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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vor-
richtung zum Bedrucken von Objekten gemaB dem
Oberbegriff des Anspruches 1 bzw. dem des Anspru-
ches 6.

Beim Bedrucken von Objekten, z. B. Flaschen oder
ahnlichen Behaltern, Glasern oder dergleichen ist es
zur Erzielung einer ausreichenden Produktivitat in vie-
len Fallen erforderlich, nach dem Aufbringen der Druck-
farbe auf dem Objekt diese Druckfarbe einem
besonderen Trocknungsvorgang zu unterziehen, da im
anderen Fall, also ohne derartige besondere Trock-
nungsmafBnahmen, es zu lange dauern wurde, bis die
Druckfarbe soweit getrocknet ist, daB das Objekt
gehandhabt werden kénnte, ohne daB die Gefahr eines
Verschmierens des zuvor aufgebrachten Druckbildes
besteht. Die Notwendigkeit eines schnellen Trocknens
zum Zwecke der Produktivitatssteigerung besteht ins-
besondere im Zusammenhang beispielsweise mit dem
weiteren Transport eines solchen bedruckten Objektes,
bei welchem die mit einem Druckbild versehene Ober-
flache des Objektes mit irgendwelchen anderen Fla-
chen in Berthrung kommt, wodurch das zuvor
aufgebrachte Druckbild beeintrachtigt werden kann. Die
Notwendigkeit, nach Durchfiihrung eines Bedruckungs-
vorganges die dabei aufgebrachte Druckfarbe még-
lichst schnell soweit zu trocknen, dafB sie fest an dem
Objekt haftet und auch bei Berlihrung mit anderen Fla-
chen nicht verschmiert wird, besteht aber auch dann,
wenn auf das Objekt aufeinanderfolgend mehrere
Druckbilder aufgebracht werden, um beispielsweise ein
mehrfarbiges Gesamt-Druckbild herzustellen. Beim
Siebdruckverfahren wird dabei so vorgegangen, daB in
einem Druckvorgang unter Verwendung einer Sieb-
druckschablone und einer zugehérigen Rakel jeweils
ein Teildruckbild beispielsweise mit einer bestimmten
Farbe aufgebracht wird und danach aufeinanderfolgend
weitere Teildruckbilder beispielsweise mit anderen Far-
ben aufgebracht werden. Bei Aufbringen eines folgen-
den Teildruckbildes muB das =zuvor aufgebrachte
Teildruckbild trocken sein um zu verhindern, daB es bei
folgenden Druckvorgangen verschmiert wird.

Im praktischen Betrieb werden Gberwiegend Druck-
lacke und Druckfarben verwendet, die durch Einwirkung
von UV-Strahlen polymerisieren bzw. ausharten und
dadurch trocken werden. Dieses Trocknungsverfahren
hat sich als in der Praxis gut anwendbar insbesondere
auch deshalb herausgestellt, weil bei Wahl entspre-
chender Strahlungsintensitaten, die jedem Fachmann
gelaufig sind, der Trocknungsvorgang im Verlauf einiger
Sekunden wirksam durchgefthrt werden kann. Trock-
nung der Druckfarben mittels UV-Strahlen findet insbe-
sondere bei Objekten aus Kunststoff, z. B. Flaschen aus
Polyethylen oder Polyethylenterephthalat, aber auch bei
Objekten aus anderen Werkstoffen, z. B. Glas oder Por-
zellan, Anwendung.

Im allgemeinen ist die Anordnung so getroffen, daB3
die einen UV-Strahler aufweisende Trocknungseinrich-
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tung in der Siebdruckmaschine angeordnet, also Teil
derselben ist. Normalerweise ist eine Siebdruckma-
schine mit zwei oder mehr Behandlungsstationen far
die zu bedruckenden Objekte versehen. In einer dieser
Behandlungsstationen erfolgt das Bedrucken der
Objekte. In Transportrichtung der Objekte hinter der
Druckstation ist dann eine Trocknungsstation vorgese-
hen, in welcher die soeben aufgebrachte Druckfarbe
durch UV-Strahlen getrocknet wird.

Ublicherweise ist bei derartigen Maschinen die
Anordnung so getroffen, daB in jeder Station wenig-
stens eine Halterung vorgesehen ist, die das Objekt
wahrend der Verweilzeit desselben in dieser Station
tragt. Diese Halterungen kénnen auch zwischen z. B.
zwei benachbarten Stationen verschiebbar angeordnet
sein, so daB sie zusatzlich fur den schrittweisen Trans-
port der Objekte in der Maschine verwendet werden
kénnen. Es ist aber auch méglich, wenigstens eine
besondere Transporteinrichtung vorzusehen, durch die
die Objekte von einer Station zur jeweils folgenden Sta-
tion transportiert werden. Es ist auch eine Ausfihrung
moglich, bei welcher der Transport der Objekte zu
einem Teil durch die verschiebbaren Halterungen, zu
einem anderen Teil durch eine besondere Transportein-
richtung erfolgt.

Die Halterungen sind haufig so angeordnet, daf sie
eine Rotation der Objekte um deren Langsachse oder
um eine dazu parallele Achse wahrend der jeweiligen
Behandlung erméglichen. Die Behandlungseinrichtun-
gen sind im allgemeinen der jeweiligen Behandlungs-
station zugeordnet und nur insoweit bewegbar, als es
zur Durchfiihrung der Behandlung in dieser Station
erforderlich ist.

So sind auch die Trocknungsstation(en) bei
bekannten Maschinen stationar angebracht mit der
Folge, daB zusatzlich zu der Zeit, die das Objekt zur
Durchfiihrung der Trocknungsbehandlung in der
Behandlungsstation verweilen muB, auch noch die Zeit
hinzukommt, die erforderlich ist, um das Objekt aus
einer in seiner Transportrichtung vor der Trocknungssta-
tion liegenden Station in die Trocknungsstation zu trans-
portieren. D. h.,, daB insgesamt ein erheblicher
Zeitaufwand fir die Durchfthrung der Trocknung erfor-
derlich ist. Dabei ist auch folgendes zu bertcksichtigen:
Die an sich bekannte Trocknung von Lacken und Far-
ben durch die Einwirkung von UV-Strahlen setzt voraus,
daf die verwendeten Lacke und Farben unter der Ein-
wirkung von UV-Strahlen aushéarten bzw. polymerisie-
ren. Die dies bewirkenden Anderungen bzw.
Umsetzungen in der Farbe bzw. dem Lack erfordern
ohnehin eine gewisse Mindestzeit, wobei der Fall eintre-
ten kann, daB diese Mindestzeit langer ist als die Zeit,
die in der Druckstation benétigt wird, um das Druckbild
auf dem Objekt aufzubringen. In derartigen Fallen wird
bei bekannten Maschinen die maximale Leistungsfahig-
keit der Druckstationen nicht ausgenutzt, da die Ver-
weildauer der Objekte in den einzelnen Stationen
abhangt von der Trocknungsdauer und somit der
Beginn des nachsten Bedruckungsvorganges nicht
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bestimmt wird durch das Ende des vorangegangenen
Bedruckungsvorganges, sondern durch die Dauer des
Trocknungsvorganges fiir das im vorangegangenen
Arbeitszyklus bedruckte Objekt.

Die Zeit eines Arbeitszyklus' einer Druckmaschine
setzt sich im allgemeinen zusammen aus der Transport-
zeit fur die Objekte und der Stillstandzeit, wahrend wel-
cher die Objekte in den Behandlungsstationen
behandelt werden. Bei vielen Maschinen ist bei norma-
lem Ablauf eines Arbeitszyklus' der Anteil der Transport-
zeit an diesem gréBer als der Anteil der Stillstandzeit.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, Verfah-
ren und Vorrichtung der einleitend beschriebenen Art so
auszugestalten, daB die Produktivitdt gesteigert
und/oder die Verweilzeit eines Objektes in der Vorrich-
tung verringert wird, ohne daB dadurch die Qualitét des
Fertigerzeugnisses irgendwelche EinbuBen erleidet.
Der Ablauf des Verfahrens und der Aufbau der Vorrich-
tung sollen keine oder zumindest keine ins Gewicht fal-
lende Komplizierung erfahren. Diese Aufgabe wird mit
den Mitteln gelést, die im Kennzeichen des Anspruches
1 bzw. dem des Anspruches 6 angegeben sind.

Durch die erfindungsgeméBe Handhabung, wah-
rend eines ohnehin erforderlichen Transportschrittes
die Trocknung der in einer vorangegangenen Drucksta-
tion aufgebrachten Druckfarbe durchzuflihren, werden
mehrere Vorteile erreicht. Einmal wird ein ohnehin ver-
fahrens- und maschinentechnisch  notwendiger
Abschnitt des Arbeitszyklus', der zum Transportieren
des Objektes dient, zusatzlich fir eine Behandlung
nutzbar gemacht, so daf3 im allgemeinen entweder ein
Transportschritt oder aber eine Behandlungsstation ein-
gespart werden kann. In den Fallen, in denen in einem
Arbeitszyklus der Anteil der fir den Transport aufzu-
wendenden Zeit gréBer ist als der Zeitanteil, wahrend
dessen die Objekte sich in der Druckstation befinden,
kann die Behandlung mit der langsten Dauer, namlich
das Trocknen mittels UV-Strahlen, auch dem Abschnitt
des Arbeitszyklus' zugeordnet werden, der die langere
Zeit beansprucht.

Vorteilhafterweise ist die Anordnung so getroffen,
dafB der UV-Strahler sich oberhalb des zu bestrahlen-
den Objektes befindet. Dies hat natirlich zur Folge, daB
die Strahlen auch nur auf den nach oben gekehrten
Bereich des Objektes bzw. des darauf befindlichen
Druckbildes einwirken. Nachteile sind jedoch damit
nicht verbunden, da das Objekt wéahrend des Trock-
nungsvorganges ohne Weiteres um seine Langsachse
bzw. um eine dazu parallele Achse rotiert werden kann,
so daB auch dann, wenn das Druckbild sich iber einen
gr6Beren Umfangsbereich, ggf. sogar Uber einen
Bereich von 360° erstreckt, aufgrund der Rotationsbe-
wegungen der gesamte Bereich des Druckbildes den
UV-Strahlen ausgesetzt wird.

Im allgemeinen wird so verfahren werden, daB
Objekt und UV-Strahler wahrend des Trocknungsvor-
ganges synchron bewegt werden. Aus maschinentech-
nischen Griinden wird es dabei zweckmaBig sein, daB
sich der UV-Strahler, der in der tiblichen Weise inner-
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halb eines Geh&uses angeordnet ist, um Beeintrachti-
gungen der Umgebung und gesundheitliche
Schadigungen von Bedienungspersonen durch UV-
Strahlen zu vermeiden, entlang einer linearen Bahn
bewegt. Dies gilt auch fur das Objekt, wenngleich es
moglich ist, daB das Objekt wahrend des Trocknungs-
vorganges auf einer gekrimmten Bahn bewegt wird. In
diesem Falle wirde eine synchrone Bewegung zwi-
schen Objekt und UV-Strahler bedeuten, daB die Bewe-
gungskomponente des Objektes parallel zur
Bewegungsbahn des UV-Strahlers an die Bewegung
des letzteren angepaBt ist.

Die Erfindung ist insbesondere auch dann anwend-
bar, wenn nacheinander mehrere Teil-Druckbilder auf
dem Objekt aufgebracht werden, die sich zu einem
Gesamt-Druckbild ergénzen. Dies ist beispielsweise
beim Mehr-Farbendruck der Fall. Hier muB nach dem
Aufbringen jedes Teil-Druckbildes ein Trocknungsvor-
gang durchgeflihrt werden, um sofort anschlieBend ein
weiteres Teil-Druckbild aufbringen zu kénnen. Das
Trocknen kénnte in diesem Fall wahrend des Transpor-
tes von der einen Druckstation zur nachsten Drucksta-
tion erfolgen.

In der Zeichnung ist ein Ausflihrungsbeispiel der
Erfindung im Schema dargestellt. Es zeigen

Fig.1-3 die Seitenansicht einer Siebdruckma-
schine in drei aufeinanderfolgenden
Arbeitsphasen,

Fig. 4 die zu Fig. 2 gehérige Draufsicht.

Das in der Zeichnung dargestellte Ausfihrungsbei-
spiel ist mit zwei oben offenen U-Schienen 10a, 10b
versehen, die zueinander parallel verlaufen und in Rich-
tung der Pfeile 12, 14 zwischen zwei Endpositionen
gegeneinander verschiebbar angeordnet sind, von
denen in Fig. 2 und 4 die Endposition dargestellt ist, in
der die beiden Schienen 10a, 10b den kleinsten
Abstand voneinander aufweisen. Die Bewegungen in
Richtung der Pfeile 12 und 14 werden durch als Zylin-
der-Kolben-Einheiten ausgebildete Antriebe 16a bzw.
16b bewirkt. Die Kolbenstangen 18a, 18b sind jeweils
mit der Schiene 10a bzw. 10b verbunden. Die Zylinder
20a, 20b sind am Maschinenrahmen 22 angebracht. Es
sind aber auch andere, beispielsweise mechanische,
Antriebsmittel fur die beiden Schienen 10a, 10b mdg-
lich.

Innerhalb jeder der beiden U-Schienen 10a, 10b ist
ein ebenfalls schienenartig ausgebildeter Halterungs-
trédger 24a bzw. 24b in Richtung der Pfeile 26, 28 hin-
und herverschiebbar gelagert. Beide Halterungstrager
24a, 24b sind mit Antrieben verbunden, die aus Grln-
den der Ubersichtlichkeit in der Zeichnung nicht darge-
stellt sind und die Hin- und Herbewegungen der beiden
Halterungstrager 24a, 24b in Richtung der Pfeile 26, 28
bewirken.

An den beiden Halterungstragern 24a, 24b sind
Halterungsteile 32a, 32b; 33a, 33b zum Halten der in
der Vorrichtung zu behandelnden Objekte 34 ange-
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bracht, bei denen es sich in diesem Ausfiihrungsbei-
spiel um Flaschen handelt. Fig. 4 146t erkennen, daB
die Halterungsteile 32a, 32b; 33a, 33b jeweils paar-
weise derart angebracht sind, daB die Halterungsteile
jedes Paares einander gegentber liegen. Diese Halte-
rungsteile sind dabei in der Gblichen Weise an die
Gestalt des Objektes angepaBt. Die Halterungsteile
32a, 3343, die das bodenseitige Ende der jeweiligen Fla-
sche 34 aufnehmen, sind dazu jeweils mit einer als Sitz
ausgebildeten Ausnehmung versehen. Die Halterungs-
teile 32b, 33b sind dornartig ausgebildet, so daB sie in
die Halséffnung der jeweils von einem Halterungspaar
32a, 32b bzw. 33a, 33b zu haltenden Flasche hinein-
passen. Da die Halterungsteile 32a, 32b; 33a, 33b an
den Halterungstragern 24a bzw. 24b angebracht sind,
nehmen sie sowohl an deren in Richtung der Pieile 26,
28 erfolgenden Hin- und Herbewegungen als auch an
deren durch die Schienen 10a, 10b bewirkten, dazu
senkrecht erfolgenden Hin- und Herbewegungen in
Richtung der Pfeile 12, 14 teil.

Ein weiteres Halterungsteile-Paar 36a, 36b ist etwa
in der Mitte der beiden Schienen 10a bzw. 10b an die-
sen so angeordnet. Die Anbringung der beiden Halte-
rungsteile 36a, 36b an der jeweils zugehdrigen Schiene
10a bzw. 10b kann unter Zwischenschaltung von eine
Schwenkbewegung der Halterungsteile erlaubenden
Mittel erfolgen, die in der EP-A1-0425967 im Zusam-
menhang mit dem Bedrucken von im Querschnitt ellipti-
schen Objekten beschrieben sind. Allerdings ist es fir
die Erfindung gleichguiltig, wie im einzelnen die Objekte
ausgebildet sind. Es ist also auch durchaus méglich, die
Erfindung zum Bedrucken von im Querschnitt zylindri-
schen Objekten zu benutzen, wie diese in der Zeich-
nung dargestellt sind. Beim Bedrucken von
zylindrischen Objekten ist es nicht erforderlich, daB die
Halterungsteile 36a, 36b eine Schwenkbewegung aus-
fuhren. - Die jeweils in Abh&ngigkeit von der Form des
Objektes zu beachtenden drucktechnischen Erforder-
nisse sind jedem Fachmann bekannt.

Unabhangig von der Anordnung der Halterungs-
teile 36a, 36b sind die Halterungsteile 32a, 32b; 33a,
33b so angebracht, daB sie eine Rotation des von ihnen
gehaltenen Objektes um dessen Langsachse oder um
eine dazu parallele Achse erméglichen. Dies wird im all-
gemeinen durch eine entsprechend rotierbare Anbrin-
gung der Halterungsteile an den Halterungstragern
24a, 24b erreicht.

Die Halterungsteile 36a, 36b sind der - bei dem in
der Zeichnung dargestellten Ausfihrungsbeispiel - ein-
zigen Druckstation zugeordnet, die eine vom (blichen
Rahmen 38 gehaltene Siebdruckschablone und eine
damit zusammenwirkende Rakel 39 aufweist. Der Sieb-
rahmen 38 wird von einem Siebschlitten 68 getragen,
der mit einem in der Zeichnung nicht dargestellien
Antrieb versehen ist, um die Siebdruckschablone in
Ublicher Weise in Richtung der Pfeile 26, 28 hin- und
herzubewegen, wobei wobei die Druckfarbe bei einer
der beiden Bewegungen auf das zu dekorierende
Objekt aufgebracht wird.
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Ferner ist das in der Zeichnung dargestellte Aus-
fahrungsbeispiel mit einer Transporteinrichtung 40 ver-
sehen, die im wesentlichen unterhalb der beiden
Schienen 10a, 10b angeordnet ist. Die Transportein-
richtung 40 weist einen Trager 41 auf, der im wesentli-
chen parallel zu den beiden Schienen 10a, 10b
verlaufend Uber zwei Schwenkarme 42 schwenkbar am
Maschinenrahmen 22 angebracht ist. Der Trager 41,
der, wie durch die Pfeile 44 in Fig. 2 angedeutet, in einer
vertikalen, parallel zu den Schienen 10a, 10b verlaufen-
den Ebene hin- und herverschwenkt werden kann, ist
mit zwei Transporthalterungen 46, 48 versehen, von
denen jede an ihrem oberen, freien Ende eine Aui-
nahme 50 bzw. 51 aufweist, deren oberseitige Begren-
zungsflache an die Gestalt des zu transportierenden
Objektes 34 angepaft ist. Um zu gewahrleisten, daB
wéhrend der Transportbewegung das Objekt 34 seine
richtige Lage auf der jeweiligen Aufnahme beibehalt, ist
letztere an ihrer oberen Begrenzungsflache, auf wel-
cher das Objekt aufliegt, mit 6ffnungen versehen, die an
eine Unterdruckquelle anschlieBbar sind, so daB ein
Unterdruck wirksam wird mit der Folge, daB das Objekt
gegen die Aufnahme 50 bzw. 51 gedriickt und somit in
seiner Lage gehalten wird. Bezlglich der konkreten
Ausgestaltung dieser Transporteinrichtung 40 und
deren Zusammenwirken mit den anderen Teilen wird
ebenfalls auf die EP-A1-0425967 verwiesen, auf deren
Offenbarungsgehalt generell Bezug genommen wird.

Ferner ist die Vorrichtung mit zwei Behandlungs-
Einrichtungen 54, 56 fur die Objekte versehen, von
denen die in Transportrichtung 28 der Flaschen 34 vor
der Siebdruckschablone und Rakel aufweisenden
Druckstation liegende Einrichtung 54 dem Beflammen
der zu bedruckenden Oberflache der Flaschen 34 dient,
wie dies in vielen Fallen beim Bedrucken von Objekten
aus thermoplastischem Kunststoff notwendig ist. Die
Einrichtung 56, die in Transportrichtung 26 hinter der
Druckstation liegt, besteht im wesentlichen aus einem
UV-Strahler 58, der innerhalb eines unten offenen bzw.
fur UV-Strahlen durchlassigen Geh&uses 60 angeord-
net ist. Im Ubrigen ist das Gehause 60 fur UV-Strahlen
undurchlassig. Sowohl die Beflammeinrichtung 54 als
auch die Trocknungseinrichtung 56 sind Gber Kupp-
lungsstangen 64 bzw. 66 mit dem den Schablonenrah-
men 38 tfragenden Schiitten 68 verbunden, so daB
beide Einrichtungen 54 und 58 synchron mit der Sieb-
druckschablone hin- und herbewegt werden. Beide Ein-
richtungen 54 und 56 kénnen am Maschinenrahmen
gefuhrt sein. Aus Grunden der Ubersichtlichkeit sind
diese Fiihrungen nicht dargestellt.

Die Giber einen der Druckmaschine vorgeschalteten
Forderer 70 zugeférderten Flaschen werden, wenn sie
die Position 34a einnehmen, einzeln von dem Halte-
rungsteile-Paar 32a, 32b aufgenommen. Dazu werden
die beiden Halterungstrager 24a, 24b innerhalb der
jeweils zugehérigen U-Schiene 10a bzw. 10b in die in
Fig. 1 dargestellte linke Endposition verschoben, in wel-
cher die beiden Halterungsteile 32a, 32b mit der in der
Position 34a befindlichen Flasche fluchten. Bei der Ver-



7 EP 0 584 542 B1 8

schiebung in die linke Endposition weisen die beiden
Schienen 10a, 10b und damit auch die Halterungsteile
ihren gréBten Abstand voneinander auf. Die Flasche
wird dann von beiden Halterungsteilen 32a, 32b erfaf3t.
Dazu wird die Schiene 10a in Richtung des Pfeiles 12
und die Schiene 10b in Richtung des Pfeiles 14 bewegt.
Gleichzeitig erfassen im Zuge dieser Bewegung die
Halterungsteile 36a, 36b eine in der Druckstation
befindliche, von der Aufnahme 50 der Transporteinrich-
tung getragene Flasche und die Halterungsteile 33a,
33b eine in Transportrichtung 26 hinter der Druckstation
in der Position 34c¢ befindliche, bereits bedruckte Fla-
sche, die von der Aufnahme 51 getragen wird. Im Zuge
der darauffolgenden axialen Verschiebung der Halte-
rungstréger 24a, 24b innerhalb der U-Schienen 10a,
10b nach rechts in die Position gemaB Fig. 3 erfolgt ein
Transport der von den Halterungsteilen 32a, 32b getra-
genen Flasche aus der Position 34a in die Position 34a'.
Die von den beiden Halterungsteilen 33a, 33b getra-
gene Flasche wird dabei aus der Position 34c in die
Position 34c¢' transportiert. Gleichzeitig erfolgt in der
Druckstation das Bedrucken der dort befindlichen Fla-
sche, deren Position mit 34b bezeichnet ist, wobei die
dazu ggf. erforderliche Bewegung der Flasche unab-
hangig von der Verschiebung der beiden Flaschen 34a
und 34c¢ erfolgt, da die der Druckstation zugeordneten
Halterungsteile 36a, 36b nicht von den Halterungstra-
gern 24a bzw. 24b getragen werden.

Die Bewegung der beiden Halterungstrager 24a,
24b in Richtung des Pfeiles 26 in die Position geman
Fig. 3 ist jedoch derart mit der Bewegung der Sieb-
druckschablone und damit des Siebschlittens 68 syn-
chronisiert, daB3 die Beflamm-Einrichtung 54 oberhalb
der Flasche 34a synchron mit dieser Flasche aus der
Position 34a in die Position 34a’ verschoben wird, so
daB wahrend des Transporischrittes das Beflammen
der Flasche erfolgt. Ferner wird die Trocknungseinrich-
tung 56 aufgrund der Verbindung Uber die Kupplungs-
stange 66 mit dem Siebschlitten 68 wahrend der
Bewegung der von den beiden Halterungsteilen 33a,
33b gehaltenen Flasche aus der Position 34c in die
Position 34¢’ synchron mit dieser Flasche bewegt, so
daB die zuvor in der Druckstation auf diese Flasche auf-
gebrachte Druckfarbe wahrend dieses Transporthubes
von 34c¢ nach 34¢' trocknet. Die Figuren 2 und 4 zeigen
die Teile in einer Position etwa in der Mitte dieses Trans-
portschrittes.

Spatestens am Ende der vorbeschriebenen Trans-
portbewegung der beiden Halterungstrager 24a, 24b
mit den von Ihnen getragenen Flaschen (Fig. 3) wird die
leere Transporteinrichtung 40 aus der Lage gemasB Fig.
1 in ihre linke Endlage gemaB Fig. 3 verschwenkt, in
welcher sich die Aufnahme 50 der Transporthalterung
46 unterhalb der in der Position 34a’ befindlichen Fla-
sche an dieser anliegend befindet und die Aufnahme 51
eine entsprechende Position zu der in der Druckstation
in der Position 34b befindlichen Flasche einnimmt.
Somit kénnen die von den Halterungsteilen 32a, 32b in
der Position 34a gehaltene Flasche und die von den
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Halterungsteilen 33a, 33b in der Position 34¢’ gehaltene
Flasche durch Auseinanderfahren der Schienen 10a,
10b freigegeben und von der Aufnahme 50 bzw. 51
Ubernommen werden. Alsdann erfolgt eine Schwenkbe-
wegung der Transporteinrichtung 40 in die andere,
rechte Endposition geméaf Fig. 1, bei welcher die von
den beiden Aufnahmen 50 und 51 gehaltenen Flaschen
jeweils den in Fig. 2 der Zeichnung strichpunktiert dar-
gestellten Weg 72 bzw. 73 beschreiben mit dem Ergeb-
nis, daB am Ende dieser Bewegung die den
Halterungen 32a, 32b derselben entnommene Flasche
sich nunmehr in der Druckstation fir den nachsten
Druckvorgang und die zuvor bedruckte Flasche sich in
der Ausgangsposition 34c¢ fur den Trocknungs-Trans-
portschritt befindet. Sofort nach dem Auseinanderfah-
ren der beiden U-Schienen 10a, 10b waren die beiden
Halterungstrager 24a, 24b wieder in ihre linke Endposi-
tion verschoben worden, so daB8 beim daran anschlie-
Benden Bewegen der beiden U-Schienen in Richtung
des Pfeiles 12 bzw. 14 unter Verringerung ihres Abstan-
des die mittlerweile auf dem Férderer 70 in der Station
34a angekommene nachste Flasche, die in der Druck-
station befindliche, von der Aufnahme 50 gehaltene Fla-
sche und die in der Station 34¢ befindliche, von der
Aufnahme 51 gehaltene Flasche von den jeweils zuge-
ordneten Halterungsteilen 32a, 32b; 36a, 36b; 33a, 33b
aufgenommen werden, worauf dann beim nachsten
Transportschritt von der linken Endlage geméB Fig. 1 in
die rechte Endlage gemaB Fig. 3 wiederum das Beflam-
men des soeben vom Férderer 70 abgenommenen
Objektes und das Trocknen des im vorangegangenen
Arbeitszyklus bedruckten Objektes erfolgen.

Die am Ende des Trocknungsschrittes durch Aus-
einanderfahren der beiden U-Schienen 10a, 10b von
den Halterungsteilen 33a, 33b freigegebene Flasche in
der Position 34¢’ fallt auf ein darunter befindliches
Transportband 75, welches die bedruckten Flaschen
aus der Maschine heraustransportiert.

Selbstverstandlich kann die Behandlungseinrich-
tung 56 auch mit mehreren Strahlern versehen sein, die
beispielsweise nebeneinander im Gehause 60 ange-
ordnet sind.

Die Riickbewegung der beiden Behandlungsein-
richtungen 54 und 56 in die Ausgangsposition geman
Fig. 1 erfolgt ebenfalls durch Mitnahme durch den Sieb-
schlitten 68 Gber die beiden Kupplungsstangen 64 bzw.
66 bei Bewegung des Siebschlittens 68 in Richtung des
Pfeiles 28.

Es ist aber auch méglich, fur die Bewegungen der
Behandlungsstation(en) 54 und/oder 56 einen anderen,
ggf. zusatzlichen Antrieb vorzusehen, wenn beispiels-
weise die Bewegungen der Einrichtung(en) unabhéngig
von denen der Siebdruckschablone erfolgen sollen.

Die Halterungsteile 32a, 32b; 33a, 33b sind derart
rotierbar am jeweiligen Halterungstrager 24a bzw. 24b
angebracht, daB die von den Halterungsteilen jeweils
aufgenommene Flasche um ihre La&ngsachse oder eine
dazu parallele Achse rotiert werden kann. Der Antrieb
fur diese Rotationsbewegung kann in einfacher Weise
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dadurch bewirkt werden, daB beispielsweise die beiden
Halterungsteile 32a, 33a mit einer Welle versehen sind,
die auBenseitig, also an der der jeweiligen Flasche
abgekehrten Seite ein Zahnrad tragt, daB mit einer sta-
tionar am Rahmen der Siebdruckmaschine angebrach-
ten Zahnstange kdAmmt. Die Rotationsbewegung kann
erforderlich sein, wenn die Flasche tber ihren gesam-
ten Umfang beflammt bzw. der Einwirkung der UV-
Strahlen ausgesetzt sein soll. Es kann in Abhéngigkeit
von der Leistung des Strahlers (in Watt/cm) und der
Wellenlange der Strahlen (in Nanometer - Bereich 200 -
400) sowie in Abhangigkeit von den Eigenschaften der
darauf reagierenden Foto-Initiatoren in der Druckfarbe
auch zweckmaBig oder sogar notwendig sein, eine
mehrfache Bestrahlung durchzufihren. Die Anzahl der
vom Objekt dazu durchzufliihrenden Rotationen kann
durch Durchmesserwahl beispielsweise des das wenig-
stens eine Halterungsteil antreibenden Zahnrades
bestimmt werden. Eine andere M@églichkeit besteht
darin, fur diese Rotationsbewegungen einen zusatzli-
chen, regelbaren Motor vorzusehen, der das wenig-
stens eine Halterungsteil antreibt.

Durch die verfahrbare Anordnung des UV-Strahlers
ist es moglich, die Trocknung des bedruckten Objektes
jeweils wahrend eines Transportschrittes durchzufih-
ren. Die Vorrichtung wird dadurch nicht komplizierter,
da die Transporteinrichtungen ohnehin vorgesehen sein
mussen. Die Anordnung des UV-Strahlers derart, daB
er mit dem zu transportierenden Objekt bewegt werden
kann, lauft im Ergebnis darauf hinaus, die Trocknungs-
einrichtung nicht stationar, sondern verfahrbar anzuord-
nen. Die dazu erforderlichen MaBnahmen verlangen
keine ins Gewicht fallenden Aufwendungen. Dies gilt
insbesondere dann, wenn der Antrieb fir die Trock-
nungsstation von einem bereits vorhandenen Antrieb
abgeleitet werden kann.

Bei den unter Anwendung des Verfahrens und der
Vorrichtung gemaB der Erfindung zu bedruckenden
Objekten handelt es sich nicht um kontinuierliches
bahnférmiges Material, sondern um Einzelobjekte, wie
Flaschen, Glaser oder sonstige Artikel, die gegebenen-
falls wahrend des Druckvorgangs und méglicherweise
auch wahrend des Trocknungsvorgangs rotiert oder ver-
schwenkt werden. Bei den Einzelobjekten kann es sich
aber auch um flach oder eben ausgebildete bzw.
begrenzte Objekte handeln, die wahrend des Druckvor-
ganges und/oder des Trocknungsvorganges nicht rotiert
oder verschwenkt zu werden brauchen.

Die Objekte werden einzeln transportiert, wobei in
vielen Fallen die Ausdehnung eines Objektes in Trans-
portrichtung kurzer ist als die Wegstrecke, um welche
der UV-Strahler wahrend des Trocknungsschrittes
bewegt wird.

Patentanspriiche
1. Verfahren zum Bedrucken und Trocknen von Druck-

gut (34) unter Anwendung des Sieodrucks, bei wel-
chem das Druckgut (34) in wenigstens einer
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Druckstation einer Siebdruckvorrichtung unter Ver-
wendung wenigstens einer Siebdruckschablone
und einer damit zusammenwirkenden Rakel (39)
mit wenigstens einem Druckbild bedruckt wird, wor-
auf das so auf dem Druckgut aufgebrachte Druck-
bild durch von wenigstens einem UV-Strahler (58)
abgegebene UV-Strahlen getrocknet wird, dadurch
gekennzeichnet, daB die Trocknung des aufge-
brachten Druckbildes mittels UV-Strahlen wéhrend
einer Transportbewegung erfolgt, die das Objekt
durchfthrt, um nach dem Druckvorgang von einer
Stelle zu einer anderen Stelle transportiert zu wer-
den, und der die UV-Strahlen abgebende wenig-
stens eine UV-Strahler (58) wahrend zumindest
eines Teils der Transportbewegung mit dem dabei
transportierten Objekt in dessen Bewegungsrich-
tung derart bewegt wird, daB wenigstens ein Teil
des Objektes sich im Einwirkungsbereich dieser
UV-Strahlen befindet.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB die Bewegungen von Objekt (34) und dem
wenigstens einen UV-Strahler (58) synchron erfol-
gen.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB das Objekt wahrend der Transportbewe-
gung, bei welcher es sich unter der Einwirkung von
UV-Strahlen befindet, eine Rotation um seine
Langsachse oder um eine zu seiner Langsachse
parallele Achse erfahrt.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 - 3, dadurch
gekennzeichnet, daB das Objekt wéhrend der UV-
Bestrahlung eine lineare Transportbewegung aus-
fahrt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB auf die Objekte nacheinander wenigstens
zwei Druckbilder aufgebracht werden und die
Objekte nach jedem Bedruckungsvorgang einer
Behandlung durch UV-Strahlen wahrend einer
Transportbewegung unter Verwendung wenigstens
eines UV-Strahlers unterzogen werden, der dabei
mit dem transportierten Objekt in dessen Bewe-
gungsrichtung derart bewegt wird, daB das Objekt
sich im Einwirkungsbereich dieser UV-Strahlen
befindet.

Vorrichtung zum Bedrucken von Objekten (34) mit
wenigstens einer Siebdruckschablone und einer
damit zusammenwirkenden Rakel (40), wenigstens
einer Transporteinrichtung (24a, 24b; 40), mittels
welcher jedes Objekt (34) durch zumindest einen
Teilbereich der Vorrichtung transportiert wird, sowie
einer Einrichtung (56) mit wenigstens einem UV-
Strahler (58) zum Trocknen wenigstens eines mit-
tels Siebdruckschablone und Rakel auf dem Objekt
aufgebrachten Druckbildes, dadurch gekennzeich-
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net, daB der UV-Strahler (58) bewegbar angebracht
ist derart, daB er wahrend einer Transportbewe-
gung des mit wenigstens einem Druckbild versehe-
nen Objektes (34) in dessen Bewegungsrichtung
derart bewegt wird, daB wahrend der Transportbe-
wegung des Objektes (34) wenigstens der Teil des
Objektes, der das aufgebrachte Druckbild tragt,
sich im Einwirkungsbereich des UV-Strahlers (58)
befindet.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB wahrend des Trocknungsvorganges
der UV-Strahler (58) synchron mit dem Objekt (34)
bewegt wird.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der UV-Strahler (58) nach Erreichen
der Position am Ende der Bewegung, in deren Ver-
lauf die Trocknung erfolgte, in Gegenrichtung wie-
der in seine Ausgangsposition zurtickbewegt wird.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB sie mit mehreren Druckstationen ver-
sehen ist, die die Objekte nacheinander
durchlaufen, und mindestens einem Teil dieser
Druckstationen in Transportrichtung jeweils wenig-
stens ein UV-Strahler nachgeordnet ist, der wah-
rend zumindest eines Teilabschnittes des
Transportweges eines Objektes nach einer Druck-
station zur Trocknung des jeweils zuvor aufge-
brachten Druckbildes mit dem Objekt in dessen
Transportrichtung bewegt wird derart, daB das
Objekt sich im Einwirkungsbereich des jeweiligen
UV-Strahlers befindet.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die wenigstens eine das Objekt (34)
wéhrend des Trocknungsvorganges haltende Hal-
terung (33a, 33b) umdie Langsachse des Objektes
(34) oder um eine dazu parallele Langsachse
rotierbar angebracht ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der UV-Strahler (58) von einer Halte-
rung (60) getragen ist, die antriebsmaBig mit der
Halterung (68) fur die Siebdruckschablone
und/oder mit einer den Transport des Objektes (34)
wéahrend des Trocknungsvorganges bewirkenden
Transporteinrichtung (24a, 24b) verbunden ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der UV-Strahler (58) innerhalb eines
Gehauses (60) angeordnet ist, welches an seiner
dem Objekt (34) zugekehrten Seite flr die UV-
Strahlen durchlassig ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB eine zusétzliche Transporteinrich-
tung (40) vorgesehen ist, die das Objekt aus seiner
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14.

Position am Ende des Druckvorganges in die
Anfangsposition fir den Transportschritt bringt, in
dessen Verlauf das Objekt den UV-Strahlen ausge-
setzt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die zusétzliche Transporteinrichtung
(40) auch far den Transport des Objektes (34) in die
Druckstation dient.

Claims

1.

A method of printing on and drying material (34) to
be printed, using the screen printing procedure, in
which the material (34) is printed upon with at least
one print image in at least one printing station of a
screen printing apparatus using at least one screen
printing stencil and a doctor (39) co-operating
therewith, whereupon the print image which is
applied to the material (34) in that way is dried by
UV-rays produced by at least one UV-radiating
device (58), characterised in that the operation of
drying the applied print image by means of UV-rays
is effected during a transportation movement which
the object performs in order to be transported after
the printing operation from one location to another,
and the at least one UV-radiating device (58) which
produces the UV-rays is moved during at least a
part of the transportation movement with the object
which is transported in such movement, in the
direction of movement thereof, in such a way that at
least a part of the object is in the region of action of
said UV-rays.

A method as set forth in claim 1 characterised in
that the movements of the object (34) and the at
least one UV-radiating device (58) take place syn-
chronously.

A method as set forth in claim 1 characterised in
that, during the transportation movement in which
the object is subjected to the action of UV-rays, the
object performs a rotary movement about its longi-
tudinal axis or about an axis which is parallel to its
longitudinal axis.

A method as set forth in one of claim 1 to 3 charac-
terised in that during the UV-irradiation operation
the object performs a linear transportation move-
ment.

A method as set forth in claim 1 characterised in
that at least two print images are applied to the
objects in succession and after each printing oper-
ation the objects are subjected to treatment by UV-
rays during a transportation movement, using at
least one UV-radiating device which in that opera-
tion is moved with the transported object in the
direction of movement thereof in such a way that
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the object is disposed in the region of action of said
UV-rays.

Apparatus for printing on objects (34) with at least
one screen printing stencil and a doctor (40) co-
operating therewith, at least one transportation
device (24a, 24b; 40) by means of which each
object (34) is transported through at least a portion
of the apparatus, and an arrangement (56) having
at least one UV-radiating device (58) for drying at
least one print image applied to the object by
means of the screen printing stencil and the doctor,
characterised in that the UV-radiating device (58) is
disposed movably in such a way that, during a
transportation movement of the object (34) pro-
vided with at least one printimage, the UV-radiating
device (58) is moved in the direction of movement
of the object in such a way that, during the transpor-
tation movement of the object (34), at least the part
of the object which bears the applied print image is
disposed in the region of action of the UV-radiating
device (58).

Apparatus as set forth in claim 6 characterised in
that during the drying operation the UV-radiating
device (58) is moved synchronously with the object
(34).

Apparatus as set forth in claim 6 characterised in
that, after reaching the position at the end of the
movement, in the course of which the drying opera-
tion was effected, the UV-radiating device (58) is
moved in the opposite direction back into its starting
position again.

Apparatus as set forth in claim 6 characterised in
that it is provided with a plurality of printing stations
which the objects pass through in succession, and
arranged downstream of at least a portion of said
printing stations in the direction of transportation
movement is at least one respective UV-radiating
device which, during at least a part of the transpor-
tation movement of an object, downstream of a
printing station, for drying the respectively previ-
ously applied print image, is moved with the object
in the direction of transportation movement thereof,
in such a way that the object is in the region of
action of the respective UV-radiating device.

Apparatus as set forth in claim 6 characterised in
that the at least one holding means (33a, 33b)
which holds the object (34) during the drying oper-
ation is mounted rotatably about the longitudinal
axis of the object (34) or a longitudinal axis which is
parallel thereto.

Apparatus as set forth in claim 6 characterised in
that the UV-radiating device (58) is carried by a
holding means (60) which is drivingly connected to
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the holding means (68) for the screen printing sten-
cil and/or to the transportation device (24a, 24b)
which produces the transportation movement of the
object (34) during the drying operation.

Apparatus as set forth in claim 6 characterised in
that the UV-radiating device (58) is arranged within
a housing (60) which is transmissive of the UV-rays
at the side of the housing which is towards the
object (34).

Apparatus as set forth in claim 6 characterised in
that there is provided an additional transportation
arrangement (40) which moves the object from its
position at the end of the printing operation into the
starting position for the transportation stepping
movement, in the course of which the object is
exposed to the UV-rays.

Apparatus as set forth in claim 6 characterised in
that the additional transportation arrangement (40)
also serves for transporting the object (34) into the
printing station.

Revendications

Procédé pour réaliser des impressions par sérigra-
phie sur des objets (34) et pour sécher ceux-ci, en
les faisant passer dans au moins un poste
d'impression d'une machine de sérigraphie utilisant
un pochoir de sérigraphie auquel est associée une
raclette (39) afin de déposer au moins une image
encrée sur chaque objet, aprés quoi on séche
l'image encrée ainsi déposée sur I'objet en utilisant
le rayonnement d'au moins une source de rayons
UV (58), caractérisé en ce qu'on effectue le
séchage de l'image encrée déposée sur chaque
objet en opérant pendant une phase du mouve-
ment d'avance imposé a l'objet aprés l'opération
d'impression, pour le déplacer d'un endroit & un
autre, et en ce que le systéme de séchage qui com-
porte au moins une source de rayons UV (58)
accompagne le mouvement de l'objet a traiter, au
moins sur une partie du déplacement de celui-ci, de
maniére & mettre au moins une partie de l'objet
dans la zone d'influence des rayons UV.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que les mouvements de I'objet (34) et de la source
de rayons UV (58) s'effectuent en synchronisme.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que pendant le déplacement de I'objet, au cours
duquel il se trouve soumis a I'effet des rayons UV,
on fait pivoter I'objet autour de son axe longitudinal
ou autour d'un axe paralléle.

Procédé selon l'une des revendications 1 a 3,
caractérisé en ce que I'objet suit un trajet rectiligne



10.

15

pendant son séchage aux rayons UV.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
quon dépose successivement sur chacun des
objets au moins deux images encrées, et en ce
qu'on soumet chaque objet aux effets d'au moins
une source de rayons UV au cours d'un mouvement
davance de I'objet, aprés chaque opération
d'impression, en déplacant la source de rayons UV
avec I'objet dans le sens de I'avance de celui-ci, de
maniére a metire I'objet dans la zone d'influence
des rayons UV.

Dispositif pour réaliser des impressions sur des
objets (34) a I'aide d'au moins un pochoir de séri-
graphie et d'une raclette (39) associée au pochoir,
avec au moins un systéme transporteur (24a,
24b;40) pour faire avancer chaque objet (34) a tra-
vers au moins une partie du dispositif, ainsi qu'un
systéme de séchage (56) pourvu d'au moins une
source de rayons UV (58) pour sécher au moins
une image encrée déposée sur I'objet au moyen du
pochoir et de sa raclette, caractérisé en ce que la
source de rayons UV (58) est mobile pour pouvoir
étre déplacée pendant un déplacement de l'objet
(34) qui porte au moins une image encrée, et dans
le sens du mouvement de cet objet, de telle
maniére qu'au moins la partie de l'objet (34) qui
porte limage encrée se trouve dans la zone
d'influence de la source de rayons UV (58) pendant
le déplacement de l'objet.

Dispositif selon la revendication 6, caractérisé en
ce que pendant la phase de séchage la source de
rayons UV (58) se déplace en synchronisme avec
I'objet (34).

Dispositif selon la revendication 6, caractérisé en
ce quaprés l'arrivée de la source de rayons UV (58)
dans sa position extréme a la fin de son mouve-
ment ou s'effectue le séchage, on la raméme en
sens inverse jusqu'a sa position de départ.

Dispositif selon la revendication 6, caractérisé en
ce quil comporte plusieurs postes diimpression
que traversent successivement les objets a traiter,
au moins une source de rayons UV étant associée
a au moins une partie de ces postes dimpression
et disposée en aval de ceux-ci dans le sens du
mouvement d'avance des objets, cette source de
rayons UV étant adaptée a se déplacer pendant au
moins une partie du trajet d'un objet sortant d'un
poste d'impression et dans le méme sens que cet
objet, de telle maniére que cet objet se trouve dans
la zone d'influence de la source de rayons UV.

Dispositif selon la revendication 6, caractérisé en
ce quau moins l'un des organes de maintien
(33a,33b) qui portent lI'objet (34) pendant I'opéra-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 0 584 542 B1

11.

12

13.

14.

16

tion de séchage est réalisé de maniére a permettre
un pivotement de I'objet (34) autour de son axe lon-
gitudinal ou autour d'un axe paralléle.

Dispositif selon la revendication 6, caractérisé en
ce que la source de rayons UV (58) est portée par
une monture mobile (60) qui est reliée a la monture
(68) du pochoir de sérigraphie et/ou a un systéme
transporteur (24a,24b) assurant le mouvement
d'avance de l'objet (34) pendant l'opération de
séchage, pour accompagner le mouvement de
cette monture et/ou de ce systéme transporteur.

Dispositif selon la revendication 6, caractérisé en
ce que la source de rayons UV (58) est contenue
dans un boitier (60) qui est perméable aux rayons
UV a I'endroit de sa face située en regard de l'objet
a traiter (34).

Dispositif selon la revendication 6, caractérisé en
ce qu'il comporte un systéme transporteur supplé-
mentaire (40), pour prendre I'objet dans la position
ou il se trouve a la fin de I'opération d'impression et
pour amener cet objet dans la position de départ du
trajet ou il est exposé aux rayons UV.

Dispositif selon la revendication 6, caractérisé en
ce que le systéme transporteur supplémentaire
(40) sert également pour le mouvement d'avance
de l'objet (34) jusqu'au poste d'impression.
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