walze zugeordnet ist und der Rotationsantrieb jeder

Flasche = als Drehkopf und Drehteller ausgebildet ist.

An der Endtrockungsstrecke kdnnen Strahler, insbesondere
UV-Strahler, angeordnet sein.

Ferner kann anschlieBend an die Endtrocknungsstrecke
eine zusdtzliche Behandlungsstrecke mit mindestens einer

Etikettiermaschine vorgesehen sein.

Im folgenden wird die Erfindung an einigen Ausfiihrungs-
beispielen n&her erliutert. Die zugehdrigen Zeichnungen
Zeigen:
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Fig. 1 eine Vorrichtung zum Reparieren von
- Glasbeh&ltern in schematischer Dar-

stellung in Aufsicht;

Fig. 2 ' einen Einlaufstern in Aufsicht;

Fig. 3 ‘ den Einlaufstern gemd8 Fig.2 im
Axialschnitt; »

Fig. 4-7 verschiedene Ausfiihrungen von Auftrags-

werken und

Fig. 8 eine Einrichtung zum Trocknen bzw. Hidrten.

Die Vorrichtung zum Reparieren der Glasbehdlter, z;B.
Flaschen 1 besteht aus einem Plattenf&rderband 2 mit einer
anschlieBenden ersten Behandlungsstrecke, die als Trock-
nungsstrecke 3 ausgebildet ist. Auf dieser ist eine
Schnecke 4 angeordnet, die zur Vereinzelung der Flaschen 1
dient. Ausgangsseitig weist die Trocknungsstrecke 3

einen Einlaufstern 5 auf. An den Einlaufstern 5 schlie8t
sich ein rotierender Tisch 6 mit einer Vielzahl von Auf-
nahmepldtzen 7 fiir die Flaschen 1 an. Der Auslauf der
Vorrichtung wird von einem Auslaufstern 8 gebildet, an

den sich ein Forderband 9 anschliieBt.

Der grundsdtzliche Aufbau dieser Vorrichtung ist von

Flillmaschinen fiir Flaschen bekannt. Von diesen Maschinen

..10..
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ist auch bekannt, daB die Aufnahmepl&tze 9 als Drehteller
ausgebildet sein koOnnen, denen auf die Flaschen 1 auf-
stlilpbare Drehkdpfe 10 zugeordnet sind, um die Flaschen
in Eigenrotation zu versetzen. Wegen dieses bekannten
Aufbaues kann auf eine Detailbeschreibung verzichtet -
.werden, zumal sie flir das erfindungsgemdBe Verfahren und

die erfindungsgemdBe Vorrichtung nicht wesentlich ist.

Beim Ausfiihrungsbeispiel der Fig. 1 ist zu beideﬁ Seiten
der Schnecke 4 jé ein Blaskasten 11 mit Diisen 12 ange-
ordnet. An die Blaskdsten 11 schlieBt sich ein Einlauf-
stern 5 mit mehreren drehbaren, beheizbaren Walzen 13 an,
der eine HuBere Fithrungsleiste 14 fiir die Flaschen auf-
weist. Der Einlaufstern 5 ist am Eingang des Tisches 6,
zusammen mit diesem unter einer Haube 15 mit AuslaB 16

angeordnet.

Uber die Diisen 12 wird Blasluft gegen die von der Schnecke
4 herangebrachten zu trocknenden Flaschen 1 geblasen.

Die durch Blasluft getrockneten Flaschen gélangen dann

iﬁ den Einlaufstern 5. Die drehbaren, erwdrmten Walzen 13
weisen nachgiebige Mantelfléchen auf, an denen sich die
auBen an der Filhrungsleiste 14 abgestiitzten Flaschen ab-
wdlzen. Dadurch werden die Flaschen erwdrmt und Rest-
feuchtigkeit von ihrer Oberfiéche entfernt. Die Erwdrmung
hat ferner den Effekt, daB keine Feuchtigkeit auf der

Oberfldche vor dem Auftragen des Kunststoffes kondensiert.

Die Blasluft gelangt weiter in die Haube 15 und in den

- Bereich des Tisches 6, wo der Kunststoff aufgetragen wird.

_'l‘l...
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Flichtig werdende L&sungsmittel der Kunststoffbeschich-
tung werden zusammen mit der Zugefﬁhrten Blasluft iiber
den AuslaB 16 abgeleitet.

An Stelle der Blaskdsten 11 mit den blasluftgespeisten
Diisen 12,oder zusdtzlich zu ihnen, k&nnen auch andere
Mittel zum Trocknen der nassen Flaschen vorgesehen sein.
Im Falle des Ausfiihrungsbeispiels der Fig. 2 und 3 ist ein
spezieller Einlaufstern 5 vorgesehen. Dieser Einlaufstern
weist untere 17 und obere Stiitzrollenpaare 18 fiir die
Flaschen, ebenfalls eine Fithrungsleiste 14, sowie blatt-

formige Wischer 19 und weitere Diisen 12 auf.

Die’Flaschen 1 werden von den unteren und oberen Stitz-
rollenpaaren 17 und 18 in analoger Weise gegen die Fihrungs~ .
leiste 14 gedriickt. Bei Drehung des EinlaufsternSIS

fihren die Flaschen 1 eine Eigenrotation aus. Die jedem
Aufnahmeplatz 7 zugeordneten blattfdrmigen Wischer 19 ent-
fernen durch Abstreifen Fliissigkeit von der Oberfliche

der Flaschen 1. Die auf diese Weise vorgetrockneten
Flaschen gelangen dann in den Bereich von weiteren blas-
luftgespeisten Diisen 12, die den Trocknungsvorgang beenden.
Es ist mOglich, die Diisen mit Warmliuft zu beblasen, um

die Flaschen zu erwarmén. Dadurch wird dérselﬁé Effekt

wie mit den erwdrmten Walzen 13 erzielt.

Sobald die Flaschen 1 den Einlaufstern 5 verlassen, ge-
langen sie in die zweite Behandlungsstrecke, die Auf-
tragsstrecke 20, Diese zweite Behandlungsstrecke ist mit

einem der Auftragswerke 21 der Fig. 4 bis 7 ausgestattet.

- 12 =~
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Das Auftragswerk 21 gemidf Fig. 4 besteht aus mehreren auf
einer geschlossenen, ldngs des Transportweges der Flaschen
innen oder auBen verlaufendén geschlossenen Bahn 22 um-
laufenden, leistenfdrmigen Sprithkdpfen 23, die iiber
Leitungen 24 an eine gemeinsame Zufuhr fiir den Kunst-
stoff angeschlossen sind. Die Aufnahmeplitze 7 sind als
Drehteller ausgebildet und ihnen sind auf die Flaschen 1

aufstiilpbare Kopfe 10 zugeordnet.

Die Spriihkdpfe 23 bewegen siéh_synchron mit den'Aufnahme-
plétzen 7 der Flaschen 1. Die durch an sich bekannten
Képfe 10 in Eigenrotation versetzten Flaschen 1 stehen
solange unter der Einwirkung der Sprithkdpfe 23, bis daB
jede Flasche eine Drehung um 360° ausgefiihrt hat.

Das Auftragswerk 21 der Fig. 5 unterscheidet sich vom
Auftragswerk der Fig. 4 in den Spriihkdpfen. Die Spriih-
kopfe 23 gemdB Fig. 5 sind ringférmig und mit einem Hub-
zylinder 25 verbunden, mit dessen Hilfe sie {iber die ge-
samte HOhe der Flaschen gefahren werden. Wie beim Aus-
fihrungsbeispiel der Fig. 4 kOnnen die Spriihk&pfe 23

auf einer geschlossenen, ortsfesfen Bahn 22 umlaufen

und sich auf einen Teil des Transportweges mit den Fla-
schen bewegen, es ist aber auch m&glich, daB jedem Auf-
nahmeplatz 7 der Flaschen 1 ein Sprilhkopf 23 zugeordnet
ist. Bei ringfdrmigen Sprithk&pfen ist es nicht erforder-

lich, daB die Flaschen eine Eigenrotation ausfiihren.

..1.3_
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Beim Ausfilihrungsbeispiel der Fig. 6 besteht das Auftrags-
werk 21 aus einem iiber Rollen 26 umlaufenden elastischen

Band 27, einer Auftragswalze 28 und einem Schaber 29.

Die Flaschen 1 wdlzen sich am Band 27 ab und der'Kunststoff
wird, wie von der Leimwalze bei Etikettiermaschinen bekannt,
mittels der Auftragswalze 28 auf das elastische Band 27
aufgetragen. Die Schichtdicke wird durch den Schaber 29
eingestellt.

Das Auftragswerk 21 der Fig. 7 entspricht in seinem Auf-
bau weitgehend dem einer Etikettiermaschine und stellt
die bevorzugte Ausflihrungsform dar. Auftragselemente 30
mit.gewélbter Oberfliche sind rotierend oder oszillierend
in einem rotierenden Trdger 31 gelagert. Ihnen sind eine
Auftragswalze 28 und ein Schaber 29 zugeordnet. Die Auf-
tragselemente 30 wdlzen sich an der mit Kunststoff nach
Art einer Leimwalze versorgten Auftragswalze 28 ab. Die
auf ihrer Oberfldche so mit Kunststoff beschichteten Auf-
tragselemente 30 wdlzen sich dann an den eine Eigenro-
tation'ausfﬁhrenden Flaschen 1 ab und beschichten dabei
die Flasche 1. Wie von Etikettiermaschinen bekannt,‘ge—
schieht dies mittels eines ungleichfdrmigen Antriebs,
einer entsprechenden Wolbung der beschichteten Oberflédche
des Auftragselementes 30 und seiner Lagerung, wobei die
gesamte Oberfldche der Flasche ohne oder mit Relativbe-
wegung zwischen Flasche und Oberfliche beschichtet wird.
Auf diese Weise erhdlt man eine gleichmiBig dicke Be-

schichtung.
...14..
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An die Auftragsstrecke kann sich eine dritte Behandlungs-
strecke, die Endﬁrocknungsstrecke 32 anschlieBen, zu-
deren beiden Seiten gemdB8 Fig. 8 zum Trocknen bzw. Hirten
der Kﬁnststoffbeschichtung Strahler 33, insbesondere
UV-Strahler, angeordnet sind. Die Linge dieser Behand-
lungsstrecke héngt von der filir das Trocknen notwendigen
Verweildauer ab. | '

Wie Fig. 1 zeigt, verbleibt im Tisch 6 noch éine letzte
Béhandlungsstrecke 34. An dieser letzten Behandlungs-
strecke kann eine oder mehrere herkSmmliche Etikettier-

maschinen 35 angeordnet sein. .

Die Flaschen werden somit nach dem erfindungsgem&Ben Ver-
fahren gereinigt, getrocknet, beschichtet, endgetrocknet
und ggf. etikettiert. '

Das Trocknen geschieht auf der Trocknungsstrecke 3, indem

die Flaschen 1 durch die Schnecke 4 geférdert und ver-

einzelt und gleichzeitig mit Blasluft aus Diisen 12 behan-
| delt werden. Sie gelangen anschlieBend in den Einlauf-
stern 5, wo durch Walzen 13 oder Wischer 19 iiberschiissiges
 Wasser abgestreift wird und eine weitere Trocknung durch

Blasluft aus den zus#tzlichen Diisen 12 erfolgt:

Die Flaschen 1 werden dann auf den Tisch 6 iibergeben, wo
auf der Auftragsstrecke 20 der Auftrag vorzugsweise
flissigen Kunststoffes, z.B. einer Acrylharz-—-Monomer-
Mischung durch ein Auftragswerk, wie es in den Fig. 4-7

gezeigt ist, vorgenommen wird. Ist eine Endtrocknung

._15_
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unter Einsatz zusdtzlicher Trockungsmittel erforderlich,
kann dieses auf der anschlieBenden Endtrocknungsstrecke 32
des'TiSches 6 geschehen. Es kann aber auch eine befrie-
‘digende Trocknung in den meisten Fdllen durch die Luft-
flihrung unter der Haube 15, von den Blaskdsten 11 zum
AuslaB 16 erreicht werden. Bei entsprechender Gréﬁe des
Tisches 6 bietet dieser Platz fﬁr éie Anordnung einer
zusdtzlichen Behandlungsstrecke 34, auf der die Flaschen
anschlieBend durch Etikettiermaschinen 35 etikettiert

- werden. Die Flaschen werden dann lber Auslaufstern 8 auf

das Fdrderband 9 iibergeben.



N

. AP C 03 C/228 015/3
228015 3 . 58 s02 23

- 16 -

Erfindungsanspruch

. Verfahren zum Reparieren oberfl&chenbeschiddigter

Glasbehdlter, insbesondere verkratzter flaschen,
gekennzeichnet dadurch, daB in den; oberflédchenbe-
schddigten Bereichen die vertieften und/oder verkratzten
Stellen mit einem aufgrund seiner geringen Oberflichen-

spannung in diese Stellen eindringenden Kunststoff

- aufgefiillt werden.

Verfahren nach Punkt 1, gekennzeichnet, dadurch, daB
zunindest die oberfldchenbeschidigten Bereiche mit
einem diinnen (bis 10 p) Kunststofffilm tiberzogen
werden,

Verfahren nach Punkt 2, gekennzeichnetidadurch, dabB

der Kunststoffilm in wasserdichter Stirke aufgetragen

wird.

- 17 -
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Verfahren nach Punkt 1-3, gekennzeichnet dadurch, daB
ein Kunststoff verwendet wird, der in Wasser unabl8s-
lich ist, aber durch eine Reinigungslauge entfernt
wird. '

Verfahren nach Punkt 1-4, gekennzeichnet dadurch, da8

der Kunststoff durch UV-Strahlung gehirtet wird.

Verfahren nach Punkt 1-5, gekennzeichnet dadufch, daB
ein schlag- und/oder Xkratzfester Kunststoff verwendet

wird.

. Verfahren nach Punkt 1-6, gekennzeichnet dadurch, daB

ein Kunststoff verwendet wifd, dessen Farbe der derx
FElasche entspricht.

. Verfahren nach Punkt 1-7, gekennzeichnet dadurch, daf

ein gasfdrmiger Kunststoff durch Sublimation aufge-

bracht wird.

- Verfahren nach Punkt 1-7, gekennzeichnet dadurch, daB

ein fllissiger Kunststoff aufgespritht wird.

-

Verfahren nach Punkt 1-7, gekennzeichnet dadurch, daB

das Auftragen durch Aufrollen eines flissigen bis

pastenférmigen Kunststoffes erfolgt.

Verfahren nach Punkt 1-7, gekennzeichnet dadurch, daB
das Auftragen durch Tauchen in ein Bad aus fliussigem

Kunststoff erfolgt.
..18...
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12. Verfahren nach Punkt 1-7, gekennzeichnet dadurch, daB
das Auftragen durch BegieBen mit fliissigem Kunststoff
erfolgt.

13. Verfahren nach‘Punkt 1—12,'gekennzeichnet dadurch, daB
der Glasbehdlter vor dem Auftragen des Kunststoffes

gereinigt und getrocknet wird.

14. Verfahren nach Punkt 13, gekennzeichnet dadurch, daB
das Trocknen durch Abrakeln und/oder Absaugen und/oder
Abblasen erfolgt

15..Verfahren nach Punkt 13 oder 14, gekennzelchnet da-
durch, daB das Trocknen unter Anwendung von Wirme -
erfolgt.

' 16. Verfahren nach Punkt 1-15, gekennzeichnet dadurch, daB
die Schichtdicke der Kunststoffbeschichtung durch
Abtropfen und/oder Abblasen und/oder Abrakeln und/oder
Abschaben eingestellt wird.

17. Verfahren nach Punkt 1-16, gekenhzeichnet dadurch, daB
_die KunStstoffbeschichtung getrocknet wird.

18. Vorrichtung zum Durchfiihren des Verfahrens nach Punkt
1-17, gekennzeichnet dadurch, daB sie FOrdermittel
(2,4,5,6,8,9) fir die Flaschen (1) mit mehreren .
hintereinanderliegenden Behandlungsstrecken enthilt,

von denen die erste als Trocknungsstrecke (3) und
o - 19 -
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die zweite als Auftragsstrecke (21) fiir den Kunst-
. stoff ausgebildet ist.

19. Vorrichtung nach Punkt 18, gekennzeichnet dadurch, da8
an die Auftragsstrecke (21) eine Endtrocknungsstrecke
(34) der Kunststoffbeschlchtung angeschlossen ist. :

20. Vorrichtung nach Punkt 18 oder 19, gekennzeichnet
dadurch, daB die Trocknungsstrecke (3) blasluftge-
speiste Disen (12) aufweist.

21, Vorrichtung nach Punkt 18-20, gekennzeichnet dadurch,
daB die Trocknungsstrecke (3) auf ihrem Endabschnitt
Wdrmewalzen (13) aufweist.

22. Vorrichtung nach Punkt 18-21, gekennzeichnet dadurch,
daB die Trocknungsstrecke (3) Wischer (20) aufweist.

€

23. Vorrichtung nach Punkt 22, gekennzeichnet dadurch,
daB die Wischer (20) blattfdrmig ausgebildet sind und
ein Rotationsantrieb fiir die "Glasflaschen- - '
" (1) vorhanden ist.

24. Vorrichtung nach Punkt 22 oder 23, 'gekennzeichnet da-
durch, da8 die Wischer (20) und die Disen (12) an

einem Einlaufstern (5) angeordnet sind.
_20._
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25.

26.

27'

.28,

29.

30.

- 20 -

Vorrichtung nach Punkt 18-24, gekennzeichnet dadurch,
daBf die Fﬁrdermiftel der Trocknungsstrecke (3) aus
einer Forderschnecke (4) und einem sich daran an-

schlieBenden Einlaufstern (5) bestehen.

VorrichEung nach Punkt 18-25, gekennzeichnet dadurch,
daB das Fordermittel filir die Auftragsstrecke (21)

und die Endtrockungsstrecke (34) aus einem rotierenden
Tisch (4) mit am Umfang angeordneten Aufnahmeplatzen

(7) fur die ‘Flaschen (1) besteht.

Vorrichtung nach Punkt 18-26, gekennzeichnet dadurch, -
daB das Auftragswerk (22) der Auftragsstrecke (21)
mindestenseﬁn@msxmﬁhkopf (25) aufweist.

Vorrichtung nach Punkt 18-27, gekennzeichnet dadurch,
daB jeder Spriihkopf (25) die Form eihef senkrechten
Leiste hat und der Rotationsantrieb der Flasche (1)
aus einem Drehkopf (10) und Drehteller besteht.

Vorrichtung nach Punkt 18-27, gekennzeichnet dadurch,
daB der Spriihkopf (25) die Form eines Ringes hat, der
an einer senkrechten Fihrung angeordnet und mlt einem

Antrieb verbunden ist.

Vorrichtung nach Punkt 18-26, gekennzeichnet dadurch,
daB das Aﬁftragswerk (22) aus einem sich l&ngs der
Auftragsstrecke (21) erstreckenden endlosen Band (29)

besteht, dem eine Auftragswalze (30} zugeordnet ist.

21 -
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31. Vorrichtung nach Punkt 18-26, gekennzeichnet dadurch,
daB das Auftragswerke (22) aus auf einem mit einem
Drehantrieb verbundenen Trdger (33) angeordneten
Auftragssegmenten (32) besteht, denen eine Auftrags-
walze (30) zugeordnet ist und der Rotationsantrieb
jedert F}asché] (13 als Drehkopf (10) und Drehteller

ausgébildet ist.

32. Vprrichtung nach Punkt 18-31, gekennzeichnet daduréh,
daB an der Endtrocknungsstrecke (34) Strahler (35),

insbesondere UV-Strahler, angeordnet sind.

33. Vorrichtung nach Punkt 18-32, gekennzeichnet dadurch,
daB anschlieBend an die Endtrocknungsstrecke (34)
eine zus#tzliche Behandlungsstrecke. (36) mit mindestens

einer Etikettiermaschine (37) vorgesehen ist.

Hierzu .5 Seiten /e
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