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(54) DRUCKMASCHINE ZUM DIREKTBEDRUCKEN VON BEHÄLTERN

(57) Beschrieben wird eine Druckmaschine zum Di-
rektbedrucken von Behältern, mit einem kontinuierlich
drehbaren Karussell zum Transport der Behälter, mit
mehreren Druckaggregaten, und mit stationären An-
dockstationen zum peripheren Andocken der Druckag-
gregate am Karussell. Dadurch, dass die Druckmaschine
den Andockstationen ortsfest zugeordnete Schienenfüh-
rungen zum separaten Verfahren der Druckaggregate
von einer angedockten Betriebsposition nach außen hin
vom Karussell beabstandete Wartungsposition und wie-
der zurück umfasst, können die Druckaggregate für War-
tungsarbeiten auf einfache Weise von mehreren Seiten
zugänglich gemacht werden und schnell und reprodu-
zierbar an ihrer Betriebsposition verriegelt werden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Druckmaschine zum
Direktbedrucken von Behältern gemäß dem Oberbegriff
des Anspruchs 1.
[0002] Eine gattungsgemäße Druckmaschine ist aus
der DE 10 2013 214 980 A1 bekannt. Diese umfasst ein
Karussell zum Transportieren von Behältern und statio-
näre Druckeinheiten mit mehreren Druckköpfen, deren
Abstand vom Karussell, deren vertikale Position und de-
ren Neigung bezüglich der zu bedruckenden Behälter
mittels einzeln steuerbarer Radialmodule, Höhenmodule
und Kippmodule eingestellt werden kann. Die Druckein-
heiten können einzeln in der Peripherie des Karussells
unter Zuhilfenahme von Zentriermitteln angedockt wer-
den.
[0003] Obwohl dies eine flexible Ausrichtung der
Druckköpfe und ermöglicht und die Druckeinheiten so-
wohl vorübergehend vom Karussell gelöst als auch dau-
erhaft ausgetauscht werden können, ist eine umfassen-
de Funktionskontrolle der Druckeinheiten und/oder eine
Wartung der Druckeinheiten in der Regel nur bei ange-
dockter Druckeinheit am betriebsbereiten Karussell, also
bei voll funktionstüchtiger Druckmaschine, möglich. Un-
ter dieser Voraussetzung ist der Zugang zu einzelnen
Baugruppen für die Montage und/oder Wartung jedoch
stark eingeschränkt. Auch sind die einzelnen Druckköpfe
dann während ihrer Reinigung nur schwer erreichbar, so
dass einzelne Reinigungsschritte nicht visuell kontrolliert
werden können. Außerdem besteht zunehmend Bedarf
für ein flexibles und schnelles Andocken der Druckag-
gregate oder anderweitiger Behandlungsaggregate in
unterschiedlichen Teilkreisabschnitten.
[0004] Es wäre somit wünschenswert, wenigstens ei-
nes der oben genannten Probleme abzumildern oder gar
zu beseitigen, ohne dadurch die Positionierungsgenau-
igkeit einzelner Druckköpfe bezüglich des Karussells ein-
zuschränken.
[0005] Die gestellte Aufgabe wird mit einer Druckma-
schine gemäß Anspruch 1 gelöst. Demnach dient diese
zum Direktbedrucken von Behältern und umfasst: ein
kontinuierlich drehbares Karussell zum Transport der
Behälter; mehrere Druckaggregate; und stationäre An-
dockstationen zum peripheren Andocken der Druckag-
gregate am Karussell. Erfindungsgemäß umfasst die
Druckmaschine den Andockstationen ortsfest zugeord-
nete Schienenführungen zum separaten Verfahren der
Druckaggregate von einer angedockten Betriebsposition
nach außen hin bis in eine Wartungsposition und wieder
zurück.
[0006] In der Wartungsposition ist das Druckaggregat
vorzugsweise im Abstand zum Karussell und/oder der
Andockstation angeordnet. Der Abstand erleichtert den
Austausch einzelner Module, funktionaler Einheiten,
Baugruppen und/oder Bauteile, ebenso den Austausch
kompletter Druckaggregate.
[0007] In der Wartungsposition können die Druckköp-
fe, insbesondere einschließlich an den Druckaggregaten

vorhandener Reinigungsstationen, manuell und visuell
kontrolliert werden. Flexible Versorgungsleitungen, bei-
spielsweise vom zentralen Maschinenbereich am Karus-
sell, zu den Druckaggregaten können für Wartungsar-
beiten angeschlossen bleiben. Folglich können die Dru-
ckaggregate auch in ihrer Wartungsposition im Wesent-
lichen unabhängig vom Betriebszustand des Karussells
auf Funktionstüchtigkeit überprüft werden können.
[0008] Die Schienenführungen ermöglichen eine prä-
zise und kollisionsfreie Führung der Druckaggregate zwi-
schen der Betriebsposition und der Wartungsposition.
[0009] Unter einer ortsfesten Zuordnung der Schie-
nenführungen ist eine bezüglich des Karussells festge-
legte Montageposition der Schienenführungen zu ver-
stehen. Beispielsweise durch eine Verschraubung,
durch einen Formschluss der Schienenführungen be-
züglich eines Grundgestells des Karussells oder derglei-
chen.
[0010] In der Wartungsposition beträgt ein Abstand
zwischen Andockgestellen der Druckaggregate und zu-
geordneten Andockstationen, beispielsweise zwischen
korrespondierenden Stirnplatten der Andockgestelle und
Andockstationen, vorzugsweise wenigstens 0,3 m und
insbesondere wenigstens 0,6 m.
[0011] Vorzugsweise sind die Schienenführungen
Schwerlast-Vollauszüge, insbesondere mit einer Aus-
zugslänge von wenigstens 750 mm. Dies ermöglicht eine
besonders stabile und von äußeren Einflüssen unabhän-
gige Führung der Druckaggregate am Karussell.
[0012] Vorzugsweise umfasst die Druckmaschine we-
nigstens eine radial über das Karussell hinausreichende
und mit einem stationären Grundgestell der Druckma-
schine verbundene Montageplatte / Bodenplatte, auf/in
der die Schienenführungen befestigt/ausgebildet sind.
Die Montageplatte / Bodenplatte erleichtert eine präzise
und reproduzierbare Positionierung der einzelnen Schie-
nenführungen bezüglich des Karussells, und somit auch
eine exakte und reproduzierbare Positionierung einzel-
ner Druckaggregate am Karussell.
[0013] Vorzugsweise umfasst die Druckmaschine
mehrere identische Teilkreisabschnitte, in denen jeweils
eine Andockstation mit zwei gleichartigen Aufnahmebe-
reichen für je ein Druckaggregat und zwei zueinander
parallele Schienenführungen angeordnet sind. Dies er-
möglicht eine besonders platzsparende Anordnung von
jeweils zwei Druckaggregaten nebeneinander bei gleich-
zeitig guter Zugänglichkeit der einzelnen funktionalen
Einheiten, Baugruppen und/oder Bauteile in der War-
tungsposition der einzelnen Druckaggregate.
[0014] Vorzugsweise sind die beiden Aufnahmeberei-
che einer Andockstation zueinander fluchtend angeord-
net und/oder im Wesentlichen identisch aufgebaut.
[0015] Vorzugsweise sind die Aufnahmebereiche und
die Schienenführungen jeweils beidseitig und insbeson-
dere achsensymmetrisch zu einer gemeinsamen radia-
len Verschiebeachse für die zugeordneten Druckaggre-
gate angeordnet. Dies erleichtert die Ausrichtung der
Druckaggregate bezüglich des jeweiligen Teilkreisab-
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schnitts insbesondere in einer radialen Ausrichtung be-
züglich des Karussells.
[0016] Vorzugsweise umfassen die Druckaggregate
konisch zulaufende Zentrierbolzen zur Vorzentrierung
und Spanntöpfe zur Verriegelung der Druckaggregate
am Karussell, wobei die Andockstationen damit korres-
pondierende Zentrierbohrungen und Spannbolzen auf-
weisen.
[0017] Die Zentrierbolzen ermöglichen eine selbstfüh-
rende Vorzentrierung der Druckaggregate während des
Heranfahrens der Druckaggregate auf den Schienenfüh-
rungen. Die Spanntöpfe ermöglichen nach erfolgter Vor-
zentrierung eine besonders exakte und reproduzierbare
Befestigung der Druckaggregate in ihrer jeweiligen Soll-
position am Karussell. Zudem verhindert die Vorzentrie-
rung im Zusammenwirken mit den Schienenführungen
eine Beschädigung der Spanntöpfe beim Heranfahren
der Druckaggregate an das Karussell.
[0018] Vorzugsweise weisen die Druckaggregate
Grundgestelle mit einheitlichen Montagepunkten für die
Schienenführungen auf. Dadurch lassen sich einzelne
Druckaggregate flexibel gegenseitig austauschen, durch
andere Druckaggregattypen und/oder anderweitige Be-
handlungsaggregate ersetzen. Die Positionierung auf
den Montagepunkten ermöglicht eine wirtschaftliche Be-
festigung mittels standardisierter Hilfsmittel und Arbeits-
abläufe.
[0019] Vorzugsweise umfasst die Druckmaschine fer-
ner höhenverstellbare und/oder elastisch nachgiebige
Auflageelemente zum Verbinden der Druckaggregate
mit den Schienenführungen. Dadurch lassen sich zum
Einen Höhendifferenzen zwischen der Schienenführung
und den Andockstationen ausgleichen. Zum Anderen
wird eine positionsgetreue Verriegelung an den Andock-
stationen ermöglicht, da verbleibende Höhendifferenzen
und/oder Schrägstellungen zwischen Zentrierbolzen und
Zentrierbohrungen und/oder Spanntöpfen und Spann-
bolzen von den elastischen Auflageelementen ausgegli-
chen werden. Folglich arbeiten die Spanntöpfe und
Spannbolzen als besonders exakt selbstzentrierende
Verriegelung.
[0020] Vorzugsweise umfassen die Druckaggregate
jeweils wenigstens eine Verstelleinheit zum insbesonde-
re separaten Verstellen von Druckköpfen bezüglich ihrer
vertikalen und radialen Position sowie ihrer Neigung zum
Karussell hin. Insbesondere in Kombination mit einer
elastisch nachgiebigen Lagerung auf den Schienenfüh-
rungen und der selbstzentrierenden Verriegelung an den
Andockstationen ist somit eine gleichermaßen flexible
wie exakte und reproduzierbare Positionierung einzelner
Druckköpfe bezüglich der Behälter möglich.
[0021] Vorzugsweise umfassen die Druckaggregate
Reinigungseinheiten mit unterhalb der Druckköpfe ge-
parkten und zu den Druckköpfen fahrbaren Reinigungs-
köpfen. Die Druckaggregate können dann automatisch
gereinigt und dabei in der Wartungsposition visuell kon-
trolliert werden, beispielsweise beim Purgen der Druck-
köpfe.

[0022] Vorzugsweise umfassen die Druckaggregate
Versorgungseinheiten und Absaugeinheiten für Tinte,
die an der vom Karussell abgewandten Rückseite der
Druckaggregate angeordnet sind. Die Versorgungsein-
heiten und Absaugeinheiten sind dann auch in der Be-
triebsposition des Druckaggregats von außen her zu-
gänglich, beispielsweise nach Öffnen einer zugehörigen
Maschinenverkleidung. Die Druckaggregate müssen
dann für die vergleichsweise häufige Wartung der Ver-
sorgungseinheiten und Absaugeinheiten nicht in die
Wartungsposition gefahren werden.
[0023] Vorzugsweise umfassen die Druckaggregate
Näherungssensoren und die Andockstationen damit kor-
respondierende und insbesondere metallische Positi-
onsgeber, beispielsweise in Form von Blechen. Damit
lässt sich die Funktion der Spanntöpfe in Abhängigkeit
vom festgestellten Abstand zwischen Druckaggregat
und zugeordnetem Aufnahmebereich automatisch steu-
ern.
[0024] Vorzugsweise umfasst die Druckmaschine fer-
ner eine in Teilkreisabschnitte gegliederte Maschinen-
verkleidung, die sich zum Ausfahren der Druckaggregate
selektiv im zugeordneten Teilkreisabschnitt öffnen lässt.
Der von den Druckköpfen abgewandte Teil des Druck-
aggregats ragt dann beispielsweise über eine von der
vollständig geschlossenen Maschinenverkleidung gebil-
deten Umfangslinie hinaus. Somit sind die jeweils zu war-
tenden Druckaggregate uneingeschränkt zugänglich,
während die übrigen Druckaggregate vor störenden Um-
gebungseinflüssen geschützt bleiben.
[0025] Eine bevorzugte Ausführungsform der Erfin-
dung ist zeichnerisch dargestellt. Es zeigen:

Fig. 1 eine schematische Draufsicht auf die Druckma-
schine;

Fig. 2 ein Druckaggregat in einer schematischen seit-
lichen Ansicht;

Fig. 3 eine Schrägansicht eines an den Druckaggre-
gaten ausgebildeten Andockgestells;

Fig. 4 eine Schrägansicht am Karussell ausgebildeter
Aufnahmebereiche für je eine Andockeinheit;
und

Fig. 5 eine bevorzugte Ausführungsform der Schie-
nenführung.

[0026] Wie die Fig. 1 in schematischer Darstellung er-
kennen lässt, umfasst die Druckmaschine 1 in einer be-
vorzugten Ausführungsform ein Karussell 2 zum konti-
nuierlichen Transport zu bedruckender Behälter 3. An
dem Karussell 2 sind auf bekannte Weise mittels Servo-
motoren oder dergleichen um sich selbst drehbare Hal-
terungen für die Behälter 3 umfänglich gleichmäßig ver-
teilt (jeweils nur einige davon dargestellt). Der Transport
der Behälter auf dem Karussell 2 sowie die Drehung der
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Behälter 3 beim Direktbedrucken sind prinzipiell bekannt
und daher nicht weiter erläutert.
[0027] Die Druckmaschine 1 umfasst ferner ein stati-
onäres Grundgestell 4 für das Karussell 2 und mehrere
andockbare Druckaggregate 5, die bezüglich ihrer
Grundfunktion vorzugsweise identisch aufgebaut sind,
sich aber beispielsweise je nach zu verarbeitender
Druckfarbe bezüglich zirkulierender oder nicht-zirkulie-
render Tintenversorgungen unterscheiden können.
[0028] Zusätzliche Aggregate, wie beispielsweise je-
weils zwei Druckaggregaten 5 gemeinsam nachgeord-
nete UV-Anhärtungseinheiten für Druckfarbe, eingangs-
seitige und ausgangsseitige Inspektionseinheiten sowie
Einlauf- und Auslaufsterne sind in der Fig.1 zur Veran-
schaulichung ohne separate Bezeichnung gestrichelt an-
gedeutet.
[0029] Die Druckaggregate 5 sind jeweils auf einer
Schienenführung 6 gelagert, mit der sie von einer inneren
Betriebsposition 7 vom Karussell 2 weg bis in eine äußere
Wartungsposition 8 und wieder zurück gefahren werden
können. In der Fig. 1 befindet beispielhaft ein Druckag-
gregat 5 in seiner äußeren Wartungsposition 8 und alle
anderen Druckaggregate 5 in ihrer inneren Betriebspo-
sition 7.
[0030] Den Schienenführungen 6 ortsfest zugeordnet
sind stationäre Andockstationen 9 für die Druckaggrega-
te 5. Die Andockstationen 9 umfassen vorzugsweise ei-
nen (vom Druckaggregat 5 aus gesehen) rechten Auf-
nahmebereich 9R und einen linken Aufnahmebereich 9L
für je ein Druckaggregat 5. Die beiden Aufnahmeberei-
che 9R, 9L sind im Wesentlichen identisch aufgebaut
und umfassen vorzugsweise miteinander fluchtende
Stirnplatten 9a oder eine gemeinsame Stirnplatte 9a zum
Andocken der Druckaggregate 5.
[0031] Wie die Fig. 1 ferner erkennen lässt, ist die
Druckmaschine 1 in mehrere identische Teilkreisab-
schnitte 10 gegliedert, wobei jeweils zwei Druckaggre-
gate 5 bezüglich einer gemeinsamen Verschiebeachse
10a des jeweiligen Teilkreisabschnitts 10 im Wesentli-
chen achsensymmetrisch angeordnet sind. Die Ver-
schiebeachse 10a ist jeweils radial bezüglich der Dreh-
achse 2a des Karussells 2 ausgerichtet. Beide Schie-
nenführungen 6 eines bestimmten Teilkreisabschnitts 10
verlaufen vorzugsweise parallel zur Verschiebeachse
10a.
[0032] Die einzelnen Druckaggregate 5 lassen sich auf
ihren Schienenführungen 6 vorzugsweise unabhängig
voneinander bis in die äußere Wartungsposition 8 fahren.
Dort sind die Druckaggregate 5 für Wartungsarbeiten zu-
gänglich. Je nach auszuführender Wartung kann dann
nur eine oder auch beide Druckstationen 5 eines be-
stimmten Teilkreisabschnitts 10 in die Wartungsposition
8 gefahren werden.
[0033] In der Fig. 1 sind ferner eine Montageplatte 11
für die Schienenführungen 6 zu erkennen sowie eine die
Druckmaschine 1 seitlich begrenzende Schutzverklei-
dung 12. Die Montageplatte 11 bildet einen Maschinen-
boden aus und kann beispielsweise aus fest miteinander

verbundenen Flächensegmenten bestehen.
[0034] Die Schienenführungen 6 sind vorzugsweise
auf der Montageplatte 11 verschraubt oder anderweitig
befestig für eine ortsfeste Zuordnung der Schienenfüh-
rungen 6 zu den Andockstationen 9. Die Montageplatte
11 ist zu diesem Zweck fest mit dem Grundgestell 4 ver-
bunden.
[0035] Die Schutzverkleidung 12 ist vorzugsweise mit-
tels Befestigungssäulen 13 segmentiert, insbesondere
so, dass sie sich für einzelne Teilkreisbereiche 10 sepa-
rat öffnen lässt, um einen selektiven Zugang zu den zu-
geordneten Druckaggregaten 5 zu ermöglichen. Dies ist
in der Fig. 1 oben schematisch angedeutet.
[0036] Wie die Fig. 2 in schematischer Darstellung er-
kennen lässt, sind die Druckaggregate 5 im Wesentli-
chen als für sich genommen funktionstüchtige Module
aufgebaut. Zu diesem Zweck umfassen die Druckaggre-
gate 5 Verstelleinheiten 14 mit mehreren Druckköpfen
15, die sich vorzugsweise sowohl in bezüglich des Ka-
russells 2 radialer Richtung als auch in ihrer Höhenlage
verstellen lassen. Vorzugsweise ist ferner ein Neigen der
Druckköpfe 15 mittels der Verstelleinheit 14 möglich.
Dies ist durch Doppelpfeile angedeutet.
[0037] Insbesondere dient die Verstelleinheit 14 zur
unabhängigen Positionierung/Justierung der einzelnen
Druckköpfe 15. Die Verstelleinheit 14 kann gegenseitig
austauschbare Module umfassen, die sich beispielswei-
se hinsichtlich der Anzahl der Druckköpfe 15 unterschei-
den, hinsichtlich unterschiedlicher Freiheitsgrade der
Positionierung/Justierung und/oder zugehöriger Ver-
stellwege, hinsichtlich ihrer Anpassbarkeit an unter-
schiedliche Teilkreisdurchmesser und/oder hinsichtlich
unterschiedlicher Druckkopftypen.
[0038] Die Druckaggregate 5 umfassen ferner Reini-
gungseinheiten 16 mit zu den Druckköpfen 15 hochfahr-
baren Reinigungsköpfen. Vorzugsweise umfassen die
Reinigungseinheiten 16 eine der Anzahl der Druckköpfe
15 entsprechende Anzahl von Reinigungsköpfen, die
sich aus einer Parkposition automatisch zur Reinigung
der Druckköpfe 15 anheben lassen.
[0039] Die Druckaggregate 5 umfassen zudem Ver-
sorgungseinheiten 17 für Druckfarbe / Tinte. Die Versor-
gungseinheiten 17 sind vorzugsweise auf der vom Ka-
russell 2 abgewandten Rückseite der Druckaggregate 5
angeordnet und somit prinzipiell auch in der Betriebspo-
sition 7 für Personen zugänglich.
[0040] Die Versorgungseinheiten 17 dienen insbeson-
dere sowohl der Tintenversorgung der Druckköpfe 15 als
auch der Medienversorgung einer zugehörigen Druck-
nebelabsaugung (nicht dargestellt) und der Reinigungs-
einheiten 16, gegebenenfalls auch einer dezentralen
Druckluftversorgung oder dergleichen. Die rückseitige
Anordnung der Versorgungseinheiten 17 an den Druck-
aggregaten 5 ermöglicht einen besonders guten Zugang
zu Bauteilen, Baugruppen oder dergleichen, beispiels-
weise für einen regelmäßigen und/oder verschleißbe-
dingten Ersatz von Tintenfiltern, Entgasungspatronen
der Tintenversorgung oder dergleichen. Modulare Unter-

5 6 



EP 3 450 182 A1

5

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

einheiten, wie beispielsweise eine bestimmte Tintenver-
sorgung, können gewechselt werden, falls ein anderer
Druckkopftyp eingesetzt werden soll oder sich anderwei-
tige Anforderungen an die Tintenversorgung ändern.
[0041] Die Druckaggregate 5 umfassen ferner Grund-
gestelle 18 und fest damit verbundene Andockgestelle
19 zum Andocken an den Andockstationen 9. Die An-
dockgestelle 19 umfassen Stirnplatten 19a mit Zentrier-
bolzen 20 und Spanntöpfen 21, die mit an den Andock-
stationen 9 ausgebildeten Zentrierbohrungen 22 und
Spannbolzen 23 korrespondieren.
[0042] Die Grundgestelle 18 sind elastisch nachgiebig
auf den beweglichen Teilen 6a der Schienenführungen
6 befestigt. Die feststehenden Teile 6b der Schienenfüh-
rungen 6 sind auf der Montageplatte 11 befestigt, bei-
spielsweise durch Verschrauben, Klemmen oder derglei-
chen.
[0043] Aufgrund der nachgiebigen Lagerung 24 der
Grundgestelle 18 können die Andockgestelle 19 und An-
dockstationen 9 mittels der Zentrierbolzen 20 und Zen-
trierbohrungen 22 selbstzentrierend aneinander gefah-
ren und dann spannungsarm mittels der Spanntöpfe 21
und Spannbolzen 23 miteinander verriegelt werden. Ver-
bleiben trotz einer Höhenjustierung der Druckaggregate
5 Positionierungsungenauigkeiten zwischen den An-
dockgestellen 19 und Andockstationen 9, so werden die-
se Ungenauigkeiten von der nachgiebigen Lagerung 24
der Grundgestelle 18 ausgeglichen und die Spanntöpfe
21 und Spannbolzen 23 davon entlastet.
[0044] Dies ermöglicht eine sehr exakte und reprodu-
zierbare Positionierung der Druckaggregate 5 und ihrer
Druckköpfe 15 bezüglich des Karussells 2. Somit bilden
die Andockgestelle 19 mit den zugehörigen Andocksta-
tionen 9 jeweils separate Nullpunktspannsysteme aus.
[0045] Der Übersichtlichkeit halber ist das Druckag-
gregat 5 in der Fig. 2 in seiner Wartungsposition 8 dar-
gestellt, also in einem geeigneten radialen Abstand DW
vom Karussell 2. Der Abstand DW ist beispielsweise zwi-
schen den Stirnplatten 9a, 19a der Andockstationen 9
und der Andockgestelle 19 definiert. Im Gegensatz zur
Betriebsposition 7 berühren sich einander zugeordnete
Andockgestelle 19 und Andockstationen 9 in der War-
tungsposition 8 nicht.
[0046] Die Druckaggregate 5 umfassen ferner Klemm-
kästen 25 zum Herstellen elektrischer Verbindungen
oder dergleichen sowie Versorgungseinheiten 26 zur
zentralen Versorgung der Druckaggregate 5 mit Energie,
Druckluft oder dergleichen.
[0047] Die Klemmkästen 25 sind vorzugsweise in einer
unteren zentralen Position an den Druckaggregaten 5
angeordnet, um den Aufwand für die interne Verkabelung
und die Verkabelung mit dem Karussell 2, also zur Grund-
maschine hin, möglichst gering zu halten.
[0048] Die Versorgungseinheiten 26 sind vorzugswei-
se über flexible Leitungen 27 oder dergleichen zentral
angeschlossen, um die Verfahrbarkeit der Druckaggre-
gate 5 zwischen Betriebsposition 7 und Wartungspositi-
on 8 nicht zu behindern. Die flexiblen Leitungen 27, wie

beispielsweise Kabel, Schläuche oder dergleichen, wer-
den beispielsweise in Schleppketten geführt.
[0049] Vorzugweise wird die Anzahl der Leitungen 27
zwischen den Druckaggregaten 5 und dem Karussell 2
bzw. der Grundmaschine minimiert. Beispielsweise kön-
nen eine Stromversorgung und eine Datenverbindung
zum jeweiligen Druckaggregat 5 ausreichend sein. Zu-
sätzlich können Verbindungsleitungen insbesondere für
solche Medien/Funktionen vorteilhaft sein, die sich be-
sonders effizient im Bereich des Karussells 2 bzw. der
Grundmaschine vorhalten lassen, wie beispielsweise ei-
ne zentrale Drucklufterzeugung, Vakuumerzeugung, Ab-
saugung, Tintennachfüllstation oder dergleichen.
[0050] Die Fig. 3 verdeutlicht Ausführungsformen der
am Andockgestell 19 zur Vorzentrierung ausgebildeten
Zentrierbolzen 20, die vorzugsweise am freien Ende ko-
nisch zulaufen, sowie der Spanntöpfe 21 zur endgültigen
Positionierung und Verriegelung der Druckaggregate 5
an den Andockstationen 9. Vorzugsweise ist am Andock-
gestell 19 ein Näherungssensor 28 befestigt, mit dem
sich die Annäherung des Druckaggregats 5 an den zu-
geordneten Aufnahmebereich 9R, 9L überwachen lässt.
Zu erkennen ist ferner die Stirnplatte 19a des Andock-
gestells 19 sowie das Grundgestell 18 mit dessen elas-
tischer Lagerung 24 auf der Schienenführung 6. Die
Stirnplatte 19a kann zur Ausrichtung passend zur korre-
spondierenden Stirnplatte 9a keilförmig ausgebildet sein.
[0051] Die Fig. 4 zeigt Ausführungsformen der mit den
Zentrierbolzen 20 korrespondierenden Zentrierbohrun-
gen 22 und der mit den Spanntöpfen 21 korrespondie-
rende Spannbolzen 23 für zwei benachbarte Aufnahme-
bereiche 9R, 9L. Angedeutet sind ferner mit den Nähe-
rungssensoren 28 korrespondierende Positionsgeber
29, die beispielsweise als Abfragebleche oder derglei-
chen ausgebildet sind.
[0052] Die Zentrierbolzen 20 und die zugehörigen Zen-
trierbohrungen 22 sind vorzugsweise in zweifacher Aus-
führung pro Druckaggregat 5 und Aufnahmebereich 9L,
9R ausgebildet. Die Spanntöpfe 21 und Spannbolzen 22
sind vorzugsweise in dreifacher Ausführung pro Druck-
aggregat 5 und Aufnahmebereich 9L, 9R ausgebildet.
Damit ist zum einen eine ausreichend genaue Vorzent-
rierung möglich, zum anderen eine exakte Positionierung
und Verriegelung der Druckaggregate 5 sowohl in hori-
zontaler als auch in vertikaler Richtung.
[0053] Zu diesem Zweck umfassen die Andockgestelle
19 und die Aufnahmebereiche 9L, 9R vorzugsweise or-
thogonal zu den Zentrierbolzen 20 und Spannbolzen 22
ausgerichtete Stirnplatten 19a und 9a, die im verriegelten
Zustand der Druckaggregate 5 plan aneinander liegen.
Dadurch ist eine gleichermaßen stabile wie exakte Füh-
rung und Verriegelung der Druckaggregate 5 zu/an den
Andockstationen 9 gegeben. Ebenso ist zu erkennen,
dass sich die Aufnahmebereiche 9R, 9L vorzugsweise
eine gemeinsame Stirnplatte 9a teilen. Dies ist jedoch
ebenso wenig zwingend erforderlich wie eine miteinan-
der fluchtende Anordnung der Aufnahmebereiche 9L,
9R.
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[0054] Die Fig. 5 verdeutlicht die elastisch nachgiebige
Lagerung 28 der Grundgestelle 18 der Druckaggregate
5 auf den Schienenführungen 6. Zu diesem Zweck sind
beispielsweise Träger 30 an die beweglichen Teile 6a
der Schienenführung 6 geschraubt.
[0055] Auf den Trägern 30 sitzt die elastische Lage-
rung 24 insbesondere in Form elastisch nachgiebiger
Auflageelemente 24a für die Grundgestelle 18. Dies er-
möglicht eine unverrückbare Verbindung zwischen den
Druckaggregaten 5 und den beweglichen Teilen 6a der
Schienenführungen 6, beispielsweise beim Verschieben
in die Wartungsposition 8. Gleichzeitig wird eine kom-
pensatorische Beweglichkeit der Druckaggregate 5 be-
züglich der Schienenführungen 6 beim Andocken in der
Betriebsposition 7 ermöglicht.
[0056] Folglich können die Spanntöpfe 21 und Spann-
bolzen 23 im Wesentlichen ohne äußere Verspannung
zusammenwirken und die Druckaggregate 5 exakt und
reproduzierbar an den Andockstationen 9 verriegeln.
[0057] Die elastisch nachgiebigen Auflageelemente
24a sind beispielsweise als Gummimetallpuffer ausge-
bildet. Die Gummimetallpuffer sind dann beispielsweise
mittels gekonterter Gewindebolzen an den Trägern 30
befestigt, um die Höhenlage der Druckaggregate 5 an
jedem Auflageelement 24a bezüglich der jeweiligen
Schienenführung 6 getrennt justieren zu können. Da-
durch lässt sich die Höhenlage der Zentrierbolzen 20 für
die Vorzentrierung an die zugeordneten Zentrierbohrun-
gen 22 anpassen.
[0058] Höhenverstellbare Auflageelemente 24a er-
möglichen eine besonders schonende Vorzentrierung
und anschließende Positionierung der Spanntöpfe 21 auf
den Spannbolzen 23. Die Spanntöpfe 21 bleiben somit
beim Anfahren der Betriebsposition 7 vor Beschädigun-
gen geschützt und erlauben dennoch eine reproduzier-
bare und positionsgetreue Befestigung und Verriegelung
der Druckaggregate 5 an ihrem jeweiligen Aufnahmebe-
reich 9R, 9L.
[0059] In der Fig. 5 ist ferner zu erkennen, dass die
Schienenführungen 6 vorzugsweise als Schwerlast-Voll-
auszüge ausgebildet sind, beispielsweise mit einer Aus-
zuglänge von wenigstens 750 mm. Im Bereich der Be-
triebsposition 7 und/oder Wartungsposition 8 kann der
Vollauszug Anschlagdämpfer 31 für eine erschütte-
rungsfreie Positionierung umfassen.
[0060] Die Schienenführungen 6 könnten prinzipiell
auch derart ausgebildet sein, dass die Druckaggregate
5 vollständig aus dem Bereich der Druckmaschine 1 he-
rausgefahren und von dieser abgetrennt werden können.
In diesem Fall wären die Schienenführungen 6 nicht als
Schwerlastauszüge ausgebildet sondern beispielsweise
als offene Führungsschienen, in/auf denen die Druckag-
gregate 5 auf Laufrädern fahren. Die beschriebenen Voll-
auszüge sind jedoch hinsichtlich des deutlich geringeren
Justierungsaufwands für die Druckköpfe 15, also hin-
sichtlich der besser reproduzierbaren Positionierung in
der Betriebsposition 7, vorteilhaft.
[0061] Obwohl in der Fig. 1 sämtliche Schienenführun-

gen 6 mit Druckaggregaten 5 belegt sind, ist dies für die
Funktionstüchtigkeit der Druckmaschine 1 nicht erforder-
lich. Einzelne oder beide Aufnahmebereiche 9R, 9L be-
stimmter Andockstationen 9 können frei bleiben. Die Dru-
ckaggregate 5 lassen sich prinzipiell in beliebiger Anord-
nung und Reihenfolge an der Druckmaschine 1 ando-
cken. Die Grundgestelle 18 sämtlicher Druckaggregate
5 umfassen zu diesem Zweck vorzugsweise identische
Montagepunkte passend zu den Auflageelementen 24a
an den Schienenführungen 6.
[0062] Aufgrund des modularen Aufbaus insbesonde-
re hinsichtlich ihrer Lagerung / Befestigung auf den
Schienenführungen 6 können die Druckaggregate 5 dort
unabhängig von der Grundmaschine / dem Karussell 2
vormontiert, in Betrieb genommen und/oder getestet
werden, beispielsweise unter Anschluss an einen Simu-
lator zum Simulieren der Grundmaschine. Unter diesen
Bedingungen ist auch effizientes Warten / Überholen der
Druckaggregate 5 möglich,
[0063] Identische Druckaggregate 5 können an unter-
schiedlich großen Teilkreisen / Grundmaschinen einge-
setzt werden. Druckmaschinen 1 können nur teilweise
mit Druckaggregaten 5 bestückt werden. Ebenso ist es
prinzipiell möglich, den Funktionsumfang der Druckma-
schine 1 sukzessive zu erweitern, indem eine zunehmen-
de Anzahl von Teilkreisabschnitten 10 und/oder Aufnah-
mebereichen 9R, 9L mit Druckaggregaten 5 ausgestattet
wird.
[0064] Ebenso wäre es denkbar, anstelle einzelner
Druckaggregate 5 anderweitige Behandlungsaggregate
mit im Wesentlichen identischen Montagepunkten auf
den Schienenführungen 6 zu befestigen, wie beispiels-
weise Foliermodule (nicht dargestellt). Auch lassen sich
Druckaggregate 5 oder anderweitige Behandlungsag-
gregate durch technologisch weiterentwickelte Typen
auf einfache Weise ersetzen.
[0065] Die Druckaggregate 5 sind vorzugsweise so
aufgebaut und gesteuert, dass ihre Funktionen unabhän-
gig vom Karussell 2 bzw. der Druckmaschine 1 getestet
werden können. Zu diesem Zweck können die Druckag-
gregate 5 beispielsweise an einen geeigneten Maschi-
nensimulator angeschlossen werden. Für die Inbetrieb-
nahme der getesteten Druckaggregate 5 an der Druck-
maschine 1 wäre dann lediglich noch die zentrale Anbin-
dung mittels der flexiblen Leitungen 26 und eine anfäng-
liche Druckkopfjustierung nötig.
[0066] Ferner ist der Zugang zu einzelnen Baugruppen
und/oder Bauteilen, wie beispielsweise Verstelleinheiten
14, Druckköpfen 15, Klemmkästen 25 oder dergleichen
insbesondere in der Wartungsposition 8 verbessert.

Patentansprüche

1. Druckmaschine (1) zum Direktbedrucken von Behäl-
tern (3), umfassend: ein kontinuierlich drehbares Ka-
russell (2) zum Transport der Behälter (3); mehrere
Druckaggregate (5); und stationäre Andockstatio-
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nen (9) zum peripheren Andocken der Druckaggre-
gate (5) am Karussell (2), gekennzeichnet durch
den Andockstationen (9) ortsfest zugeordnete
Schienenführungen (6) zum insbesondere separa-
ten Verfahren der Druckaggregate (5) von einer an-
gedockten Betriebsposition (7) nach außen in eine
insbesondere vom Karussell (2) beabstandete War-
tungsposition (9) und wieder zurück.

2. Druckmaschine nach Anspruch 1, wobei die Schie-
nenführung (6) derart ausgebildet ist, dass ein Ab-
stand (DW) zwischen Andockgestellen (19) der Dru-
ckaggregate (5) und zugeordneten Andockstationen
(9) in der Wartungsposition (8) wenigstens 0,3 m und
insbesondere wenigstens 0,6 m beträgt.

3. Druckmaschine nach Anspruch 1 oder 2, wobei die
Schienenführungen (6) Schwerlast-Vollauszüge
umfassen, insbesondere mit einer Auszuglänge von
wenigstens 750 mm.

4. Druckmaschine nach einem der vorigen Ansprüche,
ferner mit wenigstens einer radial über das Karussell
(2) hinausreichenden und mit einem stationären
Grundgestell (4) der Druckmaschine (1) verbunde-
nen Montageplatte (11), auf/in der die Schienenfüh-
rungen (6) befestigt/ausgebildet sind.

5. Druckmaschine nach einem der vorigen Ansprüche,
wobei die Druckmaschine (1) mehrere identische
Teilkreisabschnitte (10) umfasst, in denen jeweils ei-
ne Andockstation (9) mit zwei gleichartigen Aufnah-
mebereichen (9L, 9R) für je ein Druckaggregat (5)
angeordnet sind sowie zwei insbesondere zueinan-
der parallele Schienenführungen (6).

6. Druckmaschine nach Anspruch 5, wobei die Aufnah-
mebereiche (9L, 9R) und die Schienenführungen (6)
jeweils beidseitig und insbesondere achsensymme-
trisch zu einer gemeinsamen radialen Verschiebe-
achse (10a) für die zugeordneten Druckaggregate
(5) angeordnet sind.

7. Druckmaschine nach einem der vorigen Ansprüche,
wobei die Druckaggregate (5) konisch zulaufende
Zentrierbolzen (20) zur Vorzentrierung und
Spanntöpfe (21) zur Verriegelung der Druckaggre-
gate (5) in der Peripherie des Karussells (2) umfas-
sen und die Andockstationen (9) damit korrespon-
dierende Zentrierbohrungen (22) und Spannbolzen
(23) aufweisen.

8. Druckmaschine nach einem der vorigen Ansprüche,
wobei die Druckaggregate (5) Grundgestelle (18) mit
einheitlichen Montagepunkten für die Schienenfüh-
rungen (6) aufweisen.

9. Druckmaschine nach Anspruch 8, ferner mit einer

höhenverstellbaren und/oder elastisch nachgiebi-
gen Lagerung (24) der Druckaggregate (5) auf den
Schienenführungen (6).

10. Druckmaschine nach einem der vorigen Ansprüche,
wobei die Druckaggregate (5) jeweils wenigstens ei-
ne Verstelleinheit (14) zum insbesondere separaten
Verstellen von Druckköpfen (15) umfassen, insbe-
sondere zum separaten Verstellen einzelner Druck-
köpfe (15) bezüglich ihrer vertikalen und radialen Po-
sition sowie ihrer Neigung zum Karussell (2) hin.

11. Druckmaschine nach Anspruch 10, wobei die Dru-
ckaggregate (5) insbesondere identische Reini-
gungseinheiten (16) umfassen mit unterhalb der
Druckköpfe (15) geparkten und zu den Druckköpfen
(15) motorisch verfahrbaren Reinigungsköpfen.

12. Druckmaschine nach einem der vorigen Ansprüche,
wobei die Druckaggregate (5) Versorgungseinhei-
ten (17) für Tinte umfassen, die an der vom Karussell
(2) abgewandten Rückseite der Druckaggregate (5)
angeordnet sind.

13. Druckmaschine nach einem der vorigen Ansprüche,
wobei die Druckaggregate (5) Näherungssensoren
(28) umfassen und die Andockstationen (9) damit
korrespondierende Positionsgeber (29) oder umge-
kehrt.

14. Druckmaschine nach einem der vorigen Ansprüche,
ferner mit einer in Teilkreisabschnitte (10) geglieder-
ten Maschinenverkleidung (12), die sich zum Aus-
fahren einzelner Druckaggregate (5) selektiv im zu-
geordneten Teilkreisabschnitt (10) öffnen lässt.
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