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(54) Druckvorrichtung zum Bedrucken von Behältern

(57) Die vorliegende Erfindung betrifft eine Druckvor-
richtung zum Bedrucken von Behältern (4) in einer um-
laufend betriebenen Behältertransporteinrichtung (3),
mit der Behälter (4) zwischen mindestens einer Behälte-
reinschleusung (50) und mindestens einer Behälteraus-
schleusung (60) transportiert werden, mit mindestens ei-
nem Druckkopf (2) und mindestens einer Einhausung (1)

zum Einhausen eines Behälters (4). Jede Einhausung
(1) umfasst einen teilweise zumindest in einem Druck-
bereich offenen Hohlkörper zur Aufnahme des Behälters
(4), wobei die Öffnung für den Druckbereich eine Front-
seite definiert und eine der Frontseite gegenüberliegen-
de Seite eine Rückseite definiert.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Druck-
vorrichtung zum Bedrucken von Behältern in einer um-
laufend betriebenen Behältertransporteinrichtung, mit
der Behälter zwischen mindestens einer Behälterein-
schleusung und mindestens einer Behälterausschleu-
sung transportiert werden, mit mindestens einem Druck-
kopf und mindestens einer Einhausung zum Einhausen
eines Behälters;
[0002] Druckvorrichtungen zum Bedrucken von Behäl-
tern, beispielsweise Flaschen, sind im Stand der Technik
beispielsweise aus der WO 2009/018893 bekannt. Dort
wird eine Vorrichtung zum Bedrucken von Behältern
durch Aufbringen einer Druckfarbe oder -tinte mit Druck-
köpfen für mehrere Farben unmittelbar auf die Behälter-
außenfläche beschrieben. Dieses Direktdruckverfahren
steht in Konkurrenz zur Etikettierung und hat gegenüber
dem Etikettierverfahren verschiedene Vorteile wie bei-
spielsweise Vereinfachung der Abfüllanlage oder Mar-
ketinggründe durch die optische Wiedererkennung von
direkt bedruckten Behältern. Bei der Direktbedruckung
werden Behälter seriell in eine Behälterbehandlungsvor-
richtung eingespeist, in der die Behälter dann direkt be-
druckt werden. Die Behandlungsvorrichtung besteht aus
einem Rotor, der um eine vertikale Maschinenachse um-
laufend angetrieben wird, aus einem Druckwerk and aus
einer Einrichtung zum Trocknen und/oder Abbinden von
Druckfarbe oder -tinte. Der Rotor weist in gleichmäßigen
Winkelabständen um diese Maschinenachse versetzte
Druckstationen mit einem Behälterträger in Form eines
um eine Achse parallel zur Maschinenachse drehbaren
Drehtellers auf. Jedes Druckwerk kann beispielsweise 4
Druckköpfe für ein CMYK Farbschema zur Erzeugung
unterschiedlicher Farbsätze eines Mehrfarbendruckes
sowie einen weiteren Druckkopf zum flächigen Aufdru-
cken oder Aufbringen einer transparenten Siegel- oder
Abdeckschicht umfassen. In der WO 2009/018893 ist der
Druckkopf auf dem Rotor gegenüber einem Drehteller
und radial weiter innen liegend als der Drehteller ange-
ordnet. Der Druckkopf ist weiterhin in verschiedene
Achsrichtungen verschiebbar zum Drehteller, beispiels-
weise mit dem Drehteller entsprechen der Rotorbewe-
gung mitlaufend, angeordnet, so dass ein Behälter mit
kreisförmigen Querschnitt so vor dem Druckkopf positi-
oniert werden kann, dass jede vertikale Düsenreihe, bei-
spielsweise eines Ink-Jet-Druckkopfes an eine beliebige
Position der gewölbten Behälteroberfläche, beispiels-
weise der Flaschenoberfläche, mit minimalem Abstand
positioniert werden kann, um ein Versprühen von Farbe
in die Umgebung des Druckkopfes zu minimieren.
[0003] Insbesondere beim Bedrucken von 3D-Körpern
mit gekrümmten oder gewölbten Oberflächen, beispiels-
weise Flaschen oder dergleichen, mittels Drop-On-De-
mand-Ink-Jet-Technologien, d.h. kontaktloses, selekti-
ves Aufsprühen von einzelnen Farbtropfen mittels einer
Vielzahl von Einzeldüsen, ist es besonders wichtig, wäh-
rend des Druckprozesses möglichst keine externen Kräf-

te auf die aus der Druckdüse austretenden Tropfen wir-
ken zu lassen. Neben Gewichtskraft, elektrischen Fel-
dern, usw. spielt die Luftströmung durch die Bewegung
des zu bedruckenden Materials eine wichtige Rolle. Un-
kontrollierte Luftströmungen und Verwirbelungen etc.
sollten während des Druckprozesses möglichst klein
sein bzw. reduziert werden. Außerdem werden beim
Druckprozess auch einige Tropfen nicht auf dem Subst-
rat platziert (ungewollte Satellitentropfen), welche den
Druckraum als feiner Tintennebel verunreinigen bzw. die
Druckqualität beeinträchtigen.
[0004] Durch den offenen Aufbau der Druckvorrich-
tung aus der WO 2009/018893 lässt sich jedoch nicht
verhindern, dass durch nicht vorhersehbare Luftströ-
mungen der Tintenstrahl abgelenkt wird und eine Bedru-
ckung unpräzise wird und es auch zu Kontaminationen
von Anlagenteilen mit Farbe kommen kann. Insbeson-
dere bei hohen Flaschendurchsätzen entstehen durch
die damit verbundenen hohen Transportgeschwindigkei-
ten Turbulenzen, die eine Drucktintennebelbildung ver-
stärken und zu einem Niederschlag und Anreicherung
von Druckfarbenpartikeln auf Maschinenteilen mit dar-
aus folgenden Funktionsstörungen führen.
[0005] Um dies zu vermeiden, wird in der DE 10 2009
013477 A1 zur Reduzierung der Verschmutzungsproble-
matik und zur Verbesserung der Druckqualität eine
Druckvorrichtung mit Einhausung vorgeschlagen, die
zum Bedrucken von Flaschen oder dergleichen Behäl-
tern in einem umlaufend antreibbaren Transportelement
mit mehreren Druckpositionen vorgesehen ist. Mit dem
umlaufend antreibbaren Transportelement werden die
Druckpositionen und/oder die Behälter auf einer in sich
geschlossenen Bewegungsbahn zwischen wenigstens
einer Behälteraufgabe und wenigstens einer Behälter-
abnahme bewegt. Die mitlaufenden Druckköpfe sind re-
lative zur Behälteraußenfläche zum Aufbringen eines
vorzugsweise mehrfarbigen Druckbildes auf einen zu be-
druckenden Bereich der Behälteraußenfläche beweg-
bar. Zusätzlich wird eine geschlossene Einhausung vor-
geschlagen, in der jeder an einer Druckposition vorge-
sehene Behälter während des Druckvorgangs aufge-
nommen ist. In der Einhausung sind ein Druckkopf und
eine Vorrichtung zum Fixieren der Farbe fest integriert,
d. h relative zur Einhausung unbeweglich. Weiterhin
schlägt die DE 10 2009 013477 A1 ein Mittel zum Ab-
saugen von versprühten und/oder verspritzten Betriebs-
mitteln, wie beispielsweise Druckfarbe, vor.
[0006] Nachteilig bei dieser Vorrichtung ist zum Einen
die aufwendige Mechanik bzw. Ansteuerung der Öff-
nungs- und Schließelemente der Einhausung auf dem
drehenden Teil. Zum Anderen ist es nicht möglich, Pro-
zesse, welche außerhalb der Einhausung angeordnet
sind, auf den in der Einhausung eingefassten Gegen-
stand, wie beispielsweise einer Flasche, durchzuführen.
Außerdem können in diesem Stand der Technik nur qua-
si zylindrische Behälter bedruckt werden, da sich der
Druckkopf im Einhausungselement befindet. Eine allge-
meine Zielsetzung der Erfindung ist, eine Druckvorrich-
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tung für einen zu bedruckenden Behälter in einer umlau-
fend beriebenen Behältertransporteinrichtung einer Ab-
füllanlage bereitzustellen, mit der vermieden wird, dass
sich ein Tintennebel auf Anlagenteile niederschlägt und
bei der vermieden wird, dass Tintennebel die Druckqua-
lität verschlechtert. Eine Aufgabe der vorliegenden Er-
findung besteht darin, eine Druckeinrichtung für eine Ab-
füllanlage bereitzustellen, die für beliebige Behälter un-
abhängig von der Behältergröße und Geometrie geeig-
net ist und mit der verschiedene Prozesse, wie beispiels-
weise Druckprozesse, Kennzeichnungsprozesse,
Trocknungsprozesse, Vorund/nach/oder Nachbehand-
lungsprozesse, Konditioniervorgänge etc. durchgeführt
werden können.
[0007] Die Aufgabe wird gelöst durch eine Druckvor-
richtung gemäß Anspruch 1. Insbesondere wird die Auf-
gabe gelöst durch eine Druckeinrichtung der eingangs
genannten Art, die dadurch gekennzeichnet ist, dass die
Einhausung einen teilweise zumindest in einem Druck-
bereich offenen Hohlkörper zur Aufnahme eines Behäl-
ters umfasst, wobei die Öffnung für den Druckbereich
eine Frontseite definiert und wobei eine der Frontseite
gegenüber liegende Seite eine Rückseite definiert.
[0008] Durch den teilweise offenen Höhlkörper wird
der Druckbereich vor Zugluft geschützt, so dass sich kein
Tintennebel ausbreiten kann und dadurch Anlagenteile
beschädigt werden sowie die Druckqualität verschlech-
tert wird. Weiterhin lässt die Öffnung eine flexible Hand-
habung von Prozesswerkzeugen, wie beispielsweise
Tintenstrahldruckköpfe, zu, da die Prozesswerkzeuge
nicht in die Einhausung integriert werden müssen.
[0009] Insbesondere kann die Einhausung so ausge-
bildet sein, dass an die Öffnung des teilweise offenen
Hohlkörpers verschiedene Prozesswerkzeuge lösbar
angebracht werden können, wobei folgende Prozess-
werkzeuge einzeln oder in Kombination verwendet wer-
den können: ein- oder mehrfarbige Ink-Jet-Druckköpfe;
eine UV-Lampe; eine Oberflächenkonditioniervorrich-
tung; eine Oberflächenversiegelungsvorrichtung; und ei-
ne Absaugung.
[0010] Dadurch wird die Flexibilität bei der Verwen-
dung von Behälterbedruckungswerkzeugen verbessert.
Beispielsweise können Prozesswerkzeuge zum Bedru-
cken wahlweise ortsfest bezüglich der umlaufend betrie-
benen Behältertransporteinrichtung oder von der Bewe-
gung der Behältertransporteinrichtung unabhängig an-
geordnet werden. So können beliebige Prozesswerkzeu-
ge einer bestimmten Druckposition auf dem zu bedru-
ckenden Behälter zu bestimmten Zeiten zugeordnet wer-
den.
[0011] Die Komponente "teilweise offener Hohlkörper"
der teilweise offenen Einhausung kann durch verschie-
dene Ausführungsformen realisiert werden.
[0012] Beispielsweise weist der teilweise offene Hohl-
körper im Allgemeinen einen Deckel und eine Seiten-
wand mit mindestens einer Öffnung auf. In einer Ausfüh-
rungsform davon kann die teilweise offene Seitenwand
ein in Axialrichtung abgeschnittener Kreiszylinder sein,

d.h. der teilweise offene Hohlkörper weist einen Deckel
und eine Seitenwand mit der Öffnung auf, wobei die Sei-
tenwand im Querschnitt kreissegmentförmig ist.
[0013] Im Allgemeinen werden dabei Druckvorrichtun-
gen mit Druckköpfen mit einem bedarfsabhängigen Tin-
tenstrahl bevorzugt, sogenannte "Drop-on-Demand"
Druckköpfe. Diese auf "Drop-on-Demand" basierenden
Vorrichtungen/Verfahren können beispielsweise Ink-
Jet-, Piezo-, Elektrostatischer Druckköpfe und/oder
Druckventil-Drucker sein.
[0014] In einer anderen Ausführungsform kann die
Seitenwand zwei zueinander gegenüber liegende flache
seitliche Elemente enthalten, die vorzugsweise konisch
aufeinander zulaufen, beispielsweise entlang einer radi-
alen Richtung der umlaufend betriebenen Behältertrans-
porteinrichtung. In dieser Ausführungsform wird der zur
Verfügung stehende Raum besonders effizient genutzt.
[0015] In einer Weiterbildung davon weist der teilweise
offene Hohlkörper weiterhin ein Rückseitenelement auf,
das die beiden flachen Elemente an der Rückseite des
offenen Hohlkörpers miteinander verbindet und so gegen
Zugluft oder Tintennebel abdichten kann.
[0016] In einer Ausführungsform umfasst die Einhau-
sung weiterhin einen Mechanismus zum zugänglich Ma-
chen des für die Einhausung vorgesehenen Raums an
einer Behältereinschleusung und an einer Behälteraus-
schleusung der umlaufend betriebenen Behältertrans-
porteinrichtung. Diese Ausführungsform hat Vorteile in
Fällen, wo die räumlichen Gegebenheiten komplizierte
Roboterarmbewegungen bei der Behältereinschleusung
und der Behälterausschleusung erfordern, so dass kom-
plizierte Einschleusungs- bzw. Ausschleusungsmecha-
nismen erforderlich wären. Durch einen Mechanismus
zum zugänglich Machen des für die Einhausung vorge-
sehenen Raums kann die Einschleusung bzw. Aus-
schleusung vereinfacht werden.
[0017] Die Komponente "Mechanismus zum Zugäng-
lichmachen" der teilweise offenen Einhausung kann
durch verschiedene Ausführungsformen realisiert wer-
den.
[0018] Der Mechanismus zum Zugänglichmachen des
für die Einhausung vorgesehenen Raumes an einer Be-
hältereinschleusung und an einer Behälterausschleu-
sung der umlaufend betriebenen Behältertransportein-
richtung kann auch durch folgende verschiedene Aus-
führungsformen realisiert werden.
[0019] In einer Ausführungsform ist der Mechanismus
zum Zugänglichmachen so ausgelegt, dass er den offe-
nen Hohlkörper in einer bezüglich einer Drehachse der
umlaufend betriebenen Behältertransporteinrichtung in
einer radialen Richtung weg von der Aufnahmeposition
des Behälters entweder in Richtung der Drehachse der
umlaufend betriebenen Behältertransporteinrichtung
oder nach außen, weg von der Drehachse der Behälter-
transporteinrichtung, bewegt.
[0020] In einer anderen Ausführungsform kann der
Mechanismus so aus ausgelegt sein, dass er den offenen
Hohlkörper nach oben bewegt, um den Raum zur Auf-
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nahme des Behälters freizugeben.
[0021] In einer weiteren Ausführungsform kann der
Mechanismus zum Zugänglichmachen so ausgelegt
sein, dass er den offenen Hohlkörper um eine horizontale
Achse nach hinten wegklappt, beispielsweise durch eine
gelenkartige Vorrichtung.
[0022] In einer Ausführungsform, in der die Seiten-
wand zwei zueinander gegenüber liegende flache seitli-
che Elemente und ein Rückseitenelement umfasst, kann
der teilweise offene Hohlkörper zweigeteilt, und der Me-
chanismus zum Zugänglichmachen kann ein Gelenk auf
der Rückseite des Hohlkörpers aufweisen, so dass die
Hohlkörperhälften um eine vertikale Achse nach hinten
geschwenkt werden können. Alternativ dazu kann die
Seitenwand im Querschnitt kreissegmentförmig sein. In
einer anderen Variante dazu kann der Mechanismus die
zwei Hohlkörperhälften in horizontaler Richtung tangen-
tial zur Bewegungsrichtung der umlaufend betriebenen
Behältertransporteinrichtung auseinander bewegen.
[0023] In einer weiteren alternativen Ausführungsform
besteht der teilweise offene Hohlkörper aus einem De-
ckel, zwei zueinander gegenüber liegenden flachen seit-
lichen Elementen und ein Rückseitenelement, das die
flachen Elemente auf der Rückseite verbindet, wobei der
Mechanismus zum Zugänglichmachen so ausgelegt ist,
dass er die flachen seitlichen Elemente zusammen oder
vorzugsweise getrennt nach hinten verschieben kann.
Bei der vorzugsweise getrennten Verschiebung wird ei-
nerseits genügend Platz bei der Einschleusung bzw.
Ausschleusung geschaffen und andererseits bleibt eine
Schutzwirkung der Einhausung bei der Ein- bzw. Aus-
schleusung erhalten.
[0024] In einer anderen Ausführungsform, in der der
teilweise offene Hohlkörper einen Deckel und eine Sei-
tenwand mit kreissegmentförmigen Querschnitt auf-
weist, ist die Seitenwand entlang einer vertikalen Achse
zweigeteilt und der Mechanismus zum Zugänglichma-
chen ist so ausgelegt, dass die Seitenwandhälften um
eine gemeinsame vertikale Drehachse nach hinten über-
einander geschoben werden können.
[0025] In einer weiteren Ausführungsform, in der der
offene Hohlkörper flache seitliche Elemente und ein
Rückseitenelement umfasst, können die flachen seitli-
chen Elemente durch ein Gelenk mit dem Rückseitene-
lement verbunden sein, wobei der Mechanismus zum
Zugänglichmachen so ausgelegt ist, dass die flachen
seitlichen Elemente um eine vertikale Achse durch die-
ses Gelenk nach hinten geklappt werden können. Mit
dieser Ausführungsform können sich zwei benachbarte
Einhausungen eine gemeinsame Trennwand und einen
Mechanismus zum Zugänglichmachen teilen und nutzt
deshalb besonders effizient Raum und Material.
[0026] Alternativ zu dem vorher genannten Gelenk
können die flachen seitlichen Elemente elastisch oder
flexibel ausgebildet sein, so dass sie um eine vertikale
Achse nach hinten biegbar sind. Damit vereinfacht sich
der Aufbau, da keine Gelenkmechanismus und kein Ak-
tuator zum Bewegen der Seitenteile nötig sind. Durch die

Flexibilität der flachen seitlichen Elemente können die
Elemente durch beispielsweise die Roboterarme bzw.
Greifarme der Ein- und Ausschleusungsvorrichtungen
oder durch den zu bedruckenden Gegenstand selbst be-
wegt werden.
[0027] In einer weiteren Ausführungsform umfasst die
Druckeinrichtung weiterhin eine Vielzahl von Tellern, auf
denen jeweils eine der mindestens einen Einhausung
sitzen; mindestens eine Behälterzuführungseinrichtung
und mindestens eine Behälterabführungseinrichtung.
Die Teller können als Drehteller ausgeführt sein, um bei-
spielsweise einen zu bedruckenden Behälter mit gewölb-
ter Oberfläche besser vor entsprechende Düsenreihen
von Ink-Jet-Druckköpfen zu positionieren. Vorzugsweise
ist für jeden Teller eine Einhausung vorgesehen, die an
der Behälterzuführungseinrichtung und an der Behälter-
abführungseinrichtung den für die Einhausung vorgese-
henen Raum durch den Mechanismus zum Zugänglich-
machen freigeben.
[0028] In einer Ausführungsform ist eine Absaugvor-
richtung in der Seitenwand oder am Teller vorgesehen,
um eventuelle Tintennebel abzusaugen und um gege-
benenfalls für konstante Strömungsverhältnisse im
Druckbereich zu sorgen.
[0029] Der teilweise offene Hohlkörper kann je nach
Anlagengegebenheit so angeordnet werden, dass die
Öffnung der Einhausung und damit die Frontseite in Be-
zug auf die umlaufend betriebene Behältertransportein-
richtung radial nach außen oder innen zeigt. Wenn die
Frontseite radial nach außen zeigt, müssen die Prozess-
werkzeuge auf der Außenseite der umlaufend betriebe-
nen Behältertransporteinrichtung entweder fest einer Be-
hälterposition zugeordnet oder flexibel mehreren Behäl-
terpositionen zuordenbar angeordnet sein. Ist die Öff-
nung und damit die Frontseite radial nach innen gerichtet,
müssen die Prozesswerkzeuge entsprechend auf der In-
nenseite der umlaufend betriebenen Behältertransport-
einrichtung angeordnet sein. Zum Behälter Einund Aus-
schleusen kann eine weitere gegebenenfalls
verschließbare Öffnung an der Rückseite der Einhau-
sung (an der radial nach außen gerichteten Seite gemäß
der vorher erfolgten Definition von Vorder- und Rücksei-
te) vorhanden sein.
[0030] Durch Verwendung eines Drehtellers ist es
auch möglich, die Einhausung mit zwei Öffnungen vor-
zusehen, die jeweils radial nach innen und außen in Be-
zug auf die umlaufend betriebene Behältertransportein-
richtung zeigt. Die Druckposition auf dem Behälter kann
dann beispielsweise durch den Drehteller an die entspre-
chende Öffnung positioniert werden.
[0031] In einer Ausführungsform ist der zumindest an
einer Seite eine Öffnung aufweisende Hohlkörper der
Einhausung mit einem Behälterzentrierkopf über dem
Teller der umlaufend betriebenen Behältertransportein-
richtung verbunden, so dass der Behälterzentrierkopf als
Mechanismus zum Anheben der Einhausung dienen
kann, um den für die Einhausung vorgesehenen Raum
an einer Behältereinschleusung und an einer Behälter-
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ausschleusung zugänglich zu machen.
[0032] Weiterhin ist in einer Ausführungsform zwi-
schen der Seitenwand der Einhausung und dem Teller
eine Abdichtung vorgesehen, beispielsweise aus Bürs-
ten, einer hydraulischen Dichtung, einem Faltenbalg, ei-
ner Labyrinthdichtung oder einer Kombination daraus,
um einerseits eine mögliche Absaugung wirkungsvoll zu
verbessern, und um andererseits unkontrollierbare Luft-
strömungen im Druckbereich zu vermeiden.
[0033] Die vorliegende Erfindung betrifft auch die Ein-
hausung als unabhängige Einheit beispielsweise als Er-
satzteil in einer Abfüllanlage.
[0034] Im Folgenden werden Ausführungsbeispiele,
Weiterbildungen, Vorteile und Anwendungsmöglichkei-
ten der Erfindung anhand der beigefügten Figuren näher
erläutert. Dabei sind alle beschriebenen und/oder bildlich
dargestellten Merkmale für sich oder in beliebiger Kom-
bination grundsätzlich Gegenstand der Erfindung, unab-
hängig von ihrer Zusammenfassung in den Ansprüchen
oder deren Rückbeziehung. Auch wird der Inhalt der An-
sprüche zu einem Bestandteil der Beschreibung ge-
macht. In den Figuren zeigt

Fig. 1 eine Schnittansicht von oben durch eine ein-
zelne Einhausung für eine Druckeinrichtung in einer
umlaufend betriebenen Behältertransporteinrich-
tung einer Abfüllanlage gemäß der vorliegenden Er-
findung;

Fig. 2 eine schematische Ansicht von oben einer
Druckeinrichtung gemäß der vorliegenden Erfin-
dung mit Vorrichtungen zur Behältereinschleusung
und Behälterausschleusung;

Fig. 3 vier Varianten eines Mechanismus zum Zu-
gänglichmachen des für die Einhausung vorgesehe-
nen Raumes in einer Druckeinrichtung gemäß der
vorliegenden Erfindung;

Fig. 4 zwei Varianten eines Mechanismus zum Zu-
gänglichmachen des für die Einhausung vorgesehe-
nen Raumes für eine Einhausung mit kreissegment-
förmigen Querschnitt in einer Druckeinrichtung ge-
mäß der vorliegenden Erfindung;

Fig. 5 einen Klappmechanismus zum Zugänglich-
machen des für die Einhausung vorgesehenen Rau-
mes in einer Druckeinrichtung gemäß der vorliegen-
den Erfindung;

Fig. 6 zwei Seitenansichten aus verschiedenen
Richtungen eines Mechanismus zum Anheben der
Einhausung in einer Druckeinrichtung gemäß der
vorliegenden Erfindung;

Fig. 7 eine Schnittansicht von der Seite eines Me-
chanismus zum Anheben der Einhausung für eine
Druckeinrichtung gemäß der vorliegenden Erfin-

dung; und

Fig. 8 eine schematische Teilansicht einer Druckein-
richtung gemäß der vorliegenden Erfindung.

[0035] Die vorliegende Erfindung erfolgte, um die kom-
plizierte und aufwendige Mechanik bzw. Ansteuerung
der Öffnungs- und Schließelemente der Einhausung in
Druckvorrichtungen in Abfüllanlagen zum direkten Be-
drucken von 3D-Körpern mittels Drop-On-Demand
-Technologie zu vereinfachen, wobei die "Drop-on-De-
mand" Technologie auf Vorrichtungen/Verfahren wie
beispielsweise Ink-Jet-, Piezo-, Elektrostatische Druck-
köpfe und/oder Druckventil-Drucker basieren kann. Ein
Bestandteil dieser Erfindung ist, Teile der Druckvorrich-
tung, die nicht benötigt werden, um beispielsweise un-
erwünschte Luftströmungen im Druckbereich und Tin-
ten- oder Druckfarbennebel zu vermeiden, wegzulassen.
Ein weiteres Ziel der vorliegenden Erfindung war, die
Druckvorrichtung so flexibel zu gestalten, dass auch Pro-
zesse an den Druckpositionen durchgeführt werden kön-
nen, die nicht direkt das Drucken betreffen, sondern auch
beispielsweise Reinigen und Versiegeln der zu bedru-
ckenden oder bedruckten Oberfläche.
[0036] Fig. 1 zeigt schematisch das Konzept der vor-
liegenden Erfindung. Ein Behälter 4 (beispielsweise eine
Flasche) befindet sich auf einer umlaufend betriebenen
Behältertransporteinrichtung 3. Die umlaufend betriebe-
ne Behältertransporteinrichtung 3 ist in Fig. 1 nur als ge-
strichelte Konturenlinie dargestellt. Das Bezugszeichen
5 symbolisiert die Drehrichtung der umlaufend betriebe-
nen Behältertransporteinrichtung 3 um eine Maschinen-
drehachse D. In Fig. 1 ist die Drehrichtung gegen den
Uhrzeigersinn dargestellt. Die Drehrichtung ist jedoch
ohne Bedeutung und kann auch im Uhrzeigersinn erfol-
gen, wie beispielsweise in Fig. 2 gezeigt wird. Der Be-
hälter 4 ist von einer Einhausung 1 so umschlossen, dass
ein zu bedruckender Bereich offen bleibt. Die Öffnung
ermöglicht den Zugang zum Behälter für ein Prozess-
werkzeug 2, beispielsweise ein- oder mehrfarbige Ink-
Jet-Druckköpfe, UV-Lampe, Oberflächenkonditionier-
vorrichtung, Oberflächenversiegelungsvorrichtung
und/oder Absaugung. Das Prozesswerkzeug kann bei-
spielsweise ein Druckwerk mit beispielsweise 4 Druck-
köpfen für ein CMYK Farbschema. Das Druckwerk kann
auch weitere Druckköpfe für zusätzliche Farben, bei-
spielsweise Weiß und/oder Sonderfarben, für eine Grun-
dierung als ersten Druckschritt oder für eine Basisschicht
z.B. einem Haftvermittler aufweisen. Die Prozesswerk-
zeuge 2 bilden keine integrale Einheit mit der Einhausung
1, sondern können je nach Bedarf in der Umgebung der
Öffnung positioniert werden, so dass unkontrollierte Luft-
strömungen und Tintennebel beim Bedrucken vermie-
den werden. In der Darstellung der Fig. 1 ist die Öffnung
der Einhausung 1 radial nach außen gerichtet. Je nach
örtlichen Gegebenheiten und Bauweise der Abfüllanlage
ist es jedoch auch möglich, dass die Öffnung der Ein-
hausung 1 radial nach innen zeigt. In der folgenden Be-
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schreibung wird die Seite der Einhausung mit der Öff-
nung als Vorderseite bezeichnet und die der Vorderseite
gegenüberliegende Seite als die Rückseite.
[0037] Fig. 2 zeigt ein Schema und deren Funktions-
prinzip der Druckvorrichtung in der umlaufend betriebe-
nen Behältertransporteinrichtung 3 in Verbindung mit
Vorrichtungen zur Behältereinschleusung 50 und Behäl-
terausschleusung 60. Bezugszeichen, die in Fig. 2 und
allen folgenden Figuren identisch sind zu denjenigen in
Fig. 1, bezeichnen dieselben Merkmale und falls keine
weiteren Erläuterungen in den folgenden Figuren erfol-
gen, gilt die Beschreibung aus der Fig. 1. Fig. 2 zeigt eine
typische Situation in einem kontinuierlichen Betrieb der
Druckvorrichtung, bei der die umlaufend betriebene Be-
hältertransporteinrichtung 3 im Uhrzeigersinn kontinuier-
lich rotiert. An der Ausschleusungsseite werden kontinu-
ierlich Behälter 4 aus der umlaufend betriebenen Behäl-
tertransporteinrichtung 3 durch die Vorrichtung zur Be-
hälterausschleusung 60 entnommen. In der Fig. 2 ist die
Vorrichtung zur Behälterausschleusung 60 als Vorrich-
tung mit mehreren Armen 61 a, 61 b dargestellt, die einen
Behälter 4 auf der umlaufend betriebenen Behältertrans-
porteinrichtung 3 erfassen und beispielsweise auf ein ab-
führendes Transportband (nicht dargestellt) platzieren.
Die Vorrichtung zur Behältereinschleusung 50 ist ähnlich
aufgebaut wie die Vorrichtung zur Behälterausschleu-
sung und weist mehrere Arme 51 a, 51 b auf, die einen
Behälter 4 beispielsweise von einem zuführenden Trans-
portband (nicht gezeigt) an eine Position auf der umlau-
fend betriebenen Behältertransporteinrichtung 3 brin-
gen. Wie in der Fig. 2 zu sehen ist, muss aufgrund der
hohen Geschwindigkeit der umlaufend betriebenen Be-
hältertransporteinrichtung 3 beim Einschleusen und Aus-
schleusen der Behälter Platz für die Arme 61 a und 51 a
geschaffen werden, um Kollisionen von Maschinenteilen
und damit deren Beschädigung zu vermeiden. In Fig. 2
wird dies symbolisiert durch bezüglich einer Maschinen-
drehachse D (wie in Fig. 1 gezeigt) radial bewegliche
Seitenwände 1-1 der Einhausungen 1.
[0038] Fig. 3 zeigt verschiedene Varianten für einen
Mechanismus zum Zugänglichmachen des für die Ein-
hausung vorgesehenen Raums an einer Behälterein-
schleusung 50 und an einer Behälterausschleusung 60
der umlaufend betriebenen Behältertransporteinrichtung
3. Allen vier Varianten ist gemeinsam, dass die Einhau-
sung flache, d.h. nicht gekrümmte Seitenwände auf-
weist.
[0039] In der Variante I bestehen die Seitenwände der
Einhausung 101 aus einem im Wesentlichen U-förmigen
Teil mit einer flachen Rückwand und konisch zulaufen-
den angrenzenden Seitenwänden und einer Öffnung, die
radial nach außen zeigt. In der Variante I wird die ge-
samte Einhausung 101 in Richtung Drehachse D radial
nach hinten verschoben, um Platz bei der Behälterein-
schleusung und der Behälterausschleusung zu schaffen.
[0040] Die Variante II unterscheidet sich von der Vari-
ante I dadurch, dass das U-förmige Teil entlang einer
bezüglich einer Maschinendrehachse D radial verlaufen-

den vertikalen Ebene zweigeteilt ist, so dass zwei Ge-
häuseteile 1011-1 und 1011-2 entstehen. Um Platz für
die Behältereinschleusung und die Behälterausschleu-
sung zu schaffen, werden die beiden Gehäuseteile
1011-1 und 1011-2 in entgegen gesetzte Richtungen tan-
gential zur Rotationsbewegung verschoben.
[0041] Die Variante IV unterscheidet sich von der Va-
riante I dadurch, dass die Rückwand 101V-3 nicht fest
mit den angrenzenden Seitenwänden 101V-1 und 101V-
2 verbunden sind. Um Platz für die Behältereinschleu-
sung und die Behälterausschleusung können die an-
grenzenden Seitenwände 10IV-1 und 10IV-2 zusammen
oder getrennt an der Rückwand vorbei in Richtung Dreh-
zentrum D verschoben werden. Mit dieser Variante ist
es möglich, besonders Material sparend eine Einhau-
sung für Behälter zu schaffen, da für zwei angrenzende
Behälterpositionen nur eine bewegliche Trennwand nö-
tig ist. Außerdem ist es nicht nötig bei der Einschleusung
oder Ausschleusung von Behältern die gesamte Einhau-
sung zu bewegen, sondern es genügt, eine einzelne an-
grenzende Seitenwand 10IV-1 oder 10IV-2 zu verschie-
ben.
[0042] Variante III der Fig. 3 unterscheidet sich von der
Variante IV dadurch, dass keine Rückwand verwendet
wird. Diese Variante ist besonders vorteilhaft, wenn auch
Prozesswerkzeuge auf der Rückseite der Einhausung
verwendet werden. Auch in diesem Fall werden bei der
Behältereinschleusung und Behälterausschleusung die
Seitenwände 10111-1 und 10111-2 in Richtung Dreh-
zentrum D verschoben, um Platz für den Einschleu-
sungs- bzw. Ausschleusungsroboter zu schaffen. In der
Fig. 3 sind die an die Rückseite angrenzenden Seiten-
wände 101, 1011-1, 10II-2, 10111-1, 10111-2, und 101V-
1 und 101V-2 als konisch in Richtung Drehzentrum D
zusammenlaufende Flächen dargestellt. Dies ist vorteil-
haft, um Material und Platz zu sparen, da es der Kreis-
geometrie der umlaufend betriebenen Behältertranspor-
teinrichtung 3 entspricht. Die angrenzenden Seitenwän-
de können jedoch auch parallel zueinander angeordnet
sein, insbesondere bei großen Radien der umlaufend be-
triebenen Behältertransporteinrichtung 3.
[0043] Fig. 4 zeigt weitere Varianten von Einhausun-
gen und Mechanismen zum Zugänglichmachen für Ein-
hausungen mit kreissegmentförmigem Querschnitt, d.h.
die Seitenwände der Einhausungen sind kreiszylinder-
förmig, wobei ein Segment des Kreiszylinders fehlt.
[0044] In Variante I ist die Einhausung entlang bezüg-
lich einer Maschinendrehachse D radial verlaufenden
vertikalen Ebene geteilt, so dass zwei Einhausungshälf-
ten 1001-1 und 1001-2 entstehen. Die beiden Hälften
1001-1 und 1001-2 sind an der Rückseite mit einem Ge-
lenk verbunden, so dass die beiden Gehäusehälften
1001-1 und 1001-2 um eine vertikale Achse A1 nach hin-
ten klappen können um Platz für die Behältereinschleu-
sung und die Behälterausschleusung zu schaffen.
[0045] In der Variante II ist die Einhausung ebenfalls
entlang bezüglich einer Maschinendrehachse D radial
verlaufenden vertikalen Ebene geteilt und bildet zwei Ge-
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häusehälften 10011-1 und 10011-2. Beide Gehäusehälf-
ten 10011-1 und 10011-2 sind drehbar um eine gemein-
same Achse A2, die auch näherungsweise eine vertikale
Drehachse eines in der Einhausung positionierten Be-
hälters 4 ist. Durch Drehung der Gehäuseteile 10011-1
und 100II-2 um die gemeinsame Drehachse A2 können
die beiden Gehäuseteile übereinander nach hinten ver-
schoben werden, so dass Platz für die Behälterein-
schleusung bzw. Behälterausschleusung geschaffen
wird.
[0046] Fig. 5 veranschaulicht einen weiteren Mecha-
nismus zum Zugänglichmachen des für die Einhausung
vorgesehenen Raums gemäß der vorliegenden Erfin-
dung. Fig. 5 zeigt einen seitlichen Querschnitt der Ein-
hausung 1, des Behälters 4 und eines Drehtellers 70, auf
dem der Behälter 4 platziert wird. Der Drehteller 70 ist
Bestandteil der umlaufend betriebenen Behältertrans-
porteinrichtung 3 und ist drehbar um eine Achse A2 ge-
lagert, so dass der Behälter 4 relativ zur Einhausung 1
gedreht werden kann. Vorzugsweise sind alle Behälter-
positionen in der umlaufend betriebenen Behältertrans-
porteinrichtung 3 mit einem Drehteller versehen. Die Ein-
hausung 1 umfasst einen Deckel 1-2 und eine umlaufen-
de Seitenwand 1-1, die an einer Seite offenbleibt, d.h.
auf der linken Seite bei der in Fig. 5 gezeigten Darstel-
lung. Die Einhausung weist weiterhin eine gelenkartige
Struktur auf der Rückseite der Einhausung 1 auf, so dass
die Einhausung 1 um eine horizontale Achse A3, die tan-
gential zur Rotationsachse der umlaufend betriebenen
Behältertransporteinrichtung 3 ausgerichtet ist, nach hin-
ten weggeklappt werden kann, um Platz für Behälterein-
schleusung bzw. Behälterausschleusung zu schaffen.
[0047] Die Fig. 6 und 7 zeigen eine Einhausung 1 und
einen Mechanismus zum Zugänglichmachen, der die
Einhausung 1 nach oben abhebt, um Platz für die Behäl-
tereinschleusung und die Behälterausschleusung zu
schaffen. Insbesondere zeigt Fig. 6 zwei seitliche Schnitt-
zeichnungen bei denen die Einhausung 1 nach oben be-
wegt werden kann. Die rechte Seite der Fig. 6 zeigt einen
Schnitt entlang der Linie A--A der Illustration auf der lin-
ken Seite der Fig. 6. Die Figuren zeigen den Behälter 4,
beispielsweise eine Flasche, der auf einem Drehteller 70
ruht. Die Einhausung 1 weist einen Deckel 1-2 und Sei-
tenwände 1-1 auf. Die Seitenwand 1-1 ist nach einer Sei-
te offen, wie in der Schnittansicht auf der rechten Seite
der Fig. 6 zu sehen ist. Der nach oben gerichtete Pfeil
am Deckel 1-2 der Einhausung 1 zeigt die Richtung an,
in die die Einhausung 1 bei der Einschleusung bzw. Aus-
schleusung des Behälters 4 bewegt wird. Die Einhau-
sung 1 schließt direkt mit dem Drehteller 70 ab, so dass
kein Extrabodenteil der Einhausung vorgesehen werden
muss. Als Abdichtung 80 zu dem Bodenteil können bei-
spielsweise Bürsten verwendet werden, aber auch hy-
draulische Dichtungen, Labyrinthdichtungen oder Fal-
tenbälge sind verwendbar. Bei der Verwendung von Fal-
tenbälgen ist darauf zu achten, dass der Drehteller nie
mehr als 360 Grad dreht, so dass der Faltenbalg auf Tor-
sion nicht zu sehr belastet wird. Um die Einhausung im

Bedarfsfall größer gestalten zu können, bei beispielswei-
se größeren Behältern, kann der Drehteller auch größer
gestaltet werden, so dass die Einhausung immer sicher
mit dem Drehteller abschließt. Insbesondere kann der
Durchmesser des Drehtellers mehr als das Doppelte der
größten anzunehmenden Flasche bzw. Behälter betra-
gen.
[0048] Der Drehteller kann alternativ getrennt von der
Einhausung angeordnet sein, d.h. der "Einhausungsbo-
den" besteht aus zusätzlichen Bauteilen. Ein über die
Behälterkontur "überstehender Drehteller" kann damit
vermieden werden, was dazu führt, dass auch im Behäl-
terbodenbereich ein Druckkopf/Druckwerk mit minima-
lem Abstand zum Behälter angeordnet werden kann, es
kann also auch dort gedruckt bzw. Prozesse durchge-
führt werden.
[0049] Fig. 7 zeigt eine Realisierung eines Mechanis-
mus zum Anheben der Einhausung 1. In umlaufend be-
triebenen Behältertransporteinrichtungen wie beispiels-
weise Behälterkarussells oder Transportsterne, sind
Zentrierköpfe vorgesehen, mit denen die Behälter an ih-
rer Position auf dem Drehteller positioniert werden. Fig.
7 zeigt einen Zentrierkopf 90, der eine Flasche 4 auf dem
Drehteller 70 zentriert. Fig. 7 zeigt weiterhin eine An-
triebseinrichtung 95 für den Zentrierkopf, der z.B. ein Li-
nearmotor oder ein Pneumatikzylinder sein kann. Der
Zentrierkopf 90 ist am Deckel der Einhausung 1 befestigt.
Der Antrieb für den Zentrierkopf, beispielsweise der
Pneumatikzylinder, bewegt den Zentrierkopf 90 nach
oben, weg von der Flasche 4. Dabei wird auch die Ein-
hausung 1 angehoben um Platz für die Behälterein-
schleusung bzw. Behälterausschleusung zu schaffen.
Die Einhausung 1 ist zum Drehteller 70 durch eine Dich-
tung 80 abgedichtet. Die Einhausung weist weiterhin eine
Drehmomentstütze 11 auf, die verhindert, dass sich die
Einhausung 1 mit dem Drehteller 70 mitdrehen kann.
[0050] Fig. 8 zeigt eine besonders effiziente Ausfüh-
rungsform der vorliegenden Erfindung. Die Fig. 8 zeigt
insbesondere eine Ausführungsform in der die Rücksei-
ten der Behälterpositionen ein gleichseitiges N-Polygon
bilden, wobei N der Anzahl der Behältertransportpositi-
onen auf der umlaufend betriebenen Behältertransport-
einrichtung entspricht. An jede Kante des N-Polygons
grenzt eine Seitenwand, die radial nach außen bezüglich
der umlaufend betriebenen Behältertransporteinrichtung
verläuft. Fig. 8 zeigt im Detail nur den Abschnitt zwischen
dem Behältereinschleusungspunkt II und dem Behälter-
ausschleusungspunkt I. In diesem Fall dreht sich die um-
laufend betriebenen Behältertransporteinrichtung 3 im
Uhrzeigersinn. Benachbarte Behälteraufnahmepositio-
nen sind durch eine gemeinsame Trennwand 11-1, 11-2,
1I-1, 1II-2 voneinander getrennt. Diese Trennwände sind
mit den Ecken des N-Polygons verbunden, so dass je-
weils zwei benachbarte Trennwände und eine Seitenflä-
che des Polygons eine Einhausung für einen Behälter 4
bilden. In Fig. 8 sind drei Rückwände 11-3, 1-3, 1II-3, d.
h. drei Flächen des N-Polygons dargestellt. Die Vorrich-
tungen zum Behältereinschleusen und Behälteraus-
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schleusen sind bezüglich der umlaufend betriebenen Be-
hältertransporteinrichtung 3 so angeordnet, dass die Be-
hälterposition zwischen der Behältereinschleusung II
und der Behälterausschleusung I leer bleibt. In diesem
Fall kann bei der Ausschleusung die Seitenwand 1I-2 zur
leeren Position klappen und Platz für die Vorrichtung zum
Behälterausschleusen schaffen. Ebenso kann die Sei-
tenwand 111-1 in Richtung der Rückwand 1-3 der leeren
Behälterposition klappen, um Platz für die Vorrichtung
zum Einschleusen eines Behälters zu schaffen. Die
Trennwände 1I-1, 1I-2, 1II-1, 1II-2 sind an den Kanten
des Endpolygons beweglich befestigt. Beispielsweise
können die Trennwände über eine Gelenkstruktur oder
Scharniere um eine vertikale Achse an der Kante des N-
Polygons geschwenkt werden, wie in der Fig. 8 durch die
Pfeile an den Seitenwänden 1I-2 und 1II-1 gezeigt ist.
Alternativ können die Seitenwände fest mit den Rück-
wänden an den Kanten des N-Polygons verbunden sein.
In diesem Fall sind die Seitenwände aus einem flexiblen
Material gefertigt oder angefedert ausgebildet, so dass
sie von einem Greifer einer Vorrichtung zur Behälterein-
schleusung oder Behälterausschleusung weggedrückt
werden können. In diesem Fall ist kein Aktuator oder Be-
tätigungsvorrichtung zum Bewegen der Seitenwände nö-
tig, da die elastischen Rückstellkräfte der Seitenwände
die vorgesehene Form der Einhausung wiederherstellen.
[0051] Die Oberflächenbeschaffenheit und die Geo-
metrie der Einhausung kann auch so gestaltet werden,
dass eine optimale Lichtausbeute stattfindet, wenn als
Prozesswerkzeug eine UV-Lampe zum Aushärten der
bedruckten Schicht und der Versiegelung verwendet
wird. Insbesondere kann die Innenseite der Einhausung
teilweise verspiegelt sein und so geformt sein, dass mög-
lichst viel UV-Licht von der UV-Lampe auf den bedruck-
ten Bereich gerichtet wird. Weiterhin kann die Einhau-
sung so ausgebildet sein, dass Lichtreflexionen, bei-
spielsweise durch besondere Absorberabschnitte oder
Lichtfallen verhindert werden.
[0052] Insbesondere kann die Einhausung so ausge-
bildet sein, dass die Einhausung während des Druckens
mehr als 50%, insbesondere mehr als 60% der Oberflä-
che eines zu bedruckenden Behälters umgibt.
[0053] Insbesondere sind in den seitlichen Teilen der
Einhausung keine Funktionen zum Manipulieren des Be-
hälters eingebaut.
[0054] In einer Ausführungsform sind keine Elemente
der Einhausung beweglich relativ zum Rotor angeordnet
sondern fest an diesem angebracht. Insbesondere ist in
dieser Ausführungsform mindestens ein Antrieb neben
dem Drehantrieb vorgesehen, um den Behälter relativ
zum Rotor und zur Einhausung zu bewegen, insbeson-
dere in einer Schwenk- oder Linearbewegung. Dieser
Antrieb ist auch bei den anderen Ausführungsformen
prinzipiell einsetzbar und dient insbesondere zur Einbrin-
gung des Behälters in die Einhausung. Er kann aber auch
dazu eingesetzt werden, den Behälter nach einem Teil-
druck zu einer Position zu bewegen, in der UV-Lampen
zum Trockenen vorgesehen sind.

[0055] Insbesondere umfasst die Vorrichtung eine
Vielzahl von gleichartigen, an einem Rotor in äquidistan-
ten Abständen angebrachten Behandlungspositionen,
wobei pro Behandlungsposition ein Behälter aufgenom-
men werden kann. Es wäre auch denkbar, mindestens
zwei oder eine Gruppe von Behältern pro Behandlungs-
position aufzunehmen.
[0056] Der Rotor wird insbesondere taktweise ange-
trieben, und zwar insbesondere derart, dass ein Behälter
vor mindestens einem feststehendem Druckkopf zum
stehen kommt und sich vor ihm durch beispielsweise den
Drehtellerantrieb während des Druckens dreht. Zu Leis-
tungssteigerung kann auch vorgesehen sein, dass sich
der Rotor kontinuierlich dreht. In dem Fall können die
Druckköpfe auf dem Rotor mitdrehend angeordnet sein,
es wäre aber auch denkbar, die Druckköpfe feststehend
anzuordnen und die zu bedruckenden Gegenstände
kontinuierlich an ihnen vorbeizubewegen, insbesondere,
wenn die Druckgeschwindigkeit der Druckköpfe sehr
hoch ist oder zumindest eine Seite des zu bedruckenden
Gegenstands eine konvexe Form mit einem größeren
Radius aufweist, als er bei den größten runden aufnehm-
baren Gegenständen vorkommt.
[0057] Anstatt des Abstellens des zu bedruckenden
Gegenstands auf einem Drehteller kann der Gegenstand
auch lediglich an seinem oberen Endbereich (im Falle
von Flaschen am Neck- bzw. Mündungsbereich) aufge-
nommen werden. Der Antrieb zum Drehen könnte dann
mit dieser Aufnahme zusammenwirken.

Patentansprüche

1. Druckvorrichtung zum Bedrucken von Behältern (4)
in einer umlaufend betriebenen Behältertransport-
einrichtung (3), mit der Behälter (4) zwischen min-
destens einer Behältereinschleusung (50) und min-
destens einer Behälterausschleusung (50) transpor-
tiert werden, mit mindestens Druckkopf (2) und min-
destens einer Einhausung (1) zum Einhausen eines
Behälters (4);
dadurch gekennzeichnet, dass
jede Einhausung (1) einen teilweise zumindest in ei-
nem Druckbereich offenen Hohlkörper zur Aufnah-
me des Behälters (4) umfasst, wobei die Öffnung für
den Druckbereich eine Frontseite definiert; und eine
der Frontseite gegenüberliegende Seite eine Rück-
seite definiert.

2. Druckvorrichtung nach Anspruch 1, wobei die Ein-
hausung (1) so ausgebildet ist, dass an die Öffnung
des teilweise offenen Hohlkörpers verschiedene
Prozesswerkzeuge (2) lösbar angebracht werden
können, wobei folgende Prozesswerkzeuge (2) ein-
zeln oder in Kombination verwendet werden:

ein- oder mehrfarbige Ink-Jet-Druckköpfe;
Ink-Jet-Druckköpfe für Grundierung und/oder
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Haftvermittler;
eine UV Lampe;
eine Oberflächenkonditioniervorrichtung;
eine Oberflächenversiegelungsvorrichtung;
und
eine Absaugung.

3. Druckvorrichtung nach einem der vorherigen An-
sprüche, wobei der teilweise offene Hohlkörper ei-
nen Deckel (1-2) und eine Seitenwand (1-1) mit der
Öffnung aufweist, wobei die Seitenwand (1-1) im
Querschnitt kreissegmentförmig ist.

4. Druckvorrichtung nach einem der Ansprüche 1- 2,
wobei der teilweise offene Hohlkörper einen Deckel
(1-2) und eine Seitenwand (1-1) mit der Öffnung auf-
weist, wobei die Seitenwand (1-1) zwei zueinender
gegenüberliegende flache seitliche Elemente (101,
10II, 10III, 10IV) enthält, die vorzugsweise konisch
aufeinander zulaufen.

5. Druckvorrichtung nach Anspruch 4, die weiterhin ein
Rückseitenelement (10IV-2, 1I-3, 111-3) aufweist,
das die beiden flachen Elemente (1-1, 101, 10II,
10111, 10IV) an der Rückseite des offenen Hohlkör-
pers miteinender verbindet.

6. Druckvorrichtung nach einem der Ansprüche 1 - 5,
wobei jede Einhausung (1) weiterhin einen Mecha-
nismus zum Zugänglichmachen des für die Einhau-
sung (1) vorgesehenen Raums an der Behälterein-
schleusung (50) und an der Behälterausschleusung
(50) der umlaufend betriebenen Behältertransport-
einrichtung (3) umfasst.

7. Druckvorrichtung nach Anspruch 6, wobei der Me-
chanismus zum Zugänglichmachen gemäß einer
Form ausgebildet ist, die aus der folgenden Gruppe
ausgewählt werden kann:

dass er den offenen Hohlkörper (10I) in einer
bezüglich einer Drehachse (D) der umlaufend
betriebenen Behältertransporteinrichtung (3)
radialen Richtung von einer Behälter-aufnah-
meposition weg bewegt,
dass er den offenen Hohlkörper (1) nach oben
bewegt,
dass er den offenen Hohlkörper um eine hori-
zontale Achse (A3) nach hinten (1) wegklappt,
und
dass er Hohlkörperhälften (1001-1, 1001-2) um
eine vertikale Achse (A1) nach hinten schwen-
ken kann, oder dass er zum Zugänglichmachen
zwei Hohlkörperhälften (1011-1, 1011-2) in ho-
rizontaler Richtung tangential zur Bewegungs-
richtung der umlaufend betriebenen Behälter-
transporteinrichtung (3) auseinander bewegen
kann, wobei der teilweise offene Hohlkörper ent-

lang einer vertikalen Ebene in radialer Richtung
zweigeteilt ist, und wobei der Mechanismus zum
Zugänglichmachen ein Gelenk auf der Rücksei-
te des Hohlkörpers aufweist.

8. Druckvorrichtung nach Anspruch 6 mit 4 oder 5, wo-
bei der Mechanismus zum Zugänglichmachen so
ausgelegt ist, dass er die flachen seitlichen Elemente
(10111-1, 10111-2, 10IV-1, 10IV-2) zusammen oder
getrennt nach hinten verschieben kann.

9. Druckvorrichtung nach Anspruch 3 und 6, wobei die
Seitenwand entlang einer vertikalen Achse geteilt
ist, und
wobei der Mechanismus zum Zugänglichmachen so
ausgelegt ist, dass die Seitenwandhälften (10011-1,
10011-2) um eine gemeinsame vertikale Drehachse
(A2) nach hinten übereinander geschoben werden
können.

10. Druckvorrichtung nach Anspruch 5 und 6, wobei die
flachen seitlichen Elemente (1I-1, 1I-2, 1II-1, 1II-2)
gemäß einer Form ausgebildet sind, die aus der fol-
genden Gruppe ausgewählt werden kann:

die flachen seitlichen Elemente (1I-1, 1I-2, 1II-
1, 1II-2) sind durch ein Gelenk mit dem Rück-
seitenelement (1I-3, 1-3, 1II-3) verbunden, wo-
bei der Mechanismus zum Zugänglichmachen
so ausgelegt ist, dass die flachen seitlichen Ele-
mente (11-1, 11-2, 111-1, 111-2) um vertikale
Achsen nach hinten klappen können, und
die flachen seitlichen Elemente (1I-1, 1I-2, 1II-
1, 1II-2) sind elastisch nach hinten biegbar.

11. Druckvorrichtung nach einem der vorherigen An-
sprüche die weiterhin Folgendes umfasst:

eine Vielzahl von Tellern (70) auf denen die Ein-
hausungen (1) sitzen;
mindestens eine Behälterzuführungseinrich-
tung (50);
eine Behälterabführungseinrichtung (60).

12. Druckvorrichtung nach einem der vorherigen An-
sprüche, die weiterhin eine Absaugvorrichtung um-
fasst, die in der Seitenwand (1-1, 1-3), im Deckel
oder am Teller (70) angebracht ist.

13. Druckvorrichtung nach einem der Ansprüche 1 - 12,
wobei die Frontseite der Einhausung in Bezug auf
die umlaufend betriebene Behältertransporteinrich-
tung (3) radial nach außen oder innen zeigt.

14. Druckvorrichtung nach Anspruch 11, wobei der of-
fene Hohlkörper der Einhausung mit einem Behäl-
terzentrierkopf (90) über dem Teller (70) der umlau-
fend betriebenen Behältertransporteinrichtung (3)
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verbunden ist, und
wobei zwischen der Seitenwand der Einhausung
und dem Teller (70) eine Abdichtung (80) angeord-
net ist, die Bürsten, eine hydraulischen Dichtung, ei-
nen Faltenbalg, eine Labyrinthdichtung oder einer
Kombination daraus umfasst.

15. Einhausung (1) zur Verwendung in einer Druckvor-
richtung zum Bedrucken von Behältern (4) in einer
umlaufend betriebenen Behältertransporteinrich-
tung (3), die folgendes umfasst:

einen teilweise zumindest in einem Druckbe-
reich offenen Hohlkörper zur Aufnahme des Be-
hälters (4), wobei die Öffnung für den Druckbe-
reich eine Frontseite definiert und eine der
Frontseite gegenüberliegende Seite eine Rück-
seite definiert.
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