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Verfahren zum Herstellen und Behandeln von Behiitern
Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren gemaR Oberbegriff Patentanspruch 1.

_Behalter* sind im Sinne der Erfindung insbesondere Dosen, Flaschen, Tuben,
Pouches aus Metall, Glas und/oder Kunststoff, aber auch andere Packmittel, die zum
Abfillen von flussigen oder viskosen Produkten fur ein Druckfillen oder fur ein

druckloses Fllen geeignet sind.

Unter ,Bedrucken” ist im Sinne der Erfindung ganz allgemein das Aufbringen eines
oder mehrerer Druckbilder oder Aufdrucke, insbesondere auch mehrfarbiger
Druckbilder oder Aufdrucke auf die jeweilige BehalterauBenflache zu verstehen, und
zwar unabhangig von speziellen Druckverfahren. Bevorzugt erfolgt das Bedrucken
unter Verwendung von dem Fachmann bekannten, nach dem Inkjet-Verfahren
arbeitenden Druckkopfen, die auch in der DE 10 2006 001 223 A1 beschrieben sind.
Die Druckfarben oder Drucktinten werden dabei jeweils als feine Tropfchen
nebeneinander und einander auch teilweise (iberlappend aufgebracht, sodass sich
insgesamt ein Mehrfarben-Druckbild ergibt, und zwar nach dem Trocknen oder
Ausharten der Druckfarben in Form einer von dem Druckbild oder Aufdruck
gebildeten Farb- oder Druckschicht. Fir das Bedrucken der Behalter werden z.B.
Druckfarben verwendet, die durch Energieeintrag, d.h. durch Warme und/oder UV-
Strahlung und/oder Mikrowellen-Strahlung und/oder Beta-Strahlung getrocknet bzw.

ausgehartet werden, vorzugsweise durch Vernetzen.

Unter ,Gestaltungsmerkmal* ist im Sinne der Erfindung ganz allgemein ein in der
Formgebung markanter Behalterbereich oder —abschnitt zumindest an der
BehalterauRenseite zu verstehen, beispielsweise, aber nicht ausschlieBlich eine
Einpragung (Embossing) in der Behalterwandung, eine bei der Herstellung des

Behalters durch eine Blasform erzeugte Naht usw.

Der Ausdruck ,im Wesentlichen* bedeutet im Sinne der Erfindung Abweichungen von
jeweils exakten Wert um +/- 10%, bevorzugt um +/- 5% und/oder Abweichungen in

Form von fir die Funktion unbedeutenden Anderungen.
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Bekannt ist, die zum Streck- oder Blasformen der Behalter aus Kunststoff dienende
Streck- oder Blasformmaschine mit einer Behandlungsstation oder
Behandlungsstrecke, insbesondere zum unmittelbaren Bedrucken, vorzugsweise
zum digitalen Bedrucken der hergestellten Behélter so zu verblocken, dass die
Behandlungsstation odef Behandlungsstrecke unmittelbar an den Behalterauslauf

der Streckform- oder Blasformmaschine anschlief3t.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren aufzuzeigen, welches es ermaglicht,
Behilter aus Kunststoff durch Blasformen und mit einem durch Bedrucken der
jeweiligen BehalterauRenflache erzeugten Aufdruck oder Druckbild mit optimaler
Qualitat und in optisch ansprechender Form herzustellen. Zur Lésung dieser Aufgabe

ist ein Verfahren entsprechend dem Patentanspruch 1 ausgebildet.

Die die wenigstens eine Behandlungsstation aufweisende Behandlungsstrecke
schlieBt bei einer bevorzugten Ausfitlhrungsform der Erfindung unmittelbar an die
Streckform- oder Blasformmaschine bzw. an deren Behalterauslass an, sodass
zusitzlich zu den generellen Vorteilen einer Verblockung, wie z.B. kompakte
Bauweise, Vereinfachung der Antriebe und Maschinensteuerung, Reduzierung der
Anzahl von Behalter-Transporteure usw., ein hoher Reinheitsgrad der
Flaschenoberflache gewahrleistet ist, der (Reinheitsgrad) wesentlich die Qualitat des
Aufdrucks bzw. des Druckbildes bestimmt. Weiterhin wird erreicht, dass die
Behalterwandung des jeweiligen Behalters, der durch Blasformen aus einem
vorerhitzten Vorformling hergestellt wurde, wahrend der Behandlung, d.h.
insbesondere wahrend des Bedruckens noch eine erhthte Temperatur aufweist, was
z.B. bei Verwendung von Druckfarben oder Drucktinten oder Primern auf
Wasserbasis sich vorteilhaft auf die gezielte Antrocknung der Tropfen beim
Auftreffen auf dem Substrat auswirkt, eine hdhere Auflésungen kann auf diese Weise
generiert werden. Weiterhin wird das Trocknen oder Ausharten der jeweiligen

Druckfarbe oder des Primers beschleunigt.

Die Besonderheit der Erfindung besteht aber darin, dass bereits vor dem Streck-
oder Blasformen des jeweiligen Behalters dessen Winkelposition oder die
Winkelposition eines interessierenden Gestaltungsmerkmals des Behalters erfasst

bzw. festgelegt wird und diese Position bzw. die dieser Position entsprechenden
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Positionsdaten an die Behandlungsstrecke oder an die dortige wenigstens eine
Behandlungsstation weitergegeben und/oder dort genutzt werden, und zwar fur ein
gesteuertes Ausrichten des jeweiligen Behalters bei der Behandlung bzw. beim
Bedrucken und/oder fur ein gesteuertes Einleiten des Behandlungs- bzw.
Druckvorgangs in Abhangigkeit von den Positionsdaten. Hierdurch ist u.a.
gewihrleistet, dass das Druckbild auf jeden Behalter in einem vorgegebenen
raumlichen Bezug zu dem Gestaltungsmerkmal aufgebracht wird, der (rdaumlicher
Bezug) die zu bedruckende Behalterflaiche festlegt, insbesondere auch eine
Behilterflache, auf der der Aufdruck fiir ein optimales Erscheinungsbild des
bedruckten Behalters erfolgen soll. Erméglicht wird dies u.a. dadurch, dass bereits
der jeweilige Vorformling vor der Ubergabe in die Streck- oder Blasformmaschine an
einem Zentrier- und Halteelement zentriert gehalten ist, insbesondere axial, radial
sowie rotativ fixiert, und der Vorformling bzw. der aus diesem durch Streck- oder
Blasformen erzeugte Behalter an ein und dem selben Halte- oder Zentrierelement
verbleibt und an diesem zentriert gehalten durch die Behandlungsstrecke bewegt
wird. Dies eréffnet u.a. die Méglichkeit, an dem jeweiligen Halte- oder
Zentrierelement eine Codierung beispielsweise in Form eines Encoderrings

vorzusehen, mit der die Winkelposition erfasst oder festgelegt werden kann.

Im Detail wird durch Abtasten oder Erfassen der Codierung mit wenigstens einem
Sensor (Sensorabtasten) vor dem Blasformen die beispielsweise zufallige
Winkelposition erfasst, die das jeweilige Halte- oder Zentrierelement mit dem
Vorformling vor dem Blasformen in Bezug auf seine Achse aufweist. Diese erfasste
Winkelposition steht dann in einer definierten Winkelbeziehung zu der jeweiligen,
beim Streck- oder Blasformen des Behilters verwendeten Blasform bzw. zu dem mit
dieser Blasform erzeugten interessierenden Gestaltungsmerkmal. Nach dem
Blasformen kann der jeweilige Behalter durch erneutes Sensorabtasten der
Codierung des jeweiligen Zentrier- und Halteelementes und unter Berucksichtigung
der vor dem Blasformen erfassten Winkelposition an der betreffenden
Behandlungsstation fiir die Behandlung bzw. fiirr das Bedrucken ausgerichtet werden
und/oder an der betreffenden Behandlungsstation kann der Behandlungs- oder
Druckvorgang bei um seine Behélterachse drehendem Behélter an der vor dem
Blasformen erfassten Winkelposition oder an einer hiervon abgeleiteten

Winkelposition gesteuert eingeleitet werden.
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Grundsatzlich besteht auch die Maoglichkeit, dass das jeweilige Zentrier- und
Halteelement vor dem Blasformen durch Sensorabtasten der Codierung in einer
vorgegebenen Winkelposition ausgerichtet wird, d.h. eine Winkelposition fur das
Zentrier- und Halteelement festgelegt wird, die (Winkelposition) in einer definierten
Winkelbeziehung zu der jeweiligen fur das Streck- oder Blasformen verwendeten
Blasform bzw. zu dem mit dieser Blasform erzeugten Gestaltungselement steht. Mit
dieser vor dem Blasformen festgelegten Winkelposition erfolgt dann wiederum an der
wenigstens einen Behandlungsstation unter Drehen des Behélters um seine
Behdlterachse das Ausrichten des Behdlters fur die Behandlung bzw. fur das

Bedrucken und/oder das Einleiten des Behandlungs- oder Druckvorgangs.

Weist die Blasformmaschine mehrere Streck- oder Blasformen auf, so kann es
zweckmaBig sein, beim Ausrichten des jeweiligen Behélters fur die Behandlung bzw.
fur das Bedrucken und/oder beim Einleiten des Behandlungs- oder Druckvorgangs
an der wenigstens einen Behandlungsstation auch die jeweilige Position zu
bertcksichtigen, die die fir das Blasformen des Behélters verwendete Blasform
aufwies, und zwar insbesondere dann, wenn hinsichtlich der Anordnung und/oder
Positionierung der Blasformen beispielsweise an einem umlaufenden Rotor der
Blasformmaschine groRere Toleranzen bestehen. Die Berucksichtigung der Position
der jeweiligen Blasform kann beispielsweise durch Sensorabtasten wenigstens einer
Codierung an den Blasformen und durch Erzeugung entsprechender Positionsdaten
oder Korrektursignale oder -werte erfolgen, welche beim Ausrichten der Behalter an
der wenigstens einen Behandlungsstation und/oder beim Einleiten des Behandlungs-
oder Druckvorgangs beriicksichtigt werden. Grundsatzlich ist es aber auch méglich,
beispielsweise in einem Probelauf der Blasformmaschine fur die dortigen Blasformen
deren Position beriicksichtigende Korrekturwerte zu bilden und in einer
Maschinensteuerung abzulegen, sodass diese Korrekturwerte dann beim Ausrichten
der Behilter und/oder beim Einleiten des jeweiligen Behandlungs- oder

Druckvorganges berucksichtigt werden kénnen.

Weiterhin besteht die Méglichkeit, mit der vor dem Blasformen erfassten oder
festgelegten Winkelposition des jeweiligen Zentrier- und Halteelementes an der

wenigstens einen Bearbeitungsstation ein Vor- oder Grobausrichten des jeweiligen
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Behélters vorzunehmen, an das sich dann ein direktes, vorzugsweise
berlihrungsloses Abtasten des jeweiligen Behalters bzw. des interessierenden
Gestaltungsmerkmals anschlieRt, und zwar fur ein exaktes Ausrichten des Behalters
und/oder fir das Einleiten des Behandlungs- oder Druckvorgangs. Dieses Abtasten
wird beispielsweise mit einer dem Fachmann fur diesen Zweck bekannten opto-

elektrischen Einrichtung durchgefiihrt.

Sind die Blasformmaschine und die anschlieRende Behandlungsstrecke so
ausgebildet, dass die Halte- oder Zentrierelemente und damit die an diesen
gehaltenen Behalter nicht nur wahrend des Blasformens eine definierte
Winkelposition aufweisen, sondern diese definierte Winkelposition auch wahrend der
Bewegung durch die Behandlungsstrecke aufrecht erhalten bleibt, so weist der
jeweilige Behélter an der wenigstens einen Behandlungsstation eine definierte
Winkelposition auf. Hierbei ist es dann beispielsweise méglich, zum exakten
Ausrichten des jeweiligen Behalters und/oder zum Einleiten des Behandlungs- oder
Druckvorgangs den Behélter bzw. das dortige, interessierende Gestaltungsmerkmal
abzutasten und in Bezug auf das Gestaltungsmerkmal exakt in eine vorgegebene
Winkelstellung auszurichten und/oder beim Erfassen des Gestaltungsmerkmals den
Behandlungs- oder Druckvorgang einzuleiten, eventuell unter Beriicksichtigung von
Korrekturwerten, die die Lage oder Position der jeweiligen Blasform beriicksichtigen.
Das Bedrucken der durch Streck- oder Blasformen hergestellten Behalter unmittelbar
an ihrer BehalterauRenflache erfolgt bei der Erfindung vorzugsweise elektronisch
bzw. digital, d.h. mit wenigstens einem nach dem Inkjet-Verfahren arbeitenden
Druckkopf. Auch das Aufbringen eines eine Haft- oder Zwischenschicht bildenden
Primers, d.h. das Aufbringen einer einen Haftgrund fir den Aufdruck (Druckbild)
bildenden Masse erfolgt bevorzugt mittels eines solchen Druckkopfes, sofern ein
derartiger Primer bzw. Haftgrund erforderlich ist. Natiirlich besteht grundsatzlich auch
die Méglichkeit, den Primer aufzusprilhen oder mittels Walze oder Tauchbad
aufzutragen, wobei aber im Vergleich zu einem Druckverfahren, nicht analog flexibel

die zu belegende Substratflache geandert bzw. festgelegt werden kann.

Erfolgt das Trocknen bzw. Ausharten (Vernetzen) des Aufdrucks und/oder des
Haftgrundes an wenigstens einer Behandlungsstation durch UV-Strahlung, so wird

bevorzugt an dieser Behandlungsstation auch eine Entkeimung oder Sterilisation
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des jeweiligen Behalters mit UV-Strahlung durchgefilhrt, beispielsweise unter
Verwendung von unterschiedlichen UV-Strahlungs-Quellen eventuell auch mit
unterschiedlichem Spektrum oder unter Verwendung einer gemeinsamen UV-

Strahlungs-Quelle.

Weiterbildungen, Vorteile und Anwendungsmdglichkeiten der Erfindung ergeben sich
auch aus der nachfolgenden Beschreibung von Ausfiihrungsbeispielen und aus den
Figuren. Dabei sind alle beschriebenen und/oder bildlich dargestellten Merkmale fur
sich oder in beliebiger Kombination grundséatzlich Gegenstand der Erfindung,
unabhéangig von ihrer Zusammenfassung in den Anspriichen oder deren
Rickbeziehung. Auch wird der Inhalt der Anspriiche zu einem Bestandteil der

Beschreibung gemacht.

Die Erfindung wird im Folgenden anhand der Figuren an einem Ausfiihrungsbeispiel

naher erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 in vereinfachter Darstellung und in Draufsicht eine Anlage zum Herstellen von
Behaltern in Form von Flaschen aus Kunststoff, beispielsweise in Form von
PET-Flaschen durch Streck- oder Blasformen und zum anschlieRenden
Behandeln der hergestellten Behilter;

Fig. 2 in Teildarstellung eine Streck- oder Blasform einer Behalterstreck- oder
Blasformmaschine der Anlage der Figur 1, zusammen mit einer an einem
Zentrier- und Halteelement oder einem Behéltergreifer im Bereich der
Flaschenmiindung gehaltenen und mit der Blasform hergesteliten Flasche;

Fig. 3 in perspektivischer Darstellung die geéffnete Blasform zusammen mit einem
an einem Zentrier- und Halteelement oder Behaltergreifer gehaltenen

-Vorformling vor dem Streck- oder Blasformen der jeweiligen Flasche.

Die in der Figur 1 dargestelite und dort allgemein mit 1 bezeichnete Anlage dient zum
Herstellen von Behéltern in Form von Flaschen 2 aus Kunststoff, vorzugsweise aus
PET durch Streck- oder Blasformen unter Verwendung von Vorformlingen 3 aus
diesem Kunststoff, beispielsweise aus PET sowie zum anschlieRenden Behandeln

der hergestellten Flaschen 2.
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Die Anlage 1 umfasst hierfur u.a. eine Streck- oder Blasformmaschine 4 mit einem
um eine vertikale Maschinenachse umlaufend antreibbaren Rotor 5, an dessen
Umfang in gleichméaRigen Winkelabstanden verteilt mehrere Blasformen 6
vorgesehen sind. Diese sind in der dem Fachmann bekannten Weise mehrteilig
ausgebildet, und zwar u.a. bestehend aus zwei schalenférmigen seitlichen
Blasformelementen 7, von denen in den Figuren 2 und 3 jeweils nur ein Element
dargestellt ist, und aus einem oberen Blasformelement 8, welches den Formraum der
Blasform 6 an ihrer Oberseite verschlieRt. Wahrend des Streck- oder Blasformens ist
der Formraum der jeweiligen Blasform 6 an der Unterseite durch ein Zentrier- oder
Tragerelement 9 (Puck) verschlossen, an dem zunachst der jeweilige Vorformling 3
im Bereich seines offenen, die spatere Flaschenéffnung bildenden Endes und
anschlieBend auch die durch Streck- oder Blasformen gebildete Flasche 2 im
Bereich ihrer Flaschenoffnung zentriert gehalten ist, und zwar tiber mehrere radial zu
einer Mittelachse des Zentrier- und Halteelementes 9 und damit zur Achse des
Vorformlings 3 und der Flasche 2 bewegliche Halte- oder Klemmbacken 10.

Die generelle Arbeitsweise der Anlage 1 kann dahingehend beschrieben werden,
dass die Uber eine Transportstrecke 11 zugefiihrten Vorformlinge 3 zunéchst tiber
einen Transportstern 12 an eine Vorheizstrecke 13 (Vorformling-Ofen) gelangen und
nach dem Vorheizen in der Vorheizstrecke 13 tiber einen weiteren Transportstern 14
jeweils einzeln nacheinander an eine Blasform 6 Ubergeben werden. Unmittelbar
nach dem Blasformen gelangen die hergestellten Flaschen 2 {ber einen
Transportstern 15 an eine Behandlungsstrecke 16, in der sie in einer
Transportrichtung (Pfeil A) bewegt in der nachstehend noch naher beschriebenen
Weise behandelt werden. Nach dem Passieren der Behandlungsstrecke 16 gelangen
die behandelten Flaschen 2 tber einen beispielsweise von einem Transportstern 17
gebildeten Behélterauslauf an einen duBeren Transporteur 18, Uber welchen die
Flaschen 2 einer weiteren Verwendung, beispielsweise einer Fiillmaschine zugefiihrt

werden.

Eine Besonderheit der Anlage 1 besteht darin, dass jeder Vorformling 3 bereits bei
seiner Ubergabe von dem Transporteur 11 an den Transportstern 12 dort von einem
Zentrier- oder Halteelement 9 aufgenommen und an seinem offenen nach unten

weisenden Ende zwischen den Klemmbacken 10 dieses Zentrier- und
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Halteelementes zentriert eingespannt wird, und dass nicht nur jeder Vorformling 3 an
seinem eigenen Zentrier- und Halteelement 9 zentriet gehalten durch die
Vorheizstrecke 13 und den Transportstern 14 an jeweils eine Blasform 6 der Streck-
oder Blasformmaschine 4 gelangt und die aus ihm geformte Flasche 2 an dem
Zentrier- und Halteelement innerhalb der Blasformmaschine 4 gehalten ist, sondern
dass das jeweilige Zentrier- und Halteelement 9 die hergestellte Flasche 2 auf ihrem
Weg Uber den Transportstern 15 durch die Behandlungsstrecke 16 bis an das Ende
dieser Behandlungsstrecke begleitet und jeweils in der erforderlichen Weise hélt und
zentriert. Naturlich ist von der Erfindung auch umfasst, dass der Vorformling mit der
nach obenweisenden Offnung in geeigneter Weise mittels eines Zentrier- und
Halteelementes, worunter hier auch ein Greifer zu verstehen ist, transportiert und
gehalten wird. Erst am Behalterauslauf (Transportstern 17) wird die jeweilige
behandelte Flasche 2 von ihrem Zentrier- und Halteelement 9 freigegeben, so dass
dieses dann Uber eine Transportstrecke, die bei der in der Figur 1 dargestellten
Anlage 1 von den Transportsternen 19 — 22 und dem Lineartransport 23 gebildet ist,
an den Transportstern 12 zur Aufnahme eines weiteren Vorformlings 3 zurick

bewegt werden kann (Pfeil B).

Die unmittelbar an dem Behalterauslauf (Transportstern 15) der Streck- oder
Blasformmaschine 4 anschlieRende Behandlungsstrecke 16 besteht bei der
dargesteliten  Ausfihrungsform aus mehreren Behandlungsmodulen, d.h.
beispielsweise aus insgesamt acht Behandlungsmodulen 24.1 — 2438, die
entsprechend der Wertigkeit ihrer Bezugsziffern in der Transportrichtung A, in der die
Flaschen 2 durch die Behandlungsstrecke 6 bewegt werden, unmittelbar aneinander
anschlieRen, und zwar derart, dass die an ihrem Zentrier- und Halteelement 9
gehaltenen Flaschen 2 jeweils zusammen mit diesem Zentrier- und Halteelement an
Ubergabebereichen von einem Behandlungsmodul 24.1 - 247 an ein weiteres
Behandlungsmodul 24.2 - 24.8 weitergegeben werden. Das Behandlungsmodul 24.8
ist so ausgebildet, dass nach Abschluss der Behandlung die jeweilige Flasche 2
unter Freigabe von ihrem Zentrier- und Halteelement 9 an den den Behélterauslauf

bildenden Transportstern 17 Ubergeben wird.

Die Behandlungsmodule 24.1 — 24.8 bestehen jeweils im Wesentlichen aus einem

um eine vertikale Achse umlaufend antreibbaren Rotor mit einer Vielzahl von



10

15

20

25

30

WO 2012/028225 PCT/EP2011/003627

Behandlungspositionen zur Aufnahme jeweils eines Zentrier- und Halteelementes 9
mit der an diesem gehaltenen Flasche 2. Der Behandlung entsprechend sind an den
Behandlungsmodule 24.1 — 24.8 oder den dortigen Behandlungsstationen
Einrichtungen fir die Behandlung vorgesehen. Die Rotoren der Behandlungsmodule
24.1 — 24.8 sind synchron mit den tibrigen umlaufenden Elementen der Anlage 1
angetrieben, und zwar derart, dass die Rotoren von in der Transportrichtung A
aufeinander folgender Behandlungsmodulen 24.1 — 24.8 jeweils gegenlaufig
umlaufen, sodass sich die Zentrier- und Halteelemente 9 mit den Flaschen 2 auf
einem wellenférmigen Transportweg durch die Behandlungsmaschine 16 bewegen.
Die Behandlung der Flaschen 2 in den einzelnen Behandlungsmodulen 24.1 — 24.8
erfolgt jeweils auf einem Winkelbereich der Drehbewegung des zugehdrigen Rotors
und dabei insbesondere auch bei speziellen Behandlungsarten durch gesteuertes
Drehen oder Schwenken der Flaschen 2 um ihre vertikale Flaschenachse. Die
Zentrier- und Halteelement 9 sind hierfur beispielsweise jeweils mit einem
entsprechenden Antrieb ausgestattet, der nach dem Ankoppeln an den Rotor oder
die Arbeitsstation eines Bearbeitungsmoduls 24.1 — 24.8 die fur die Bearbeitung
notwendige gesteuerte Dreh- oder Schwenkbewegung der jeweiligen Flaschen 2 um
ihre Flaschenachse durchfiihrt, oder aber das jeweilige Zentrier- und Halteelement 9
wird nach der Ubergabe an eine Behandlungsstation eines Behandlungsmoduls 24.1
— 24.8 an einen dort vorgesehenen Antrieb fur die gesteuerte Schwenk- oder

Drehbewegung der jeweiligen Flasche 2 um ihre Flaschenachse angekoppelt.

In einigen der Behandlungsmodule 24.1 — 24.8 erfolgt das Bedrucken der Flaschen 2
an ihrer AuRenflache oder Mantelflache, vorzugsweise mit einem mehrfarbigen
Aufdruck, wobei dann jeder Farbsatz dieses Aufdrucks z.B. in einem eigenstandigen
Behandlungsmodul erzeugt wird. An den Behandlungsstationen dieser
Behandlungsmodule sind entsprechende Druckképfe vorgesehen, vorzugsweise
digitale Druckképfe, beispielsweise nach dem sogenannten Inkjet-Verfahren
arbeitende Druckkopfe, die entsprechend einer elektronisch abgelegten Druckform

angesteuert werden.

Wenigstens ein Behandlungsmodul ist zum Trocknen oder Aushérten des Aufdrucks
bzw. der Druckfarben oder Tinten durch Energieeintrag, beispielsweise durch

Erhitzen, vorzugsweise aber unter Verwendung einer nicht thermischen oder im
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Wesentlichen nicht thermischen Energiestrahlung (z.B. UV-Strahlung, Beta-
Strahlung, Mikrowellen-Strahlung usw.) ausgebildet, wobei es durchaus zweckmaRig
sein kann, jedes Behandlungsmodul zum Bedrucken einer Druckfarbe zugleich auch
mit einer Einrichtung zum Vorausharten oder Vortrocknen dieser Druckfarbe
auszugestatten oder aber die Behandlungsstrecke 16 so auszufuhren, dass sich
jeweils an ein Behandlungsmodul zum Bedrucken ein Behandlungsmodul zum
Vortrocknen oder Vorausharten oder zum Trocknen oder Ausharten der Druckfarbe
in Transportrichtung anschliet. Wenigstens eines der Behandlungsmodule 24.1 —
24.8 dient weiterhin zum Entkeimen oder Sterilisieren der Flaschen 2 insbesondere
an deren an deren Miindungsbereich und/oder Innenflachen, und zwar vorzugsweise
wiederum durch Behandeln mit einer Energiestrahlung und dabei sehr bevorzugt mit
der gleichen Art von Energiestrahlung, die auch zum Trocknen oder Aushérten der

Druckfarben verwendet wird.

Bevorzugt erfolgt das Entkeimen oder Sterilisieren so wie das Trocknen oder
Ausharten der Druckfarben in ein und demselben Behandlungsmodul, z.B. in dem
Behandlungsmodul 24.8 bzw. an den dortigen Arbeitsstationen an denen dann
bevorzugt auch das Entkeimen oder Sterilisieren der an dem Transportstern 12

zurickgeftihrten Zentrier- und Halteelemente 9 erfolgt.

Jedes Zentrier- und Halteelement 9 ist an einem die Zentrier- und
Halteelementachse konzentrisch umschlieBenden ringférmigen Flache 9.1 mit
wenigstens einer Codierung 25 (z.B. Encoderring) versehen, die von wenigstens
einem Sensor 26 erfassbar ist und die die Winkelposition des jeweiligen Zentrier- und
Halteelementes 9 in Bezug auf die Zentrier- und Halteelementachse definiert. Die
Codierung 25 kann in unterschiedlichster Weise ausgefuhrt sein, beispielsweise als
optisch-elektrisch erfassbare Codierung, z.B. in Form von Licht unterschiedlich
reflektierenden Markierungen oder Flachenbereichen oder in Form von
Durchbriichen oder Fenstern und/oder in Form einer transparenten mit Markierungen
versehenen Flache usw., und/oder als magnetische Codierung in Form von einer
Vielzahl von in Umfangsrichtung des Zentrier- und Halteelementes 9 aufeinander
folgenden Magnetpolen unterschiedlicher Polaritdt und/oder als mechanischen
Codierung in Form von in Umfangsrichtung des Zentrier- und Halteelementes 9 bzw.
der Ringflache 9.1 aufeinander folgenden Erhebungen und Vertiefungen usw. Der
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Sensor 26 ist selbstverstandlich an die jeweilige Art der Codierung angepasst,
sodass er ein der Winkelposition des Zentrier- und Halteelementes 9 entsprechendes

Sensorsignal liefert.

An der Unterseite jeder Blasform 6 bzw. an der Unterseite des dortigen
Blasformelementes 7 ist ein Sensor 26 vorgesehen, sodass mit diesem die
Winkelposition erfasst oder festgelegt werden kann, die das Zentrier- und
Halteelementes 9 beim Streck- oder Blasformen der jeweiligen Flasche 2 aufweist
und die in einer bekannten bzw. definieten Winkelbeziehung zu einem
interessierenden Gestaltungsmerkmal 2.1 der hergestellten Flasche 2 steht, welches
beispielsweise von einer Einpragung (Embossing) in der Flasche 2 oder von

wenigstens einer beim Blasformen erzeugten Naht gebildet ist.

Die mit dem wenigstens einem Sensor 26 erfasste oder festgelegte Winkelposition
bzw.  entsprechende Positionsdaten = werden  an die  nachfolgende
Behandlungsstrecke 16 weitergeben, und zwar zur Steuerung insbesondere der fir
das Bedrucken der Flaschen 2 verwendeten Behandlungsmodule und deren
Behandlungsstationen derart, dass nicht nur die einzelnen Farbsatze eines
mehrfarbigen Aufdrucks in der erforderlichen Position auf die jeweilige Flasche 2
aufgedruckt werden, sondern sich der gesamte Aufdruck in einer geforderten
Position zu den beim Streck- oder Blasformen erzeugten Gestaltungsmerkmalen 2.1
befindet.

Wie eingangs beschrieben wird durch Abtasten oder Erfassen der Codierung 25 mit
dem Sensor 26 vor dem Blasformen die beispielsweise zuféllige Winkelposition
erfasst, die das jeweilige Halte- oder Zentrierelement 9 mit dem Vorformling 3 vor
dem Blasformen aufweist. Diese erfasste Winkelposition steht dann in eiher
definierten bzw. durch die Konstruktion der Blasformmaschine 4 vorgegebenen
Winkelbeziehung zu der jeweiligen, beim Streck- oder Blasformen der Flasche 2
verwendeten Blasform 6 bzw. zu dem mit dieser Blasform erzeugten
Gestaltungsmerkmal 2.1. Nach dem Blasformen kann die jeweilige Flasche 2 durch
erneutes Abtasten der Codierung 25 des jeweiligen Zentrier- und Halteelementes 9
und unter Berlcksichtigung der vor dem Blasformen erfassten Winkelposition an der

betreffenden Behandlungsstation der Behandlungsstrecke 16 fur das Bedrucken
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ausgerichtet werden und/oder an dieser Behandlungsstation kann der Druckvorgang
bei um ihre Flaschenachse drehender Flasche 2 an der vor dem Blasformen
erfassten Winkelposition oder an einer hiervon abgeleiteten Winkelposition gesteuert

eingeleitet werden.

Grundsatzlich besteht auch die Méglichkeit, dass das jeweilige Zentrier- und
Halteelement 9 vor dem Blasformen an der jeweiligen Blasform 6 durch Abtasten der
Codierung 25 in einer vorgegebenen Winkelposition ausgerichtet wird, d.h. eine
Winkelposition fir das Zentrier- und Halteelement 9 festgelegt wird, die
(Winkelposition) in einer definierten Winkelbeziehung zu der jeweiligen Blasform 6
und damit zu dem mit dieser Blasform 6 erzeugten Gestaltungsmerkmal 2.1 steht.
Mit dieser vor dem Blasformen festgelegten Winkelposition erfolgt dann wiederum an
der wenigstens einen Behandlungsstation der Behandlungsstrecke 16 unter Drehen
der Flasche 2 um ihre Flaschenachse das Ausrichten der Flasche fir das Bedrucken

und/oder das Einleiten des Druckvorgangs.

In einer besonders vorteilhaften Ausgestaltung entfallt ein Sensor zur Bestimmung
der Winkelposition des Zentrier- und Halteelementes. Bei einer derartigen
Ausgestaltung wird die relativ zueinander bestehende Winkelposition von Zentrier-
und Halteelement 9 und der Blasform bzw. den Teilen der Blasform als Steuergrole
genutzt. So kann zum Beispiel die Nahtposition des Behalters, die durch die
Blasform hinsichtlich der Winkelposition immer eindeutig definiert ist, als Nullwert fur
die Winkelposition des Behalters und/oder des Zentrier- und Halteelementes
tibernommen bzw. festgelegt werden, oder es kénnen in einer anderen geeigneten
Weise diese bekannten und eindeutigen Daten der Winkelposition durch die

Anlagensteuerung weiter verarbeitet werden.

Bei einer anderen Ausfilhrung ist vorsehbar, dass bei verdrehsicherer Ubergabe der
Behalter aus dem Blasrad an ein bzw. die nachfolgenden Behandlungs- und/oder
Transportvorrichtungen, fur eine Feinausrichtung der Winkelposition nur ein sehr
kleiner Winkel des Behalters optisch erfasst werden muss, wozu eine einzige

Kamera oder vergleichbares optisches Erfassungssystem hinreichend ist.
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Es kann zweckmaRig sein, beim Ausrichten der jeweiligen Flasche 2 fur das
Bedrucken und/oder beim Einleiten des Druckvorgangs an der wenigstens einen
Behandlungsstation der Behandlungsstrecke 16 auch die Lage oder Position zu
beriicksichtigen, die die fur das Blasformen der Flasche 2 verwendete Blasform 6
aufweist. Dies kann beispielsweise durch Sensorabtasten wenigstens einer
Codierung an den Blasformen 6 und durch Erzeugung entsprechender
Korrektursignale oder -werte erfolgen, welche beim Ausrichten der Flaschen 2 an der
wenigstens einen Behandlungsstation und/oder beim Einleiten des Druckvorgangs
beriicksichtigt werden. Grundsitzlich ist es aber auch méglich, beispielsweise in
einem Probelauf der Blasformmaschine 4 fur die dortigen Blasformen 6 deren
Position  bericksichtigende  Korrekturwerte zu  bilden und in  einer
Maschinensteuerung der Anlage 1 abzulegen, sodass diese Korrekturwerte dann
beim Ausrichten der Flaschen 2 und/oder beim Einleiten des jeweiligen

Druckvorganges bericksichtigt werden kénnen.

Weiterhin besteht auch die Moglichkeit, mit der vor dem Blasformen erfassten oder
festgelegten Winkelposition des jeweiligen Zentrier- und Halteelementes 9 an der
wenigstens einen Bearbeitungsstation der Behandlungsstrecke 16 ein Vor- oder
Grobausrichten der jeweiligen Flasche 2 vorzunehmen, an das sich dann ein
direktes, vorzugsweise beriihrungsloses Abtasten der Flasche 2 bzw. des
interessierenden Gestaltungsmerkmals 2.1 anschlieBt, und zwar fur ein exaktes
Ausrichten der Flasche 2 und/oder fur das Einleiten des Druckvorgangs. Dieses
Abtasten wird dann beispielsweise mit einer nicht dargestellten, aber dem Fachmann

fur diesen Zweck bekannten opto-elektrischen Einrichtung durchgefihrt.

Es versteht sich, dass an den Bearbeitungsstationen, an denen ein Ausrichten der
jeweiligen Flasche 2 vor deren Bearbeitung, beispielsweise vor dem Bedrucken
erforderlich ist, ebenfalls die wenigstens eine Codierung 25 erfassende Sensoren

vorgesehen sind.

Es besteht weiterhin die Moglichkeit, die Erfassung oder Festlegung der
Winkelposition durch den wenigstens einen Sensor 26 fur das Ausrichten der
Flaschen 2 und/oder Einleitung der Behandlung nach dem Blasformen bereits vor

der Ubergabe des jeweiligen Zentrier- und Halteelementes an die jeweilige Blasform
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6 vorzunehmen, beispielsweise im Bereich des Transportsternes 14, wobei dann
allerdings die Ausbildung so getroffen ist, dass bei der Ubergabe des jeweiligen
Zentrier- und Halteelementes 9 von dem Transportstern 14 an eine Blasform 6 keine
Anderung der Winkelposition des Zentrier- und Halteelementes 9 oder aber eine
stets nur gleichbleibende und genau definiete Anderung dieser Winkelposition

erfolgt.

Wesentliche Vorteile der Anlage 1 bzw. des mit dieser Anlage durchgefihrten
Verfahrens sind u.a., dass die Flaschen 2 unmittelbar nach dem Streck- oder
Blasformen der Behandlungsstrecke 16 zugefilhrt werden und dadurch ein hoher
Reinigungsgrad der Flaschenoberfliche gewihrleistet ist, der u.a. fur die Qualitat
des Druckbildes ganz entscheidend ist. Der Auslaufstern 15 der Blasmaschine 4
dient gleichzeitig als Einlaufstern der Behandlungsstrecke 16 bzw. des dortigen
ersten Behandlungsmoduls 24.1. Durch das unmittelbare AnschlieRen der
Behandlungsstrecke 16 an die Blasformmaschine 4 bzw. an deren Auslaufstern 15
wird weiterhin auch eine ubermaRige Abkithlung der Flaschen 2 vermieden, sodass
sich fur diese eine erwarmte Oberflache erreicht wird, was sich insbesondere bei
Verwendung von wasserbasierenden Druckfarben oder Drucktinten und/oder
Primern auf die Tropfenbildung beim Bedrucken und damit auf die Qualitat des
Druckbildes vorteilhaft auswirkt. Ein Aufheizen der Flaschen 2 vor dem Bedrucken ist
nicht erforderlich. Weiterhin wird durch die erwarmte Oberflaiche der Flaschen 2 auch

das Trocknen bzw. Ausharten der Druckfarben geférdert.

Durch die Halterung der Flaschen 2 an dem jeweiligen Zentrier- und Halteelement 9
und durch die Codierung 25 an den Zentrier- und Halteelementen 9 ist ein optimales
Ausrichten der Flaschen 2 beim Bedrucken in einfacher Weise méglich.
Insbesondere kann die fir das Bedrucken bzw. fur das positionsgenau Aufbringen
der Farbausziige eines mehrfarbigen Aufdrucks ohnehin benétigte Codierung bzw.
der von dieser abgeleitete Impuls bereits fur das Streck- oder Blasformen genutzt
werden, um das jeweilige Zentrier- und Halteelement mit dem Vorformling in einer
vorgegebenen Winkelposition so auszurichten, dass die Codierung am jeweiligen
Zentrier- und Halteelement 9 auf den jeweils zu bedruckenden Flaschenbereich
exakt abgestimmt ist. Die jeweilige Blasform 6 und das Zentrier- und Halteelement 9

sind somit schon bei Entstehung der jeweiligen Flasche 2 aufeinander abgestimmit.
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Da das Bedrucken der Flaschen 2 in Abhangigkeit von dem bei der Erfassung der
Codierung erzeugten Impuls erfolgt, ist eine zusatzliche Ausrichtung der jeweiligen

Flasche 2 nicht erforderlich.

Erfolgt die Entkeimung bzw. Sterilisation der Flaschen 2 z.B. im Bereich der
Flaschenmiindung und/oder an den Flascheninnenflichen durch UV-Strahlung
wenigstens einer UV-Strahlungs-Quelle, so wird das Ausharten bzw. Vernetzen der
Druckfarben bevorzugt ebenfalls mit UV-Strahlung durchgefiihrt, vorzugsweise mit
einer UV-Strahlung derjenigen Strahlungsquelle und/oder mit demjenigen UV-
Spektrum, weiche bzw. welches auch fiur die Entkeimung bzw. Sterilisation

Verwendung findet.

Die Erfindung wurde voranstehend an einem Ausfiihrungsbeispiel beschrieben. Es
versteht sich, dass zahlreiche Anderungen sowie Abwandlungen méglich sind, ohne

dadurch der der Erfindung zugrundeliegende Erfindungsgedanke verlassen wird.

So wurde vorstehend davon ausgegangen, dass das Streck- oder Blasformen der
Flaschen 2 in der Weise erfolgt, dass diese zumindest nach dem Blasformen eine
Uberkopf-Position, d.h. mit ihrer Flaschenachse zwar in vertikaler oder im
Wesentlichen in vertikaler Richtung orientiert, aber mit ihrer Flaschenéffnung unten
liegend angeordnet sind und in dieser Lage durch die Behandlungsstrecke 16
transportiert werden, wobei die Flaschen 2 dann beispielsweise in dem den
Behalterauslauf bildenden Transportstern 17 gewendet bzw. in eine Lage mit der
Falschenéffnung nach oben weisend gebracht werden. Selbstverstandlich ist bei
entsprechender Ausbildung der Blasformmaschine 4 bzw. der Blasformen 6 auch

eine andere Lage der Flaschen 2 méglich.

Vorstehend wurde weiterhin davon ausgegangen, dass samtliche mit den
Bezugsziffern 24.1 — 24.8 bezeichnete Einheiten Behandlungsstationen sind.
Selbstverstandlich besteht auch die Méglichkeit die Behandlungsstrecke 16 so
auszufihren, dass nur ein Teil dieser Einheiten Behandlungsmodule sind,
beispielsweise nur die Einheiten 24.1, 24.3, 24.5 und 24.7, wahrend die restlichen
Einheiten, beispielsweise die Einheiten 24.2, 24.4, 24.6 und 24.8 im Wesentlichen
die Funktion von Transportsternen oder zumindest teilweise die Funktion von
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Behandlungsmodulen fur das Entkeimen bzw. Sterilisieren und/oder das Trocknen
oder Ausharten (Vernetzen) der Druckfarben aufweisen.
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Bezugszeichenliste

1 Anlage
2 Flasche
2.1 Gestaltungsmerkmal
3 Vorformling
4 Blasformmaschine
5 Rotor
6 Blasform
7,8 Blasformelement
9 Zentrier- und Halteelement
9.1 Ringflache am Zentrier- und Halteelement 9
10 Klemmbacken
11 ZufGhrung fur Vorformlinge 3
12 Transportstern
13 Vorheizstrecke oder Vorformling-Ofen
14, 15 Transportstern
16 Behandlungsstrecke
17 Behaélterauslauf oder Transportstern
18 aulerer Transporteur
19-22 Transportstern
23 Foérderstrecke
241-248 Behandlungsmodul
25 Codierung oder Codierelement (Encoderring)
26 Sensor
A Transportrichtung der Flaschen 2 durch
die Behandlungsstrecke 16
B Transportrichtung der Zentrier- und Halteelement 9 (Pucks) auf

der Transportstrecke 23
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von Behélter (2) aus Kunststoff, vorzugsweise aus
PET, durch Streck- oder Blasformen unter Verwendung von Vorformlingen (3) in
einer Blasformmaschine (4) und zum anschlieRenden Behandeln der Behalter
(2) an wenigstens einer Behandlungsstation einer Behalterbehandlungs-
strecke (16), dadurch gekennzeichnet,
dass vor dem Ende des Streck- oder Blasformens die Winkelposition des
jeweiligen Behalters (2) und/oder eines Gestaltungsmerkmals (2.1) des
jeweiligen Behalters (2) in der Blasmaschine (4) und/oder in einer der
Blasmaschine vorausgehenden Férder- und/oder Behandlungsstrecke (12, 13,
14) fur die Vorformlinge (3) erfasst oder festgelegt wird, und dass eine
Weitergabe dieser Winkelposition oder dieser Winkelposition entsprechender
erster Positionsdaten an die wenigstens eine nachfolgende Behandlungsstation

zu deren Steuerung erfolgt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der jeweilige
Vorformling (4) an einem Zentrier- und Halteelement (9) gehalten in die Streck-
~oder Blasformmaschine (4) eingebracht wird, und dass der Behalter (2) nach
dem Streck- oder Blasformen weiterhin an dem selben Zentrier- und
Halteelement (9) gehalten durch die Behandlungsstrecke (16) bewegt wird und
mit Hilfe des Zentrier- und Halteelementes (9) das Ausrichten und/oder Drehen
des jeweiligen Behalters (2) an der wenigstens einen Bearbeitungsstation

erfolgt.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass das Zentrier- und
Halteelement (9) mit wenigstens einer Codierung (25), beispielsweise in Form
eines Encoderrings versehen ist, und dass die Codierung (25) fur die Erfassung
oder Festlegung der Winkelposition des Behélters oder wenigstens eines
Gestaltungsmerkmals (2.1) des Behalters (2) mit wenigstens einem Sensor (26)

abgetastet wird.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Erfassung oder Festlegung der Winkelposition des
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jeweiligen Behdlters (2) oder des Gestaltungsmerkmals (2.1) des Behalters (2)

vor der Ubergabe des vorzugsweise vorgeheizten Vorformlings (3) an eine
Blasform (6) der Blasformmaschine (4) oder nach der Ubergabe an die Blasform
(6) erfolgt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Erfassung oder Festlegung der Winkelposition des
jeweiligen Behalters (2) oder des Gestaltungsmerkmals (2.1) vor dem Vorheizen
des Vorformlings (3) erfolgt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Lage und/oder Position der Blasform (6) und/oder
eines das Gestaltungsmerkmal (2.1) formenden Teils der Blasform (6) zur
Bildung zweite Positionsdaten erfasst werden, beispielsweise zur Korrektur der
ersten Positionsdaten und/oder der mit diesen erfolgenden Steuerung der

wenigstens einen Behandlungsstation.

. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch

gekennzeichnet, dass an der wenigstens einen Behandlungsstation ein
Ausrichten oder Grobausrichten des jeweiligen Behélters (2) unter
Beriicksichtigung der ersten und/oder zweiten Positionsdaten erfolgt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass an der wenigstens einen Behandlungsstation ein Einleiten
der Behandlung des jeweiligen Behélters (2) unter Berlcksichtigung der

erfassten oder festgelegten Winkelposition erfolgt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass an der wenigstens einen  nachfolgenden
Behandlungsstation ein Bedrucken, vorzugsweise digitales Bedrucken der
Behalter (2) erfolgt, und zwar unter Ausrichten der Behélter (2) und/oder unter
Einleitung des Druckvorgangs gesteuert durch die ersten und/oder zweiten
Positionsdaten, vorzugsweise unter Drehen der Behélter (2) um ihre

Behilterachse wahrend des Bedruckens.



WO 2012/028225 PCT/EP2011/003627
20

10.Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Behandlung jedes Behalters (2) an mehreren
Behandlungsstationen erfolgt, die in einer Transportrichtung (A) der Behalter
durch die Behandlungsstrecke (16) aneinander anschlieBen, wobei die
Behandlungsstationen vorzugsweise jeweils an einem umlaufend antreibbaren
Transportelement beispielsweise unterschiedlicher, in Transportrichtung

aufeinander folgender Behandlungsmodule (24.1 — 24.8) vorgesehen sind.

11.Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass an wenigstens einer Behandlungsstation ein Trocknen
oder Ausharten der wenigstens einen beim Bedrucken verwendeten Druckfarbe
oder Drucktinte sowie zugleich ein Entkeimen der Behalter (2) zumindest in
einem Teilbereich mit einer Energie-Strahlung, beispielsweise jeweils mit durch

UV-Strahlung erfolgen.

12.Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass das Behandeln der Behalter (2) unmittelbar nach dem

Streck- oder Blasformen erfolgt.
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