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(57) Hauptanspruch: Druckaggregat (200), wobei das Dru-
ckaggregat (200) zumindest eine erste Baueinheit (253) und
zumindest eine relativ zu der zumindest einen ersten Bau-
einheit (253) geführt zumindest in und/oder entgegen einer
Translationsrichtung (S) linear bewegbare zweite Baueinheit
(254) aufweist und wobei das Druckaggregat (200) zumin-
dest eine Verbindungseinheit (282) aufweist, über die die zu-
mindest eine erste Baueinheit (253) mit der zumindest einen
zweiten Baueinheit (254) verbunden ist und wobei die Ver-
bindungseinheit (282) zumindest einen einteiligen Grundkör-
per (256) aufweist, an dem zumindest ein erstes Teillager
(258) eines ersten Linearlagers (257) der Verbindungsein-
heit (282) und zumindest ein erstes Teillager (262) eines
zweiten Linearlagers (263) der Verbindungseinheit (282) an-
geordnet ist und wobei zumindest eine erste sich zumindest
parallel zu der Translationsrichtung (S) erstreckende virtuel-
le Bezugsebene (E) einen jeweiligen ersten Halbraum (HR1)
und einen jeweiligen zweiten Halbraum (HR2) voneinander
trennt und wobei das zumindest eine erste Teillager (258)
des ersten Linearlagers (257) und das zumindest eine ers-
te Teillager (262) des zweiten Linearlagers (261) vollständig
innerhalb des ersten Halbraums (HR1) angeordnet sind und
wobei jede sich vollständig innerhalb der Verbindungsein-
heit (282) erstreckende Verbindung zwischen dem zumin-
dest einen ersten Teillager (258) des ersten Linearlagers
(257) einerseits und dem zumindest einen ersten Teillager
(262) des ...
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Beschreibung

[0001] Druckaggregat und ein Verfahren zum Her-
stellen einer zumindest in und/oder entgegen ei-
ner Translationsrichtung geführt beweglichen Verbin-
dung zwischen zumindest einer ersten Baueinheit
eines Druckaggregats einerseits und zumindest ei-
ner zweiten Baueinheit des Druckaggregats anderer-
seits.

[0002] Die Erfindung betrifft ein Druckaggregat so-
wie ein Verfahren zum Herstellen einer zumindest
in und/oder entgegen einer Translationsrichtung ge-
führt beweglichen Verbindung zwischen zumindest
einer ersten Baueinheit eines Druckaggregats einer-
seits und zumindest einer zweiten Baueinheit des
Druckaggregats andererseits.

[0003] In Druckmaschinen kommen unterschiedli-
che Druckverfahren zum Einsatz. Unter Non Im-
pact Druckverfahren (NIP = non impact printing) sind
Druckverfahren zu verstehen, die ohne feste, al-
so körperlich unveränderlich vorliegende Druckform
auskommen. Solche Druckverfahren können in je-
dem Druckvorgang unterschiedliche Druckbilder er-
zeugen. Beispiele für Non Impact Druckverfahren
sind ionografische Verfahren, magnetografische Ver-
fahren, thermografische Verfahren, Elektrofotografie,
Laserdruck und insbesondere Inkjet-Druckverfahren
oder Tintenstrahldruckverfahren. Solche Druckver-
fahren weisen üblicherweise zumindest eine bilder-
zeugende Einrichtung auf, beispielsweise zumindest
einen Druckkopf. Im Fall des Tintenstrahldruckver-
fahrens ist ein solcher Druckkopf beispielsweise als
Tintenstrahldruckkopf ausgebildet und weist zumin-
dest eine und bevorzugt mehrere Düsen auf, mittels
denen gezielt zumindest ein Druckfluid, beispielswei-
se in Form von Tintentropfen, auf einen Bedruck-
stoff übertragen werden kann. Andere Druckverfah-
ren weisen fest Druckformen auf und sind daher be-
züglich des zu übertragenden Druckbilds unflexibel.
Beispiel hierfür sind Rotationsdruck, Offset-Druck,
Flachdruck, Hochdruck, Siebdruck oder Tiefdruck.

[0004] Eine exakte Übereinstimmung eines Druck-
bildes auf Vorder- und Rückseite eines beidseitig be-
druckten Bedruckstoffes nennt man Register (DIN
16500-2). Im Mehrfarbendruck spricht man vom Pas-
ser (DIN 16500-2), wenn einzelne Druckbilder ver-
schiedener Farben exakt passend zu einem Bild zu-
sammengefügt werden. Auch im Zusammenhang mit
dem Tintenstrahldruck sind geeignete Maßnahmen
zu treffen, um Passer und/oder Register einzuhal-
ten. Insbesondere ist wichtig, dass eine relative La-
ge zwischen Druckkopf und Bedruckstoff bekannt ist
und/oder konstant gehalten wird. Weiterhin ist wich-
tig, dass Druckfarben unterschiedlicher Farben präzi-
se zueinander passend auf den Bedruckstoff aufge-
bracht werden.

[0005] Deshalb ist es wichtig, dass die relative Lage
unterschiedlicher, zusammenwirkender Druckköpfe
bekannt und/oder kontrollierbar ist.

[0006] Durch die WO 2014/184126 A1 ist ein Dru-
ckaggregat bekannt, bei dem Druckköpfe an jeweili-
gen Tragkörpern angeordnet sind.

[0007] Durch die EP 2 679 393 A1, die
DE 603 09 924 T2 und die JP H09-202016 A ist je-
weils eine Vorrichtung zum Verhindern von ungewoll-
ten Bewegungen eines Druckkopfschlittens während
dessen Bewegungen entlang einer Führung orthogo-
nal zu einer Transportrichtung eines Bedruckstoffs
bekannt.

[0008] Durch die DE 10 2010 060 405 A1 und die
US 5 825 392 A ist jeweils eine Vorrichtung zum Po-
sitionieren von Druckköpfen in einem Tintendruckge-
rät bekannt.

[0009] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Druckaggregat sowie ein Verfahren zum Herstellen
einer zumindest in und/oder entgegen einer Trans-
lationsrichtung geführt beweglichen Verbindung zwi-
schen zumindest einer ersten Baueinheit eines Dru-
ckaggregats einerseits und zumindest einer zwei-
ten Baueinheit des Druckaggregats andererseits zu
schaffen.

[0010] Die Aufgabe wird erfindungsgemäß durch die
Merkmale des Anspruches 1 und die Merkmale des
Anspruches 8 gelöst.

[0011] Die mit der Erfindung erzielbaren Vorteile
bestehen insbesondere darin, dass unterschiedliche
thermische Ausdehnungen eines Bestandteils oder
mehrerer Bestandteile zumindest eines Druckaggre-
gats ausgeglichen werden können. So kann bei-
spielsweise ein Tragkörper sich quer über einen
für einen Transport von Bedruckstoff vorgesehenen
Transportweg erstrecken. An dem Tragkörper kön-
nen unterschiedliche Einrichtungen befestigt sein,
insbesondere Druckköpfe. Bei einer temperaturbe-
dingten Veränderung einer Ausdehnung des Trag-
körpers in der Querrichtung kann durch Linearla-
ger ein Ausgleich geschaffen werden, so dass keine
Durchbiegung des Tragkörpers auftritt, die beispiels-
weise möglich wäre, wenn sich ein mit dem Tragkör-
per an beiden Enden starrverbundenes Gestell des
Druckaggregats nicht im gleichen Maße mit verän-
dern würde. Beispielsweise ist eine leichte und in ih-
rer Richtung vorgegebene Verlagerung eines oder
insbesondere mehrerer Druckköpfe in einem Druck-
bild nicht oder nur wenig erkennbar, wohingegen ei-
ne Verbiegung eines Tragkörpers und eine damit ver-
bundene nicht lineare Bewegung von Druckköpfen
auch relativ zu einander zu ernsthaften Beeinträchti-
gungen im Druckbild führen könnten, beispielsweise
wegen Verlagerungen parallel zu einer für den Trans-
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port des Bedruckstoffs vorgesehenen Transportrich-
tung.

[0012] Ein weiterer Vorteil besteht darin, dass mittels
eines Grundkörpers einer Verbindungseinheit, der ei-
ne entsprechende Ausnehmung aufweist und des-
halb eine entsprechende Verformung zulässt, eine
besonders einfache Montage durchführbar ist.

[0013] Ein weiterer Vorteil besteht darin, dass durch
eine elastische Verformung des Grundkörpers eine
Vorspannung erreicht werden kann, die eine Spiel-
freiheit der eingesetzten Linearlager orthogonal zu
einer vorgesehenen Translationsrichtung ermöglicht.
Diese Spielfreiheit wird bevorzugt beim Montieren
durch die Verformung hergestellt und später durch
die Fixierung des Grundkörpers relativ zu der ersten
Baueinheit aufrecht erhalten. Weiterhin ist durch die-
se Fixierung eine stabile Befestigung sichergestellt.
Die Translationsrichtung ist bevorzugt orthogonal zu
der für einen Transport von Bedruckstoff vorgesehe-
nen Transportrichtung und/oder orthogonal zu einer
Stellrichtung zumindest einer Positioniervorrichtung
und/oder parallel zu einer Querrichtung und/oder ho-
rizontal orientiert.

[0014] Ein weiterer Vorteil besteht darin, dass die
entsprechenden Teillager von Linearlagern exakt zu-
sammen passend ausgebildet werden können, weil
die jeweiligen tragenden Flächen nicht durch Abrei-
ben oder ähnliches nachgearbeitet werden müssen.
Somit wird ein optimal abgestimmtes Lager erhalten,
selbst wenn geringe relative Positionierungen ange-
passt werden müssen.

[0015] Ein weiterer Vorteil besteht darin, dass eine
entsprechende Verbindung zumindest einer und be-
vorzugt genau einer ersten Baueinheit mit zumindest
einer und bevorzugt genau einer zweiten Baueinheit
für unterschiedliche Baueinheiten geeignet ist. Ins-
besondere weist die zumindest eine erste Bauein-
heit beispielsweise einen oder mehrere Druckköpfe
und/oder einen oder mehrere Sensoren, insbeson-
dere optische und/oder akustische und/oder kapa-
zitive und/oder magnetische Sensoren und/oder ei-
ne oder mehrere Reinigungsvorrichtungen und/oder
eine oder mehrere Bebilderungseinrichtungen und/
oder einen oder mehrere Zylinder und/oder eine
oder mehrere Walzen und/oder ein oder mehrere
Farbwerke und/oder ein oder mehrere Feuchtwer-
ke und/oder eine oder mehrere Belüftungseinrichtun-
gen und/oder eine oder mehrere Entlüftungseinrich-
tungen und/oder eine oder mehrere Trocknungsein-
richtungen und/oder eine oder mehrere steuerbare
und/oder regelbare Strahlungsquellen und/oder ei-
nen oder mehrere Tragkörper auf. Die zumindest eine
zweite Baueinheit weist beispielsweise zumindest ei-
nen Bestandteil einer Positioniervorrichtung und/oder
zumindest einen Positionierkörper und/oder zumin-

dest eine Montageplatte und/oder zumindest Teile ei-
nes Gestells der Druckeinheit auf.

[0016] Weiterhin ist eine entsprechende Verbindung
nicht nur für Druckaggregate für einen Tintenstrahl-
druck geeignet, sondern auch für andere Non Impact
Druckverfahren und/oder druckformbasierte Verfah-
ren.

[0017] Ein Ausführungsbeispiel der Erfindung ist in
den Zeichnungen dargestellt und wird im Folgenden
näher beschrieben.

[0018] Es zeigen:

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer
Druckmaschine;

Fig. 2 eine schematische Darstellung eines Dru-
ckaggregats mit vier Positioniervorrichtungen
und vier Wartungsvorrichtungen, wobei Druck-
köpfe teilweise in Druckpositionen teilweise in
beispielsweise als Montagepositionen ausgebil-
deten Ruhepositionen angeordnet sind;

Fig. 3 eine schematische Darstellung eines Dru-
ckaggregats gemäß Fig. 2, wobei mittels der bei-
den linken Positioniervorrichtungen Druckköpfe
in Wartungspositionen mit zugeordneten War-
tungsvorrichtungen angeordnet sind;

Fig. 4 eine schematische Darstellung eines Teils
eines Tragkörpers und einer Positioniervorrich-
tung in einer Längsrichtung betrachtet, wobei
der Einfachheit halber nur ein Teil einer Menge
von Druckköpfen dargestellt ist;

Fig. 5 eine schematische Darstellung eines
Tragkörpers in einer Querrichtung betrachtet;

Fig. 6 eine schematische Darstellung eines
Grundkörpers einer Verbindungseinheit;

Fig. 7 eine schematische Darstellung eines
Grundkörpers einer Verbindungseinheit;

Fig. 8 eine schematische Darstellung eines
Grundkörpers einer Passschraube;

Fig. 9 eine schematische Darstellung einer Ver-
bindungseinheit und von Teilen einer zweiten
Baueinheit;

Fig. 10 eine schematische Darstellung einer
Verbindungseinheit und von zu einer zweiten
Baueinheit gehörenden Teilen einer Positionier-
vorrichtung;

Fig. 11 eine schematische Darstellung einer an
einer zweiten Baueinheit angeordneten Verbin-
dungseinheit.

[0019] Unter dem Begriff eines Druckfluids sind im
Vorangegangenen und im Folgenden Tinten und
Druckfarben, aber auch Lacke und pastöse Materia-
lien zusammengefasst. Bevorzugt sind Druckfluide
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Materialien, die durch eine Druckmaschine 01 oder
zumindest ein Druckaggregat 200 der Druckmaschi-
ne 01 auf einen Bedruckstoff 02 übertragen werden
und/oder übertragbar sind und dabei bevorzugt in fein
strukturierter Form und/oder nicht lediglich großflä-
chig eine bevorzugt sichtbare und/oder durch Sinnes-
eindrücke spürbare und/oder maschinell detektierba-
re Textur auf dem Bedruckstoff 02 begründen. Tinten
und Druckfarben sind bevorzugt Lösungen oder Dis-
persionen zumindest eines Farbmittels in zumindest
einem Lösungsmittel. Als Lösungsmittel kommen bei-
spielsweise Wasser und/oder organische Lösungs-
mittel in Betracht. Alternativ oder zusätzlich kann das
Druckfluid als unter UV-Licht vernetzendes Druck-
fluid ausgebildet sein. Tinten sind relativ niedrigvis-
kose Druckfluide und Druckfarben sind relativ hoch-
viskose Druckfluide. Tinten weisen dabei bevorzugt
kein Bindemittel oder relativ wenig Bindemittel auf,
während Druckfarben bevorzugt relativ viel Bindemit-
tel und weiter bevorzugt weitere Hilfsstoffe enthal-
ten. Farbmittel können Pigmente und/oder Farbstof-
fe sein, wobei Pigmente im Anwendungsmedium un-
löslich sind, während Farbstoffe im Anwendungsme-
dium löslich sind.

[0020] Der Einfachheit halber soll im Vorangegan-
genen und im Folgenden - falls nicht explizit unter-
schieden und entsprechend benannt - der Ausdruck
„Druckfarbe“ im Sinne eines in der Druckmaschi-
ne zu verdruckenden flüssigen oder zumindest fließ-
fähigen Färbefluids verstanden sein, der sich nicht
nur auf die umgangssprachlich eher mit dem Aus-
druck „Druckfarbe“ in Verbindung gebrachten höher-
viskosen Färbefluide für die Anwendung in Rotati-
onsdruckmaschinen, sondern neben diesen höher-
viskosen Färbefluids im Besonderen auch niedervis-
kose Färbefluids wie „Tinten“, insbesondere Inkjet-
Tinten, aber auch pulverförmige Färbefluids wie z.
B. Toner, einschließt. So sind im Vorangegangenen
und im Folgenden insbesondere auch farblose La-
cke gemeint, wenn von Druckfluiden und/oder Tinten
und/oder Druckfarben die Rede ist. Bevorzugt sind
im Vorangegangenen und im Folgenden insbesonde-
re auch Mittel für eine Vorbehandlung (sogenanntes
precoating) des Bedruckstoffs 02 gemeint, wenn von
Druckfluiden und/oder Tinten und/oder Druckfarben
die Rede ist. Alternativ zu dem Begriff des Druckfluids
ist der Begriff des Beschichtungsmittels synonym zu
verstehen.

[0021] Unter einer Druckmaschine 01 ist hier ei-
ne zumindest ein Druckfluid auf einen Bedruckstoff
02 auftragende oder aufzutragen fähige Maschine
zu verstehen. Eine Druckmaschine 01 weist bevor-
zugt zumindest eine Bedruckstoffquelle 100, bevor-
zugt zumindest ein erstes Druckaggregat 200, be-
vorzugt zumindest ein erstes die Trocknung unter-
stützendes Mittel, d. h. erstes Trocknungshilfsmittel
301, z. B. einen ersten Trockner 301, und bevor-
zugt zumindest eine Nachbearbeitungsvorrichtung

500 auf. Die Druckmaschine 01 weist gegebenen-
falls beispielsweise zumindest ein zweites Druckag-
gregat 400 und beispielsweise zumindest ein zwei-
tes die Trocknung unterstützendes Mittel, d. h. Trock-
nungshilfsmittel 331, z. B. einen zweiten Trockner
331 auf. Die Druckmaschine 01 ist beispielsweise
als Tintenstrahldruckmaschine 01 ausgebildet. Be-
vorzugt ist die Druckmaschine 01 als Rollen-Druck-
maschine 01 ausgebildet, weiter bevorzugt als Rol-
len-Tintenstrahldruckmaschine 01. Die Druckmaschi-
ne 01 kann als eine - insgesamt oder ggf. neben an-
deren Non-Impact- und/oder druckformbasierten Ver-
fahren - nach dem Inkjet- oder Tintenstrahlverfahren
arbeitende Druckmaschine 01 ausgeführt sein. Das
zumindest eine erste Druckaggregat 200 ist bevor-
zugt als zumindest ein erstes Tintenstrahldruckag-
gregat 200 ausgebildet. Die beispielhafte Beschrei-
bung einer Tintenstrahldruckmaschine 01 steht dabei
nicht im Widerspruch zu der Möglichkeit, insbesonde-
re eine nachfolgend beschriebene Verbindungsein-
heit und deren Umgebung auch in anderen Druckma-
schinen einzusetzen.

[0022] Im Fall einer Rollen-Druckmaschine 01 ist die
Bedruckstoffquelle 100 als Rollenabspulvorrichtung
100 ausgebildet. Im Fall einer Bogendruckmaschi-
ne oder Bogen-Rotationsdruckmaschine ist die Be-
druckstoffquelle 100 als Bogenanleger ausgebildet.
In der Bedruckstoffquelle 100 wird bevorzugt zumin-
dest ein Bedruckstoff 02 ausgerichtet, bevorzugt zu-
mindest bezüglich einer Kante dieses Bedruckstoffs
02. In der Rollenabspulvorrichtung 100 einer Rollen-
Druckmaschine 01 wird zumindest ein bahnförmiger
Bedruckstoff 02, also eine Bedruckstoffbahn 02, vor-
zugsweise eine Papierbahn 02 oder eine Textilbahn
02 oder eine Folie 02, beispielsweise eine Kunststoff-
folie 02 oder eine Metallfolie 02 von einer Bedruck-
stoffrolle 101 abgespult und bevorzugt bezüglich ihrer
Kanten in einer axialen Richtung A oder Querrichtung
A ausgerichtet. Die axiale Richtung A ist bevorzugt
eine Richtung A, die sich parallel zu einer Rotations-
achse einer Bedruckstoffrolle 101 in der Querrichtung
A erstreckt. Die Querrichtung A ist bevorzugt eine ho-
rizontal verlaufende Richtung A. Die Querrichtung A
ist orthogonal zu einer für einen Transport von insbe-
sondere bahnförmigem Bedruckstoff 02 vorgesehe-
nen Transportrichtung T und/oder orthogonal zu ei-
nem vorgesehenen Transportweg des Bedruckstoffs
02 durch das zumindest eine erste Druckaggregat
200 orientiert. Der für einen Transport des zumindest
einen Bedruckstoffs 02 vorgesehene Transportweg
und insbesondere die Bedruckstoffbahn 02 verläuft
im Anschluss an die zumindest eine Bedruckstoff-
quelle 100 bevorzugt durch das zumindest eine erste
Druckaggregat 200, wo der Bedruckstoff 02 und ins-
besondere die Bedruckstoffbahn 02 bevorzugt mittels
zumindest einer Druckfarbe zumindest einseitig und
bevorzugt in Verbindung mit dem zumindest einen
zweiten Druckaggregat 400 beispielsweise zweiseitig
mit einem Druckbild versehen wird.
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[0023] Die Transportrichtung T ist im Fall eines ge-
krümmten Transportwegs bevorzugt jeweils diejenige
Richtung, die tangential zu einem einem jeweiligen
Bezugspunkt nächsten Teilstück und/oder Punkt des
vorgesehenen Transportwegs verläuft. Dieser jewei-
lige Bezugspunkt liegt bevorzugt an dem Punkt und/
oder an dem Bauteil, das zu der Transportrichtung T
in Bezug gesetzt wird.

[0024] Im Folgenden wird die Erfindung anhand ei-
ner Tintenstrahldruckmaschine 01 beschrieben. Die
Erfindung ist aber auch für andere Non Impact
Druckverfahren oder vollständig andere Druckverfah-
ren wie beispielsweise einen Rotationsdruck, Offset-
Druck, Flachdruck, Hochdruck, Siebdruck oder Tief-
druck einsetzbar soweit sich daraus keine Widersprü-
che ergeben. Im Folgenden wird die Erfindung im Zu-
sammenhang mit einem bahnförmigen Bedruckstoff
02, also einer Bedruckstoffbahn 02 beschrieben. Ent-
sprechende Merkmale sind aber bevorzugt ebenso
auf Druckmaschinen 01 für bogenförmigen Bedruck-
stoff 02 anwendbar, soweit sich daraus keine Wider-
sprüche ergeben. Bevorzugt ist die Druckmaschine
01 als Rollen-Druckmaschine 01 ausgebildet, weiter
bevorzugt als Rollen-Tintenstrahldruckmaschine 01.
Die Druckmaschine 01 ist beispielsweise als Rota-
tionsdruckmaschine 01 ausgebildet, beispielsweise
als RollenRotationsdruckmaschine 01, insbesondere
Rollen-Rotations-Tintenstrahldruckmaschine 01.

[0025] Nach einem Passieren des zumindest einen
ersten Druckaggregats 200 durchläuft der vorgese-
hene Transportweg des Bedruckstoffs 02 und insbe-
sondere der Bedruckstoffbahn 02 bevorzugt den zu-
mindest einen ersten Trockner 301, um die aufge-
tragene Druckfarbe zu trocknen. Bevorzugt ist der
zumindest eine erste Trockner 301 Bestandteil ei-
ner Trocknereinheit 300. Nach dem Passieren des
zumindest einen ersten Trockners 301 und bevor-
zugt des zumindest einen zweiten Druckaggregats
400 und/oder des zumindest einen zweiten Trockners
331 wird der Bedruckstoff 02 und insbesondere die
Bedruckstoffbahn 02 bevorzugt der zumindest einen
Nachbearbeitungsvorrichtung 500 zugeführt und dort
weiter verarbeitet.

[0026] Eine Arbeitsbreite der Druckmaschine 01 ist
eine Abmessung, die sich bevorzugt orthogonal zu
dem vorgesehenen Transportweg des Bedruckstoffs
02 durch das zumindest eine erste Druckaggregat
200 und/oder horizontal erstreckt, weiter bevorzugt in
der axialen Richtung A oder Querrichtung A. Die Ar-
beitsbreite der Druckmaschine 01 entspricht bevor-
zugt einer maximalen Breite, die ein Bedruckstoff 02
aufweisen darf, um noch mit der Druckmaschine 01
und/oder dem zumindest einen ersten Druckaggregat
200 verarbeitet werden zu können, also einer maxi-
malen mit der Druckmaschine 01 verarbeitbaren Be-
druckstoffbreite.

[0027] Die Rollenabspulvorrichtung 100 weist bevor-
zugt je Speicherposition zumindest eine Rollenhal-
tevorrichtung 103 auf, die beispielsweise als Spann-
vorrichtung 103 und/oder als Klemmvorrichtung 103
ausgebildet ist. Die zumindest eine Rollenhaltevor-
richtung 103 weist bevorzugt zumindest einen An-
triebsmotor 104, insbesondere Elektromotor 104 auf.

[0028] Bevorzugt weist die Rollenabspulvorrichtung
100 entlang des Transportwegs der Bedruckstoff-
bahn 02 nach der Rollenhaltevorrichtung 103 eine be-
vorzugt an einem Tänzerhebel 121 auslenkbar an-
geordnete Tänzerwalze und/oder einen ersten Bahn-
kantenausrichter 114 und/oder ein, einen von einer
Zugwalze 118 und einem Zugpresseur 117 gebil-
deten Einzugspalt 119 und eine erste Messwalze
141 aufweisendes Einzugwerk 139 auf. Diese Zug-
walze 118 weist bevorzugt einen eigenen, als Zug-
antriebsmotor 146 ausgebildeten Antriebsmotor 146
auf. Dem ersten Bahnkantenausrichter 114 nachfol-
gend ist bevorzugt das Einzugwerk 139 angeordnet.
Als Bestandteil des Einzugwerks 139 ist bevorzugt
die Zugwalze 118 angeordnet, mit der bevorzugt der
Zugpresseur 117 zusammen den Einzugspalt 119 bil-
dend angeordnet ist. Der Einzugspalt 119 dient ei-
ner Regelung einer Bahnspannung und/oder einem
Transport des Bedruckstoffs 02. Bevorzugt ist mittels
der zumindest einen ersten Messwalze 141 die Bahn-
spannung messbar. Die zumindest eine erste Mess-
walze 141 ist in Transportrichtung T der Bedruckstoff-
bahn 02 bevorzugt vor dem Einzugspalt 119 ange-
ordnet.

[0029] Das erste Druckaggregat 200 weist bevor-
zugt zumindest ein Bedruckstoffleitelement 201 auf,
das beispielsweise als zumindest ein erster Druck-
zentralzylinder 201 oder kurz Zentralzylinder 201
ausgebildet ist. Wenn im Folgenden von einem Zen-
tralzylinder 201 die Rede ist, so ist immer ein Druck-
zentralzylinder 201 gemeint. Die Bedruckstoffbahn
02 umschlingt im Druckbetrieb das erste Bedruck-
stoffleitelement 201 und insbesondere den ersten
Zentralzylinder 201 zumindest teilweise. Dabei be-
trägt ein Umschlingungswinkel bevorzugt zumindest
180° und weiter bevorzugt zumindest 270°. Es ist
aber ebenfalls möglich, geringere Umschlingungs-
winkel und/oder eine anderen Anzahl von Bedruck-
stoffleitelementen 201 vorzusehen, beispielsweise
um geradlinige Transportabschnitte im Bereich einer
Druckstrecke zu schaffen. Insbesondere ist auch ein
Transport des Bedruckstoffs 02 über zumindest ein
Transportband möglich.

[0030] Entlang des Transportwegs der Bedruckstoff-
bahn 02 vor dem ersten Zentralzylinder 201 des ers-
ten Druckaggregats 200 ist bevorzugt zumindest ei-
ne zweite Messwalze 216 zur Messung der Bahn-
spannung angeordnet. Entlang des Transportwegs
der Bedruckstoffbahn 02 vor dem ersten Zentralzylin-
der 201 des ersten Druckaggregats 200 ist bevorzugt
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zumindest eine erste Bedruckstoffvorbereitungsvor-
richtung 202 oder Bahnvorbereitungsvorrichtung 202
auf den vorgesehenen Transportweg der Bedruck-
stoffbahn 02 ausgerichtet angeordnet und beispiels-
weise als zumindest eine Bedruckstoffreinigungsvor-
richtung 202 oder Bahnreinigungsvorrichtung 202
ausgebildet und/oder als zumindest eine Beschich-
tungsvorrichtung 202 ausgebildet, insbesondere für
wasserbasierte Beschichtungsmittel. Eine solche Be-
schichtung dient beispielsweise einer Grundierung
(Primer). Alternativ oder zusätzlich ist die zumin-
dest eine Bedruckstoffvorbereitungsvorrichtung 202
als zumindest eine Korona-Vorrichtung 202 und/oder
Entladungsvorrichtung 202 zur Korona-Behandlung
des Bedruckstoffs 02 ausgebildet.

[0031] Bevorzugt ist eine als erste Umlenkwalze 203
ausgebildete Walze 203 des ersten Druckaggregats
200 bezüglich ihrer Rotationsachse parallel zu einer
Rotationsachse 111 des ersten Zentralzylinders 201
angeordnet. Diese erste Umlenkwalze 203 ist bevor-
zugt von dem ersten Zentralzylinder 201 beabstan-
det angeordnet. Insbesondere existiert bevorzugt ein
erster Zwischenraum 204 zwischen der ersten Um-
lenkwalze 203 und dem ersten Zentralzylinder 201,
der größer ist als eine Dicke der Bedruckstoffbahn 02.
Unter der Dicke der Bedruckstoffbahn 02 ist dabei ei-
ne kleinste Abmessung der Bedruckstoffbahn 02 zu
verstehen. Die Bedruckstoffbahn 02 umschlingt be-
vorzugt einen Teil der ersten Umlenkwalze 203 und
wird von dieser derart umgelenkt, dass der Trans-
portweg der Bedruckstoffbahn 02 in dem ersten Zwi-
schenraum 204 sowohl tangential zu der ersten Um-
lenkwalze 203 als auch tangential zu dem ersten
Zentralzylinder 201 verläuft. Eine Mantelfläche der
Umlenkwalze 203 besteht dabei bevorzugt aus ei-
nem vergleichsweise unelastischen Material, weiter
bevorzugt einem Metall, noch weiter bevorzugt Stahl
oder Aluminium.

[0032] Bevorzugt ist zumindest ein als erster Pres-
seur 206 ausgebildeter erster Zylinder 206 in dem
ersten Druckaggregat 200 angeordnet. Der erste
Presseur 206 weist bevorzugt eine Mantelfläche auf,
die aus einem elastischen Material, beispielsweise ei-
nem Elastomer besteht. Der erste Presseur 206 ist
bevorzugt mittels eines Anstellantriebs an den ers-
ten Zentralzylinder 201 anstellbar und bildet bevor-
zugt zusammen mit dem ersten Zentralzylinder 201
einen ersten Presseurspalt 209. Der erste Zentralzy-
linder 201 weist bevorzugt einen eigenen ersten An-
triebsmotor 208 auf, der bevorzugt als Elektromotor
208 und weiter bevorzugt als Direktantrieb 208 und/
oder Einzelantrieb 208 ausgebildet ist.

[0033] An dem ersten Antriebsmotor 208 des ersten
Zentralzylinders 201 und/oder an dem ersten Zentral-
zylinder 201 selbst ist bevorzugt ein erster Drehwin-
kelsensor angeordnet, der eine Drehwinkellage des
ersten Antriebsmotors 208 und/oder des ersten Zen-

tralzylinders 201 selbst messend und/oder messfä-
hig und an eine übergeordnete Maschinensteuerung
sendend und/oder sendefähig ausgebildet ist. Der
erste Drehwinkelsensor ist beispielsweise als Dre-
hencoder oder Absolutwertencoder ausgebildet. Mit
einem derartigen Drehwinkelsensor ist eine Drehstel-
lung des ersten Antriebsmotors 208 und/oder bevor-
zugt eine Drehstellung des ersten Zentralzylinders
201 bevorzugt mittels der übergeordneten Maschi-
nensteuerung absolut bestimmbar.

[0034] Zusätzlich oder alternativ ist der erste An-
triebsmotor 208 des ersten Zentralzylinders 201 der-
art schaltungstechnisch mit der Maschinensteuerung
verbunden, dass die Maschinensteuerung aufgrund
von von der Maschinensteuerung an den ersten An-
triebsmotor 208 des ersten Zentralzylinders 201 vor-
gegebenen Soll-Daten zu einer Drehstellung des ers-
ten Antriebsmotors 208 jederzeit über die Drehstel-
lung des ersten Antriebsmotors 208 und damit zu-
gleich die Drehstellung des ersten Zentralzylinders
201 informiert ist. Insbesondere ist bevorzugt ein die
Drehwinkellage oder Drehstellung des ersten Zen-
tralzylinders 201 und/oder des ersten Antriebsmo-
tors 208 vorgebender Bereich der Maschinensteue-
rung direkt, insbesondere ohne zwischengeschalte-
ten Sensor, mit einem zumindest einen Druckkopf
212 des ersten Druckaggregats 200 steuernden Be-
reich der Maschinensteuerung verbunden.

[0035] Innerhalb des ersten Druckaggregats 200 ist
bevorzugt zumindest ein erstes Druckwerk 211 an-
geordnet. Das zumindest eine erste Druckwerk 211
stellt insbesondere eine erste Druckstelle 211 dar.
Das zumindest eine erste Druckwerk 211 ist bevor-
zugt als ein erstes Tintenstrahldruckwerk 211 ausge-
bildet. Das erste Druckwerk 211 weist bevorzugt zu-
mindest einen Düsenbalken 213 und weiter bevor-
zugt mehrere, insbesondere vier Düsenbalken 213
auf. Ein Düsenbalken 213 ist dabei ein Bauteil, das
sich bevorzugt über zumindest 80 % und weiter be-
vorzugt zumindest 100 % der Arbeitsbreite der Druck-
maschine 01 erstreckt und als Träger des zumin-
dest einen Druckkopfs 212 dient. Der zumindest ei-
ne Düsenbalken 213 ist bevorzugt zumindest teilwei-
se durch zumindest einen Tragkörper 616 gebildet,
an dem weiter bevorzugt zumindest eine bilderzeu-
gende Einrichtung 212 angeordnet ist, bevorzugt zu-
mindest ein Druckkopf 212, weiter bevorzugt zumin-
dest ein Tintenstrahldruckkopf 212. Der zumindest
eine Tragkörper 616 weist bevorzugt zumindest ein
Bodensegment 624 auf. Das zumindest eine Boden-
segment 624 dient weiter bevorzugt dazu die einzel-
nen bilderzeugenden Einrichtungen 212, insbeson-
dere Druckköpfe 212 zu tragen. Im Folgenden wird
beispielhaft ein Druckkopf 212 als jeweilige bilder-
zeugende Einrichtung 212 zu Grunde gelegt. Wenn
im Vorangegangenen und/oder im Folgenden von
einem Druckkopf 212 die Rede ist, soll jedoch je-
de allgemeine bilderzeugende Einrichtung 212 um-
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fasst sein, soweit sich daraus keine Widersprüche er-
geben. Dafür weist das zumindest eine Bogenseg-
ment 624 beispielsweise eine oder mehrere Druck-
kopföffnungen 626 auf, beispielsweise eine Druck-
kopföffnung 626 je Druckkopf 212. Die zumindest ei-
ne Druckkopföffnung 626 öffnet das zumindest ein
Bodensegment 624 bevorzugt in einer mit zumin-
dest einer Komponente vertikal nach unten weisen-
den Richtung und/oder in einer Stellrichtung des je-
weiligen Druckkopfs 212 und/oder Düsenbalkens 213
und/oder Tragkörpers 616. Bevorzugt ist der zumin-
dest eine Druckkopf 221 zumindest teilweise durch
die zumindest eine Druckkopföffnung 626 hindurch-
ragend angeordnet.

[0036] Das zumindest eine erste Druckwerk 211 und
damit das zumindest eine erste Druckaggregat 200
weist bevorzugt den zumindest einen ersten Druck-
kopf 212 auf, der insbesondere als Tintenstrahldruck-
kopf 212 ausgebildet ist. Bevorzugt weist der zu-
mindest eine Düsenbalken 213 jeweils zumindest
einen Druckkopf 212 und weiter bevorzugt jeweils
mehrere Druckköpfe 212 auf. Jeder Druckkopf 212
weist bevorzugt eine Mehrzahl von Düsen auf, aus
denen Druckfarbetropfen ausgestoßen werden und/
oder ausstoßbar sind. Bevorzugt ist eine axiale Län-
ge eines Ballens des zumindest einen ersten Zen-
tralzylinders 201 zumindest so groß wie die Arbeits-
breite der Druckmaschine 01. Bevorzugt ist zumin-
dest ein solcher Düsenbalken 213 angeordnet, weiter
bevorzugt sind mehrere Düsenbalken 213 je Druck-
werk 211 angeordnet. Jeder Düse ist bevorzugt ein
eindeutig festgelegter Zielbereich auf die zu der axia-
len Richtung A parallele Richtung der Breite der Be-
druckstoffbahn 02 und bevorzugt auf die axiale Rich-
tung A insbesondere der Rotationsachse 207 des zu-
mindest einen insbesondere als erster Zentralzylin-
ders 201 ausgebildeten Bedruckstoffleitelements 201
bezogen zugeordnet.

[0037] Bevorzugt ist jeder Zielbereich einer Düse
insbesondere bezogen auf die für den Bedruckstoff
02 vorgesehene Transportrichtung T und/oder eine
Längsrichtung B zumindest in dem Druckbetrieb ein-
deutig festgelegt. Die Längsrichtung B ist bevorzugt
horizontal orientiert und orthogonal zu der axialen
Richtung A oder Querrichtung A orientiert. Beispiels-
weise ist jeder Zielbereich einer Düse insbesonde-
re bezogen auf die Umfangsrichtung des zumindest
einen ersten Zentralzylinders 201 zumindest in dem
Druckbetrieb eindeutig festgelegt. Insbesondere ist
ein Zielbereich einer Düse derjenige insbesondere im
Wesentlichen geradlinige Raumbereich, der sich in
einer Ausstoßrichtung dieser Düse von dieser Düse
aus erstreckt. Bevorzugt sind Ausstoßrichtungen von
Düsen eines gemeinsamen Druckkopfs 212 parallel
zueinander ausgerichtet. Bevorzugt ist die Ausstoß-
richtung zumindest einer Düse des zumindest einen
Druckkopfs 212 zumindest bei in einer Druckpositi-
on befindlichem Druckkopf 212 auf eine Mantelfläche

des zumindest einen Bedruckstoffleitelements 201;
401 ausgerichtet.

[0038] Der zumindest eine erste Düsenbalken 213
erstreckt sich bevorzugt parallel zu der Querrichtung
A und/oder orthogonal zu der Längsrichtung B und/
oder dem Transportweg des Bedruckstoffs 02 über
die Arbeitsbreite der Druckmaschine 01. Insbeson-
dere erstreckt sich bevorzugt der zumindest eine
Tragkörper 616 parallel zu der Querrichtung A und/
oder orthogonal zu der Längsrichtung B und/oder
dem Transportweg des Bedruckstoffs 02 über zumin-
dest 80 % und weiter bevorzugt zumindest 100 %
der Arbeitsbreite der Druckmaschine 01. Der zumin-
dest eine Düsenbalken 213 weist bevorzugt eine Viel-
zahl von Düsen auf. Diese Vielzahl von Düsen ist in
der Querrichtung A gesehen bevorzugt in regelmä-
ßigen Abständen zueinander angeordnet und/oder
weist bevorzugt über die gesamte Arbeitsbreite der
Druckmaschine 01 und/oder des ersten Druckaggre-
gats 200 in regelmäßigen Abständen Düsenöffnun-
gen auf. Diese Vielzahl von Düsen ist in der Querrich-
tung A gesehen bevorzugt so verteilt, dass über die
gesamte Arbeitsbreite der Druckmaschine 01 und/
oder des ersten Druckaggregats 200 hinweg ein Aus-
stoßen von Beschichtungsmittel ermöglicht ist.

[0039] In einer ersten Ausprägung ist dazu ein ein-
ziger durchgehender Druckkopf 212 angeordnet, der
sich in der Querrichtung A über die gesamte Arbeits-
breite der Druckmaschine 01 und/oder des ersten
Druckaggregats 200 erstreckt. In einer anderen, be-
vorzugten Ausprägung sind in der Querrichtung A ne-
beneinander mehrere Druckköpfe 212 an dem zu-
mindest einen Düsenbalken 213 angeordnet. Da übli-
cherweise solche einzelnen Druckköpfe 212 nicht bis
zu einem Rand ihres Gehäuses mit Düsen versehen
sind, sind bevorzugt zumindest zwei und weiter be-
vorzugt genau zwei sich in der Querrichtung A erstre-
ckende Reihen von Druckköpfen 212 in Transport-
richtung T des Bedruckstoffs 02 und/oder in Längs-
richtung B und/oder in Umfangsrichtung bezüglich
des ersten Zentralzylinders 201 versetzt zueinander
angeordnet, weiter bevorzugt so, dass in der Quer-
richtung A aufeinander folgende Druckköpfe 212 be-
vorzugt abwechselnd einer der zumindest zwei Rei-
hen von Druckköpfen 212 angehören, insbesondere
immer abwechselnd einer ersten und einer zweiten
von zwei Reihen von Druckköpfen 212. Zwei solche
Reihen von Druckköpfen 212 bilden bevorzugt ge-
meinsam eine jeweilige Doppelreihe von Druckköp-
fen 212. Die Vielzahl der Düsen ist bevorzugt nicht
als eine einzige lineare Aneinanderreihung von Dü-
sen ausgebildet, sondern ergibt sich als Summe meh-
rerer einzelner, weiter bevorzugt zweier, in Umfangs-
richtung versetzt zueinander angeordneter Aneinan-
derreihungen von Düsen.

[0040] Weist ein Druckkopf 212 mehrere Düsen auf,
so bilden alle Zielbereiche der Düsen dieses Druck-
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kopfs 212 zusammen einen Arbeitsbereich dieses
Druckkopfs 212. Arbeitsbereiche von Druckköpfen
212 eines Düsenbalkens 213 und insbesondere ei-
ner Doppelreihe von Druckköpfen 212 grenzen in
der Querrichtung A gesehen aneinander an und/oder
überlappen in der Querrichtung A gesehen. Auf die-
se Weise ist auch bei in Querrichtung A nicht durch-
gehendem Druckkopf 212 sichergestellt, dass in der
Querrichtung A gesehen in regelmäßigen und bevor-
zugt periodischen Abständen Zielbereiche von Dü-
sen des zumindest einen Düsenbalkens 213 und/
oder insbesondere der jeweiligen Doppelreihe von
Druckköpfen 212 liegen. In jedem Fall erstreckt sich
ein gesamter Arbeitsbereich des zumindest einen
Düsenbalkens 213 bevorzugt über zumindest 90 %
und weiter bevorzugt 100 % der Arbeitsbreite der
Druckmaschine 01 und/oder der gesamten Breite des
Ballens des zumindest einen ersten Zentralzylinders
201 in der Querrichtung A. An einer oder beiden
Seiten bezüglich der axialen Richtung A kann ein
schmaler Bereich der Bedruckstoffbahn 02 und/oder
des Ballens des ersten Zentralzylinders 201 vorhan-
den sein, der nicht dem Arbeitsbereich der Düsen-
balken 213 angehört. Ein gesamter Arbeitsbereich
des zumindest einen Düsenbalkens 213 ist bevor-
zugt aus allen Arbeitsbereichen von Druckköpfen 212
dieses zumindest einen Düsenbalkens 213 zusam-
mengesetzt und ist bevorzugt aus allen Zielberei-
chen von Düsen dieser Druckköpfe 212 dieses zu-
mindest einen Düsenbalkens 213 zusammengesetzt.
Bevorzugt entspricht ein gesamter Arbeitsbereich ei-
ner Doppelreihe von Druckköpfen 212 in der axialen
Richtung A gesehen dem Arbeitsbereich des zumin-
dest einen Düsenbalkens 213.

[0041] Bevorzugt weist der zumindest eine Düsen-
balken 213 in Transportrichtung T des Bedruckstoffs
02 und/oder in der Längsrichtung B und/oder Um-
fangsrichtung bezüglich des zumindest einen ersten
Zentralzylinders 201 gesehen mehrere Reihen von
Düsen auf. Bevorzugt weist jeder Druckkopf 212 eine
Vielzahl von Düsen auf, die weiter bevorzugt in einer
Matrix von mehreren Zeilen im Wesentlichen in der
Querrichtung A und/oder mehreren Spalten bevor-
zugt im Wesentlichen in Transportrichtung T des Be-
druckstoffs 02 und/oder in Längsrichtung B und/oder
in Umfangsrichtung des zumindest einen ersten Zen-
tralzylinders 201 angeordnet sind. Weiter bevorzugt
sind derartige Spalten schräg zu dieser Transport-
richtung T bzw. Längsrichtung B bzw. Umfangsrich-
tung verlaufend angeordnet, beispielsweise um eine
erreichbare Auflösung eines Druckbildes zu erhöhen.
Bevorzugt sind in einer Richtung orthogonal zu der
axialen Richtung A, insbesondere in Transportrich-
tung T entlang des Transportwegs des Bedruckstoffs
02 und/oder in Längsrichtung B und/oder in Umfangs-
richtung bezogen auf den zumindest einen Zentral-
zylinder 201 mehrere Reihen von Druckköpfen 212,
weiter bevorzugt vier Doppelreihen und noch weiter
bevorzugt acht Doppelreihen von Druckköpfen 212

nacheinander angeordnet. Weiter bevorzugt sind zu-
mindest in dem Druckbetrieb in Umfangsrichtung be-
züglich des zumindest einen ersten Zentralzylinders
201 mehrere Reihen von Druckköpfen 212, weiter be-
vorzugt vier Doppelreihen und noch weiter bevorzugt
acht Doppelreihen von Druckköpfen 212 nacheinan-
der auf den zumindest einen ersten Zentralzylinder
201 ausgerichtet angeordnet.

[0042] Dabei sind die Druckköpfe 212 zumindest
in dem Druckbetrieb bevorzugt derart ausgerichtet,
dass die Düsen jedes Druckkopfs 212 im Wesentli-
chen orthogonal auf einen für Bedruckstoff 02 vor-
gesehenen Transportweg und/oder insbesondere im
Wesentlichen in radialer Richtung auf die Zylinder-
mantelfläche des zumindest einen ersten Zentral-
zylinders 201 weisen. Abweichungen von orthogo-
nalen Richtungen innerhalb eines Toleranzbereichs
von bevorzugt höchstens 10° und weiter bevorzugt
höchstens 5° sollen dabei als im Wesentlichen or-
thogonale Richtungen gelten. Abweichungen von ra-
dialen Richtungen innerhalb eines Toleranzbereichs
von bevorzugt höchstens 10° und weiter bevorzugt
höchstens 5° sollen dabei als im Wesentlichen radia-
le Richtungen gelten. Diese radiale Richtung ist da-
bei eine auf die Rotationsachse 207 des zumindest
einen ersten Zentralzylinders 201 bezogen radiale
Richtung. Jeder Doppelreihe von Druckköpfen 212
ist bevorzugt eine Druckfarbe einer bestimmten Far-
be zugeordnet und/oder zuordenbar, beispielsweise
jeweils eine der Farben Schwarz, Cyan, Gelb und
Magenta oder ein Lack, beispielsweise ein Klarlack
oder ein Mittel zur Vorbehandlung des Bedruckstoff,
beispielsweise ein Primer. Das entsprechende Tin-
tenstrahldruckwerk 211 ist bevorzugt als Vierfarben-
druckwerk 211 ausgebildet und ermöglicht insbeson-
dere einen einseitigen vierfarbigen Bedruck der Be-
druckstoffbahn 02. Es ist auch möglich, weniger oder
mehr unterschiedliche Farben mit einem Druckwerk
211 zu verdrucken, beispielsweise zusätzliche Son-
derfarben. Bevorzugt sind dann entsprechend mehr
oder weniger Druckköpfe 212 und/oder Doppelreihen
von Druckköpfen 212 innerhalb dieses entsprechen-
den Druckwerks 211 angeordnet. Bevorzugt sind zu-
mindest in dem Druckbetrieb und bevorzugt inner-
halb des ersten Druckaggregats 200 mehrere Reihen
von Druckköpfen 212, weiter bevorzugt vier Doppel-
reihen und noch weiter bevorzugt acht Doppelreihen
von Druckköpfen 212 nacheinander auf zumindest
eine Oberfläche zumindest eines Übertragungskör-
pers, beispielsweise zumindest eines Übertragungs-
zylinders und/oder zumindest eines Übertragungs-
bands ausgerichtet angeordnet.

[0043] Der zumindest eine Druckkopf 212 arbei-
tet zur Erzeugung von Druckfarbetropfen bevor-
zugt nach dem drop-on-demand-Verfahren, bei dem
Druckfarbetropfen bei Bedarf gezielt erzeugt werden.
Bevorzugt kommt je Düse zumindest ein Piezoele-
ment zum Einsatz, das bei Anlage einer Spannung
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ein mit Druckfarbe gefülltes Volumen mit hoher Ge-
schwindigkeit um einen bestimmten Anteil verringern
kann. Dadurch wird Druckfarbe verdrängt, die durch
eine, mit dem mit Druckfarbe gefüllten Volumen ver-
bundene Düse ausgestoßen wird und zumindest ei-
nen Druckfarbetropfen bildet. Durch Anlage unter-
schiedlicher Spannungen an das Piezoelement wird
auf den Stellweg des Piezoelements und damit die
Verringerung des Volumens und damit die Größe
der Druckfarbetropfen Einfluss genommen. Auf diese
Weise sind Farbabstufungen im entstehenden Druck-
bild realisierbar, ohne eine zum Druckbild beitragen-
de Tropfenanzahl zu verändern (Amplitudenmodula-
tion). Es ist auch möglich, je Düse zumindest ein
Heizelement einzusetzen, das in einem mit Druck-
farbe gefüllten Volumen mit hoher Geschwindigkeit
durch Verdampfen von Druckfarbe eine Gasblase er-
zeugt. Das zusätzliche Volumen der Gasblase ver-
drängt Druckfarbe, die wiederum durch die entspre-
chende Düse ausgestoßen wird und zumindest einen
Druckfarbetropfen bildet.

[0044] Beim drop-on-demand-Verfahren wird eine
Zielposition des jeweiligen Druckfarbetropfens auf
der bewegten Bedruckstoffbahn 02 bezüglich der
Längsrichtung B und/oder der Transportrichtung T
und/oder der Umfangsrichtung des zumindest einen
ersten Zentralzylinders 201 allein durch einen Emissi-
onszeitpunkt des jeweiligen Druckfarbetropfens und
eine Transportgeschwindigkeit des Bedruckstoffs 02
und/oder eine Rotationsgeschwindigkeit des ersten
Zentralzylinders 201 und/oder durch eine Lage des
Bedruckstoffs 02 und/oder die Drehstellung des ers-
ten Zentralzylinders 201 festgelegt. Durch einzelne
Ansteuerung jeder Düse werden nur zu ausgewähl-
ten Zeitpunkten und an ausgewählten Orten Druck-
farbetropfen von dem zumindest einen Druckkopf
212 auf die Bedruckstoffbahn 02 übertragen. Dies ge-
schieht bevorzugt in Abhängigkeit von der Transport-
geschwindigkeit des Bedruckstoffs 02 und/oder der
Lage des Bedruckstoffs 02 und damit weiter bevor-
zugt in Abhängigkeit von der Rotationsgeschwindig-
keit und/oder der Drehwinkellage des zumindest ei-
nen ersten Zentralzylinders 201. Weiterhin geschieht
dies in Abhängigkeit von einem Abstand zwischen
der jeweiligen Düse und der Bedruckstoffbahn 02
sowie der Lage des Zielbereichs der jeweiligen Dü-
se bezüglich des vorgesehenen Transportwegs und/
oder des Umfangswinkels des ersten Zentralzylin-
ders 201. Dadurch ergibt sich ein erwünschtes Druck-
bild, das in Abhängigkeit von der Ansteuerung aller
Düsen gestaltet ist.

[0045] Ein Ausstoß von Tintentropfen aus der zu-
mindest einen Düse des zumindest einen Druck-
kopfs 212 erfolgt bevorzugt in Abhängigkeit von der
von der Maschinensteuerung vorgegebenen Dreh-
stellung zumindest eines Antriebsmotors, beispiels-
weise des ersten Antriebsmotors 208. Dabei wer-
den die von der Maschinensteuerung an den jeweili-

gen und insbesondere den ersten Antriebsmotor 208
vorgegebene Soll-Daten der Drehstellung dieses An-
triebsmotors und insbesondere des ersten Antriebs-
motors 208 bevorzugt in Echtzeit in eine Berech-
nung von Daten zur Ansteuerung der Düsen des zu-
mindest einen Druckkopfs 212 mit einbezogen. Ein
Abgleich mit Ist-Daten der Drehstellung des jeweili-
gen Antriebsmotors 208 ist bevorzugt nicht notwen-
dig und findet bevorzugt nicht statt. Eine exakte und
konstante Lage des Bedruckstoffs 02 relativ zu dem-
jenigen Bauteil, das von dem entsprechenden An-
triebsmotor angetrieben wird, also insbesondere eine
exakte und konstante Lage der Bedruckstoffbahn 02
relativ zu dem zumindest einen ersten Zentralzylinder
201 ist daher für ein passergerechtes und/oder regis-
tergerechtes Druckbild von großer Bedeutung. Wei-
terhin ist aber auch eine exakte und konstante Lage
der Druckköpfe relativ zu dem für den Bedruckstoff 02
vorgesehenen Transportweg und insbesondere rela-
tiv zu dem ersten Zentralzylinder 201 von großer Be-
deutung.

[0046] Die Düsen des zumindest einen Druckkopfs
212 sind zumindest bei in einer Druckposition an-
geordnetem Druckkopf 212 bevorzugt derart ange-
ordnet, dass ein Abstand zwischen den Düsen der
Bedruckstoffbahn 02, insbesondere der auf der Zy-
lindermantelfläche des zumindest einen ersten Zen-
tralzylinders 201 angeordneten Bedruckstoffbahn 02,
bevorzugt zwischen 0,5 mm und 5 mm und weiter be-
vorzugt zwischen 1 mm und 1,5 mm beträgt. Die hohe
Winkelauflösung und/oder die hohe Abtastfrequenz
des ersten Drehwinkelsensors und/oder die große
Genauigkeit der von der Maschinensteuerung vor-
gegebenen und von dem ersten Antriebsmotor 208
des ersten Zentralzylinders 201 verarbeiteten Soll-
Daten zur Drehlage des ersten Antriebsmotors 208
des ersten Zentralzylinders 201 ermöglicht eine sehr
genaue Lagebestimmung und/oder Kenntnis der La-
ge der Bedruckstoffbahn 02 relativ zu den Düsen und
deren Zielbereichen. Eine Tropfenflugzeit zwischen
den Düsen und der Bedruckstoffbahn 02 ist beispiels-
weise durch einen Einlernvorgang und/oder durch
den bekannten Abstand zwischen den Düsen und der
Bedruckstoffbahn 02 und eine bekannte Tropfenge-
schwindigkeit bekannt. Aus der Lage der Bedruck-
stoffbahn 02 und/oder der Drehwinkellage des zu-
mindest einen ersten Zentralzylinders 201 und/oder
der Drehwinkellage des entsprechenden Antriebsmo-
tors, insbesondere des ersten Antriebs 208 des zu-
mindest einen ersten Zentralzylinders 201, der Trans-
portgeschwindigkeit des Bedruckstoffs 02 und/oder
der Rotationsgeschwindigkeit des zumindest einen
ersten Zentralzylinders 201 und der Tropfenflugzeit
wird ein idealer Zeitpunkt zum Ausstoß eines jeweili-
gen Tropfens bestimmt, so dass eine passergerechte
und/oder registergerechte Bebilderung der Bedruck-
stoffbahn 02 erreicht wird.
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[0047] Eine feste oder zumindest bekannte Lage der
Druckkopfe 212 bezüglich der Querrichtung A zu-
einander ermöglicht eine entsprechende gezielte An-
steuerung der einzelnen Düsen und ermöglicht ein
registerhaltiges und/oder passerhaltiges Aufbringen
der einzelnen Tropfen auf den Bedruckstoff 02. Da-
für ist es wichtig, dass bei durch Temperaturänderun-
gen bedingten Änderungen von Abmessungen der
Aufhängung der Druckköpfe 212 eine bekannte Aus-
weichbewegung stattfindet. Diese kann dann als un-
gefährlich eingestuft oder beispielsweise durch ent-
sprechende Ansteuerung von Druckköpfen 212 ge-
zielt ausgeglichen werden. Deshalb ist bevorzugt zu-
mindest ein Düsenbalken 213 oder mehrere Düsen-
balken 213 oder jeder Düsenbalken 213 auf die Quer-
richtung A bezogen an einem Ende in einem Losla-
ger gelagert. Das bedeutet, dass der entsprechen-
de Düsenbalken 213 und insbesondere der entspre-
chende Tragkörper 616 bevorzugt relativ zu einem
Seitengestell des Druckaggregats 200 fest gelagert
ist und an einem auf die Querrichtung A bezogen ge-
genüberliegenden Ende des entsprechenden Düsen-
balkens 213 und insbesondere des entsprechenden
Tragkörpers 616 linear bewegbar relativ zu dem auf
dieser Seiten angeordneten Seitengestell angeord-
net ist. Seitengestelle sind dabei insbesondere ein-
ander auf die Querrichtung A bezogen gegenüber-
liegende Teile eines Gestells 283 des Druckaggre-
gats 200. Beispielsweise stellt dann der Tragkörper
616 zumindest einen Teil einer ersten Baueinheit 253
dar. Beispielsweise stellt dann das Seitengestell ei-
nen Teil einer zweiten Baueinheit 254 dar. Bevorzugt
ist eine Verbindungseinheit 282 angeordnet, um die-
se geführt bewegliche Verbindung zwischen zumin-
dest einer ersten Baueinheit 253 eines Druckaggre-
gats 200 einerseits und zumindest einer zweiten Bau-
einheit 254 des Druckaggregats 200 andererseits zu
gewährleisten.

[0048] In einem regulären Druckbetrieb ist das Ziel,
alle Druckköpfe 212 ortsfest anzuordnen. Dadurch
wird eine dauerhafte passergerechte und/oder regis-
tergerechte Ausrichtung aller Düsen sichergestellt.
Es sind unterschiedliche Situationen denkbar, in de-
nen eine Bewegung der Druckköpfe 212 notwen-
dig ist. Eine beispielhafte solche Situation stellt ein
fliegender Rollenwechsel oder allgemein ein Rollen-
wechsel mit Klebevorgang dar. Im Wesentlichen ist
ein entstehender Verbindungsbereich so dick wie
zwei Bedruckstoffbahnen 02 und der Klebestreifen
zusammen. Der zumindest eine Düsenbalken 213 ist
daher in zumindest einer Stellrichtung und/oder ent-
lang zumindest eines Stellwegs relativ zu dem für Be-
druckstoff 02 vorgesehenen Transportweg und/oder
relativ zu der Rotationsachse 207 des zumindest ei-
nen ersten Zentralzylinders 201 bewegbar. Auf diese
Weise kann der Abstand ausreichend vergrößert wer-
den, muss aber im Anschluss wieder entsprechend
verringert werden. Eine weitere beispielhafte solche
Situation ergibt sich beispielsweise bei einer War-

tung und/oder Reinigung zumindest eines der Druck-
köpfe 212. Die Druckköpfe 212 sind bevorzugt ein-
zeln an dem zumindest einen Düsenbalken 213 be-
festigt und einzeln von dem zumindest einen Düsen-
balken 213 lösbar. Dadurch können einzelne Druck-
köpfe 212 gewartet und/oder gereinigt und/oder er-
setzt werden. Es ist bevorzugt alternativ oder zusätz-
lich möglich, den gesamten jeweiligen Düsenbalken
213 in der Stellrichtung von dem für den Bedruckstoff
02 vorgesehenen Transportweg und/oder von dem
ersten Zentralzylinder 201 so weit abzustellen, dass
eine Wartungsvorrichtung 222 und/oder Reinigungs-
vorrichtung 222 und/oder Inspektionsvorrichtung 222
an die Düsenflächen der Druckköpfe 212 anstellbar
ist. Bevorzugt kommt dazu eine entsprechender Po-
sitioniervorrichtung 217; 218; 219; 221 zum Einsatz.

[0049] Bevorzugt ist der zumindest eine Druckkopf
212; 412 zumindest indirekt mit zumindest einer Posi-
tioniervorrichtung 217; 218; 219; 221 verbunden und/
oder verbindbar. Weiter bevorzugt ist der zumindest
eine Druckkopf 212 dauerhaft mit der zumindest ei-
nen Positioniervorrichtung 217; 218; 219; 221 ver-
bunden und nur zu Montagezwecken und/oder De-
montagezwecken und/oder zum Austausch des zu-
mindest einen Druckkopfs 212 von der zumindest ei-
nen Positioniervorrichtung 217; 218; 219; 221 trenn-
bar. Bevorzugt weist das zumindest eine Druckaggre-
gat 200; 400 zumindest zwei und weiter bevorzugt
zumindest vier Düsenbalken 213; 413 auf, die jeweils
zumindest zwei Druckköpfe 212; 412 aufweisen. Be-
vorzugt ist jeder Düsenbalken 213; 413 zumindest in-
direkt mit zumindest einer Positioniervorrichtung 217;
218; 219; 221 verbunden und/oder verbindbar und ist
auf diese Weise zugleich jeder entsprechende Druck-
kopf 212; 412 zumindest indirekt mit zumindest ei-
ner Positioniervorrichtung 217; 218; 219; 221 verbun-
den und/oder verbindbar. Bevorzugt sind die zumin-
dest zwei, insbesondere zumindest vier Düsenbal-
ken 213; 413 mittels einer jeweiligen Positioniervor-
richtung 217; 218; 219; 221 entlang eines jeweiligen
beispielsweise linearen Stellwegs bewegbar ange-
ordnet. Bevorzugt ist zumindest einer von zumindest
zwei Druckköpfen 212 weiter bevorzugt mittels einer
ihm zugeordneten Positioniervorrichtung 217 wahl-
weise zumindest entweder in einer ihm zugeordneten
Druckposition anordenbar oder in zumindest einer
ihm zugeordneten Ruheposition anordenbar. Weiter
bevorzugt ist jeder von zumindest vier Druckköpfen
212; 412 weiter bevorzugt mittels einer ihm zugeord-
neten Positioniervorrichtung 217; 218; 219; 221 wahl-
weise zumindest entweder in einer ihm zugeordne-
ten Druckposition anordenbar oder in zumindest ei-
ner ihm zugeordneten Ruheposition anordenbar. Be-
vorzugt ist der zumindest eine Druckkopf 212 insbe-
sondere mittels der zumindest einen Positioniervor-
richtung 217; 218; 219; 221 in zumindest einer Ruhe-
position und weiter bevorzugt in zumindest zwei un-
terschiedlichen Ruhepositionen anordenbar. Die zu-
mindest eine Ruheposition ist beispielsweise als zu-
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mindest eine Wartungsposition und/oder als zumin-
dest eine Montageposition ausgebildet.

[0050] Beispielsweise weist die zumindest eine Po-
sitioniervorrichtung 217; 218, 219; 221 zumindest ei-
ne lineare, bevorzugt als Schiene 224 ausgebildeten
Positionierführung 224 und weiter bevorzugt mehre-
re, insbesondere vier bevorzugt als Schienen 224
ausgebildete Positionierführungen 224 und noch wei-
ter bevorzugt jeweils zumindest eine bevorzugt als
Schiene 224 ausgebildete Positionierführung 224 pro
bewegbarem Düsenbalken 213 und/oder pro beweg-
barem Druckkopf 212 auf. Weiter bevorzugt sind je
Düsenbalken 213 zwei als Schiene 224 ausgebilde-
te Positionierführungen 224 angeordnet, insbeson-
dere je eine Schiene 224 je auf die Querrichtung
A bezogenem Ende des zumindest einen Bedruck-
stoffleitelements 201; 401, also insgesamt zumindest
acht Schienen 224 je Druckaggregat 200; 400. Be-
vorzugt und insbesondere wenn die zumindest eine
Positionierführung 224 als zumindest eine Schiene
224 ausgebildet ist, ist der Stellweg des zumindest
einen Druckkopfs 212; 412 und/oder Düsenbalkens
213; 413 linear ausgebildet. Mit der jeweiligen Schie-
ne 224 wirkt bevorzugt zumindest ein jeweiliger Posi-
tionierkörper 226 zusammen, der beispielsweise als
Schlitten 226 ausgebildet ist. Der Positionierkörper
226 ist demnach bevorzugt indirekt, nämlich zumin-
dest über die jeweilige Schiene 224 mit dem Gestell
283 der Druckeinheit 200 verbunden. Bevorzugt sind
jedem Düsenbalken 213 und/oder jedem Tragkörper
616 zwei Positionierkörper 226 zugeordnet, insbe-
sondere jeweils eines an jedem auf die Querrichtung
A bezogenen Ende des jeweiligen Düsenbalkens 213
und/oder Tragkörpers 616. Bevorzugt ist insbeson-
dere zum Antreiben des zumindest einen Positionier-
körpers 226 zumindest ein Positionierantrieb 227 an-
geordnet, weiter bevorzugt je Positioniervorrichtung
217; 218; 219; 221 zumindest ein Positionierantrieb
227.

[0051] Bevorzugt wird also eine Druckmaschine 01,
die zumindest ein Druckaggregat 200; 400 aufweist,
die zumindest zwei, weiter bevorzugt zumindest drei
und noch weiter bevorzugt zumindest vier Druckköp-
fe 412, 212 und bevorzugt zumindest ein um eine
Rotationsachse 207; 407 rotierbares Bedruckstofflei-
telement 201; 401 aufweist, wobei jeder der zumin-
dest zwei, bevorzugt zumindest drei und weiter be-
vorzugt zumindest vier Druckköpfe 212; 412 mittels
einer jeweiligen, zumindest diesem Druckkopf 212;
412 zugeordneten Positioniervorrichtung 217; 218;
219; 221 entlang eines jeweiligen linearen Stellwegs
bewegbar angeordnet ist. Weiter bevorzugt weisen
die linearen Stellwege jeweilige Stellrichtungen auf,
die sich paarweise um zumindest 10°, weiter bevor-
zugt zumindest 15° und unabhängig von der unteren
Grenze um höchstens 150°, weiter bevorzugt höchs-
tens 120°, noch weiter bevorzugt höchstens 90° und
noch weiter bevorzugt höchstens 60° unterschei-

den. Bevorzugt unterscheiden sich sämtliche Stell-
richtungen von Positioniervorrichtungen 217; 218;
219; 221 eines selben Druckaggregats 200; 400 in
allen möglichen paarweisen Vergleichen um zumin-
dest 10°, weiter bevorzugt zumindest 15° und unab-
hängig von der unteren Grenze um höchstens 150°,
weiter bevorzugt höchstens 120°, noch weiter bevor-
zugt höchstens 90° und noch weiter bevorzugt höchs-
tens 60°. Bevorzugt unterscheiden sich Stellrichtun-
gen von Druckköpfen 212; 412, die benachbarten
Positioniervorrichtungen 217; 218, 219; 221 zugord-
net sind, um zumindest 10°, weiter bevorzugt zumin-
dest 15° und unabhängig von der unteren Grenze um
höchstens 60°, weiter bevorzugt höchstens 45°, noch
weiter bevorzugt höchstens 30° und noch weiter be-
vorzugt höchstens 20°.

[0052] Bevorzugt ist jeder der zumindest zwei, be-
vorzugt zumindest drei und weiter bevorzugt zumin-
dest vier Druckköpfe 212; 412 mittels der jeweiligen
Positioniervorrichtung 217; 218; 219; 221 wahlwei-
se zumindest entweder in einer ihm zugeordneten
Druckposition und zumindest einer ihm zugeordne-
ten Wartungsposition anordenbar, wobei in der zu-
mindest einen Wartungsposition eines ersten Druck-
kopfs 212; 412 der zumindest zwei, bevorzugt zumin-
dest drei und weiter bevorzugt zumindest vier Druck-
köpfe 212; 412 zumindest eine Wartungsvorrichtung
222 zumindest einer ersten Düse des zumindest ei-
nen ersten Druckkopfs 212; 412 zugeordnet und/oder
zuordenbar ist. Das im Vorangegangen und im Fol-
genden bezüglich der zumindest einen Wartungs-
vorrichtung 222 Beschriebene gilt bevorzugt für je-
de Wartungsvorrichtung 222, insbesondere auch im
Fall von zwei, drei oder vier Wartungsvorrichtungen
je Druckaggregat 200; 400. Die zumindest eine War-
tungsvorrichtung 222 ist bevorzugt entlang zumin-
dest eines Bereitstellungswegs zwischen zumindest
einer Parkposition und zumindest einer Einsatzposi-
tion bewegbar angeordnet, insbesondere mittels zu-
mindest einer Zuführeinrichtung 223. Bei mehreren
Wartungsvorrichtungen 222 ist bevorzugt jeder War-
tungsvorrichtung 222 ein eigener Bereitstellungsweg,
eine eigene Parkposition und eine eigene Einsatzpo-
sition zugeordnet. Eine gegebenenfalls vorhandene
Komponente des jeweiligen Bereitstellungswegs der
zumindest einen Wartungsvorrichtung 222 in einer
durch die Rotationsachse 207; 407 des zumindest
einen rotierbaren Bedruckstoffleitelements 201; 401
festgelegten axialen Richtung A beträgt bevorzugt
höchstens 50 % einer in der axialen Richtung A ge-
messenen Breite eines Arbeitsbereichs eines den zu-
mindest einen Druckkopf 212 aufweisenden Düsen-
balkens 213 und/oder höchstens 50 % einer durch ei-
ne maximale mit der Druckmaschine 01 verarbeitba-
re Bedruckstoffbreite festgelegten Arbeitsbreite der
Druckmaschine 01.

[0053] Unabhängig davon, ob eine Positioniervor-
richtung 217; 218; 219; 221 angeordnet ist, weist
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der zumindest eine Düsenbalken 213 bevorzugt zu-
mindest einen ersten Tragkörper 616 auf. Eine Ge-
samtheit der Düsenbalken 213 weist weiter bevor-
zugt insgesamt mehrere Tragkörper 616 auf. Bei-
spielsweise weist jeder Düsenbalken 213 genau ei-
nen Tragkörper 616 auf. Der jeweilige Tragkörper
616 weist bevorzugt jeweils zumindest ein Boden-
segment 624 auf, das wie beschrieben bevorzugt je-
weilige Druckkopföffnungen 626 aufweist. Weiterhin
weist der zumindest eine Tragkörper 616 bevorzugt
zumindest eine Seitenstrebe 681 auf, die sich bei-
spielsweise zumindest in der Stellrichtung und/oder
zumindest vertikal und/oder zumindest orthogonal zu
der Transportrichtung T und/oder zumindest radial
zu der Rotationsachse 111 des Zentralzylinders 201
und/oder zumindest orthogonal zu der Querrichtung
A erstreckt. Bevorzugt weist der zumindest eine Trag-
körper 616 zumindest zwei derartige Seitenstreben
681 auf, die weiter bevorzugt über zumindest eine
Querstrebe 682 miteinander verbunden sind. Die zu-
mindest ein Querstrebe 682 erstreckt sich bevorzugt
zumindest horizontal und weiter bevorzugt zumindest
in der Querrichtung A und/oder zumindest teilweise
und bevorzugt vollständig parallel zu dem zumindest
einen jeweiligen Bodensegment 624. Der zumindest
eine Tragkörper 616 ist wie beschrieben bevorzugt
zumindest über zumindest eine weiter bevorzugt zu-
mindest teilweise als Schiene 224 ausgebildete Posi-
tionierführung 224 mit dem Gestell 283 des Druckag-
gregats 200 verbunden und noch weiter bevorzugt
relativ zu diesem Gestell 283 zumindest in der Stell-
richtung bewegbar angeordnet.

[0054] Bevorzugt wird ein Druckaggregat 200, wobei
das Druckaggregat 200 zumindest eine erste Bau-
einheit 253 und zumindest eine relativ zu der zumin-
dest einen ersten Baueinheit 253 insbesondere ge-
führt zumindest in und/oder entgegen einer Transla-
tionsrichtung S insbesondere linear bewegbare zwei-
te Baueinheit 254 aufweist. Die zumindest eine erste
Baueinheit 253 ist beispielsweise als erstes Bauteil
253 und/oder als erste Baugruppe 253 ausgebildet.
Die zumindest eine erste Baueinheit 253 weist bei-
spielsweise zumindest einen Druckkopf 212 und/oder
zumindest einen Düsenbalken 213 und/oder zumin-
dest einen Tragkörper 616 auf. Beispielsweise weist
die zumindest eine erste Baueinheit 253 einen oder
mehrere Sensoren, insbesondere optische und/oder
akustische und/oder kapazitive und/oder magneti-
sche Sensoren und/oder eine oder mehrere Reini-
gungsvorrichtungen 222 und/oder eine oder mehrere
Belüftungseinrichtungen und/oder eine oder mehrere
Entlüftungseinrichtungen und/oder eine oder mehre-
re Trocknungseinrichtungen und/oder eine oder meh-
rere steuerbare und/oder regelbare Strahlungsquel-
len und/oder einen oder mehrere Tragkörper 616 auf.
Bevorzugt zeichnet sich das Druckaggregat 200 zu-
sätzlich oder alternativ dadurch aus, dass die erste
Baueinheit 253 zumindest einen Tragkörper 616 auf-
weist, an dem zumindest eine bilderzeugende Ein-

richtung 212, insbesondere zumindest ein Druckkopf
212 und/oder Tintenstrahldruckkopf 212 angeordnet
ist und/oder dass die erste Baueinheit 253 zumindest
eine bilderzeugende Einrichtung 212, insbesonde-
re zumindest einen Druckkopf 212 und/oder Tinten-
strahldruckkopf 212 aufweist und/oder dass die erste
Baueinheit 253 zumindest ein Tintenversorgungssys-
tem aufweist. Beispielsweise ist jeder der Tragkörper
616 der Druckeinheit 200 einer eigenen ersten Bau-
einheit 253 zugeordnet.

[0055] Die zumindest eine zweite Baueinheit 254 ist
beispielsweise als zweites Bauteil 254 oder als zwei-
te Baugruppe 254 ausgebildet. Die zumindest eine
zweite Baueinheit 254 weist beispielsweise zumin-
dest einen Bestandteil einer Positioniervorrichtung
217; 218; 219; 221 und/oder zumindest einen ins-
besondere als Schlitten 226 ausgebildeten Positio-
nierkörper 226 und/oder zumindest eine insbesonde-
re als Schiene 224 ausgebildete Positionierführung
224 und/oder zumindest eine Montageplatte 281 auf.
Auch das Gestell 283 des Druckaggregats 200 ist
beispielsweise der zweiten Baueinheit 254 zuzurech-
nen. Bevorzugt zeichnet sich das Druckaggregat 200
dadurch aus, dass die zweite Baueinheit 254 zumin-
dest einen insbesondere als Schlitten 226 ausgebil-
deten Positionierkörper 226 und/oder zumindest ei-
ne Montageplatte 281 aufweist und/oder dass die
zweite Baueinheit 254 zumindest einen Teil einer
Positioniervorrichtung 217; 218; 219; 221 aufweist,
beispielsweise den Positionierkörper 226, und/oder
dass die zweite Baueinheit 254 direkt oder über zu-
mindest eine Positionierführung 224 mit einem Ge-
stell 283 des Druckaggregats 200 in Verbindung
steht. Insbesondere ist der Positionierkörper 226 Teil
der Positioniervorrichtung 217; 218; 219; 221 und
steht weiter bevorzugt über zumindest eine Positio-
nierführung 224 mit dem Gestell 283 des Druckaggre-
gats 200 in Verbindung. Bevorzugt ist der insbeson-
dere als Schlitten 226 ausgebildete Positionierkörper
226 in und/oder entgegen zumindest einer Stellrich-
tung bewegbar angeordnet, die zumindest eine Kom-
ponente aufweist, die orthogonal zu der Translations-
richtung S orientiert ist. Weiter bevorzugt ist der ins-
besondere als Schlitten 226 ausgebildete Positionier-
körper 226 in und/oder entgegen einer Stellrichtung
bewegbar angeordnet, die orthogonal zu der Trans-
lationsrichtung S orientiert ist.

[0056] Die Translationsrichtung S ist bevorzugt or-
thogonal zu der für den Transport von Bedruckstoff
02 vorgesehenen Transportrichtung und/oder ortho-
gonal zu der Stellrichtung der Positioniervorrichtun-
gen 217; 218; 219; 221 und/oder parallel zu der Quer-
richtung A und/oder horizontal orientiert.

[0057] Das Druckaggregat 200 weist bevorzugt zu-
mindest eine Verbindungseinheit 282 auf, insbeson-
dere zumindest eine Verbindungseinheit 282 je ers-
ter Baueinheit 253. Die zumindest eine Verbindungs-
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einheit 282 ist beispielsweise als zumindest Verbin-
dungsbauteil 282 und/oder als Verbindungsbaugrup-
pe 282 ausgebildet. Über die zumindest eine Verbin-
dungseinheit 282 ist bevorzugt die zumindest eine
erste Baueinheit 253 mit der zumindest einen zwei-
ten Baueinheit 254 verbunden. Die jeweilige Verbin-
dungseinheit 282 weist bevorzugt zumindest einen
Grundkörper 256 auf, an dem zumindest ein insbe-
sondere erstes Teillager 258 eines ersten Linearla-
gers 257 der Verbindungseinheit 282 und zumindest
ein insbesondere erstes Teillager 262 eines insbe-
sondere von dem ersten Linearlager 257 verschie-
denen zweiten Linearlagers 261 der Verbindungsein-
heit 282 angeordnet ist und zwar bevorzugt ortsfest
relativ zu dem zumindest einen Grundkörper 256.
Der Grundkörper 256 weist bevorzugt zumindest eine
erste Ausgleichsausnehmung 268 auf, die eine ins-
besondere elastische Verformung oder Verbiegung
des Grundkörpers 256 erlaubt. Bevorzugt trennt zu-
mindest eine erste sich zumindest auch parallel zu
der Translationsrichtung S erstreckende virtuelle Be-
zugsebene E1 einen jeweiligen auf diese erste virtu-
elle Bezugsebene E1 bezogen ersten Halbraum HR1
und einen jeweiligen zweiten Halbraum HR2 von-
einander. Diese Halbräume sind im mathematischen
Sinn zu verstehen. Es kann eine Vielzahl von mög-
lichen solchen virtuellen Bezugsebenen geben, je-
doch existiert bevorzugt zumindest eine.

[0058] Bevorzugt sind das zumindest eine insbeson-
dere erste Teillager 258 des ersten Linearlagers 257
und das zumindest eine insbesondere erste Teillager
262 des zweiten Linearlagers 261 vollständig inner-
halb des auf die erste virtuelle Bezugsebene E1 be-
zogenen ersten Halbraums HR1 angeordnet. Bevor-
zugt verläuft jede sich vollständig innerhalb der Ver-
bindungseinheit 282 und weiter bevorzugt jede sich
vollständig innerhalb des Grundkörpers 256 erstre-
ckende Verbindung zwischen dem zumindest einen
insbesondere ersten Teillager 258 des ersten Linear-
lagers 257 einerseits und dem zumindest einen ins-
besondere ersten Teillager 262 des zumindest einen
zweiten Linearlagers 261 andererseits zumindest teil-
weise durch den insbesondere von dem ersten Halb-
raum HR1 verschiedenen auf die erste virtuelle Be-
zugsebene E1 bezogenen zweiten Halbraum HR2.
Vollständig innerhalb der Verbindungseinheit 282 be-
deutet insbesondere, dass diese Verbindung keinen
Raum schneidet, der nicht von einem Körper der Ver-
bindungseinheit 282 gefüllt ist. Es gibt also bevor-
zugt keine geradlinige Verbindung zwischen dem zu-
mindest einen insbesondere ersten Teillager 258 des
ersten Linearlagers 257 einerseits und dem zumin-
dest einen insbesondere ersten Teillager 262 des
zumindest einen zweiten Linearlagers 261 anderer-
seits, die vollständig innerhalb des Grundkörpers 256
verlaufen würde. Dies ist durch insbesondere durch
die zumindest eine Ausgleichsausnehmung 268; 269
sichergestellt.

[0059] Bevorzugt ist an dem zumindest einen Grund-
körper 256 zusätzlich zumindest ein insbesondere
erstes Teillager 266 eines dritten Linearlagers 264
der Verbindungseinheit 282 angeordnet. Bevorzugt
ist das zweite Linearlager 261 und weiter bevorzugt
auch das dritte Linearlager 264 analog zu dem ersten
Linearlager 257 aufgebaut. Weitere Linearlager sind
möglich. Je höher die Anzahl der Linearlage, des-
to größere Tragkräfte können durch diese insgesamt
aufgebracht werden.

[0060] Der Grundkörper 256 weist bevorzugt zumin-
dest eine zweite Ausgleichsausnehmung 269 auf, die
eine insbesondere elastische Verformung oder Ver-
biegung des Grundkörpers 256 erlaubt. Bevorzugt
trennt wiederum zumindest eine zweite sich zumin-
dest parallel zu der Translationsrichtung S erstre-
ckende virtuelle Bezugsebene E2 einen jeweiligen
auf diese zweite virtuelle Bezugsebene E2 bezoge-
nen ersten Halbraum und einen jeweiligen zweiten
Halbraum voneinander. Bevorzugt sind das zumin-
dest eine insbesondere erste Teillager 258 des ersten
Linearlagers 257 und das zumindest eine insbeson-
dere erste Teillager 266 des dritten Linearlagers 264
vollständig innerhalb des auf diese zweite virtuelle
Bezugsebene E2 bezogen ersten Halbraums ange-
ordnet. Bevorzugt verläuft jede sich vollständig inner-
halb der Verbindungseinheit 282 erstreckende Ver-
bindung zwischen dem zumindest einen insbesonde-
re ersten Teillager 258 des ersten Linearlagers 257
einerseits und dem zumindest einen insbesondere
ersten Teillager 266 des zumindest einen dritten Line-
arlagers 264 andererseits zumindest teilweise durch
den insbesondere von dem auf diese zweite virtuel-
le Bezugsebene E2 bezogenen ersten Halbraum ver-
schiedenen auf diese zweite virtuelle Bezugsebene
E2 bezogenen zweiten Halbraum. Bevorzugt trennt
wiederum zumindest eine dritte sich zumindest paral-
lel zu der Translationsrichtung S erstreckende virtu-
elle Bezugsebene E3 einen jeweiligen auf diese drit-
te virtuelle Bezugsebene E3 bezogenen ersten Halb-
raum und einen jeweiligen zweiten Halbraum vonein-
ander. Bevorzugt sind das zumindest eine insbeson-
dere erste Teillager 258 des zweiten Linearlagers 261
und das zumindest eine insbesondere erste Teilla-
ger 262 des dritten Linearlagers 264 vollständig in-
nerhalb des auf diese dritte virtuelle Bezugsebene E3
bezogen ersten Halbraums angeordnet. Bevorzugt
verläuft jede sich vollständig innerhalb der Verbin-
dungseinheit 282 erstreckende Verbindung zwischen
dem zumindest einen insbesondere ersten Teillager
258 des zweiten Linearlagers 261 einerseits und dem
zumindest einen insbesondere ersten Teillager 266
des zumindest einen dritten Linearlagers 264 ande-
rerseits zumindest teilweise durch den insbesonde-
re von dem auf diese dritte virtuelle Bezugsebene
E3 bezogen ersten Halbraum verschiedenen auf die-
se dritte virtuelle Bezugsebene E3 bezogen zweiten
Halbraum.
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[0061] Beispielsweise ist eine Richtung einer Flä-
chennormalen zumindest einer ersten virtuellen Be-
zugsebene E1 orthogonal zu zumindest einer gerad-
linigen Verbindung zwischen dem insbesondere ers-
ten Teillager 258 des ersten Linearlagers 257 einer-
seits und dem insbesondere ersten Teillager 262 des
zweiten Linearlagers 261 andererseits.

[0062] Beispielsweise ist eine Richtung einer Flä-
chennormalen zumindest einer zweiten virtuellen Be-
zugsebene E2 orthogonal zu zumindest einer gerad-
linigen Verbindung zwischen dem insbesondere ers-
ten Teillager 258 des ersten Linearlagers 257 einer-
seits und dem insbesondere ersten Teillager 266 des
dritten Linearlagers 264 andererseits. Beispielswei-
se ist eine Richtung einer Flächennormalen zumin-
dest einer dritten virtuellen Bezugsebene E3 orthogo-
nal zu zumindest einer geradlinigen Verbindung zwi-
schen dem insbesondere ersten Teillager 262 des
zweiten Linearlagers 261 einerseits und dem insbe-
sondere ersten Teillager 266 des dritten Linearlagers
264 andererseits.

[0063] Die Linearlager 257; 261; 264 dienen bei-
spielsweise dazu, thermisch bedingte Änderungen
der Ausdehnung der ersten Baueinheit 253 und/oder
thermische bedingte Änderungen der Ausdehnung
des Gestells 283 der auszugleichen. So kann bei-
spielsweise der jeweilige Tragkörper 616 auf einer
auf die Querrichtung A bezogenen Seite in zumindest
einem festen Lager gelagert sein, während er auf der
auf die Querrichtung A bezogen gegenüberliegenden
Seite in den als Loslager ausgebildeten Linearlagern
257; 261; 264 gelagert ist. Bei Änderungen der Aus-
dehnung des Tragkörpers 616 im Verhältnis zum Ge-
stell 283 kann diese durch eine lineare Relativbewe-
gung an einem Ende des Tragkörpers 616 ausge-
glichen werden. Die an dem Tragkörper 616 ange-
ordneten Druckköpfe 212 werden nur leicht in der
Querrichtung A bewegt und nicht durch eine Verbie-
gung des Tragkörpers 616 unkontrolliert in andere
Richtungen ausgelenkt. Insbesondere wenn mehre-
re Tragkörper 616 eine jeweilige Änderung ihrer Aus-
dehnung erfahren, die in etwa gleich groß ist, ergibt
sich für Passer und Register dadurch nur ein sehr ge-
ringer oder weiter bevorzugt kein Nachteil. Wichtig für
diese Lagerung über Loslager ist, dass die einzelnen
Linearlager 257; 261; 264 für sich passend montiert
sind. Wenn mehrere solcher Linearlager 257; 261;
264 relativ zu einem gemeinsamen Bauteil, beispiels-
weise dem gemeinsamen Grundkörper 256 angeord-
net werden, müssen diese daher präzise zueinander
angeordnet und ausgerichtet sein, um eine optimale
Bewegbarkeit aller dieser Linearlager 257; 261; 264
zu gewährleisten. Durch die Möglichkeit, den Grund-
körper elastisch zu verbiegen, können die Linearlager
257; 261; 264 und insbesondere deren jeweilige erste
Teillager 258; 262; 266 entsprechend den Randbe-
dingungen, die durch die Befestigung der Linearlager
257; 261; 264 an der zweiten Baueinheit 254 vorge-

geben sind, noch zumindest in geringem Umfang zu-
einander ausgerichtet werden, bevor sie dann durch
Befestigung an der ersten Baueinheit 254 endgültig
in ihrer Lage und Zusammensetzung festgelegt wer-
den. Der zumindest eine Grundkörper 256 ist bevor-
zugt als ein einteiliger Grundkörper 256 ausgebildet.

[0064] Bevorzugt ist das zumindest eine erste Line-
arlager 257 als erstes Gleitlager 257 ausgebildet und/
oder ist das zumindest eine zweite Linearlager 261
als zweites Gleitlager 264 ausgebildet und/oder ist
das zumindest eine dritte Linearlager 264 als drittes
Gleitlager 264 ausgebildet. Bevorzugt zeichnet sich
das Druckaggregat 200 dadurch aus, dass das zu-
mindest eine insbesondere erste Teillager 258 des
ersten Linearlagers 257 als erste Gleitfläche 258 des
ersten Linearlagers 257 ausgebildet ist, die sich zu-
mindest auch in der Translationsrichtung S erstreckt
und/oder dass das zumindest eine insbesondere ers-
te Teillager 262 des zweiten Linearlagers 261 als ers-
te Gleitfläche 262 des zweiten Linearlagers 261 aus-
gebildet ist, die sich zumindest auch in der Transla-
tionsrichtung S erstreckt und/oder dass das zumin-
dest eine insbesondere erste Teillager 266 des drit-
ten Linearlagers 264 als erste Gleitfläche 266 des
dritten Linearlagers 264 ausgebildet ist, die sich zu-
mindest auch in der Translationsrichtung S erstreckt.
Unter einem solchen Erstrecken ist dabei insbeson-
dere zu verstehen, dass zumindest eine vollständig
in der entsprechenden Gleitfläche liegende geradlini-
ge Strecke parallel zu der Translationsrichtung S ori-
entiert ist. Das erste Linearlager 257 weist bevorzugt
zumindest ein und weiter bevorzugt genau ein zwei-
tes Teillager 259 auf. Dieses zweites Teillager 259
des ersten Linearlagers 257 wird bevorzugt durch ei-
ne Gleitfläche 284 gebildet, beispielsweise eine Man-
telfläche 284 einer ersten Passschraube 277 oder
eines ersten Passstifts 277. Das zweite Linearlager
261 weist bevorzugt zumindest ein und weiter be-
vorzugt genau ein zweites Teillager 263 auf. Dieses
zweite Teillager 263 des zweiten Linearlagers 261
wird bevorzugt durch eine Gleitfläche 286 gebildet,
beispielsweise eine Mantelfläche 286 einer zweiten
Passschraube 278 oder eines zweiten Passstifts 278.
Das dritte Linearlager 264 weist bevorzugt zumindest
ein und weiter bevorzugt genau ein zweites Teilla-
ger 267 auf. Dieses zweite Teillager 267 des dritten
Linearlagers 264 wird bevorzugt durch eine Gleitflä-
che 287 gebildet, beispielsweise eine Mantelfläche
287 einer dritten Passschraube 279 oder eines drit-
ten Passstifts 279.

[0065] In einer bevorzugten Ausführungsform ist das
zumindest eine insbesondere erste Teillager 258 des
ersten Linearlagers 257 als erste Gleitfläche 258 ei-
ner ersten Gleitöffnung 273 ausgebildet, die den zu-
mindest einen Grundkörper 256 in der Translations-
richtung S zumindest teilweise und bevorzugt voll-
ständig durchdringt, insbesondere wobei die Gleit-
fläche 258 den Grundkörper 256 selbst oder zu-
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mindest eine mit dem Grundkörper 256 verbundene
Hülse begrenzt. Als solche Hülsen kommen bevor-
zugt bekannte DU-Buchsen zum Einsatz. Insbeson-
dere müssen diese keine durchgehende Mantelflä-
che aufweisen, sondern weisen gegebenenfalls ei-
nen Schlitz durch ihre Mantelfläche auf. In dem Fall,
dass dieses erste Teillager 258 als erste Gleitfläche
258 einer Gleitöffnung 273 ausgebildet ist, ist bevor-
zugt vorgesehen, dass eine erste Passschraube 277
oder ein erster Führungsstift 277 durch diese ers-
te Gleitöffnung 273 hindurchragend an der zweiten
Baueinheit 254 befestigt ist oder wird. Der Grund-
körper 256 kann dann auf dieser zumindest einen
ersten Passschraube 277 oder diesem zumindest ei-
nen ersten Führungsstift 277 gleiten und dadurch in
der Translationsrichtung S oder Querrichtung A re-
lativ zu der zweiten Baueinheit 254 bewegt werden.
Wird dann die erste Baueinheit 253 starr relativ zu
dem Grundkörper 256 angeordnet, so kann auch die-
se erste Baueinheit 253 in der Translationsrichtung
S oder Querrichtung A relativ zu der zweiten Bau-
einheit 254 bewegt werden. Die jeweilige erste Pass-
schraube 277 oder der jeweilige erste Führungsstift
277 oder insbesondere deren äußere Fläche 284,
beispielsweise Mantelfläche 284, bildet dann insbe-
sondere das zweite Teillager 259 des ersten Linear-
lagers 257. Ein Führungsstift 277; 278; 279 ist bevor-
zugt zylindrisch ausgebildet, kann aber auch anderes
geformt sein. Bevorzugt weist er jedoch zumindest
in einem Teilbereich eine konstante Querschnittsflä-
che in einer Vielzahl von in Translationsrichtung S
unterschiedlich angeordneten Schnittebenen auf. In
einer alternativen Ausführungsform zeichnet sich die
Druckeinheit 200 dadurch aus, dass das zumindest
eine insbesondere erste Teillager 258 des ersten
Linearlagers 257 als Gleitfläche einer ersten Pass-
schraube und/oder eines ersten Führungsstifts aus-
gebildet ist. Diese erste Passschraube und/oder die-
ser erste Führungsstift ist dann bevorzugt Bestandteil
der Verbindungseinheit 282. Dann kann diese erste
Passschraube oder dieser erste Führungsstift in ei-
ne jeweilige Gleitöffnung ragen, die in der zweiten
Baueinheit 254 angeordnet ist. Eine geführte Bewe-
gung des Grundkörpers 256 und damit auch der ers-
ten Baueinheit 253 ist damit analog auch in dieser al-
ternativen Ausführungsform gewährleistet.

[0066] Bevorzugt zeichnet sich das Druckaggregat
200 alternativ oder zusätzlich dadurch aus, dass zu-
mindest eine erste Passschraube 277 und/oder zu-
mindest ein erster Führungsstift 277 durch die ers-
te Gleitöffnung 273 ragend und mit der zweiten Bau-
einheit 254 insbesondere starr verbunden angeord-
net ist oder wird und/oder dass zumindest eine zwei-
te Passschraube 278 und/oder zumindest ein zwei-
ter Führungsstift 278 durch eine zweite Gleitöffnung
274 ragend und mit der zweiten Baueinheit 254 ins-
besondere starr verbunden angeordnet ist oder wird
und/oder dass zumindest eine dritte Passschraube
279 und/oder zumindest ein dritter Führungsstift 279

durch eine dritte Gleitöffnung 276 ragend und mit der
zweiten Baueinheit 254 insbesondere starr verbun-
den angeordnet ist oder wird. Dadurch ist die Ver-
bindungseinheit 282 relativ zu der ersten Baueinheit
253 zumindest linear bewegbar. Eine Passschraube
277; 278; 279 ist insbesondere eine Schraube, die ei-
nen zylindermantelförmigen Bereich aufweist, der als
Gleitfläche 284; 286; 287 vorgesehen ist. Weiter be-
vorzugt ist ein Radius dieses zylindermantelförmigen
Bereichs größer, als ein Außenradius des Gewindes
der Passschraube 277; 278; 279.

[0067] Entsprechend ist bevorzugt das zumindest ei-
ne insbesondere erste Teillager 262 des zweiten Li-
nearlagers 261 als erste Gleitfläche 262 einer zwei-
ten Gleitöffnung 274 ausgebildet, die den zumindest
einen Grundkörper 256 in der Translationsrichtung S
zumindest teilweise und bevorzugt vollständig durch-
dringt, insbesondere wobei diese erste Gleitfläche
262 den Grundkörper 256 selbst oder zumindest ei-
ne mit dem Grundkörper 256 verbundene Hülse be-
grenzt. In diesem Fall ist bevorzugt vorgesehen, dass
eine zweite Passschraube 278 oder ein zweiter Füh-
rungsstift 278 durch diese zweite Gleitöffnung 274
hindurchragend an der zweiten Baueinheit 254 be-
festigt ist oder wird. Der Grundkörper 256 kann dann
insbesondere zusätzlich auf dieser zumindest einen
zweiten Passschraube 278 oder diesem zumindest
einen zweiten Führungsstift 278 gleiten und dadurch
in der Translationsrichtung S oder Querrichtung A re-
lativ zu der zweiten Baueinheit 254 bewegt werden.
Die jeweilige zweite Passschraube 278 oder der je-
weilige zweite Führungsstift 278 oder insbesondere
deren äußere Fläche 286, beispielsweise Mantelflä-
che 286, bildet dann insbesondere das zweite Teil-
lager 263 des zweiten Linearlagers 261. Alternativ
ist wiederum das zumindest eine insbesondere erste
Teillager des zweiten Linearlagers 261 als Gleitfläche
einer zweiten Passschraube und/oder eines zweiten
Führungsstifts ausgebildet. Dann weist bevorzugt die
zweite Baugruppe 254 eine entsprechende Gleitöff-
nung auf. Die Ausbildung des zweiten Linearlagers
261 ist prinzipiell unabhängig von der Ausbildung des
ersten Linearlagers 257, aber bevorzugt sind beide
gleich ausgebildet.

[0068] Weiterhin entsprechend ist bevorzugt das zu-
mindest eine insbesondere erste Teillager 266 des
dritten Linearlagers 264 als erste Gleitfläche 266 ei-
ner dritten Gleitöffnung 276 ausgebildet, die den zu-
mindest einen Grundkörper 256 in der Translations-
richtung S zumindest teilweise und bevorzugt voll-
ständig durchdringt, insbesondere wobei diese erste
Gleitfläche 266 den Grundkörper 256 selbst oder zu-
mindest eine mit dem Grundkörper 256 verbundene
Hülse begrenzt. In diesem Fall ist bevorzugt vorge-
sehen, dass eine dritte Passschraube 279 oder ein
dritter Führungsstift 279 durch diese dritte Gleitöff-
nung 276 hindurchragend an der zweiten Baueinheit
254 befestigt ist oder wird. Der Grundkörper 256 kann
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dann insbesondere zusätzlich auf dieser zumindest
einen dritten Passschraube 279 oder diesem zumin-
dest einen dritten Führungsstift 279 gleiten und da-
durch in der Translationsrichtung S oder Querrich-
tung A relativ zu der zweiten Baueinheit 254 bewegt
werden. Die jeweilige dritte Passschraube 279 oder
der jeweilige dritte Führungsstift 279 oder insbeson-
dere deren äußere Fläche 287, beispielsweise Man-
telfläche 287, bildet dann insbesondere das zweite
Teillager 267 des dritten Linearlagers 264. Alternativ
ist wiederum das zumindest eine insbesondere ers-
te Teillager des dritten Linearlagers 264 als Gleitflä-
che einer dritten Passschraube und/oder eines dritten
Führungsstifts ausgebildet. Dann weist bevorzugt die
zweite Baugruppe 254 eine entsprechende Gleitöff-
nung auf. Die Ausbildung des dritten Linearlagers 264
ist prinzipiell unabhängig von der Ausbildung des ers-
ten Linearlagers 257 und des zweiten Linearlagers
261, aber bevorzugt sind alle drei gleich ausgebildet.

[0069] Bevorzugt zeichnet sich das Druckaggregat
200 dadurch aus, dass die Verbindungseinheit 282,
insbesondere der Grundkörper 256 zumindest ei-
ne erste Gleitöffnung 273 aufweist, die als Teil des
ersten Linearlagers 258 ausgebildet ist und/oder
dass die Verbindungseinheit 282, insbesondere der
Grundkörper 256 zumindest eine zweite Gleitöffnung
274 aufweist, die als Teil des zweiten Linearlagers
261 ausgebildet ist und/oder dass die Verbindungs-
einheit 282, insbesondere der Grundkörper 256 zu-
mindest eine dritte Gleitöffnung 276 aufweist, die als
Teil des dritten Linearlagers 264 ausgebildet ist. Die
Gleitöffnungen 273; 274; 276 sind bevorzugt als zy-
linderförmige Gleitöffnungen 273; 274; 276 ausgebil-
det. Beispielsweise zeichnet sich das Druckaggregat
200 dadurch aus, dass die erste Gleitöffnung 273 als
erste Gleitbohrung 273 ausgebildet ist und/oder dass
die zweite Gleitöffnung 274 als zweite Gleitbohrung
274 ausgebildet ist und/oder dass die dritte Gleitöff-
nung 276 als dritte Gleitbohrung 276 ausgebildet ist.
Alternativ wären auch andere Querschnitte möglich,
Bohrungen sind jedoch besonders einfach herzustel-
len.

[0070] Das erste Linearlager 258 und/oder das zwei-
te Linearlager 261 und/oder das dritte Linearlager
264 ist bevorzugt jeweils als die relative Bewegbar-
keit der zumindest einen ersten Baueinheit 253 ei-
nerseits und der zumindest einen zweiten Baueinheit
254 andererseits in und/oder entgegen der Transla-
tionsrichtung S führendes Linearlager 258; 261; 264
ausgebildet. Bevorzugt zeichnet sich das Druckag-
gregat 200 dadurch aus, dass über das erste Linear-
lager 257 und das zweite Linearlager 261 und weiter
bevorzugt auch das dritte Linearlager 264 die Verbin-
dungseinheit 282 und insbesondere der Grundkör-
per 256 der Verbindungseinheit 282 einerseits und
die zumindest eine zweite Baueinheit 254 anderer-
seits relativ zueinander bewegbar verbunden sind
oder werden und/oder dass die Verbindungseinheit

282 und insbesondere der Grundkörper 256 der Ver-
bindungseinheit 282 mit der zumindest einen ersten
Baueinheit 253 starr verbunden ist oder wird.

[0071] Das Druckaggregat 200 zeichnet sich bevor-
zugt dadurch aus, dass die Verbindungseinheit 282,
insbesondere der Grundkörper 256 die zumindest ei-
ne erste Ausgleichsöffnung 268 aufweist, die zumin-
dest teilweise zwischen dem ersten Teillager 258 des
ersten Linearlagers 257 und dem ersten Teillager 262
des zweiten Linearlagers 261 und insbesondere zwi-
schen der zumindest einen ersten Gleitöffnung 273
und der zumindest einen zweiten Gleitöffnung 274
angeordnet ist und die die Verbindungseinheit 282,
insbesondere den Grundkörper 256 in der Translati-
onsrichtung S vollständig durchdringt und die in zu-
mindest einer zu der Translationsrichtung S orthogo-
nalen Richtung offen ist. Das bedeutet anders ausge-
drückt, dass diese Ausgleichsausnehmung 268 nicht
von dem Grundkörper 256 oder anderen Teilen der
Verbindungseinheit 282 in dieser Richtung begrenzt
ist. Das Druckaggregat 200 zeichnet sich bevorzugt
alternativ oder zusätzlich dadurch aus, dass die Ver-
bindungseinheit 282, insbesondere der Grundkörper
256 die zumindest eine zweite Ausgleichsöffnung
269 aufweist, die zumindest teilweise zwischen dem
ersten Teillager 258 des ersten Linearlagers 257 und
dem ersten Teillager 266 des dritten Linearlagers 264
und insbesondere zwischen der zumindest einen ers-
ten Gleitöffnung 273 und der zumindest einen drit-
ten Gleitöffnung 276 angeordnet ist und die die Ver-
bindungseinheit 282, insbesondere den Grundkörper
256 in der Translationsrichtung S vollständig durch-
dringt und die in zumindest einer zu der Translations-
richtung S orthogonalen Richtung offen ist.

[0072] Bevorzugt zeichnet sich das Druckaggregat
zusätzlich oder alternativ dadurch aus, dass die zwei-
te Ausgleichsausnehmung 269 zumindest teilweise
zwischen dem ersten Teillager 262 des zweiten Line-
arlagers 261 und dem ersten Teillager 266 des dritten
Linearlagers 264 angeordnet ist und weiter bevorzugt
dass die zweite Ausgleichsausnehmung 269 zumin-
dest teilweise zwischen der zumindest einen zwei-
ten Gleitöffnung 274 und der zumindest einen dritten
Gleitöffnung 273 angeordnet ist.

[0073] Beispielsweise um eine korrekte Ausrichtung
der Verbindungseinheit 282 und insbesondere de-
ren Grundkörper 256 relativ zu der zweiten Bau-
einheit 254 und/oder relativ zu der ersten Bauein-
heit 253 festlegen zu können, weist die Verbindungs-
einheit 282, insbesondere der Grundkörper 256 be-
vorzugt zumindest eine Ausrichteausnehmung 272
auf, weiter bevorzugt zumindest zwei oder zumindest
drei Ausrichteausnehmungen 272. Diese können bei-
spielsweise benutzt werden, um mittels eine Pass-
stifts eine entsprechende Ausrichtung vorzunehmen.
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[0074] Bevorzugt zeichnet sich das Druckaggregat
200 dadurch aus, dass die Verbindungseinheit 282,
insbesondere der Grundkörper 256 zumindest zwei,
weiter bevorzugt zumindest drei, noch weiter bevor-
zugt zumindest vier und beispielsweise sechs Fixie-
rungshilfen 271 aufweist, die beispielsweise als Fi-
xierungsöffnungen 271 ausgebildet sind. Die Fixie-
rungshilfen 271 dienen bevorzugt einer starren Fi-
xierung der Verbindungseinheit 282 und insbeson-
dere des Grundkörpers 256 der Verbindungseinheit
256 relativ zu der ersten Baueinheit 253. Durch die-
se starre Verbindung kann eine zuvor zum Zweck der
Anpassung der Lage der Linearlager 257; 261; 264
zueinander vorgenommene und insbesondere elas-
tische Verformung des Grundkörpers 256 dauerhaft
beibehalten werden, solange die Verbindungseinheit
282 mit der ersten Baueinheit 253 verbunden bleibt.

[0075] Bevorzugt enthält jede virtuelle Referenzebe-
ne, deren Flächennormale parallel zu der Transla-
tionsrichtung S orientiert ist und die den Grundkör-
per 256 schneidet, eine den Grundkörper 256 nach
außen begrenzende Außenlinie, die jede vollständig
in dieser jeweiligen virtuellen Referenzebene liegen-
de geradlinige Verbindungslinie zwischen dem zu-
mindest einen insbesondere ersten Teillager 258 des
ersten Linearlagers 257 einerseits und dem zumin-
dest einen insbesondere ersten Teillager 262 des zu-
mindest einen zweiten Linearlagers 261 andererseits
schneidet. Beispielsweise ist die Zeichenebene der
Fig. 6 eine solche virtuelle Referenzebene.

[0076] Bevorzugt wird ein Verfahren zum Herstellen
einer zumindest in und/oder entgegen der Translati-
onsrichtung S geführt beweglichen Verbindung zwi-
schen der zumindest einen ersten Baueinheit 253
des Druckaggregats 200 einerseits und der zumin-
dest einen zweiten Baueinheit 254 des Druckag-
gregats 200 andererseits. Dabei wird bevorzugt zu-
nächst in einem Verbindungsvorgang die zweite Bau-
einheit 254 direkt oder indirekt mit einem Gestell 283
des Druckaggregats 200 verbunden. Dies geschieht
beispielsweise, indem die Positioniervorrichtung 217;
218; 219; 221 mitsamt der Schiene 224, dem Positio-
nierkörper 226 und weiter bevorzugt auch der Monta-
geplatte 281 an das Gestell 283 angebracht wird, bei-
spielsweise angeschraubt. Bevorzugt wird insbeson-
dere danach in einem Ausrichtevorgang der insbe-
sondere einteilige Grundkörper 256 der Verbindungs-
einheit 282 relativ zu der zweiten Baueinheit 254, bei-
spielsweise relativ zu der an dem Positionierkörper
226 angeordneten Montageplatte 281 ausgerichtet,
insbesondere mittels zumindest einer Positionierhil-
fe, beispielsweise zumindest eines Passstifts. Dieser
kann dabei mit der zumindest einen Ausrichteaus-
nehmung 272 zusammenwirken. Je nach Bauart der
Verbindung werden dabei und/oder danach in einem
Vorgang zum Zusammensetzen das zumindest eine
erste Linearlager 257 und das zumindest eine zwei-
te Linearlager 261 und weiter bevorzugt auch das

zumindest eine dritte Linearlager 264 jeweils zusam-
mengesetzt.

[0077] Der Vorgang zum Zusammensetzen kann da-
bei unterschiedlich ausgestaltet sein. In einer ers-
ten und bevorzugten Variante wird der Grundkör-
per 256 in seiner gewünschten Lage relativ zu der
zweiten Baueinheit 256 angeordnet und werden dann
Passschrauben 277; 278; 279 oder Führungsstifte
277; 278; 279 durch Gleitöffnungen 273; 274; 276
des Grundkörpers 256 geführt und mit der zweiten
Baueinheit 254 fest verbunden, beispielsweise ver-
schraubt. Sollte die Lage der Gleitöffnungen 273;
274; 276 nicht exakt zu denjenigen Punkten pas-
sen, an denen die Verbindung der Passschrauben
277; 278; 279 oder Führungsstifte 277; 278; 279 mit
der zweiten Baueinheit 254 vorgesehen ist, beispiels-
weise sind dies Gewindebohrungen, dann wird ei-
ne leichte Verformung des Grundkörpers 254 vor-
genommen, bei der der Abstand der Gleitöffnungen
273; 274; 276 zueinander angepasst wird. Diese Ver-
formung wird erst später dadurch fixiert, dass der
Grundkörper 256 in seinem verformten Zustand mit
der ersten Baueinheit 253 verbunden wird. Durch
Einschieben der Passschrauben 277; 278; 279 oder
Führungsstifte 277; 278; 279 in die Gleitöffnungen
273; 274; 276 und anschließendes Befestigen der
Passschrauben 277; 278; 279 oder Führungsstifte
277; 278; 279 relativ zu der zweiten Baueinheit 254
werden die Gleitlager 257; 261; 264 zusammenge-
setzt. In einer zweiten Variante des Vorgangs zum
Zusammensetzen sind die Passschrauben 277; 278;
279 oder Führungsstifte 277; 278; 279 bereits vorab
mit der zweiten Baueinheit 254 verbunden und wird
der Grundkörper 256 über diese Passschrauben 277;
278; 279 oder Führungsstifte 277; 278; 279 gestülpt
oder geschoben. Dafür muss der Grundkörper 256
wiederum gegebenenfalls verformt werden, um ei-
ne korrekte Zuordnung der Passschrauben 277; 278;
279 oder Führungsstifte 277; 278; 279 zu den Gleit-
öffnungen 273; 274; 276 zu gewährleisten.

[0078] In einer dritten möglichen Variante des Vor-
gangs zum Zusammensetzen sind die Passschrau-
ben 277; 278; 279 oder Führungsstifte 277; 278; 279
bereits vorab mit dem Grundkörper 256 verbunden.
Der Grundkörper wird dann zunächst passend ver-
formt. Erst wenn die Passschrauben 277; 278; 279
oder Führungsstifte 277; 278; 279 zu entsprechen-
den Gleitöffnungen 273; 274; 276 der zweiten Bau-
einheit 254 passend relativ zueinander angeordnet
sind, werden Gleitlager 257; 261; 264 ineinander ge-
schoben und dadurch der Grundkörper 256 in die kor-
rekte Lage relativ zu der zweiten Baueinheit 254 ge-
bracht. Eine vierte Variante des Vorgangs zum Zu-
sammensetzen stelle eine Mischung aus der ersten
und/oder der zweiten und/oder der dritten Variante
dar.
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[0079] Bevorzugt erfolgt also das Zusammensetzen
der Gleitlager 257; 261; 264 indem eine erste Pass-
schraube 277 oder ein erster Führungsstift 277 durch
eine erste Gleitöffnung 273 gesteckt wird und/oder
eine zweite Passschraube 278 oder ein zweiter Füh-
rungsstift 278 durch eine zweite Gleitöffnung 274 ge-
steckt wird und/oder eine dritte Passschraube 279
oder ein dritter Führungsstift 279 durch eine dritte
Gleitöffnung 276 gesteckt wird, wobei weiter bevor-
zugt die erste Gleitöffnung 273 eine Gleitöffnung 273
des Grundkörpers 256 oder eine Gleitöffnung 273 der
zweiten Baueinheit 254 ist und/oder wobei die zwei-
te Gleitöffnung 274 eine Gleitöffnung 274 des Grund-
körpers 256 oder eine Gleitöffnung 273 der zweiten
Baueinheit 254 ist und/oder wobei die dritte Gleitöff-
nung 276 eine Gleitöffnung 276 des Grundkörpers
256 oder eine Gleitöffnung 273 der zweiten Bauein-
heit 254 ist.

[0080] Bevorzugt sind oder werden das erste Teilla-
ger 258 des ersten Linearlagers 257 und das erste
Teillager 262 des zweiten Linearlagers 261 ortsfest
zu ihrer jeweiligen unmittelbaren durch den Grund-
körper 256 gebildeten Umgebung angeordnet, bei-
spielsweise durch eine Anordnung entsprechender
Gleitöffnungen 273; 274; 276 in dem Grundkörper
256, die als erste Teillager 258; 262 dienen. Unter
einer solchen unmittelbaren Umgebung ist dabei ins-
besondere ein solcher Teil des Grundkörpers 256 zu
verstehen, der direkt mit dem ersten Teillager 258
des ersten Linearlagers 257 und/oder mit dem ersten
Teillager 262 des zweiten Linearlagers 261 in Kon-
takt steht und/oder weniger als 10 mm, bevorzugt we-
niger als 4 mm, weiter bevorzugt weniger als 1 mm
von mit dem ersten Teillager 258 des ersten Linear-
lagers 257 und/oder dem ersten Teillager 262 des
zweiten Linearlagers 261 entfernt angeordnet ist. Be-
vorzugt sind oder werden das zweite Teillager 259
des ersten Linearlagers 257 und das zweite Teilla-
ger 263 des zweiten Linearlagers 261 bezüglich ihrer
relativen Lage durch die zweite Baueinheit 254 fest-
gelegt, beispielsweise durch eine Anordnungen ent-
sprechender Gewindebohrungen in der zweiten Bau-
einheit 254. Wenn das zweite Teillager 259 des ers-
ten Linearlagers 257 und/oder das zweite Teillager
263 des zweiten Linearlagers 261 als jeweilige Pass-
schrauben 277; 278 ausgebildet sind, ist deren relati-
ve Lage durch die Lage der Gewindebohrungen fest-
gelegt, in die sie eingeschraubt sind oder werden.

[0081] Bevorzugt wird in einem Verformungsvor-
gang durch eine elastische Verformung des Grund-
körpers 256, bei der weiter bevorzugt zumindest eine
Abmessung der ersten Ausgleichsausnehmung 268
des Grundkörpers 256 verändert wird, ein minimaler
Abstand zwischen dem ersten Teillager 258 des ers-
ten Linearlagers 257 und dem ersten Teillager 262
des zweiten Linearlagers 261 verändert und insbe-
sondere an die relative Lage des ersten Teillagers
258 des ersten Linearlagers 257 zu dem ersten Teil-

lager 262 des zweiten Linearlagers 261 angepasst.
Bevorzugt wird in dem Verformungsvorgang durch
eine elastische Verformung des Grundkörpers 256,
bei der weiter bevorzugt zumindest eine Abmessung
der zweiten Ausgleichsausnehmung 269 des Grund-
körpers 256 verändert wird, ein minimaler Abstand
zwischen dem ersten Teillager 258 des ersten Line-
arlagers 257 und dem ersten Teillager 266 des drit-
ten Linearlagers 264 verändert und insbesondere an
die relative Lage des ersten Teillagers 258 des ers-
ten Linearlagers 257 zu dem ersten Teillager 266
des dritten Linearlagers 264 angepasst. Insbesonde-
re nach dem Verformungsvorgang wird bevorzugt in
einem Fixierungsvorgang der Grundkörper 256 ins-
besondere in seinem elastisch verformten Zustand
mit der ersten Baueinheit 253 bevorzugt starr verbun-
den und weiter bevorzugt wird zumindest auch da-
durch die elastische Verformung des Grundkörpers
256 aufrechterhalten.

[0082] Bevorzugt zeichnet sich das Verfahren alter-
nativ oder zusätzlich dadurch aus, dass sich der Vor-
gang zum Zusammensetzen und der Verformungs-
vorgang zumindest teilweise zeitlich überschneiden.
Das bedeutet insbesondere, dass sich die Zeiträu-
me zwischen dem jeweiligem Beginn und dem je-
weiligem Ende überlappen. Es ist jedoch nicht not-
wendig, dass eine Verformung des Grundkörpers 256
und ein Einstecken der Passschrauben 277; 278; 279
oder Führungsstifte 277; 278; 279 in die Gleitöffnun-
gen 273; 274; 276 gleichzeitig stattfinden. Bevorzugt
wird bei der elastischen Verformung des Grundkör-
pers 256 in dem Verformungsvorgang zumindest ei-
ne Abmessung einer ersten Ausgleichsausnehmung
268 des Grundkörpers 256 verändert. Wie beschrie-
ben sind alternativ an dem Grundkörper die Pass-
schrauben 277; 278; 279 oder Führungsstifte 277;
278; 279 schon befestigt und werden diese insbeson-
dere während des Ausrichtevorgangs in die Gleitöff-
nungen 273; 274; 276 der zweiten Baueinheit 254 ge-
steckt. Dann erfolgt praktisch gleichzeitig eine Aus-
richtung des Grundkörpers 256 zur zweiten Baugrup-
pe 253 und ein Zusammensetzen der Linearlager
257; 261; 264.

[0083] Bevorzugt zeichnet sich das Verfahren alter-
nativ oder zusätzlich dadurch aus, dass der Grund-
körper 256 ein einteiliger Grundkörper 256 ist und/
oder dass der Grundkörper 256 in dem Fixierungsvor-
gang in seinem elastisch verformten Zustand mit der
ersten Baueinheit 253 insbesondere starr verbunden
wird und/oder dass zumindest auch durch die Verbin-
dung des Grundkörpers 256 mit der ersten Bauein-
heit 243 die elastische Verformung des Grundkörpers
256 aufrechterhalten wird.

[0084] Die Gleitöffnungen 273; 274; 276 und/oder
die Passschrauben 277; 278; 279 und/oder die Füh-
rungsstifte 277; 278; 279 weisen jeweils bevorzugt
eine im Wesentlichen zylindermantelförmige Gleitflä-
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che 258; 262; 266; 284; 286; 287 auf. Insbesonde-
re bei den Gleitöffnungen 273; 274; 276 kann jedoch
auch eine davon mehr oder weniger abweichende
Form vorkommen, beispielsweise eine Öffnung der
Gleitöffnungen 273; 274; 276 in einer Richtung ortho-
gonal zu der Translationsrichtung S.

[0085] Beispielsweise ist die erste Baueinheit 253
relativ zu der zweiten Baueinheit 254 um zumindest
0,5 mm und bevorzugt um zumindest 1,5 mm be-
wegbar. Ein Festlager, das auf der dem Loslager
gegenüberliegenden Seite angeordnet ist, ist bevor-
zugt analog zu dem Loslager aufgebaut, aber bei-
spielsweise mittels eines die Bewegung verhindern-
den Platzhalters fixiert.

[0086] Bevorzugt ist zumindest eine Temperierungs-
einrichtung 641; 642 an dem zumindest einen Trag-
körper 616 angeordnet. Die zumindest eine Tempe-
rierungseinrichtung 641; 642 dient beispielsweise da-
zu, Verbiegungen des zumindest einen Tragkörpers
616 kontrolliert herbeizuführen und/oder aufrecht zu
erhalten und/oder ungewollte Verbiegungen des zu-
mindest einen Tragkörpers 616 auszugleichen. Be-
vorzugt wird ein Druckaggregat 200, wobei durch
einen für einen Transport von Bedruckstoff 02 vor-
gesehenen Transportweg durch das Druckaggregat
200 die zumindest eine Transportrichtung T festge-
legt ist und wobei das Druckaggregat 200 zumindest
einen ersten Tragkörper 616 aufweist, an dem zu-
mindest eine erste bilderzeugende Einrichtung 212,
insbesondere zumindest ein Druckkopf 212 angeord-
net ist. Der zumindest eine erste Tragkörper 616 er-
streckt sich bevorzugt sowohl in der Transportrich-
tung T, insbesondere derjenigen Transportrichtung
T an einer diesem ersten Tragkörper 616 nächsten
Stelle des vorgesehenen Transportwegs, als auch in
der horizontal und orthogonal zu der Transportrich-
tung T orientierten Querrichtung A. Das Druckaggre-
gat 200 weist bevorzugt die zumindest eine insbeson-
dere erste Temperierungseinrichtung 641; 642 zur
gezielten Erzeugung einer Temperaturdifferenz zwi-
schen einer ersten Stelle 651 dieses zumindest einen
ersten Tragkörpers 616 und einer zumindest in der
Transportrichtung T von dieser ersten Stelle 651 be-
abstandeten zweiten Stelle 652 dieses zumindest ei-
nen ersten Tragkörpers 616 auf.

[0087] Durch eine Temperaturdifferenz zweier Stel-
len 651; 652 eines Bauteils 616, insbesondere des
zumindest einen ersten Tragkörpers 616, die zumin-
dest in der Transportrichtung T voneinander beab-
standet angeordnet sind, ergeben sich beispielswei-
se an diesen Stellen 651; 652 relativ zueinander un-
terschiedliche Ausdehnungen dieses Bauteils 616,
insbesondere dieses ersten oder jeweiligen Tragkör-
pers 616 in der Querrichtung A. Dadurch ergibt sich
ein Durchbiegung dieses Bauteils 616, insbesonde-
re ersten Tragkörpers 616. Diese Durchbiegung führt
dazu, dass solche Teile dieses Bauteils 616, insbe-

sondere ersten Tragkörpers 616, die nicht ortsfest re-
lativ zu dem Gestell 283 angeordnet sind, zumindest
in und/oder entgegen der Transportrichtung T ausge-
lenkt und/oder verlagert werden.

[0088] Bevorzugt zeichnet sich das Druckaggregat
200 zusätzlich oder alternativ dadurch aus, dass das
Druckaggregat 200 zumindest einen zweiten Trag-
körper aufweist, an dem zumindest eine zweite bilder-
zeugende Einrichtung 212 angeordnet ist. Weiter be-
vorzugt weist das Druckaggregat 200 auch noch ei-
nen dritten Tragkörper und einen vierten Tragkörper
auf. An dem dritten Tragkörper ist bevorzugt zumin-
dest ein dritter Druckkopf 212 angeordnet. An dem
vierten Tragkörper ist bevorzugt zumindest ein vier-
ter Druckkopf 212 angeordnet. Beispielsweise sind
an dem zumindest einen ersten Tragkörper 616 zu-
mindest zwei Dehnungssensoren angeordnet, insbe-
sondere zur Bestimmung zumindest einer jeweiligen
Ausdehnung zumindest zweier Referenzabschnitte
des ersten Tragkörpers 616, wobei diese zumin-
dest zwei Referenzabschnitte bevorzugt an einander
gegenüberliegenden Seiten des ersten Tragkörpers
616 angeordnet sind.

[0089] Auch bei einer gezielten Beeinflussung der
Temperatur mittels einer Temperierungseinrichtung
641; 642 ergeben sich demnach Veränderungen der
Abmessungen. Dies ist eine weitere Situation, in der
ein Ausgleich mittels der beschriebenen Loslager von
Vorteil ist.

[0090] Bevorzugt ist zumindest ein als erster Druck-
bildsensor ausgebildeter Sensor angeordnet, weiter
bevorzugt an einer Stelle entlang des Transportwegs
der Bedruckstoffbahn 02 nach dem ersten Druckwerk
211. Der zumindest eine erste Druckbildsensor ist
beispielsweise als erste Zeilenkamera oder als erste
Flächenkamera ausgebildet. Der zumindest eine ers-
te Druckbildsensor ist beispielsweise als zumindest
ein CCD-Sensor und/oder als zumindest ein CMOS-
Sensor ausgebildet. Mittels dieses zumindest einen
ersten Druckbildsensors und einer entsprechenden
Auswerteeinheit, beispielsweise der übergeordneten
Maschinensteuerung, wird bevorzugt eine Ansteue-
rung aller in Umfangsrichtung des zumindest einen
ersten Zentralzylinders 201 hintereinander liegender
und/oder wirkender Druckköpfe 212 und/oder Dop-
pelreihen von Druckköpfen 212 des ersten Druck-
werks 211 überwacht und geregelt.

[0091] Eine Lage von Bildpunkten, die von Druckfar-
betropfen gebildet werden, die aus einem jeweils ers-
ten Druckkopf 212 stammen, wird bevorzugt mit ei-
ner Lage von Bildpunkten verglichen, die von Druck-
farbetropfen gebildet werden, die aus einem jeweils
zweiten, in Transportrichtung T des Bedruckstoffs 02
und/oder in Längsrichtung B und/oder in Umfangs-
richtung des zumindest einen ersten Zentralzylinders
201 nach dem jeweils ersten Druckkopf 212 liegen-
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den Druckkopf 212 stammen. Dies geschieht bevor-
zugt unabhängig davon, ob diese jeweils ersten und
zweiten, in der entsprechenden Richtung hinterein-
ander liegenden und/oder wirkenden Druckköpfe 212
eine gleiche oder eine unterschiedliche Druckfarbe
verarbeiten. Es wird beispielsweise eine Abstimmung
der Lagen der aus unterschiedlichen Druckköpfen
212 stammenden Druckbilder überwacht. Bei glei-
chen Druckfarben wird beispielsweise ein register-
haltiges Zusammenfügen von Teilbildern überwacht.
Bei unterschiedlichen Druckfarben wird beispielswei-
se ein Passer oder Farbregister überwacht. Bevor-
zugt wird mit den Messwerten des zumindest einen
Druckbildsensors auch eine Qualitätskontrolle des
Druckbildes durchgeführt.

[0092] Nachdem die Bedruckstoffbahn 02 das zu-
mindest eine erste Druckaggregat 200 passiert hat,
wird die Bedruckstoffbahn 02 entlang ihres Trans-
portwegs weiter transportiert und bevorzugt dem zu-
mindest einen ersten Trockner 301 der zumindest ei-
nen Trocknereinheit 300 zugeführt. Der zumindest ei-
ne erste Trockner 301 ist bevorzugt als ein Strah-
lungstrockner 301, insbesondere Infrarotstrahlungs-
trockner 301 und/oder UV-Strahlungstrockner 301
und/oder als Strömungstrockner 301, insbesondere
Heißlufttrockner 301 ausgebildet. Der zumindest ei-
ne erste Trockner 301 weist bevorzugt zumindest ei-
ne Strahlungsquelle auf, die bevorzugt als Infrarot-
strahlungsquelle ausgebildet ist. In Transportrichtung
T der Bedruckstoffbahn 02 nach dem Einwirkbereich
der zumindest einen Strahlungsquelle des zumindest
einen ersten Trockners 301 ist bevorzugt zumindest
eine erste Kühleinrichtung angeordnet. Die zumin-
dest eine erste Kühleinrichtung weist bevorzugt zu-
mindest eine erste Kühlwalze 304 und bevorzugt ei-
nen ersten, an die zumindest eine erste Kühlwalze
304 anstellbaren und/oder angestellten Kühlwalzen-
presseur 306 und bevorzugt zumindest eine, an die
zumindest eine erste Kühlwalze 304 anstellbare und/
oder angestellte Anlenkwalze auf.

[0093] Entlang des Transportwegs der Bedruckstoff-
bahn 02 nach der zumindest einen ersten Kühlein-
richtung 303 ist bevorzugt zumindest ein zweites Dru-
ckaggregat 400 angeordnet. Bevorzugt ist entlang
des Transportwegs der Bedruckstoffbahn 02 bevor-
zugt unmittelbar vor des zumindest einen zweiten
Druckaggregats 400 und bevorzugt nach dem zu-
mindest einen ersten Trockner 301 und insbesonde-
re nach des zumindest einen ersten Druckaggregats
200 zumindest ein zweiter Bahnkantenausrichter an-
geordnet. Das zumindest eine zweite Druckaggregat
400 ist bevorzugt analog zu dem ersten Druckag-
gregat 200 aufgebaut. Insbesondere weist das zwei-
te Druckaggregat 400 als zweiter Druckzentralzylin-
der 401 oder kurz Zentralzylinder 401 ausgebildetes
Bedruckstoffleitelement 401 auf. Der Transportweg
der Bedruckstoffbahn 02 durch das zumindest eine
zweite Druckaggregat 400 verläuft analog zu dem

Transportweg durch das zumindest eine erste Dru-
ckaggregat 200, insbesondere bezüglich einer zwei-
ten Umlenkwalze 403 und eines zweiten Zwischen-
raums 404 und eines als zweiter Presseur 406 aus-
gebildeten Zylinders 406 und eines zweiten Antriebs-
motors 408 des zweiten Zentralzylinders 401 und ei-
nes entsprechenden bevorzugt angeordneten zwei-
ten Drehwinkelsensors.

[0094] Innerhalb des zweiten Druckaggregats 400
ist bevorzugt zumindest ein zweites, als Tintenstrahl-
druckwerk 411 ausgebildetes Druckwerk 411 ange-
ordnet. Das zumindest eine zweite Druckwerk 411
des zumindest einen zweiten Druckaggregats 400
ist bevorzugt analog zu dem zumindest einen ers-
ten Druckwerk 211 des zumindest einen ersten Dru-
ckaggregats 200 aufgebaut, insbesondere bezüglich
zumindest eines Düsenbalkens 413, zumindest ei-
ner als Druckkopf 412, insbesondere Tintenstrahl-
druckkopf 412 ausgebildeten bilderzeugenden Ein-
richtung 412 und deren Anordnung in Doppelreihen,
der Anordnung, Ausrichtung und Ansteuerung der
Düsen und der Bewegbarkeit und Einstellbarkeit des
zumindest einen Düsenbalkens 413 und des zumin-
dest einen Druckkopfs 412. Bezüglich des Transport-
wegs der Bedruckstoffbahn 02 ist nach des zumin-
dest einen zweiten Druckaggregats 400 zumindest
ein zweiter Trockner 331 der zumindest einen Trock-
nereinheit 300 angeordnet. Der zumindest eine zwei-
te Trockner 331 ist bevorzugt analog zu dem zumin-
dest einen ersten Trockner 301 aufgebaut, insbeson-
dere bezüglich zumindest einer zweiten Kühlwalze
334.

[0095] Entlang des Transportwegs der Bedruckstoff-
bahn 02 nach dem zumindest einen zweiten Trock-
ner 331 ist zumindest eine Auszugwalze 501 ange-
ordnet, insbesondere mit eigenem als Auszugwal-
zenantrieb 504 ausgebildeten Antriebsmotor 504 auf.
Entlang des Transportwegs der Bedruckstoffbahn 02
nach dem Auszugspalt 503 und/oder nach einer Wie-
derbefeuchtungseinrichtung ist zumindest eine Nach-
bearbeitungsvorrichtung 500 angeordnet, die bevor-
zugt als Falzvorrichtung 500 ausgebildet ist und/oder
einen Bogenschneider 500 und/oder eine Planaus-
lage 500 aufweist oder als Aufwickelvorrichtung 500
ausgebildet ist.

[0096] Bevorzugt ist zumindest innerhalb eines Dru-
ckaggregats 200; 400 der Druckmaschine 01 zu-
mindest zeitweise zumindest ein entlang zumindest
eines Einziehwegs bewegbares Einziehmittel zum
Einziehen einer Bedruckstoffbahn 02 und/oder ent-
lang zumindest eines vorgesehenen Transportwegs
der Bedruckstoffbahn 02 bewegbares Einziehmittel
zum Einziehen einer Bedruckstoffbahn 02 angeord-
net und/oder anordenbar. Bevorzugt ist zumindest
ein Einziehleitelement angeordnet, mittels dem zu-
mindest ein Einziehweg des zumindest einen Ein-
ziehmittels festlegbar und/oder festgelegt ist. Das zu-
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mindest eine Einziehleitelement ist beispielsweise als
zumindest eine Umlenkrolle ausgebildet. Das zumin-
dest eine Einziehleitelement ist alternativ als zumin-
dest eine Kettenschiene ausgebildet. Insbesondere
eine Kettenschiene kann dabei auch Weichen zur
Realisierung unterschiedlicher Einziehwege aufwei-
sen.

[0097] In zumindest einer Variante der Druckma-
schine ist die Druckmaschine 01 als Rollen-Rotati-
ons-Tintenstrahldruckmaschine 01 ausgebildet und
ist zumindest ein Übertragungskörper mit dem zu-
mindest einen ersten Druckzentralzylinder 201 einen
Übertragungsspalt bildend angeordnet. Dann ist be-
vorzugt der zumindest eine Druckkopf 212 auf den
zumindest einen Übertragungskörper ausgerichtet.

Bezugszeichenliste

01 Druckmaschine, Tintenstrahldruckma-
schine, Rollen-Druckmaschine, Rol-
len-Tintenstrahldruckmaschine, Rotati-
onsdruckmaschine, Rollen-Rotations-
druckmaschine, Rollen-Rotations-Tin-
tenstrahldruckmaschine

02 Bedruckstoff, Bedruckstoffbahn, Papier-
bahn, Textilbahn, Folie, Kunststofffolie,
Metallfolie

100 Bedruckstoffquelle, Rollenabspulvorrich-
tung, Rollenwechsler

101 Bedruckstoffrolle

102 -

103 Rollenhaltevorrichtung, Klemmvorrich-
tung, Spannvorrichtung

104 Antriebsmotor, Elektromotor (103)

111 Rotationsachse (101; 103)

112 -

113 -

114 Bahnkantenausrichter, erster

115 -

116 -

117 Zugpresseur

118 Zugwalze

119 Einzugspalt

120 -

121 Tänzerhebel

139 Einzugwerk

140 -

141 Messwalze, erste

146 Antriebsmotor, Zugantriebsmotor (118)

200 Druckaggregat, erstes

201 Bedruckstoffleitelement, Druckzentralzy-
linder, Zentralzylinder, erster

202 Bedruckstoffvorbereitungsvorrichtung,
Bahnvorbereitungsvorrichtung, Be-
schichtungsvorrichtung, Korona-Vorrich-
tung, Entladungsvorrichtung, Bedruck-
stoffreinigungsvorrichtung, Bahnreini-
gungsvorrichtung, Entstaubungsvorrich-
tung, erste

203 Walze, Umlenkwalze

204 Zwischenraum (201; 203)

205 -

206 Zylinder, Presseur, erster

207 Rotationsachse (201)

208 Antriebsmotor, Elektromotor, Direktan-
trieb, Einzelantrieb

209 Presseurspalt, erster

210 -

211 Druckwerk, Druckstelle, Tintenstrahl-
druckwerk, Vierfarbendruckwerk, erstes

212 Bilderzeugende Einrichtung, Druckkopf,
Tintenstrahldruckkopf, erster

213 Düsenbalken, erster

214 -

215 -

216 Messwalze, zweite

217 Positioniervorrichtung, erste

218 Positioniervorrichtung, zweite

219 Positioniervorrichtung, dritte

220 -

221 Positioniervorrichtung, vierte

222 Wartungsvorrichtung, Reinigungsvor-
richtung, Inspektionsvorrichtung

223 Zuführeinrichtung

224 Positionierführung, Schiene

225 -

226 Positionierkörper, Schlitten

227 Positionierantrieb

253 Baueinheit, Bauteil, Baugruppe, erste

254 Baueinheit, Bauteil, Baugruppe, zweite

255 -

256 Grundkörper

257 Linearlager, Gleitlager, erstes
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258 Teillager, Gleitfläche, erste (257)

259 Teillager, zweites (257)

260 -

261 Linearlager, Gleitlager, zweites

262 Teillager, Gleitfläche, erste (261)

263 Teillager, zweites (261)

264 Linearlager, Gleitlager, drittes

265 -

266 Teillager, Gleitfläche, erste (264)

267 Teillager, zweites (264)

268 Ausgleichsausnehmung, erste

269 Ausgleichsausnehmung, zweite

270 -

271 Fixierungshilfe, Fixierungsöffnung

272 Ausrichteausnehmung

273 Gleitöffnung, Gleitbohrung, erste (257)

274 Gleitöffnung, Gleitbohrung, zweite (261)

275 -

276 Gleitöffnung, Gleitbohrung, dritte (264)

277 Passschraube, Führungsstift, erster
(257)

278 Passschraube, Führungsstift, zweiter
(261)

279 Passschraube, Führungsstift, dritter
(264)

280 -

281 Montageplatte

282 Verbindungseinheit, Verbindungsbauteil,
Verbindungsbaugruppe

283 Gestell (200)

284 Fläche, Gleitfläche, Mantelfläche (277)

285 -

286 Fläche, Gleitfläche, Mantelfläche (278)

287 Fläche, Gleitfläche, Mantelfläche (279)

300 Trocknereinheit

301 Trocknungshilfsmittel, Trockner, Infrarot-
strahlungstrockner, Strahlungstrockner,
Strömungstrockner, UV-Strahlungstrock-
ner, Heißlufttrockner, erster

302 -

303 -

304 Kühlwalze, erste

305 -

306 Kühlwalzenpresseur

331 Trocknungshilfsmittel, Trockner, zweiter

332 -

333 -

334 Kühlwalze, zweite

400 Druckaggregat, zweites

401 Bedruckstoffleitelement, Druckzentralzy-
linder, Zentralzylinder, zweiter

402 -

403 Umlenkwalze

404 Zwischenraum (401; 403)

405 -

406 Zylinder, Presseur, zweiter

407 Rotationsachse (401)

408 Antriebsmotor

409 -

410 -

411 Druckwerk, Tintenstrahldruckwerk, zwei-
tes

412 Bilderzeugende Einrichtung, Druckkopf,
Tintenstrahldruckkopf, zweiter

413 Düsenbalken, zweiter

500 Nachbearbeitungsvorrichtung, Falzvor-
richtung, Aufwickelvorrichtung, Bogen-
schneider, Planauslage

501 Auszugwalze

502 -

503 -

504 Antriebsmotor, Auszugwalzenantrieb
(501)

616 Bauteil, Tragkörper, erster

624 Bodensegment (616)

641 Temperierungseinrichtung, Heizeinrich-
tung, Heizdraht, erster

642 Temperierungseinrichtung, Heizeinrich-
tung, Heizdraht, zweiter

651 Stelle, erste (616)

652 Stelle, zweite (616)

681 Seitenstrebe

682 Querstrebe

A Querrichtung, Richtung, axial

B Längsrichtung

E1 Bezugsebene, virtuell, erste
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E2 Bezugsebene, virtuell, zweite

E3 Bezugsebene, virtuell, dritte

S Translationsrichtung

T Transportrichtung

HR1 Halbraum, erster

HR2 Halbraum, zweiter

Patentansprüche

1.    Druckaggregat (200), wobei das Druckaggre-
gat (200) zumindest eine erste Baueinheit (253) und
zumindest eine relativ zu der zumindest einen ers-
ten Baueinheit (253) geführt zumindest in und/oder
entgegen einer Translationsrichtung (S) linear be-
wegbare zweite Baueinheit (254) aufweist und wo-
bei das Druckaggregat (200) zumindest eine Verbin-
dungseinheit (282) aufweist, über die die zumindest
eine erste Baueinheit (253) mit der zumindest einen
zweiten Baueinheit (254) verbunden ist und wobei
die Verbindungseinheit (282) zumindest einen ein-
teiligen Grundkörper (256) aufweist, an dem zumin-
dest ein erstes Teillager (258) eines ersten Linearla-
gers (257) der Verbindungseinheit (282) und zumin-
dest ein erstes Teillager (262) eines zweiten Linear-
lagers (263) der Verbindungseinheit (282) angeord-
net ist und wobei zumindest eine erste sich zumin-
dest parallel zu der Translationsrichtung (S) erstre-
ckende virtuelle Bezugsebene (E) einen jeweiligen
ersten Halbraum (HR1) und einen jeweiligen zweiten
Halbraum (HR2) voneinander trennt und wobei das
zumindest eine erste Teillager (258) des ersten Li-
nearlagers (257) und das zumindest eine erste Teil-
lager (262) des zweiten Linearlagers (261) vollstän-
dig innerhalb des ersten Halbraums (HR1) angeord-
net sind und wobei jede sich vollständig innerhalb der
Verbindungseinheit (282) erstreckende Verbindung
zwischen dem zumindest einen ersten Teillager (258)
des ersten Linearlagers (257) einerseits und dem zu-
mindest einen ersten Teillager (262) des zumindest
einen zweiten Linearlagers (261) andererseits zumin-
dest teilweise durch den zweiten Halbraum (HR2)
verläuft und wobei das zumindest eine erste Teillager
(258) des ersten Linearlagers (257) als erste Gleit-
fläche (258) des ersten Linearlagers (257) ausgebil-
det ist, die sich zumindest auch in der Translations-
richtung (S) erstreckt und wobei das zumindest eine
erste Teillager (262) des zweiten Linearlagers (261)
als erste Gleitfläche (262) des zweiten Linearlagers
(261) ausgebildet ist, die sich zumindest auch in der
Translationsrichtung (S) erstreckt und wobei das zu-
mindest eine erste Teillager (258) des ersten Linear-
lagers (257) entweder als erste Gleitfläche (258) ei-
ner ersten Gleitöffnung (273) ausgebildet ist, die den
zumindest einen Grundkörper (256) in der Translati-
onsrichtung (S) zumindest teilweise durchdringt oder
als Gleitfläche einer ersten Passschraube und/oder
eines ersten Führungsstifts ausgebildet ist.

2.  Druckaggregat nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Verbindungseinheit (282)
und/oder der Grundkörper (256) zumindest eine ers-
te Gleitöffnung (273) aufweist, die als Teil des ersten
Linearlagers (258) ausgebildet ist und/oder dass die
Verbindungseinheit (282) und/oder der Grundkörper
(256) zumindest eine zweite Gleitöffnung (274) auf-
weist, die als Teil des zweiten Linearlagers (261) aus-
gebildet ist.

3.    Druckaggregat nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass das erste Linearlager
(257) und/oder das zweite Linearlager (261) als die
relative Bewegbarkeit der zumindest einen ersten
Baueinheit (253) einerseits und der zumindest einen
zweiten Baueinheit (254) andererseits in und/oder
entgegen der Translationsrichtung (S) führendes Li-
nearlager (258; 261; 264) ausgebildet ist.

4.  Druckaggregat nach Anspruch 1 oder 2 oder 3,
dadurch gekennzeichnet, dass über das erste Li-
nearlager (257) und das zweite Linearlager (261) die
Verbindungseinheit (282) einerseits und die zumin-
dest eine zweite Baueinheit (254) andererseits relativ
zueinander bewegbar verbunden sind und/oder dass
die Verbindungseinheit (282) mit der zumindest einen
ersten Baueinheit (253) starr verbunden ist.

5.  Druckaggregat nach Anspruch 1 oder 2 oder 3
oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest
eine erste Passschraube (277) und/oder zumindest
ein erster Führungsstift (277) durch die erste Gleit-
öffnung (273) ragend und mit der zweiten Bauein-
heit (254) verbunden angeordnet ist und/oder dass
zumindest eine zweite Passschraube (278) und/oder
zumindest ein zweiter Führungsstift (278) durch die
zweite Gleitöffnung (274) ragend und mit der zweiten
Baueinheit (254) verbunden angeordnet ist.

6.    Druckaggregat nach Anspruch 1 oder 2 oder
3 oder 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet, dass
die erste Baueinheit (253) zumindest einen Trag-
körper (616) aufweist, an dem zumindest eine bil-
derzeugende Einrichtung (212) und/oder zumindest
ein Druckkopf (212) und/oder Tintenstrahldruckkopf
(212) angeordnet ist und/oder dass die erste Bauein-
heit (253) zumindest eine bilderzeugende Einrichtung
(212) und/oder zumindest einen Druckkopf (212) und/
oder Tintenstrahldruckkopf (212) aufweist und/oder
dass die erste Baueinheit (253) zumindest ein Tinten-
versorgungssystem aufweist.

7.    Druckaggregat nach Anspruch 1 oder 2 oder
3 oder 4 oder 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet,
dass die zweite Baueinheit (254) zumindest einen Po-
sitionierkörper (226) und/oder zumindest eine Monta-
geplatte (281) aufweist und/oder dass die zweite Bau-
einheit (254) zumindest einen Teil einer Positionier-
vorrichtung (217; 218; 219; 221) aufweist und/oder
dass die zweite Baueinheit (254) direkt oder über zu-
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mindest eine Positionierführung (224) mit einem Ge-
stell (283) des Druckaggregats (200) in Verbindung
steht.

8.    Verfahren zum Herstellen einer zumindest in
und/oder entgegen einer Translationsrichtung (S) ge-
führt beweglichen Verbindung zwischen zumindest
einer ersten Baueinheit (253) eines Druckaggregats
(200) einerseits und zumindest einer zweiten Bau-
einheit (254) des Druckaggregats (200) anderer-
seits, wobei in einem Ausrichtevorgang ein einteiliger
Grundkörper (256) einer Verbindungseinheit (282)
relativ zu der zweiten Baueinheit (254) ausgerichtet
wird und wobei dabei und/oder danach in einem Vor-
gang zum Zusammensetzen zumindest ein erstes Li-
nearlager (257) und zumindest ein zweites Linearla-
ger (261) jeweils zusammengesetzt werden und wo-
bei ein erstes Teillager (258) des ersten Linearla-
gers (257) und ein erstes Teillager (262) des zwei-
ten Linearlagers (261) ortsfest zu ihrer jeweiligen un-
mittelbaren durch den Grundkörper (256) gebildeten
Umgebung angeordnet sind oder werden und wobei
ein zweites Teillager (259) des ersten Linearlagers
(257) und ein zweites Teillager (263) des zweiten Li-
nearlagers (261) bezüglich ihrer relativen Lage durch
die zweite Baueinheit (254) festgelegt sind oder wer-
den und wobei in einem Verformungsvorgang durch
eine Verformung des Grundkörpers (256) ein mini-
maler Abstand zwischen dem ersten Teillager (258)
des ersten Linearlagers (257) und dem ersten Teilla-
ger (262) des zweiten Linearlagers (261) verändert
wird und wobei nach dem Verformungsvorgang in ei-
nem Fixierungsvorgang der Grundkörper (256) in sei-
nem verformten Zustand mit der ersten Baueinheit
(253) starr verbunden wird und wobei zumindest auch
durch die Verbindung des Grundkörpers (256) mit der
Baueinheit (253) ersten die Verformung des Grund-
körpers (256) aufrechterhalten wird.

9.  Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sich der Vorgang zum Zusammen-
setzen und der Verformungsvorgang zumindest teil-
weise zeitlich überschneiden und/oder dass bei der
Verformung des Grundkörpers (256) in dem Ver-
formungsvorgang zumindest eine Abmessung einer
ersten Ausgleichsausnehmung (268) des Grundkör-
pers (256) verändert wird und/oder dass die Verfor-
mung des Grundkörpers (256) eine elastischen Ver-
formung des Grundkörpers (256) ist.

10.  Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch
gekennzeichnet, dass zunächst in einem Verbin-
dungsvorgang die zweite Baueinheit (254) direkt oder
indirekt mit einem Gestell (283) des Druckaggregats
(200) verbunden wird.

11.  Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, dadurch
gekennzeichnet, dass der Grundkörper (256) in dem
Fixierungsvorgang in seinem elastisch verformten
Zustand mit der ersten Baueinheit (253) starr ver-

bunden wird und/oder dass zumindest auch durch
die Verbindung des Grundkörpers (256) mit der ers-
ten Baueinheit (243) die elastische Verformung des
Grundkörpers (256) aufrechterhalten wird.

12.    Verfahren nach Anspruch 8 oder 9 oder 10
oder 11, dadurch gekennzeichnet, dass das zumin-
dest eine erste Linearlager (257) und zumindest eine
zweite Linearlager (261) jeweils zusammengesetzt
wird, indem eine erste Passschraube (277) oder ein
erster Führungsstift (277) durch eine erste Gleitöff-
nung (273) gesteckt wird und/oder eine zweite Pass-
schraube (278) oder ein zweiter Führungsstift (278)
durch eine zweite Gleitöffnung (274) gesteckt wird
und/oder eine dritte Passschraube (279) oder ein drit-
ter Führungsstift (279) durch eine dritte Gleitöffnung
(276) gesteckt wird.

13.    Verfahren nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die erste Gleitöffnung (273) eine
Gleitöffnung (273) des Grundkörpers (256) oder ei-
ne Gleitöffnung der zweiten Baueinheit (254) ist und/
oder dass die zweite Gleitöffnung (274) eine Gleitöff-
nung (274) des Grundkörpers (256) oder eine Gleit-
öffnung der zweiten Baueinheit (254) ist und/oder
dass die dritte Gleitöffnung (276) eine Gleitöffnung
(276) des Grundkörpers (256) oder eine Gleitöffnung
der zweiten Baueinheit (254) ist.

Es folgen 8 Seiten Zeichnungen
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