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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein kontinuierli-
ches Verfahren, bei dem die Gebinde mit einer iberla-
gerten Eigenrotation auf einer Transportbahn und die
Dekors auf einer Tragerbahn mit konstanten Geschwin-
digkeiten und tangierend an einem Ubertragungsort
vorbeibewegt werden, wo die Dekors nacheinander un-
ter Druck und Warme auf die Gebinde Ubertragen wer-
den.

[0002] Die Erfindung bezieht sich weiterhin auf eine
entsprechende Vorrichtung, die aus einer antreibbaren
endlosen Transportbahn mit gleichmafig beabstande-
ten, antreibbaren und rotierenden Aufnahmemittel fir
die Gebinde, aus einer antreibbaren endlosen Trager-
bahn mit gleichmaRig beabstandeten Dekors und aus
einem als Ubertragungsort ausgebildeten Kontaktbe-
reich zwischen der Transportbahn und der Tragerbahn
besteht, wobei im Bereich des Ubertragungsortes Mittel
zur Ausiibung eines Drucks und Mittel zur Erwdrmung
des Dekors angeordnet sind.

[0003] Derartige Verfahren und Vorrichtungen wer-
den u.a. in der Lebensmittel- und Getrénkeindustrie
zum Dekorieren von Gebinden aus Papier, Kunststoff,
Glas oder Metall angewendet.

[0004] Zur Dekoration von Gebinden in der eingangs
genannten Art setzt sich aus den verschiedensten
Grinden das Thermotransferverfahren verstarkt ge-
genlber anderen, z.B. dem Etikettierungsverfahren
durch.

[0005] Dabei wird das Dekorationsmotiv mittels be-
kannter Drucktechnik in der Art auf eine Tragerbahn ge-
druckt, dal es durch ein Haftmittel geringerer Haftkraft
mit der Tragerbahn verbunden und mit einem anderen
Haftmittel mit hdherer Haftkraft (iberzogen ist. Eine so
hergestellte Tragerbahn wird mit den zu dekorierenden
Gebinden in Kontakt gebracht. Durch Druck und Warme
in diesem Kontaktbereich I6st sich das Dekor von der
Tragerbahn und verbindet sich gleichzeitig mit dem Ge-
binde. Die Warmezufuhr erfolgt dabei tiber das Gebin-
de.

[0006] Dieses Verfahren ist demnach nur bei Gebin-
den mit hoher Warmekapazitat z.B. Glasflaschen ein-
setzbar.

[0007] Ein kontinuierliches Verfahren und eine Vor-
richtung dazu, bei dem das Thermotransferverfahren
auch bei Gebinden mit geringer Warmekapazitat z.B.
Kunststoffgebinden einsetzbar ist, sind in der DE 44 37
379.1 beschrieben. Hierbei wird die Tragerbahn in je-
weils ein Druckmotiv tragende Einzelabschnitte ge-
trennt und auf beheizte Auftragssegmente tGberfihrt, die
mit gleichen Abstanden auf einem Auftragsférdermittel
angeordnet sind. Dieses Auftragsfordermittel Uber-
nimmt kurzzeitig die Gebinde in der Art, dafl3 jedem Auf-
tragssegment ein Gebinde zugeordnetist. Wahrend des
Transportes wird dann das Dekor vom Einzelabschnitt
auf das Gebinde Ubertragen. Dieses Verfahren erfordert
aber wegen einer Vielzahl von Einzeloperationen einen
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hohen geratetechnischen Aufwand. Weiterhin gibt es
Probleme bei der Koordinierung der vielen Einzelbewe-
gungen von den Schneckenférderern fur die Gebinde,
vom Auftragsfordermittel fir die Gebinde und die Auf-
tragssegmente, von den Auftragssegmenten, von den
Gebinden, vom Endlosférderer fiir die Dekors und vom
Schneidaggregat. Diese Koordination der Einzelbewe-
gungen ist nur durch eine aufwendige Getriebe- und
Kurvensteuerung méglich oder kann nur durch entspre-
chende elektrische Getriebe realisiert werden.

[0008] AuRerdem stellt die Handhabung der einzel-
nen Etikettenabschnitte eine Leistungsbegrenzung der
Maschine dar. Besonders nachteilig ist, dall ein maschi-
nengeschwindigkeitsabhédngiger Warmeenergieeintrag
in das Etikettenmaterial nicht méglich ist. Dadurch wird
der variable Leistungsbereich der Maschine stark ein-
geschrankt, welches sich nachteilig in einer Gesamtpro-
duktionslinie auswirkt. Bei niedriger Geschwindigkeit
besteht aulerdem die Gefahr einer thermischen Be-
schadigung vom Etikettenmaterial und diinnwandigen
Kunststoffgebinden.

[0009] Mit der US-A-4,806,197 wurde nun eine Ther-
motransfereinrichtung fir gewdlbte Gebinde bekannt,
beider die Gebinde auf einer Transportbahn und die De-
kors auf einer Tragerbahn tangierend an einem Uber-
tragungsort vorbeibewegt werden. Dabei werden die
Dekors nacheinander unter Druck und Warme auf die
Gebinde Ubertragen.

[0010] Von groflem Nachteil ist, daf3 die Bewegungen
der Transportbahn und der Tragerbahn in gleicher Rich-
tung ablaufen. Das verlangt eine gleiche Teilung der Ge-
binde auf der Transportbahn und der Dekors auf der
Tragerbahn, was nur mit einem erhdhten technischen
Aufwand zu erreichen ist. AulRerdem ergibt sich dadurch
eine hohe Ubertragungszeit.

[0011] Die nach dem Thermotransferverfahren be-
druckten Gebinde bediirfen in der Regel noch einer
Wéarmenachbehandlung, damit das tbertragende Farb-
bild einen erhéhten Glanz erhalt, die Farben getrocknet
und die Haftung des Untergrundes verbessert wird.
[0012] Dazu wird in der DE 44 27 870.5 beschrieben,
die frisch bedruckten Gebilde mit dem noch feuchten
Druckbild Gber ein gesondertes Abférdermittel in einen
gesonderten Ofen zu transportieren.

[0013] Zum allgemeinen Stand der Technik gehort es
auch, an Stelle des Ofens eine offene Flamme in Ver-
bindung mit einer Rotation der Gebinde einzusetzen. Ei-
ne offene Flamme stellt aber sehr hohe Anforderungen
an die Geratetechnik und laRt obendrein den Einsatz bei
Gebinden aus Kunststoff wegen der Gefahr von Defor-
mationen nicht zu.

[0014] Es besteht daher die Aufgabe, ein Verfahren
und eine Vorrichtung der vorliegenden Gattung zu
schaffen, die mit groRem variablen Leistungsbereich
und einfacher Technik arbeitet.

[0015] Diese Aufgabe wird geldst mit einem Verfah-
ren mit den Merkmalen des Anspruchs 1.

[0016] Derbesondere Vorteil der Erfindung liegtin der
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aullerst hohen Umfangsgeschwindigkeit der Gebinde.
[0017] Diese hohe Umfangsgeschwindigkeit ermdg-
licht einen kontinuierlichen Ablauf, da die Abstande der
Gebinde auf der Transportbahn und die Absténde der
Dekors auf der Tragerbahn nunmehr unabhangig von-
einender sind. Ein Zuschneiden in Einzelabschnitte der
Tragerbahn ist nicht mehr notwendig.

[0018] Die minimale Beriihrungszeit verhindert oben-
drein einen Temperaturtransfer aus der Tragerbahn in
das Gebinde, was insbesondere bei Kunststoffgebin-
den von Vorteil ist. Auerdem bleiben die beiden tem-
peraturabhangigen Schichten von Haftmittel auf der
Tragerbahn unbeeinflufit.

[0019] Es ist besonders zweckmaRig, wenn die Ge-
binde nicht separat, sondern von der Bewegung der Tra-
gerbahn angetrieben werden. Dadurch entfallt eine
sonst notwendige Koordination der Bewegungen von
Gebinde und Tragerbahn. Vorteilhaft ist es, wenn neben
dem zu dekorierenden Gebinde gleichzeitig auch das in
Bewegungsrichtung dahinterliegende Gebinde von der
Tragerbahn angetrieben wird. Damit ermdglicht man
dem dahinterliegenden Gebinde eine Beschleuni-
gungsphase und vermeidet damit eine Geschwindig-
keitsdifferenz zwische Gebinde und Tragerbahn wah-
rend des Transfers.

[0020] Es ist weiterhin von Vorteil, wenn die notwen-
dige Warme vor dem oder am Ubertragungsort zuge-
fuhrt wird. Dabei 18Rt sich in unmittelbarer Nahe des
Ubertragungsortes die Warmezufuhr am besten dosie-
ren und der Verlust an Warme ist genauer kalkulierbar.
[0021] Besonders giinstig ist es, wenn die Erwarmzeit
sich nach der Geschwindigkeit der Tragerbahn richtet
und wenn diese Regelung automatisch erfolgt.

[0022] Das wirkt sich wieder positiv auf den Warme-
verlauf und damit auf die Qualitdt des Dekortransfers
aus.

[0023] Von einem besonderen Vorteil ist es, wenn die
Gebinde mit den frischen Dekors eine Warmenachbe-
handlungseinrichtung passieren, um einen hdéheren
Farbenglanz zu erhalten. Dabei ist es giinstig die vor-
handene Transportbahn auszunutzen und die Gebinde
an einer stationaren und temperaturgeregelten Warme-
quelle vorbeizufiihren.

[0024] Die Aufgabe der Erfindung wird geldst mit ei-
ner Vorrichtung mit den Merkmalen des Anspruchs 8.
[0025] Es ist glinstig, die Aufnahmemittel fir die Ge-
binde freidrehend auszufiihren und das zu dekorieren-
de oder das zu dekorierenden und das nachfolgende
Gebinde durch die Tragerbahn anzutreiben.

[0026] Es ist aber auch mdglich. einen gesonderten
herkdmmlichen Antrieb zu verwenden. Dabei sind Mittel
zur Realisierung gleicher Umfangsgeschwindigkeiten
einzusetzen. Mdglich ist auch die Kombination beider
Antriebsmdoglichkeiten. So wird Gber den gesonderten
Antrieb eine Geschwindigkeit am Gebinde kleiner als
die erforderliche Geschwindigkeit erzeugt und die feh-
lende Differenzgeschwindigkeit durch die Tragerbahn
realisiert. Dazu ist der gesonderte Antrieb mit einem zu-
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satzlichen Freilauf auszuristen.

[0027] In einer zweckmaRigen Ausgestaltung ist dem
Fihrungselement flr die Tragerbahn ein bewegliches
Heizelement vorgeschaltet. Durch die Positionsveran-
derung des Heizelementes ist die Kontaktflache zwi-
schen dem Heizelement und der Tragerbahn stufenlos
von null bis maximal verédnderbar. Damit kann in vortei-
hafter Weise die Erwarmzeit der Geschwindigkeit der
Tragerbahn angepal’t werden.

[0028] Die konvexe Ausbildung der Fihrungsflache
des Heizelementes erhoht die Kontaktfahigkeit und ver-
bessert den Warmetransfer.
[0029] Es ist zweckmaRig,
schwenkbar auszuflhren.
[0030] Es ist auch von Vorteil, das Heizelement fest-
stehend auszufuhren und in Wirkverbindung mit einem
Schwenkarm auszufliihren. Diese Schwenkarm besitzt
eine Umlenkrolle fiir die Tragerbahn, mit der die Kon-
taktflache des Heizkdérpers mit der Tragerbahn veran-
derbar ist.

[0031] Das Heizelement oder der Schwenkarm kén-
nen einen eigenen Stellantrieb besitzen oder bei ent-
sprechender Aufhangung durch ihre Eigenmasse ange-
trieben werden.

[0032] Die entsprechende Regelung kann automa-
tisch erfolgen.

[0033] Mdglich ist auch, das Heizelement zweigeteilt
auszufiuihren. Dabei Ubernimmt das bewegliche Heize-
lement die Aufgabe eines Vorwarmers und der Druck-
kopf die des eigentlichen Heizelementes.

[0034] Eine besondere Sorgfalt ist auf eine ausge-
wahlte Warmenachbehandlung der Dekors zu richten,
um den Farben ei-nen hohen Grad an Glanz zu geben
und die Haftung auf dem Untergrund zu verbessern.
Diesen Anforderungen werden eine stationare und elek-
trisch betriebene Warmeplatte oder eine stationare
HeiRluftdusche in hohem Malle gerecht. Bei beiden Ein-
richtungen wird in vorteilhafter Weise die vorhandene
Transportbahn des Karussells fiir den Transport der Ge-
binde benutzt. Mit der Lange der wirksamen Warmefla-
che und der Geschwindigkeit der Transportbahn kann
die Zeit der Warmenachbehandlung eindeutig bestimmt
werden.

das Heizelement

[0035] Die Erfindung soll an Hand eines Ausfiihrungs-
beispieles naher erlautert werden.

[0036] Dazu zeigen

Fig. 1:  eine schematische Draufsicht auf die Vorrich-

tung zum Dekorieren,

Fig. 2.  eine zweckmaRige Ausfiihrung fir den An-
trieb der Gebinde durch die Tragerbahn,

Fig. 3:  eine zweckmaRige Ausflhrung fir die Heiz-
einrichtung der Tragerbahn,

Fig. 4: eine Warmenachbehandlungseinrichtung
und

Fig. 5:  eine andere Warmenachbehandlungseinrich-
tung.
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[0037] Die Vorrichtung zum Dekorieren besteht in der
Hauptsache aus einer Transporteinrichtung fir die Ge-
binde und aus einer Transporteinrichtung fir die De-
kors, die beide eine gemeinsame Schnittstelle flr die
Ubertragung der Dekors auf die Gebinde besitzen.
[0038] DazuistgemaR derFig. 1die Transporteinrich-
tung fur Gebinde als ein drehbares Karussell 1 ausge-
bildet. Das Karussell 1 besitzt einen nicht gezeigten An-
trieb, eine Eingabestation 2, eine Ausgabestation 3 und
eine Transportbahn 4 fiir die Gebinde 5. Auf der Trans-
portbahn 4 sind in gleichen Abstanden Aufnahmemittel
6 fiir die zu dekorierenden Gebinde 5 angeordnet. Diese
Aufnahmemittel 6 sind freidrehend ausgefuhrt.

[0039] Die Transporteinrichtung fir die Dekors be-
steht aus einer, durch einen nicht dargestellten Antrieb
ziehend belasteten Tragerbahn 7 und entsprechenden
Flhrungselementen fiir diese Tragerbahn 7. Die Tra-
gerbahn 7 ist in bekannter Weise ausgebildet und tragt
mittels eines Haftmittels mit geringerer Haftkraft in glei-
chen Abstanden angeordnete Dekors. Die Oberflachen
der Dekors sind mit einem anderen Haftmittel mit gro-
Rerer Haftkraft iberzogen.

[0040] Die Fihrungselemente bestehen aus minde-
stens einer Umlenkrolle 8, einem schwenkbaren Heiz-
element 9 und einem in Richtung der Gebinde 5 ver-
schiebbaren Druckkopf 10. Das schwenkbare Heizele-
ment 9 besitzt eine aulere Fihrungsflaiche 12, die
zweckmaRigerweise konvex ausgebildet ist und einen
oberen Drehpunkt. Um diesen Drehpunkt ist das Heiz-
element 9 durch einen Antrieb herkdmmlicher Art in
Richtung quer zur Bewegungsrichtung der Tragerbahn
7 schwenkbar. Dadurch ergibt sich eine in der GréRRe
unterschiedliche, vom Schwenkwinkel abhéngige Kon-
taktflache zwischen der Fihrungsflache 12 und der Tra-
gerbahn 7. Der Druckkopf 10 besitzt ebenfalls eine du-
Rere, vorzugs-weise ebene Fuhrungsflache 11 und wird
durch eine vorgespannte Druckfeder oder durch ein an-
deres herkdbmmliches Antriebssystem in Richtung des
Karussells 1 angetrieben. Die Transportbahn 4 fur die
Gebinde 5 und die Tragerbahn 7 fir die Dekors tangie-
ren einander im Bereich des Druckkopfes 10, wobei die
Bewegungen der Transportbahn 4 und der Tragerbahn
7 entgegengerichtet sind. Somit kommt es in diesem
Bereich zum direkten Kontakt zwischen der Tragerbahn
7 und den Gebinden 5 und damit auch mit den freidreh-
baren Aufnahmemittel 6.

[0041] Wie die Fig 2 zeigt, kann in einer besonderen
Weise in Bewegungsrichtung der Tragerbahn 7 nach
dem Druckkopf 10 eine Umlenkrolle 13 angeordnet
sein. Dabei liegt der Standort der Umlenkrolle 13 auRer-
halb der Transportbahn 4 in einem Abstand vom Druck-
kopf 10, der gréRer ist als der Abstand der Gebinde 5,
wodurch es zum Kontakt der vom Dekor befreiten Tra-
gerbahn 7 und dem nachsten Gebinde 5 kommt.
[0042] GemaR der Fig. 3 besteht das Fiihrungsele-
ment fir die Tragerbahn 7 aus dem Druckkopf 10" und
dem Heizelement 9'. Beide sind feststehend zueinander
ausgebildet. Der Druckkopf 10" besitzt eine duRere Fih-
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rungsflache 11', eine mechanische Voreinstelleinrich-
tung 14 und einen pneumatischen Antrieb 15.

[0043] Das Heizelement 9'ist mit einer duleren, kon-
vexen Fihrungsflache 12' ausgeristet und besitzt eine
Wirkverbindung mit einem Schwenkarm 16. Dieser
Schwenkarm 16 ist an seinem Kopf mit einer Umlenkrol-
le 17 und mit einer Abstandsrolle 18 ausgeristet. Der
Schwenkarm 16 besitzt weiterhin einen nicht dargestell-
ten Antrieb, mit dem die Position der Umlenkrolle 17 ge-
genlber dem Heizelement 9' veranderbar ist. Diese Po-
sition wird in Abhangigkeit von der Geschwindigkeit der
Tragerbahn 7 eingestellt und bestimmt die GréRe der
Kontaktflache zwischen dem Heizelement 9' und der
Tragerbahn 7. Bei einer langsamen Geschwindigkeit
positioniert sich die Umlenkrolle 17 naher und bei einer
schnellen Geschwindigkeit weiter vom Druckkopf 10'
entfernt. Die Abstandsrolle 18 halt die Tragerbahn 7 im
Bereich vor der Umlenkrolle 17 von dem Heizelement
9' fern.

[0044] Die Tragerbahn 7' befindet sich in der Position,
wenn die nicht dargestellte Rolle mit der Tragerbahn 7
abgelaufen ist.

[0045] Die Warmenachbehandlungseinrichtung nach
der Fig. 4 besteht aus einer feststehenden und elek-
trisch betriebenen Warmeplatte 19 und einem, auf eine
Sollwerttemperatur einstellbaren Regler 20 und ist hin-
ter dem Ubertragungsort eingerichtet. Die Warmeplatte
19 kann mit einer planen oder mit einer konkaven
Warmeflache 21 ausgeristet sein, die sich danach rich-
ten sollte, ob die Transportrichtung der Gebinde 5 eine
lineare oder eine Kreisbahn beschreibt. Wird beispiels-
weise die Transportbahn 4 des Karussells 1 auch fiir die
Warmenachbehandlung der Gebinde 5 verwendet, ist
eine konkav ausgeformte Warmeflache 21 vorteilhaft.
Bei der richtigen Wahl der Form der Warmeflache 21
kann Uber die Lange der Warmeflache 21 eine bestimm-
te Warmenachbehandlungszeit definiert werden.
[0046] Als Antrieb fiir die Rotation der Gebinde 5 wird
vorzugsweise wieder die auftretende Reibung zwischen
den sich bewegenden Gebinden 5 und der feststehen-
den Warmeplatte ausgenutzt.

[0047] Eine Warmenachbehandlungseinrichtung
nach der Fig. 5 besteht in der Hauptsache aus einem
Diisenkopf 22, einem temperaturgeregelten Heilluftge-
nerator 23, einem mengengerégelten Bypassventil 24
und einem Temperatur- und Mengenregler 25.

[0048] Die Gebinde 5 befinden sich wieder auf einer
linearen oder einer Kreisbahn. Fir die Rotation der Ge-
binde 5 ist ein gesonderter Antrieb erforderlich.

[0049] Der Sollwert der Temperatur fur den Regler 20
oder fir den Temperatur- und Mengenregler 25 ist unter
Berucksichtigung des Materials der Gebinde 5 vorzuge-
ben. Gebinde 5 aus Kunststoff bedurfen daher einer be-
sonderen Aufmerksamkeit. Zur Vermeidung von uner-
wiinschten Deformationen ist es unter Umstanden an-
gebracht, Gebinde 5 aus Kunststoff zusatzlich mit ein-
geblasener Prelluft zu stabilisieren.

[0050] Die Wirkungsweise der Vorrichtung wird an
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Hand der Fig. 1 erlautert.

[0051] Das Karussell 1 und die Tragerbahn 7 werden
mit jeweils gewlinschten aber konstanten Geschwindig-
keiten angetrieben. Die Bewegungen sind dabei entge-
gengesetzt ausgerichtet. Die von der Eingabestation 2
auf die Aufnahmemittel 6 abgestellten Gebinde 5 wer-
den auf der Transportbahn 4 in Richtung des Druckkop-
fes 10 transportiert. Gleichzeitig bewegen sich die am
Heizelement 9 auf die notwendige Temperatur erwarm-
ten Dekors auf der Tragerbahn 7 in entgegengesetzter
Richtung auf den Druckkopf 10 zu.

[0052] Durch den Kontakt, der sich zwischen jedem
Gebinde 5 und der Tragerbahn 7 im Bereich des Druck-
kopfes 10 einstellt, kommt es zur Rotation des auf dem
Aufnahmemittel 6 frei drehbaren Gebindes 5. Dabei
stellt sich am Gebinde 5 eine Umfangsgeschwindigkeit
in der GréRe der Geschwindigkeit der Tragerbahn 7 ein.
Das Gebinde 5 walzt auf der Tragerbahn 7 unter dem
Druck, der vom Druckkopf 10 ausgeht, ab. Dabei 16st
sich das Dekor von der Tragerbahn und haftet sich an
das Gebinde 5.

[0053] AnschlieRend durchlaufen die Gebinde 5 eine
der Warmenachbehandlungseinrichtungen.

Aufstellung der Bezugszeichen

[0054]

1 Karussell

2 Eingabestation

3 Ausgabestation

4 Transportbahn

5 Gebinde

6 Aufnahmemittel

7,7 Tragerbahn

8 Umlenkrolle

9,9 Heizelement

10, 10"  Druckkopf

11, 11" Flhrungsflache des Druckkopfes
12,12'  Fuhrungsflache des Heizelementes
13 Umlenkrolle

14 Voreinstelleinrichtung

15 pneumatischer Antrieb

16 Schwenkarm

17 Umlenkrolle

18 Abstandsrolle

19 Warmeplatte

20 Regler

21 Warmeflache

22 Dusenkopf

23 HeiRluftgenerator

24 Bypassventil

25 Temperatur- und Mengenregler
Patentanspriiche

1. Verfahren zum kontinuierlichen Dekorieren von Ge-
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binden mit gewdlbten Oberflachen, bei dem die Ge-
binde (5) im Bereich eines Ubertragungsortes mit
einer Uberlagerten Eigenrotation auf einer Trans-
portbahn (4) und die Dekors auf einer Tragerbahn
(7, 7") mit konstanten Geschwindigkeiten und tan-
gierend an dem Ubertragungort vorbeibewegt wer-
den, wo die Dekors nacheinander unter Druck und
Wérme auf die Gebinde (5) Ubertragen werden,
dadurch gekennzeichnet, dass

- die Tragerbahn (7, 7') ziehend belastet von ei-
ner Rolle abgerollt wird,

- im Bereich des Ubertragungsortes die Bewe-
gung der Abschnitte der Transportbahn (4) und
der Tragerbahn (7, 7') entgegengerichtet und
die Bewegungen der Gebinde (5) und der Tra-
gerbahn (7, 7') gleichgerichtet sind, wobei sich
der Abstand der Gebinde (5) auf der Transport-
bahn (4) zur Geschwindigkeit der Transport-
bahn (4) genauso verhélt wie die Abstand der
Dekors auf der Tragerbahn (7, 7') zur Ge-
schwindigkeit der Tragerbahn (7, 7'), und wobei
die rotierenden Gebinde (5) im Bereich des
Ubertragungsortes auf eine Umfangsge-
schwindigkeit beschleunigt werden, die der Ge-
schwindigkeit der Tragerbahn (7, 7') entspricht,
und

- die notwendige Warme auf die Tragerbahn (7,
7') gebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Antrieb fiir die Rotation der Ge-
binde (5) durch die Bewegung der Tragerbahn (7,
7") erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB jedes Gebinde (5) bereits vor dem
Ubertragungsort durch die Tragerbahn (7, 7') be-
schleunigt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die notwendige Warme vor dem oder
am Ubertragungsort in die Tragerbahn (7, 7') ein-
gespeist wird.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB sich die Erwarmzeit der Tragerbahn
(7, 7') nach der Geschwindigkeit der Tragerbahn (7,
7") richtet.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Regelung der Erwarmzeit der
Tragerbahn (7, 7') automatisch erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Gebinde (5) aus Kunststoff durch
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eingeblasene Prelluft stabilisiert werden.

Vorrichtung zum kontinuierlichen Dekorieren von
Gebinden mit gewdlbten Oberflachen, bestehend

- aus einer antreibbaren endlosen Transport-
bahn (4) mit gleichmaRig beabstandeten, an-
treibbaren und rotierbaren Aufnahmemitteln (6)
fur die Gebinde (5),

- aus einer antreibbaren endlosen Tragerbahn
(7, 7") mit gleichmafig beabstandeten Dekors
und

- aus einem Kontaktbereich zwischen der Trans-
portbahn (4) und der Tragerbahn (7, 7'), der als
Ubertragungsort ausgebildet ist,

- wobeiim Bereich des Ubertragungsortes Mittel
zur Auslibung eines Drucks auf die Tragerbahn
(7, 7") in Richtung der Gebinde (5) und vor oder
am Ubertragungsort Mittel zur Erwarmung der
Dekors angeordnet sind,

dadurch gekennzeichnet, dass

- die Tragerbahn (7, 7') ziehend belastet von ei-
ner Rolle abrollbar ist,

- die Antriebsmittel fir die Transportbahn (4) und
die Tragerbahn (7, 7') fir entgegengesetzte Be-
wegungsrichtungen der am Ubertragungsort
befindlichen Abschnitte der Transportbahn (4)
und der Tragerbahn (7, 7') ausgelegt sind,

- die Antriebsmittel fir die Gebinde (5) fur eine
zur Tragerbahn (7, 7') gleichgerichteten Bewe-
gungsrichtung ausgelegt sind,

- die Mittel zur Druckausiibung und die Mittel zur
Erwarmung als Fuhrungselement ausgebildet
sind, und

- das Fuhrungselement quer zur Bewegungs-
richtung der Tragerbahn (7, 7') beweglich und
vorgespannt ist und als Heizelement ausgebil-
det ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Aufnahmemittel (6) fir die Ge-
binde (5) freidrehend ausgefiihrt sind und jedes
Aufnahmemittel (6) Gber das Gebinde (5) von der
Tragerbahn (7, 7') antreibbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Tragerbahn (7, 7') so gefihrt
wird, daf} sie mit einem vom Dekor befreiten Be-
reich Kontakt zu mindestens einem weiteren Gebil-
de (5) besitzt.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
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zeichnet, daB die Aufnahmemittel (6) fir die Ge-
binde (5) einen gesonderten Antrieb besitzen.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Aufnahmemittel (6) einen geson-
derten Antrieb flr eine Geschwindigkeit kleiner als
die erforderliche besitzen und die erforderliche Ge-
schwindigkeit durch den Kontakt der Gebinde (5)
mit der Tragerbahn (7, 7') erzeugt wird.

Vorrichtung nach wenigstens einem der Anspriiche
8 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB dem Fiih-
rungselement ein bewegliches Heizelement (9, 9')
mit einer Kontaktflache vorgeordnet ist, wobei die
GroRe der Kontaktflache zwischen dem Heizele-
ment (9, 9') und der Tragerbahn (7, 7') stufenlos zwi-
schen null und maximal veranderbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 13,
dadurch gekennzeichnet, daB die Kontaktflache
des Heizelementes (9, 9') konvex ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 14,

dadurch gekennzeichnet, daB das bewegliche
Heizelement (9, 9') schwenkbar ausgefiihrt ist und
einen Stellantrieb fur einen von der Geschwindig-
keit der Tragerbahn (7, 7') abhangigen Schwenk-
weg besitzt.

Vorrichtung nach Anspruch 15,
dadurch gekennzeichnet, daB der Schwenkweg
automatisch verstellbar ist.

Vorrichtung nach weinigtens einem der Anspriiche
14 bis 16,

dadurch gekennzeichnet, daB das bewegliche
Heizelement (9, 9') mit einem seitlichen Drehpunkt
und mit untenlie-gender Kontaktfliche ausgefiihrt
ist und der Schwenkweg sich aus dem Verhaltnis
der Eigenmasse des Heizelementes (9, 9') und dem
geschwindigkeitsbedingten Auftrieb der Trager-
bahn (7, 7') ergibt.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspri-
che 13 bis 17, dadurch gekennzeichnet, daRB der
Druckkopf (10, 10') als Heizelement und das be-
wegliche Heizelement (9, 9') als Vorwarmer ausge-
bildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Warmequelle einer Nachbe-
handlungseinrichtung aus einer elektrisch betriebe-
nen Warmeplatte (19) mit einer planen oder konka-
ven Warmeflache (21) und einem, auf eine Soll-
werttemperatur einstellbaren Regler (20) besteht.

Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch gekenn-
zeichnet, daB sich die plane Warmeflache (21) auf
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eine lineare Transportbahn und die konkave
Warmeflache (21) auf eine Kreistransportbahn der
Gebinde (5) bezieht und die Léange der wirksamen
Warmeflache (21) fiir eine Sollnachwarmezeit defi-
niert ist.

Vorrichtung nach Anspruch 19 oder 20, dadurch
gekennzeichnet, daB die Gebinde (5) auf der
Transportbahn der Nachbehandlungseinrichtung
freidrehend angeordnet sind und von der stationa-
ren Warmeplatte (19) angetrieben werden.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Warmequelle der Nachbehand-
lungseinrichtung aus einem Dusenkopf (22), einem
temperaturgesteuerten HeiRluftgenerator (23), ei-
nem mengengeregelten Bypassventil (24) und ei-
nem Temperatur- und Mengenregler (25) besteht
und die Gebinde (5) einen separaten Antrieb fir die
Rotation besitzen.

Claims

2,

Method of continuously applying decorative ele-
ments to containers with cambered surfaces,
whereby, in the region of a transfer station, the con-
tainers (5) rotating about their own axis on a con-
veyor (4) and the decorative elements on a backing
web (7, 7') are fed at constant speeds and at a tan-
gent past the transfer station, where the decorative
elements are transferred one after the other to the
containers (5) by applying pressure and heat,
characterised in that

- the backing web (7, 7') is unreeled from a roller
by applying traction,

- the motion of the sections of the conveyor (4)
and the backing web (7, 7') are in opposite di-
rections, and the motion of the containers (5)
and the backingweb (7, 7') are aligned with one
another in the region of the transfer station,
wherein the spacing of the containers (5) on the
conveyor (4) relative to the speed of the con-
veyor (4) are exactly the same as the spacing
of the decorative elements on the backing web
(7, 7") relative to the speed of the backing web
(7, 7") and the rotating containers (5) are accel-
erated to a circumferential speed correspond-
ing to the speed of the backing web (7, 7') in
the region of the transfer station and

- the requisite heat is applied to the backing web
7, 7.

Method as claimed in claim 1, characterised in
that the containers (5) are driven in rotation by the

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

motion of the backing web (7, 7).

Method as claimed in claim 2, characterised in
that every container (5) is accelerated by the back-
ing web (7, 7') before reaching the transfer station.

Method as claimed in claim 1, characterised in
that the requisite heat is applied to the backing web
(7, 7") before or at the transfer station.

Method as claimed in claim 4, characterised in
that the heating time of the backing web (7, 7') is
adjusted depending on the speed of the backing
web (7, 7").

Method as claimed in claim 5, characterised in
that the heating time of the backing web (7,7') is
automatically controlled.

Method as claimed in claim 1, characterised in
that containers (5) made from plastics are stabi-
lised by a blast of compressed air.

Device for continuously applying decorative ele-
ments to containers with cambered surfaces, con-
sisting of

- adriveable, endless conveyor (4) with uniform-
ly spaced driveable and rotatable holding
means (6) for the containers (5),

- a driveable, endless backing web (7, 7') with
uniformly spaced decorative elements and

- acontact region between the conveyor (4) and
the backing web (7, 7'), constituting the transfer
station,

- means for applying a pressure to the backing
web (7, 7') in the direction of the containers (5)
which are disposed in the region of the transfer
station and means for heating the decorative
elements which are disposed upstream of or at
the transfer station,

characterised in that

- the backing web (7, 7') is unreeled from a roller
by applying traction,

- the drive means for the conveyor (4) and the
backing web (7, 7') are designed so that por-
tions of the conveyor (4) and the backing web
(7, 7") located at the transfer station are dis-
placed in opposite directions,

- the drive means for the containers (5) are de-
signed to impart a motion aligned with the di-

rection of the backing web (7, 7),

- themeansfor applying pressure and the means
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for heating are designed as guide elements and

in that the guide element is displaceable trans-
versely to the direction of displacement of the back-
ing web (7, 7') and is pre-tensioned and is provided
in the form of a heating element.

Device as claimed in claim 8, characterised in that
the holding means (6) for the containers (5) are free-
ly rotatable and every holding means (6) can be
driven by the backing web (7, 7') via the container

®).

Device as claimed in claim 9, characterised in that
the backing web (7, 7') is guided so that it comes
into contact with at least one other container (5) at
a region from which the decorative element is de-
tached.

Device as claimed in claim 8, characterised in that
the holding means (6) for the containers (5) have a
separate drive,

Device as claimed in claim 8, characterised in that
the holding means (6) have a separate drive which
generates a speed lower than the required speed
and the required speed is generated by the contact
of the containers (5) with the backing web (7, 7).

Device as claimed in at least one of claims 8 to 12,
characterised in that a displaceable heating ele-
ment (9, 9') with a contact surface is disposed up-
stream of the guide element, the size of the contact
surface between the heating element (9, 9') and the
backing web (7, 7') being continuously variable be-
tween zero and maximum.

Device as claimed in claim 13, characterised in
that the contact surface of the heating element (9,
9") is convex.

Device as claimed in claim 14, characterised in
that the displaceable heating element (9, 9') is piv-
otably mounted and has an actuator drive for a pivot
path dependent on the speed of the backing web
7, 7.

Device as claimed in claim 15, characterised in
that the pivot path is automatically adjustable.

Device as claimed in at least one of claims 14 to 16,
characterised in that the displaceable heating el-
ement (9,9') is mounted with a lateral rotation point
and with a contact surface underneath and the pivot
path is based on the ratio of the inherent weight of
the heating element (9, 9') to the speed-induced lift
of the backing web (7, 7').
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Device as claimed in one or more of claims 13 to
17, characterised in that the pressure head (10,
10") is a heating element and the displaceable heat-
ing element (9, 9') is a pre-heater.

Device as claimed in claim 8, characterised in that
the heat source is a heat-finishing unit consisting of
an electrically powered heating plate (19) with a flat
or concave heating surface (21) and a controller
(20) adjustable to a desired temperature.

Device as claimed in claim 19, characterised in
that the flat heating surface (21) is used for a linear
conveyor and the concave heating surface (21) is
used for a circular conveyor for the containers (5)
and the length of the effective heating surface (21)
is specified on the basis of a desired heat-finishing
time.

Device as claimed in claim 19 or 20, characterised
in that the containers (5) are arranged on the con-
veyor of the finishing unit so as to freely rotate and
are driven by the stationary heating plate (19).

Device as claimed in claim 8, characterised in that
the heat source of the finishing unit consists of a
nozzle head (22), a temperature-controlled hot air
generator (23), a quantity-controlled bypass valve
(24) and a temperature and quantity controller (25)
and the containers (5) have a separate drive for im-
parting rotary motion.

Revendications

Procédé permettant de décorer continuellement
des emballages comportant des surfaces courbes
ou les emballages (5) sont passés sur une voie de
transport (4) avec une rotation propre superposée
dans la zone du transfert, et les décorations sur une
voie porteuse (7, 7'), a vitesses constantes et tan-
gentes a I'endroit du transfert, les décorations étant
transférées successivement sur les emballages (5)
par la pression et la chaleur, caractérisé

- en ce que la voie porteuse (7, 7') est déroulée
d'un rouleau par une charge tirante,

- en ce qu'au voisinage de I'endroit du transfert,
les secteurs de la voie de transport (4) et de la
voie porteuse (7, 7') se dirigent dans des direc-
tions opposées, et les emballages (5) et la voie
porteuse (7, 7') se dirigent dans la méme direc-
tion, I'espacement des emballages (5) sur la
voie de transport (4) présentant le méme rap-
port a la vitesse de la voie de transport (4) que
I'espacement des décorations sur la voie por-
teuse (7, 7') a la vitesse de la voie porteuse (7,
7"), et les emballages (5) en rotation étant ac-
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célérés au voisinage de I'endroit du transfert a
une vitesse circonférentielle correspondant a la
vitesse de la voie porteuse (7, 7'), et

- en ce que la chaleur requise est apportée sur
la voie porteuse ((7, 7').

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que l'entrainement pour la rotation des embal-
lages

(5) s'effectue par le mouvement de la voie por-
teuse (7, 7").

Procédé selon la revendication 2, caractérisé en
ce que chaque emballage (5) est déja accéléré par
la voie porteuse (7, 7') avant I'endroit du transfert.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la voie porteuse (7, 7') est alimentée en cha-
leur nécessaire avant ou a l'endroit du transfert.

Procédé selon la revendication 4, caractérisé en
ce que le temps d'échauffement de la voie porteuse
(7, 7") est en fonction de la vitesse de voie porteuse
7, 7.

Procédé selon la revendication 4, caractérisé en
ce que le réglage du temps d'échauffement de la
voie porteuse (7, 7') s'effectue automatiquement.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que les emballages (5) en matiére plastique sont
stabilisés par de I'air comprimé insufflé.

Dispositif permettant de décorer continuellement
des emballages comportant des surfaces courbes
composé

- d'une voie de transport (4) infinie pouvant étre
entrainée présentant des moyens de réception
(6) pour les emballages (5) espacés uniformé-
ment qui peuvent étre entrainés et tournés,

- d'une voie porteuse (7, 7') infinie pouvant étre
entrainée avec les décorations espacées uni-
formément,

- etd'une zone de contact entre la voie de trans-
port (4) et la voie porteuse (7, 7') en forme d'en-
droit de transfert,

- des moyens pour exercer une pression sur la
voie porteuse (7, 7') étant disposés au voisina-
ge de I'endroit du transfert dans la direction des
emballages (5) et des moyens pour échauffer
des décorations étant disposés avant ou a l'en-
droit du transfert,

caractérisé en ce que

- lavoie porteuse (7, 7') peut étre déroulée d'un
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rouleau par une charge tirante,

- les moyens d'entrainement pour la voie de
transport (4) et la voie porteuse (7, 7') sont con-
¢us pour diriger des secteurs de la voie de
transport (4) et de la voie porteuse (7, 7') al'en-
droit du transfert dans des directions opposées,

- les moyens d'entrainement pour les emballa-
ges (5) sont congus pour les diriger dans la mé-
me direction que la voie porteuse (7, 7'),

- les moyens pour exercer une pression et les
moyens pour réchauffement sont des éléments
de guidage, et

- I'élément de guidage est déplacable transver-
salement a la voie porteuse (7, 7') et est pré-
contraint et réalisé sous forme d'élément
d'échauffement.

Dispositif selon la revendication 8, caractérisé en
ce que les moyens de réception (6) pour les em-
ballages (5) sont réalisés de fagon a tourner libre-
ment et que chaque moyen de réception (6) peut
étre entrainé par la voie porteuse (7, 7') a travers
I'emballage (5).

Dispositif selon la revendication 9,

caractérisé en ce que la voie porteuse (7, 7') est
guidée de telle maniére qu'elle soit en contact, a
travers une zone ne représentant plus de décora-
tion, avec au moins un autre emballage (5).

Dispositif selon la revendication 8,

caractérisé en ce que les moyens de réception (6)
pour les emballages (5) possédent un entrainement
sépareé.

Dispositif selon la revendication 8,

caractérisé en ce que les moyens de réception (6)
présentent un entrainement séparé pour une vites-
se inférieure a celle requise et que la vitesse requi-
se est produite par le contact des emballages (5)
avec la voie porteuse (7, 7).

Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
tions 8 a 12, caractérisé en ce qu'un élément
chauffant (9, 9') mobile avec une surface de contact
est disposé avant I'élément de guidage, la taille de
la surface de contact entre I'élément chauffant (9,
9') etla voie porteuse (7, 7') pouvant étre réglée pro-
gressivement entre zéro et maximum.

Dispositif selon la revendication 13,

caractérisé en ce que la surface de contact de
I'élément chauffant (9, 9') est réalisée en forme con-
vexe.

Dispositif selon la revendication 14,
caractérisé en ce que I'élément chauffant (9, 9')
mobile peut pivoter et qu'il présente un entraine-
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ment a réglage pour un chemin de pivotement qui
est en fonction de la vitesse de la voie porteuse (7,
7).

Dispositif selon la revendication 15,
caractérisé en ce que le chemin de pivotement
peut étre ajusté automatiquement.

Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
tions 14 a 16, caractérisé en ce que I'élément
chauffant (9, 9') mobile est réalisé avec un point de
rotation latéral et une surface de contact placée en
dessous et que le chemin de pivotement résulte du
rapport de la masse propre de I'élément chauffant
(9, 9') et de la poussée due a la vitesse de la voie
portative (7, 7').

Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
tions 13217, caractérisé en ce que la téte de pres-
sion (10, 10") est réalisée sous forme d'élément
chauffant et que I'élément chauffant (9, 9') mobile
est réalisé sous forme d'élément de préchauffage.

Dispositif selon la revendication 8,

caractérisé en ce que la source de chaleur d'une
installation de retraitement comporte une plaque
chauffante électrique (19) présentant une surface
chauffante plane ou concave (21) et un régleur (20)
pouvant étre réglé a une température nominale.

Dispositif selon la revendication 19,

caractérisé en ce que la surface chauffante plane
(21) est positionnée par rapport a une voie de trans-
port linéaire et la surface chauffante concave (21)
par rapport a une voie de transport circulaire des
emballages (5), et que la longueur de la surface ef-
fectivement chauffante (21) est définie pour un
temps de réchauffe nominal.

Dispositif selon la revendication 19 ou 20,
caractérisé en ce qu les emballages (5) sont dis-
posés en libre rotation sur la voie de transport aprés
l'installation de retraitement et qu'ils sont entraines
par la plaque chauffante stationnaire (19).

Dispositif selon la revendication 8,

caractérisé en ce que la source de chaleur de l'ins-
tallation de retraitement comporte une téte de gi-
cleur (22), un générateur d'air chaud (23) comman-
dé par la température, une soupape de dérivation
(24) réglé par la quantité et un régleur de tempéra-
ture et de quantité (25), et que les emballages (5)
présentent un entrainement séparé pour la rotation.
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