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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Be-
reitstellung von Druckfarbe an einer Druckform eines
Druckwerks gemaf dem Oberbegriff des Anspruches 1.
[0002] Durch die DE 1 107 250 B ist eine Anordnung
zur Farbzufiihrung bei Rakelvorrichtungen an Siebdruck-
maschinen mit einem im Schwenkrahmen des Drucksie-
bes geflihrten Rakelschlitten bekannt, an dem eine die
Farbe beim Druckhub bewegende Rakel und eine die
Farbe bei deren Rucklauf mitfihrende Ruckfuhrschiene
gemeinsam in beiden Endlagen des Rakelschlittens
schwenkbar angeordnet sind und an dem ferner eine Ein-
richtung angeordnet ist, welche die Farbe zwischen die
Rakel und die Rickflihrschiene zuflihrt, wobei diese Ein-
richtung aus mit Farbbehaltern verbundenen
Farbaustrittsrohren besteht, wobei diese Farbaustritts-
rohre derart an einem am Rakelschlitten schwenkbar ge-
lagerten Tragerrohr gehalten sind, dass ihre am unteren
Ende der Rohre befindlichen Miindungen wéahrend des
Rakelhubes zur Farbabgabe aus der vor der Farbrakel
auf dem Sieb befindlichen Farbanhaufung austauchen
und wahrend der Farbrickfihrung in die auf bzw. vor der
Ruckfihrschiene befindliche Farbanhaufung eintau-
chen. Dabei sind vorzugsweise an dem oberen Ende der
Farbaustrittsrohre Absperrglieder angeordnet. An dem
Rakelschlitten bzw. am Maschinengehause ist z. B. ein
fur alle Farbaustrittsrohre gemeinsamer Farbvorratsbe-
halter angeordnet, der mit den Farbaustrittsrohren fest
bzw. mittels biegsamer Leitungen verbunden ist. Der
Uber der Farbe befindliche Raum in den Farbvorratsbe-
haltern steht z. B. mit einer Druckluftanlage der Maschine
in Verbindung.

[0003] Durchdie JP H09-73 977 Aist ein in einem Hal-
ter angeordneter Behalter fur Klebstoff bekannt, wobei
der Klebstoff aus dem Behélter ausgepresst wird, wobei
der Halter eine die Temperatur des Klebstoffes stabili-
sierende Einrichtung aufweist.

[0004] Durchdie DE 69924 805 T2 istein Tintenstrahl-
drucker mit einer Halterung mit einer Heizeinrichtung be-
kannt.

[0005] Durch die DE 10 2004 012 078 A1 ist eine Vor-
richtung zum Dekorieren von Objekten bekannt, die von
Objekttragern getragen entlang einer Transportbahn
durch die Behandlungsstationen der Vorrichtung trans-
portiert werden, welche eine Eingabestation, in welcher
die zu bedruckenden Objekte in die Objekttrager einge-
legt werden, eine Entnahmestation, in welcher die be-
druckten Objekte aus den Objekttragern herausgenom-
men werden, und in einem Abstand von der Transport-
bahn wenigstens eine Vereinzelungsstation, in welcher
die gestapelten zu bedruckenden Objekte einem Maga-
zin einzeln entnommen werden, und wenigstens eine
Sammelstation, welcher die bedruckten Objekte zuge-
fuhrt werden, und wenigstens ein Transportelement auf-
weist, welches die Objekte in Richtung auf die Eingabe-
station bzw. die Sammelstation, transportiert, wobei in
der Vereinzelungsstation wenigstens eine hin- und her-
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bewegbare erste Hubeinrichtung angeordnet ist, welche
die Objekte einzeln dem Stapel entnimmt, und eine die
einzelnen Objekte von der ersten Hubeinrichtung tber-
nehmende erste Transporteinrichtung vorgesehen ist,
welche die Objekte in Richtung auf die Eingabestation
transportiert, und in der Entnahmestation oberhalb des
jeweils in derselben befindlichen Objekttragers wenigs-
tens eine hin- und herbewegbare zweite Hubeinrichtung
angeordnet und ferner eine zweite Transporteinrichtung
vorhanden ist, welche die von der zweiten Hubeinrich-
tung den Objekttragern entnommenen Objekte Uber-
nimmt und in Richtung auf die wenigstens eine Sammel-
station transportiert, wobei vorzugsweise die jeweilige
wenigstens eine Hubeinrichtung mit wenigstens einem
an eine Unterdruckquelle anschlieRbaren Saugkopf ver-
sehen ist, der mit dem Objekt in Berlihrung bringbar ist.
[0006] Durch die DE 10 2006 023 349 A1 ist eine Vor-
richtung zum Dekorieren von Objekten bekannt, mit zu-
mindest zwei, jeweils von einer Antriebseinrichtung be-
wegte Transportschlitten, an welchen jeweils eine Hal-
terung angebracht ist, die zum Tragen von zumindest
einem Objekt ausgebildet ist, und mit zumindest einer
Dekorierstation, wobei die Halterung wenigstens eines
Transportschlittens senkrecht zur Bewegungsrichtung
des Transportschlittens an diesem bewegbar befestigt
istund die zumindest zwei Transportschlitten wenigstens
abschnittsweise auf voneinander getrennten Schlitten-
bahnen gefiihrt sind.

[0007] Durch die WO 2011/121222 A1 ist eine Trans-
portvorrichtung an einer ein Druckwerk aufweisenden
Bearbeitungsmaschine mit einer ersten Férdereinrich-
tung und einer zweiten Férdereinrichtung bekannt, wobei
die erste Fordereinrichtung zu bedruckende Artikel aus
Glas oder aus einem Kunststoff zur zweiten Férderein-
richtung bewegt und an einer Ladestation an die zweite
Fordereinrichtung Ubergibt, wobei die zweite Férderein-
richtung z. B. als ein Drehtisch oder als ein Férderband
ausgebildet ist und die zu bedruckenden Artikel kontinu-
ierlich zu einem z. B. in einem Siebdruckverfahren dru-
ckenden Druckwerk transportiert und anschlieRend an
einer Entladestation wieder abgibt.

[0008] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Vorrichtung zur Bereitstellung von insbesondere thermo-
plastischer Druckfarbe an einer Druckform eines Druck-
werks zu schaffen, wobei ein Wechsel einer Druckfarbe
mit wenig Aufwand vollzogen werden kann und der Be-
halter auch kontinuierlich mit Druckfarbe automatisch be-
fullbar bzw. nachfillbar ist, ohne dass sich die Eigen-
schaften der im Behélter verdruckbar, d. h. bereits ver-
flissigt vorgehaltenen Druckfarbe andern.

[0009] Die Aufgabe wird erfindungsgemaR durch die
Merkmale des Anspruches 1 gel6st. Die abhéangigen An-
spriche bilden vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiter-
bildungen der gefundenen Ldsung.

[0010] Die mit der Erfindung erzielbaren Vorteile be-
stehen insbesondere darin, dass an eineminsbesondere
in einem Siebdruckverfahren druckenden Druckwerk ein
Wechsel einer Druckfarbe mit wenig Aufwand in einer
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sehr kurzen Zeit z. B. binnen weniger Sekunden durch
Austausch des die jeweilige Druckfarbe aufweisenden
Behalters vollzogen werden kann. Die gefundene L6-
sung ist sehr wirtschaftlich, weil ein Wechselbehalter der
vorgeschlagenen Art kostengiinstig realisierbar ist. Zu-
dem ist es sehr vorteilhaft, dass der Behalter z. B. durch
eine Granulat férdernde Einrichtung auch kontinuierlich
mit Druckfarbe automatisch befillbar bzw. nachfillbar
ist, ohne dass sich die Eigenschaften der im Behalter
verdruckbar, d. h. bereits verflissigt vorgehaltenen
Druckfarbe andern. Es ist auch ein besonderer Vorteil,
dass die Funktionen "Heizen" und "Pumpen" baulich von-
einander getrennt wurden. Diese Trennung der genann-
ten Funktionen beglinstigt, dass die vorgeschlagene
Vorrichtung zur Bereitstellung von thermoplastischer
Druckfarbe an einer Druckform eines vorzugsweise in
einem Siebdruckverfahren druckenden Druckwerks ein-
fach zu reinigen ist.

[0011] Ein Ausflihrungsbeispiel der Erfindung ist in
den Zeichnungen dargestellt und wird im Folgenden na-
her beschrieben.

[0012] Es zeigen:

Fig. 1 eine Bearbeitungsmaschine und eine Trans-
portvorrichtung;

Fig. 2 einen Ausschnittderinder Fig. 1 dargestellten
Bearbeitungsmaschine und Transportvorrich-
tung;

Fig. 3 eine weitere Teilansicht der in den Fig. 1 und
2 dargestellten Bearbeitungsmaschine und
Transportvorrichtung;

Fig. 4 eine Draufsicht einer zweiten Ausfihrungsva-
riante der Transportvorrichtung;

Fig. 5 eine perspektivische Darstellung der Trans-
portvorrichtung der Fig. 4;

Fig. 6 eine Vorrichtung zur Bereitstellung von Druck-
farbe an einer Druckform einer Druckmaschi-
ne;

Fig. 7 eine erste perspektivische Ansicht eines Hal-
ters der Vorrichtung gemaR Fig. 6;

Fig. 8 eine zweite perspektivische Ansicht des Hal-
ters der Vorrichtung gemaR Fig. 6;

Fig. 9 einen Langsschnitt des Halters der Vorrich-
tung gemaR Fig. 6;

Fig. 10  Details des Behalters der Vorrichtung gemafn
Fig. 6;

Fig. 11 in einer Ausschnittsvergrélerung Z weitere

Details des Behalters der Vorrichtung geman
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Fig. 6;

Fig. 12  eine Programmmaske an einer Anzeigeein-
richtung einer Steuereinheit fur die Vorrich-
tung gemaR Fig. 6.

[0013] In der Verpackungsindustrie werden in den Fi-

guren 1 bis 5 beispielhaft dargestellte jeweils mindestens
eine Bearbeitungsstation 02 aufweisende Bearbeitungs-
maschinen 01 verwendet, wobei an der mindestens ei-
nen Bearbeitungsstation 02 zu bearbeitende Objekte 04
oder Gegenstande mit einer mindestens zwei separate
Fordereinrichtungen 06; 07 aufweisenden Transportein-
richtung 03 stehend oder vorzugsweise liegend in einer
in der Fig. 1 durch einen Bewegungspfeil angedeuteten
Transportrichtung T nacheinander zu der mindestens ei-
nen Bearbeitungsstation 02 transportiert werden, um an
der betreffenden Bearbeitungsstation 02 einzeln bear-
beitet zu werden.

[0014] Beiden zubearbeitenden Objekten 04 oder Ge-
genstanden handelt es sich z. B. jeweils um einen vor-
zugsweise langlichen Hohlkdrper aus einem flexiblen
oder unflexiblen Werkstoff, insbesondere aus Glas, aus
einem Kunststoff oder aus einem Metall. Diese Objekte
04 oder Gegenstande haben z. B. eine zylindrische oder
konische Form oder Gestalt, wobei in der betreffenden
Bearbeitungsstation 02 insbesondere eine Mantelflache
dieser Objekte 04 oder Gegenstande zu bearbeiten ist.
Bei den Objekten 04 oder Gegenstanden handelt es sich
z.B. um Flaschen, Glaser, Flakons, Dosen, Becher oder
Tuben.

[0015] Diein der betreffenden Bearbeitungsstation 02
vorgenommene Bearbeitung der Objekte 04 oder Ge-
genstande besteht z. B. in deren Dekorieren oder Bedru-
cken. Daher ist in der bevorzugten Ausfiihrung mindes-
tens eine der Bearbeitungsstationen 02 als ein Druck-
werk ausgebildet, wobei das betreffende Druckwerk vor-
zugsweise als ein in einem Siebdruckverfahren oder in
einem Inkjet-Druckverfahren oder in einem Hochdruck-
verfahren oder in einem Offsetdruckverfahren drucken-
des Druckwerk ausgebildet ist. Des Weiteren kann zu-
mindest eine der Bearbeitungsstationen 02 z. B. als eine
Druckbildkontrolleinrichtung 18 oder als eine Prageein-
richtung oder als eine Etikettiereinrichtung oder als eine
Lackiereinrichtung oder als eine Einrichtung zur Vorbe-
handlung der zu bearbeitenden Objekte 04, z. B. als eine
Reinigungseinrichtung 21 ausgebildet sein. Das mindes-
tens eine Druckwerk kann auch z. B. als ein Tampon-
druckwerk oder als ein Transferdruckwerk ausgebildet
sein. In einer besonders bevorzugten Ausfiihrung ist die
Bearbeitungsmaschine 01 als eine Siebdruckmaschine
ausgebildet. Die Bearbeitungsmaschine 01 weisti. d. R.
mehrere Bearbeitungsstationen 02 auf, von denen einige
z. B. gleichartig ausgebildet sind. Die Bearbeitungsma-
schine 01 weist insbesondere mehrere, z. B. 10 oder 12
Druckwerke und zudem mindestens ein Trocknungssys-
tem 17, vorzugsweise mehrere Trocknungssysteme 17
auf, wobei z. B. jeweils einem Druckwerk auch ein Trock-
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nungssystem 17 zugeordnet ist. Die in der Bearbeitungs-
maschine 01 angeordneten Druckwerke verdrucken vor-
zugsweise Druckfarben unterschiedlicher Farbténe, ins-
besondere kundenspezifischer Sonderfarben. In den
Druckwerken werden z. B. thermoplastische Druckfar-
ben oder UV-hartende Druckfarben verdruckt. Sofern
UV-hartende Druckfarben verdruckt werden, sind die
Trocknungssysteme 17 vorzugsweise als UV-Trockner
ausgebildet. Bei der Verwendung von einer thermoplas-
tischen Druckfarbe in einem z. B. in einem Siebdruck-
verfahren druckenden Druckwerk ist z. B. eine Siebhei-
zung vorgesehen, worauf spater noch eingegangen wird.
In einer vorteilhaften Ausbildung der Bearbeitungsma-
schine 01 ist mindestens eine ihrer Bearbeitungsstatio-
nen02z.B. als eine Kassetten-Einschubeinrichtung aus-
gebildet, um einen raschen Austausch der betreffenden
Bearbeitungsstation 02 in der Bearbeitungsmaschine 01
und damit eine kurze Ristzeit zu ermdglichen. Die Be-
arbeitungsmaschine 01 ist in ihrer bevorzugten Ausfiih-
rung hinsichtlich der Anzahl und/oder Art ihrer jeweiligen
Bearbeitungsstationen 02 frei konfigurierbar ausgebil-
det.

[0016] DiebeispielhaftinderFig.2ineinemgegeniiber
der Fig. 1 vergréRerten Ausschnitt perspektivisch darge-
stellte Transportvorrichtung 03 der vorgenannten Bear-
beitungsmaschine 01 weist zwei voneinander getrennte
Fordereinrichtungen 06; 07 auf, namlich eine erste For-
dereinrichtung 06 und eine zweite Fordereinrichtung 07.
Die erste Fordereinrichtung 06 transportiert an einer der
Bearbeitungsmaschine 01 vorgeordneten Aufnahmesta-
tion 19 z. B. maschinell oder durch die Tatigkeit einer
Bedienperson aufgenommene, in der Bearbeitungsma-
schine 01 zu bearbeitende Objekte 04 entlang eines z.
B. durch ein Férderband vorgegebenen ersten Férder-
weges s06 und die zweite Fordereinrichtung 07 trans-
portiert dieselben in der Bearbeitungsmaschine 01 zu
bearbeitenden Objekte 04 entlang eines insbesondere
in sich geschlossenen, z. B. durch eine karussellartige
Einrichtung vorgegebenen zweiten Férderweges s07, so
dass die in der Bearbeitungsmaschine 01 zu bearbeiten-
den Objekte 04 entlang des zweiten Férderweges s07
umlaufend bewegt werden. Die zweite Fordereinrichtung
07 istz. B. als ein Drehtisch ausgebildet, wobei der Dreh-
tisch vorzugsweise mehrere Halteeinrichtungen 11 je-
weils zum Halten von einem der in der Bearbeitungsma-
schine 01 zu bearbeitenden Objekte 04 aufweist. Damit
sind in der Transportvorrichtung 03 der Bearbeitungsma-
schine 01 fir die in dieser Bearbeitungsmaschine 01 zu
bearbeitenden Objekte 04 zwei verschiedene voneinan-
der getrennte Férderwege s06; s07 jeweils starr vorge-
geben, die sich in ihrer jeweiligen Transportrichtung T
voneinander unterscheiden.

[0017] Die Transportvorrichtung 03 weist mindestens
eine Ubergabeeinrichtung 08 mit einer im zweiten For-
derweg s07 der zweiten Fordereinrichtung 07 festgeleg-
ten Ubergabeposition auf, an welcher Ubergabeposition
der mindestens einen Ubergabeeinrichtung 08 die in der
Bearbeitungsmaschine 01 zu bearbeitenden Objekte 04
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von der ersten Férdereinrichtung 06 jeweils einzeln und
nacheinander an die zweite Férdereinrichtung 07 Uber-
geben werden oder zumindest iibergebbar sind bzw. von
derzweiten Férdereinrichtung 07 wieder an die erste For-
dereinrichtung 06 zurlickgegeben werden kénnen. In der
inder Fig. 3 beispielhaft dargestellten Ausfiihrung ist vor-
gesehen, dass der erste Férderweg s06 der ersten For-
dereinrichtung 06 und der zweite Férderweg s07 der
zweiten Fordereinrichtung 07 zumindest an der mindes-
tens einen Ubergabeeinrichtung 08 in zwei verschiede-
nen Ebenen E06; E07 angeordnet sind, wobei diese bei-
den Ebenen E06; E0O7 zumindest in einem die Uberga-
beposition aufweisenden Aktionsbereich B der Uberga-
beeinrichtung 08 einen von Null verschiedenen Abstand
a voneinander aufweisen und wobei diese beiden Ebe-
nen E06; EO7 vorzugsweise parallel zueinander ange-
ordnet sind. Die Férderwege s06; s07 sind zumindest an
der betreffenden Ubergabeeinrichtung 08 vorzugsweise
vertikal ibereinander angeordnet. Sofern die beiden For-
derwege s06; s07 in zwei verschiedenen Ebenen EO06;
EQ7 angeordnet sind, weisen sie zumindest an der min-
destens einen Ubergabeeinrichtung 08 eine gemeinsa-
me Schnittflache auf.

[0018] Die mindestens eine Ubergabeeinrichtung 08
der Transportvorrichtung 03 weist in ihrer vorteilhaften
Ausbildung jeweils mindestens eine steuerbare Handha-
bungseinrichtung 09 auf, wobei diese Handhabungsein-
richtung 09 z. B. orthogonal oder in einem schiefen, also
in einem spitzen von 90° abweichenden Winkel zum ers-
ten Férderweg s06 wirkend angeordnet ist. Die betref-
fende Handhabungseinrichtung 09 ist z. B. jeweils in
Form einer Hubeinrichtung 09 ausgebildet. Mit der z. B.
jeweils als eine Hubeinrichtung 09 ausgebildeten Hand-
habungseinrichtung 09 wird je Arbeitsvorgang bzw. je
Hubvorgang vorzugsweise jeweils ein einzelnes der in
der Bearbeitungsmaschine 01 zu bearbeitenden Objekte
04 aus dem ersten Férderweg s06 entnommen, oder es
ist dort mittels der betreffenden Handhabungseinrich-
tung 09 zumindest entnehmbar, wobei dieses Objekt 04
dann mittels dieser Handhabungseinrichtung 09 in den
zweiten Forderweg s07 gehoben wird bzw. zumindest
hebbar ist, um das betreffende Objekt 04 im zweiten For-
derweg s07 an der in der Ubergabeeinrichtung 08 vor-
gesehenen Ubernahmeposition zur Ubernahme durch
die zweite Fordereinrichtung 07 zu positionieren. Die
zweite Fordereinrichtung 07 weist in ihrer vorteilhaften
Ausbildung mindestens eine steuerbare Halteeinrich-
tung 11 auf, wobei die betreffende Halteeinrichtung 11
z. B. als eine einseitig oder mehrseitig, insbesondere
zweiseitig an das in der Bearbeitungsmaschine 01 zu
bearbeitende Objekt 04 angreifende Greifeinrichtung 11
ausgebildetist, mitwelcher Greifeinrichtung 11 einin den
zweiten Forderweg s07 gehobenes in der Bearbeitungs-
maschine 01 zu bearbeitendes Objekt 04 bei seinem
Transport entlang des zweiten Férderweges s07 haltbar,
insbesondere greifbar ist. Dabei sind die jeweilige Bewe-
gung der mindestens einen z. B. als Hubeinrichtung 09
ausgebildeten Handhabungseinrichtung 09 und die Be-
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wegung der Greifeinrichtung 11 von einer (nicht darge-
stellten) z. B. elektrischen oder pneumatischen Steuer-
einheit zur Ubergabe eines in der Bearbeitungsmaschine
01 zu bearbeitenden Objektes 04 aufeinander abge-
stimmt bzw. miteinander synchronisiert. Das von der
Greifeinrichtung 11 der zweiten Férdereinrichtung 07 er-
griffene Objekt 04 wird mit der zweiten Férdereinrichtung
07 fur seine Bearbeitung an mindestens eine Bearbei-
tungsstation 02 der Bearbeitungsmaschine 01 transpor-
tiert bzw. ist mit der zweiten Férdereinrichtung 07 zumin-
dest dorthin transportierbar. Die in der Bearbeitungsma-
schine 01 zu bearbeitenden Objekte 04 werden bzw. sind
von der ersten Férdereinrichtung 06 vorzugsweise ein-
zeln und z. B. aneinandergereiht oder voneinander be-
abstandet in einer kontinuierlichen Bewegung zur Uber-
gabeeinrichtung 08 transportiert.

[0019] Die erste Foérdereinrichtung 06 weist entweder
einen aus einem einzigen Abschnitt C oder einen aus
zwei getrennten Abschnitten C und D bestehenden ers-
ten Férderweg s06 auf, wobei der erste Férderweg s06
vorzugsweise linear ausgebildet ist. Die zweite Forder-
einrichtung 07 weist einen insbesondere in sich ge-
schlossenen zweiten Forderweg s07 auf, wobeider zwei-
te Forderweg s07 z. B. eine Kreisbahn oder ein Oval
beschreibt. Zumindest in dem die Ubergabeposition auf-
weisenden Aktionsbereich B der Ubergabeeinrichtung
08 beschreibt der zweite Forderweg s07 einen Kreisab-
schnitt. In dem Fall des eine in sich geschlossene bo-
genférmige Umlaufbahn beschreibenden zweiten For-
derweges s07 ist entweder der eine lineare Abschnitt C
des ersten Forderweges s06 tangential zum zweiten For-
derweg s07 angeordnet oder es sind die beiden linearen
Abschnitte C und D des ersten Férderweges s06 jeweils
radial zum zweiten Férderweg s07 angeordnet (Fig. 4
und 5).

[0020] Die in der Bearbeitungsmaschine 01 zu bear-
beitenden, z. B. zylindrisch oder konisch geformten Ob-
jekte 04 weisen jeweils eine Langsachse 104 auf, wobei
ihre jeweilige Langsachse 104 in der ersten Ebene E06
vorzugsweise liegend und/oder z. B. orthogonal zum ers-
ten Forderweg s06 gerichtet ist. Auch ein von der Greif-
einrichtung 11 der zweiten Férdereinrichtung 07 ergrif-
fenes Objekt 04 ist mit seiner LAngsachse 104 in der zwei-
ten Ebene EO7 vorzugsweise liegend und/oder z. B. or-
thogonal zum zweiten Férderweg s07 gerichtet. Inbeiden
Ebenen E06; EO7 wird jedes der in der Bearbeitungsma-
schine 01 zu bearbeitenden Objekte 04 vorzugsweise in
gleicher Ausrichtung, insbesondere liegend transpor-
tiert. Auch erfolgt die Ubergabe jedes der in der Bearbei-
tungsmaschine 01 zu bearbeitenden Objekte 04 von der
ersten Ebene E06 in die zweite Ebene EQ7 vorzugsweise
in liegender Ausrichtung dieser Objekte 04.

[0021] Die Fig. 4 und 5 zeigen eine zu den Fig. 1 bis
3 alternative Ausfihrung der Transportvorrichtung 03
insbesondere hinsichtlich der ersten Férdereinrichtung
06, wobei die in den Fig. 5 und 6 dargestellte erste For-
dereinrichtung 06 zwei Abschnitte C und D aufweist. Der
Abschnitt C der ersten Fordereinrichtung 06 dient der
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Zufuhrung der in der Bearbeitungsmaschine 01 zu bear-
beitenden Objekte 04 ausgehend von der Aufnahmesta-
tion 19, wohingegen im Abschnitt D der ersten Forder-
einrichtung 06 in der Bearbeitungsmaschine 01 bereits
bearbeitete Objekte 04 in Richtung einer Entnahmesta-
tion 22 abgefiihrt werden, um dort die Transportvorrich-
tung 03 zu verlassen. Bei der in den Fig. 4 und 5 gezeig-
ten Ausflihrung der ersten Foérdereinrichtung 06 werden
die in der Bearbeitungsmaschine 01 zu bearbeitenden
Objekte 04 im Abschnitt C entlang des ersten Forderwe-
ges s06 in der ersten Ebene E06 stehend an die Bear-
beitungsmaschine 01 herangefiihrt und in der entlang
des ersten Férderweges s06 ersten Ubergabeeinrich-
tung 08 z. B. mit einer von der betreffenden Handha-
bungseinrichtung 09 ausgefiihrten Schwenkbewegung
mit Bezug auf ihre jeweilige Ladngsachse 104 jeweils in
ihre liegende Ausrichtung gebracht und dann wie in der
zuvor beschriebenen bevorzugten Ausfiihrung mit der z.
B. als Drehtisch ausgebildeten zweiten Férdereinrich-
tung 07 in der zweiten Ebene EQ7 liegend entlang des
zweiten Férderweges s07 zu mindestens einer Bearbei-
tungsstation 02 der Bearbeitungsmaschine 01 transpor-
tiert. An der entlang des ersten Férderweges s06 zweiten
Ubergabeeinrichtung 08 werden die in der Bearbeitungs-
maschine 01 bearbeiteten Objekte 04 beiihrer Ubergabe
von der zweiten Férdereinrichtung 07 an den Abschnitt
D der ersten Fordereinrichtung 06 z. B. mit einer von der
betreffenden Handhabungseinrichtung 09 ausgeflihrten
Schwenkbewegung mit Bezug auf ihre jeweilige Langs-
achse 104 wieder jeweils in ihre jeweilige stehende Aus-
richtung gebracht. Bei dieser in den Fig. 4 und 5 gezeig-
ten Ausfiihrung der ersten Fordereinrichtung 06 ist im
Abschnitt C der ersten Foérdereinrichtung 06 z. B. eine
Vereinzelungsvorrichtung 23 vorgesehen, wobei diese
Vereinzelungsvorrichtung 23 im Abschnitt C der ersten
Fordereinrichtung 06 in Richtung der entlang des ersten
Férderweges s06 ersten Ubergabeeinrichtung 08 jeweils
in einem BerlUhrungskontakt aneinandergereiht trans-
portierte, in der Bearbeitungsmaschine 01 zu bearbei-
tende Objekte 04 durch Ausbildung eines Abstandes k04
zwischen unmittelbar einander nachfolgende Objekte 04
vereinzelt, um diese Objekte 04 z. B. durch die betref-
fende Handhabungseinrichtung 09 der ersten Uberga-
beeinrichtung 08 zumindest besser greifbar zu machen.
Auchim Abschnitt D der ersten Férdereinrichtung 06 wer-
den die bereits in der Bearbeitungsmaschine 01 bear-
beiteten Objekte 04 vorzugsweise voneinander beab-
standet in Richtung der Entnahmestation 22 transpor-
tiert. Die Fig. 5 zeigt die in der Fig. 4 dargestellte Trans-
portvorrichtung 03 und Bearbeitungsmaschine 01 in ei-
ner perspektivischen Darstellung.

[0022] AnhandderFig.3 werden nun noch weitere De-
tails der in den Fig. 1 und 2 dargestellten Variante der
Transportvorrichtung 03 an der vorgenannten Bearbei-
tungsmaschine 01 erlautert. In einer bevorzugten Aus-
fuhrung weist die z. B. nur den Abschnitt C aufweisende
erste Fordereinrichtung 06 in ihrer Transportrichtung T
in einer Reihe in einer z. B. im Abstand k04 aquidistanten
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Anordnung eine Vielzahl von entlang des ersten Férder-
weges s06 bewegten oder zumindest bewegbaren Mit-
nehmern 12 auf, wobei jeder dieser Mitnehmer 12 jeweils
ein einzelnes Exemplar der in der Bearbeitungsmaschi-
ne 01 zu bearbeitenden Objekte 04 vorzugsweise lie-
gend aufnimmt. Die erste Férdereinrichtung 06 transpor-
tiert jeweils nacheinander in der Bearbeitungsmaschine
01 zu bearbeitende Objekte 04 demnach jeweils ohne
einen Berithrungskontakt zueinander zur Ubergabeein-
richtung 08. Ein einzelnes Objekt 04, vorzugsweise jedes
mit der ersten Fordereinrichtung 06 z. B. in der ersten
Ebene E06 entlang des ersten Foérderweges s06 zur
Ubergabeeinrichtung 08 transportierte Objekt 04 wird in
der Ubergabeeinrichtung 08 mittels der betreffenden z.
B. als Hubeinrichtung 09 ausgebildeten Handhabungs-
einrichtung 09 z. B. in Richtung einer in der ersten Ebene
EO06 stehenden Normalen aus der ersten Ebene E06 her-
aus durch eine Entnahme aus den Mitnehmern 12 in die
zweite Ebene EO7 der zweiten Fordereinrichtung 07 ge-
hoben und dort in der zweiten Ebene EQ7 vorzugsweise
wahrend der entgegen der Transportrichtung T der ers-
ten Fordereinrichtung 06 gerichteten Bewegung der
zweiten Fordereinrichtung 07 von der mindestens einen
Greifeinrichtung 11 dieser zweiten Foérdereinrichtung 07
ergriffen, wobei zu diesem Zeitpunkt die betreffende
Greifeinrichtung 11 der zweiten Férdereinrichtung 07 an
der Ubergabeeinrichtung 08 in einer Uberdeckung mit
dem ersten Férderweg s06 der ersten Férdereinrichtung
06 positioniert wird bzw. ist. AnschlieRend wird dann das
von der betreffenden Greifeinrichtung 11 ergriffene Ob-
jekt 04 entlang des zweiten Férderweges s07 zu mindes-
tens einer Bearbeitungsstation 02 der Bearbeitungsma-
schine 01 transportiert. Die zweite Fordereinrichtung 07
weist vorzugsweise mehrere vorzugsweise baugleiche
Halteeinrichtungen 11, insbesondere Greifeinrichtungen
11 auf, die entsprechend der Bewegung der zweiten For-
dereinrichtung 07 nacheinander jeweils in ihrer jeweili-
gen Ubernahmeposition an der Ubergabeeinrichtung 08
positioniert werden. Jede Greifeinrichtung 11 ist z. B. als
ein Sauggreifer ausgebildet. Jede der Halteeinrichtun-
gen 11 der zweiten Férdereinrichtung 07 kann auch eine
Klemmeinrichtung aufweisen oder als eine solche aus-
gebildet sein, wobei das betreffende in der Bearbeitungs-
maschine 01 zu bearbeitende Objekt 04 jeweils z. B. mit
seinen jeweiligen Stirnseiten zwischen zwei sich gegen-
Uber stehenden Elementen der betreffenden Klemmein-
richtung geklemmt und z. B. durch diese Klemmung ge-
halten wird. Eine vorteilhafte Ausbildung der Klemmrich-
tung sieht vor, diese jeweils z. B. als einen Spanndorn
auszubilden. Nachdem das in der Bearbeitungsmaschi-
ne 01 zu bearbeitende Objekt 04 den vorzugsweise in
sich geschlossenen, z. B. karussellartig umlaufenden
zweiten Foérderweg s07 der zweiten Férdereinrichtung
07 durchlaufen hat, wird das an mindestens einer Bear-
beitungsstation 02 der Bearbeitungsmaschine 01 bear-
beitete Objekt 04 vorzugsweise an derselben Ubergabe-
einrichtung 08 wie zuvor wieder an die erste Forderein-
richtung 06 zurlickgegeben, indem die betreffende Grei-
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feinrichtung 11 das vonihr ergriffene an mindestens einer
Bearbeitungsstation 02 der Bearbeitungsmaschine 01
bearbeitete Objekt 04 in der Ubernahmeposition an die
Hubeinrichtung 09 tibergibt und mittels einer Absenkung
dieser Hubeinrichtung 09 von der zweiten Ebene E07 in
die erste Ebene E06 wieder an einem Mitnehmer 12 der
ersten Fordereinrichtung 06 anordnet, woraufhin das
derart abgelegte an mindestens einer Bearbeitungssta-
tion 02 der Bearbeitungsmaschine 01 bearbeitete Objekt
04 in Transportrichtung T der ersten Férdereinrichtung
06 aus einem Bereich der Bearbeitungsmaschine 01 ab-
transportiert und an der Entnahmestation 22 der ersten
Fordereinrichtung 06 der Transportvorrichtung 03 ent-
nommen wird. Bei dieser Ausgestaltung der Transport-
vorrichtung 03 wird fiir die Zufiihrung der in der Bearbei-
tungsmaschine 01 zu bearbeitenden Objekte 04 und fur
deren Abfiihrung aus der Bearbeitungsmaschine 01 her-
aus jeweils dieselbe erste Foérdereinrichtung 06 verwen-
det, was kostengtinstig ist. In einer bevorzugten Ausfiih-
rung ist der erste Férderweg s06 in dem die Ubergabe-
position aufweisenden Aktionsbereich B der Ubergabe-
einrichtung 08 tangential zum zweiten Férderweg s07
angeordnet, wobei der Aktionsbereich B der Ubergabe-
einrichtung 08 z. B. durch einen Wirkungsbereich oder
eine Griffweite der mindestens einen zur Ubergabeein-
richtung 08 gehérenden Handhabungseinrichtung 09 be-
stimmtist. Die erste Férdereinrichtung 06 weist dann vor-
zugsweise sowohl eine der Bearbeitungsmaschine 01
vorgeordnete Aufnahmestation 19 zur Aufnahme von in
der Bearbeitungsmaschine 01 zu bearbeitenden Objek-
ten 04 als auch eine der Bearbeitungsmaschine 01 nach-
geordnete Entnahmestation 22 zur Entnahme von be-
reits in der Bearbeitungsmaschine 01 bearbeiteten Ob-
jekten 04 auf.

[0023] Die Bewegungdermitderersten Férdereinrich-
tung 06 entlang des ersten Forderweges s06 bewegten
Objekte 04 erfolgt vorzugsweise kontinuierlich, wohinge-
gen sich die Greifeinrichtung 11 der zweiten Forderein-
richtung 07 entlang des zweiten Forderweges s07 vor-
zugsweise diskontinuierlich, insbesondere in einem ins-
besondere mit der Bewegung der von der ersten Forder-
einrichtung 06 bewegten Objekte 04 synchronisierten
Takt bewegt. Die Positionierung eines in der Bearbei-
tungsmaschine 01 zu bearbeitenden Objektes 04 im
zweiten Forderweg s07 ist vorzugsweise mit der Bewe-
gung der zweiten Férdereinrichtung 07 synchronisiert
und/oder die Positionierung eines in der Bearbeitungs-
maschine 01 bearbeiteten Objektes 04 im ersten Forder-
weg s06 mit der Bewegung der ersten Férdereinrichtung
06. Jeweils mit Bezug auf die bewegten Objekte 04 sind
die Transportrichtung T der ersten Foérdereinrichtung 06
und die Transportrichtung T der zweiten Férdereinrich-
tung 07 vorzugsweise gegenlaufig zueinander ausgebil-
det. Eine Taktrate fir in der Bearbeitungsmaschine 01
an mindestens einer von deren Bearbeitungsstationen
02 zu bearbeitende Objekte 04 liegt z. B. im Bereich von
60 bis 200 Objekten 04 pro Minute, vorzugsweise bei
120 Objekten 04 pro Minute. Alternativ zur Taktung kann
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auch die zweite Foérdereinrichtung 07 eine kontinuierliche
Bewegung ausfiihren, die zur Bewegung der ersten For-
dereinrichtung 06 vorzugsweise synchronisiert ist.
[0024] Wie erwahnt, istin der bevorzugten Ausfiihrung
zumindest eine der Bearbeitungsstationen 02 der Bear-
beitungsmaschine 01 als ein Druckwerk ausgebildet, ins-
besondere als ein in einem Siebdruckverfahren drucken-
des Druckwerk. Die Bearbeitungsmaschine 01 ist somit
vorzugsweise als eine Siebdruckmaschine oder als ein
Bearbeitungszentrum mit mindestens einem Siebdruck-
werk ausgebildet. Ein Druckwerk einer derartigen Sieb-
druckmaschine oder eines derartigen Bearbeitungszen-
trums weist jeweils eine Vorrichtung zur Bereitstellung
von Druckfarbe an einer insbesondere als ein Sieb aus-
gebildeten Druckform eines Druckwerks dieser Sieb-
druckmaschine auf, worauf nachfolgend noch naher ein-
gegangen wird.

[0025] An einem Druckwerk einer z. B. als eine Sieb-
druckmaschine ausgebildeten Druckmaschine wird eine
thermoplastische Druckfarbe zumeist jeweils in Form ei-
ner pastdsen oder festen Substanz bereit gestellt, ins-
besondere eine Druckfarbe in Form eines Granulats, d.
h. in Form eines kornigen bis pulverférmigen, leicht
schittbaren Feststoffes. Beispielsweise durch die DE
100 20 101 A1 ist eine Siebheizung bekannt, um eine
derartige thermoplastische Druckfarbe zu verflissigen
und damit einsatzfahig, d. h. in dem betreffenden Druck-
werk verdruckbar zu machen. Eine in einem Siebdruck-
verfahren verwendete Druckfarbe ist typischerweise in
einem Temperaturbereich von ca. 70°C bis ca. 120°C
einsatzfahig und bei niedrigeren Temperaturen fest oder
zumindest zu hart, um verdruckt zu werden.

[0026] Die Fig. 6 bis 11 zeigen beispielhaft jeweils in
verschiedenen Ansichten bzw. Teilansichten eine Vor-
richtung zur Bereitstellung von insbesondere thermo-
plastischer Druckfarbe an einer Druckform z. B. einer
Siebdruckmaschine, wobei diese Vorrichtung alternativ
oder zuséatzlich zu einer Siebheizung in einem die Druck-
farbe z. B. in einem Siebdruckverfahren verdruckenden
Druckwerk verwendet werden kann. Diese Druckfarbe
ist z. B. als ein Feststoff, vorzugsweise als ein Granulat
in einem Behalter 31, d. h. in einem Vorratsbehalter an-
geordnet, wobei der z. B. quaderférmig oder zylindrisch
ausgebildete Behalter 31 an einer vorzugsweise seinem
Boden 53 gegenlberliegenden Seite offen ausgebildet
ist, d. h. dort keinen Deckel bzw. eine unverschlossene
Offnung aufweist, und vorzugsweise an seinem Boden
53 einen insbesondere verschlieBbaren Auslass 32 fir
die Druckfarbe aufweist (Fig. 10 und 11). In einer bevor-
zugten Ausflihrung der hier beschriebenen Vorrichtung
zur Bereitstellung von Druckfarbe an einer Druckform ei-
nes Druckwerks z. B. einer Siebdruckmaschine ist der
die Druckfarbe aufweisende Behalter 31 als ein Wech-
selbehalter ausgebildet und an dem Druckwerk in oder
an einem Halter 33 insbesondere werkzeuglos auswech-
selbar angeordnet, wobei dieser Halter 33 z. B. als eine
den Behalter 31 vorzugsweise mehrseitig, insbesondere
dreiseitig und auch z. B. an seinem Boden 53 abstiitzen-
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de und/oder tragende Aufnahmeeinrichtung ausgebildet
ist (Fig. 6 bis 9). Der Behalter 31 wird am Halter 33 z. B.
durch eine Klemmverbindung gehalten. In der bevorzug-
ten Ausflihrung wird am Druckwerk fiir jeden Farbton ei-
ner Druckfarbe ein eigener Behélter 31 bereitgestellt.
[0027] Der den Behalter 31 haltende Halter 33 ist sei-
nerseits z. B. an einem vorzugsweise mehrere Gelenke
37 aufweisenden Schwenkarm 34 befestigt, wobei der
Schwenkarm 34 seinerseits z. B. mit einem Pfosten oder
Trager eines insbesondere zur Bearbeitungsmaschine
01 gehdérenden Maschinengestells 36 verbundenist. Der
Schwenkarm 34 ist vorzugsweise an allen seinen Gelen-
ken 37 in seiner jeweiligen Einstellung mit einer jeweils
z. B. als ein Knebelgriff ausgebildeten Fixiereinrichtung
38 fixierbar. Mittels des Schwenkarms 34 ist der den Be-
hélter 31 haltende Halter 33 insbesondere relativ zu der
jeweiligen Druckform des betreffenden Druckwerks z. B.
der Siebdruckmaschine positioniert oder zumindest po-
sitionierbar. Am Behalter 31 oder Halter 33 erforderliche
Versorgungsleitungen, z. B. fiir elektrische Energie oder
Druckluft, oder Steuerleitungen und/oder Signalleitun-
gen fur den Betrieb dieser Vorrichtung sind jeweils vom
Maschinengestell 36 kommend vorzugsweise entlang
des Schwenkarms 34 gefiihrt.

[0028] Um die insbesondere thermoplastische Druck-
farbe in dem betreffenden Druckwerk verdruckbar zu ma-
chen, weist der Halter 33 eine z. B. elektrisch betriebene
erste Heizeinrichtung 39 auf, wobei zumindest ein Teil
einer in dem Behalter 31 im Bereich seines Auslasses
32 angeordneten Menge an Druckfarbe durch eine von
der ersten Heizeinrichtung 39 des Halters 33 erzeugte
und in den Behalter 31 eingetragene erste Warmemenge
verflissigt oder zumindest verflissigbar ist. Die erste
Heizeinrichtung 39 ist z. B. als eine am Boden 53 des
den Behalter 31 haltenden Halters 33 angeordnete ins-
besondere elektrische Heizplatte oder Heizmatte ausge-
bildet. Die erste Heizeinrichtung 39 kann auch z. B. zu-
satzlich zu der am Boden 53 des den Behalter 31 hal-
tenden Halters 33 angeordneten Heizplatte oder Heiz-
matte mindestens ein Heizelement in mindestens einer
der Seitenwande des Halters 33, vorzugsweise in allen
seinen Seitenwanden aufweisen. Die in den Behalter 31
eingetragene erste Warmemenge verflissigt im Behalter
31 befindliche Druckfarbe bis auf eine H6he von z. B. ca.
15 mm bis 20 mm Uber dem Boden 53 des Halters 33.
[0029] An dem Behalter 31 ist z. B. an dessen Boden
56 ein insbesondere erster langlicher Hohlkdrper 41 aus
einem flexiblen oder unflexiblen Werkstoff, z. B. Metall
oder Kunststoff angeordnet. Dieser erste langliche Hohl-
kérper 41 weist zwei jeweils mit einer Offnung versehene
Enden 42; 43 auf, wobei eines seiner Enden 42 mit dem
Auslass 32 des Behalters 31 verbunden und das andere
Ende 43 dieses langlichen Hohlkérpers 41 auf die im
Druckwerk verwendete einzufdrbende Druckform ge-
richtet oder zumindest richtbar ist. Dabei kann die an
dem auf die einzufarbende Druckform gerichteten Ende
43 vorhandene Offnung des ersten langlichen Hohlkér-
pers 41 oberhalb dieser Druckform von dieser in einem
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Abstand von z. B. bis zu 200 mm angeordnet sein, so
dass die durch den ersten langlichen Hohlkérper 41 ge-
flossene Druckfarbe vorzugsweise im freien Fall auf die
unterhalb der Offnung des ersten Ianglichen Hohlkérpers
41 angeordnete Druckform tropft. In einer alternativen,
vorteilhafteren Anordnung ist die an dem auf die einzu-
farbende Druckform gerichteten Ende 43 vorhandene
Offnung des ersten langlichen Hohlkdrpers 41 vorzugs-
weise nahe, z. B. in einem Abstand von weniger als 30
mm an dieser Druckform angeordnet, um die Druckfarbe
auf diese Druckform aufzutragen. Die aus dem Auslass
32 des Behalters 31 austretende Menge an verfllssigter
Druckfarbe wird ungeachtet des gewahlten Abstandes
zwischen der Druckform und der Offnung des ersten
langlichen Hohlkérpers 41 jeweils durch diesen langli-
chen Hohlkérper 41 zu der im Druckwerk verwendeten
einzufarbenden Druckform geleitet oder ist zumindest
dorthin leitbar. Der erste langliche Hohlkérper 41 hat eine
Lange z. B. von weniger als 0,5 m.

[0030] Auch am Halter 33, insbesondere an dessen
Boden 53 ist vorzugsweise ein weiterer, also ein zweiter
langlicher Hohlkdrper 57 angeordnet, wobei der mit dem
Behalter 31 verbundene erste langliche Hohlkérper 41
vorzugsweise koaxial im Inneren des zweiten langlichen
Hohlkérpers 57 angeordnet oder zumindest anordenbar
ist, wenn der Behalter 31 in oder an dem Halter 33 an-
geordnet ist (Fig. 6). Daher ist ein AuBendurchmesser
des ersten langlichen Hohlkdrpers 41 geringer ausgebil-
det als ein Innendurchmesser des zweiten langlichen
Hohlkérpers 57. Der erste langliche Hohlkérper 41 und
der zweite langliche Hohlkdrper 57 sind vorzugsweise
gleich lang oder zumindest anndhernd gleich lang aus-
gebildet. Der erste langliche Hohlkérper 41 ist z. B. in
einer Spielpassung im Inneren des zweiten langlichen
Hohlkérpers 57 z. B. durch ein Einstecken eingepasst
oder zumindest anordenbar, so dass ein "Rohr-im-Rohr-
System" ausgebildet wird. Wenn der Behalter 31 in oder
an dem Halter 33 angeordnet ist, sind der Boden 53 des
Halters 33 und der Boden 56 des Behalters 31 vorzugs-
weise parallel zueinander angeordnet. Der mit dem Hal-
ter 33 verbundene zweite langliche Hohlkorper 57 weist
vorzugsweise eine zweite Heizeinrichtung 44 auf, wobei
die durch den ersten langlichen Hohlkdrper 41 geleitete
Menge an Druckfarbe durch eine von der zweiten Heiz-
einrichtung 44 erzeugte und in diese Menge an Druck-
farbe eingetragene zweite Warmemenge in ihrem ver-
flissigten bzw. flissigen Zustand gehalten wird oder zu-
mindest haltbar ist. In der konkreten Ausgestaltung ist
der zweite langliche Hohlkorper 57 z. B. als ein Rohr oder
als ein Schlauch aus einem flexiblen oder unflexiblen
Werkstoff, z. B. aus Metall oder aus einem Kunststoff, z.
B. als ein Wellschlauch ausgebildet, insbesondere als
ein beheiztes Rohr oder als ein beheizter Schlauch. Die
zweite Heizeinrichtung 44 ist gleichfalls z. B. als eine
elektrische Heizung ausgebildet, wobei diese zweite Hei-
zeinrichtung 44 den zweiten langlichen Hohlkdrper 57
zumindest Uber einen Teil seiner Ladnge vorzugsweise
mantelférmig, insbesondere spiralférmig umgibt. In einer
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Wirkverbindung zur ersten Heizeinrichtung 39 und/oder
in einer Wirkverbindung zur zweiten Heizeinrichtung 44
ist bzw. sind jeweils ein Temperatursensor 46; 47 ange-
ordnet und mit einer (nicht dargestellten) vorzugsweise
elektronischen Steuereinheit verbunden.

[0031] Vorzugsweise als Bestandteil des Behalters 31,
d. h. in oder an dem Behalter 31, ist eine zumindest im
Bereich seines Auslasses 32 wirksame Dosiereinrich-
tung 48 vorgesehen, wobei mit dieser Dosiereinrichtung
48 die in den ersten langlichen Hohlkdrper 41 einzulei-
tende Menge an im Behalter 31 verflussigter Druckfarbe
dosierbar ist. Die Dosiereinrichtung 48 ist z. B. als eine
Pumpe ausgebildet, wobei die Pumpe der Dosiereinrich-
tung 48 mittels eines vorzugsweise pneumatischen An-
triebs 49 betéatigt wird bzw. ist. Die Pumpe weist z. B.
einen Druckkolben oder PumpstdfRel auf, der von dem
vorzugsweise an dem Halter 33 auRerhalb des Behalters
31 angeordneten Antrieb 49 der Dosiereinrichtung 48
Uber ein Pleuel bzw. eine Koppelstange 51 bewegt wird
oder zumindest bewegbar ist, wobei das Pleuel bzw. die
Koppelstange 51 einerseits mit dem Antrieb 49 der Do-
siereinrichtung 48 und andererseits mit dem Druckkol-
ben der Pumpe verbunden oder zumindest verbindbar
ist. Dabei ist die Koppelstange 51 zumindest an ihrem
dem Antrieb 49 der Dosiereinrichtung 48 zugewandten
Ende mittels einer Kupplung 52, insbesondere einer
Schnellkupplung mit dem Antrieb 49 der Dosiereinrich-
tung 48 Idsbar verbunden oder zumindest verbindbar. In
einer alternativen Ausfiihrung ist die Koppelstange 51
beidendig, d. h. zusatzlich zum Antrieb 49 der Dosierein-
richtung 48 auch mit dem Druckkolben der Pumpe jeweils
mit einer Kupplung 52, insbesondere einer Schnellkupp-
lung l6sbar verbunden oder zumindest verbindbar. Die
vorzugsweise als Bestandteil des Behalters 31 ausge-
fuhrte und damitim Behalter 31 belassene Koppelstange
51 wird nach dem Einsetzen des Behalters 31 in den
Halter 33 mittels der mindestens einen Kupplung 52 zu-
mindest mit dem Antrieb 49 der Dosiereinrichtung 48 ver-
bunden. In einer bevorzugten Ausfiihrung weist zumin-
dest eine der beiden Kupplungen 52 einen Gabelkopf
auf. Um einen Pumpvorgang auszufiihren, bewegt der
Druckkolben z. B. ein vorzugsweise federnd gelagertes
Lochblech oder eine vorzugsweise parallel zum Boden
53 des den Behalter 31 haltenden Halters 33 aufge-
spannte Membran 54. Die insbesondere gleichmaRige
Bewegung des Lochblechs oder der Membran 54 flhrt
gleichzeitig zu einem Ruhren und/oder Umwalzen derim
Bereich des Bodens 53 verflissigten Druckfarbe. Der
Druckkolben driickt im Behalter 31 nahe an dessen Bo-
den 53 verflissigte Druckfarbe in den mit dem Behalter
31 verbundenen langlichen Hohlkérper 41. Die Pump-
leistung betragt z. B. bis zu 6 kg Druckfarbe pro Stunde.
[0032] Die von der ersten Heizeinrichtung 39 des Hal-
ters 33 erzeugte und in den Behalter 31 eingetragene
erste Warmemenge und/oder die von der zweiten Heiz-
einrichtung 44 erzeugte und in die durch den ersten lang-
lichen Hohlkdrper 41 geleitete Menge an Druckfarbe ein-
getragene zweite Warmemenge und/oder die von der
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Dosiereinrichtung 48 in den ersten langlichen Hohlkérper
41 eingeleitete Menge an im Behalter 31 verflissigter
Druckfarbe ist bzw. sind vorzugsweise jeweils z. B. von
der Steuereinheit gesteuert oder insbesondere unter
Verwendung eines von dem jeweiligen Temperatursen-
sor 46; 47 generierten Temperatursignals geregelt.
Durch diese Steuerung oder Regelung ist insbesondere
die von der Dosiereinrichtung 48 in den ersten langlichen
Hohlkdrper 41 eingeleitete Menge an im Behalter 31 ver-
flissigter Druckfarbe an die von der Bearbeitungsma-
schine 01 erbrachte Leistung, insbesondere Druckpro-
duktion anpassbar. Die von der ersten Heizeinrichtung
39 des Halters 33 erzeugte und in den Behalter 31 ein-
getragene erste Warmemenge und/oder die von der
zweiten Heizeinrichtung 44 erzeugte und in die durch
den ersten langlichen Hohlkdrper 41 geleitete Menge an
Druckfarbe eingetragene zweite Warmemenge und/oder
die von der Dosiereinrichtung 48 in den ersten langlichen
Hohlkdrper 41 eingeleitete Menge an im Behalter 31 ver-
flissigter Druckfarbe ist bzw. sind vorzugsweise jeweils
an einer zur Steuereinheit gehdrenden Bedieneinheit
eingestellt oder zumindest einstellbar. Die vorgenannte
Steuereinheit ist z. B. programmiert oder zumindest pro-
grammierbar ausgebildet und ist z. B. die Steuerung der
Druckmaschine, d. h. deren Maschinensteuerung, ins-
besondere der Siebdruckmaschine.

[0033] Fig. 12 zeigt exemplarisch eine an einer Anzei-
geeinrichtung der Steuereinheit dargestellte oder zumin-
dest darstellbare Programmmaske, um mindestens ei-
nen Parameter der ersten Heizeinrichtung 39 und/oder
mindestens einen Parameter der zweiten Heizeinrich-
tung 44 und/oder mindestens einen Parameter der Do-
siereinrichtung 48 anzuzeigen und/oder einzustellen. Die
Anzeigeeinrichtung der Steuereinheit ist z. B. berlh-
rungsempfindlich als ein touch screen ausgebildet und
weist deshalb diverse Bedienelemente der zur Steuer-
einheit gehdrenden Bedieneinheit auf.

[0034] Somitergibtsichinvorteilhafter Weise eine Vor-
richtung zur Bereitstellung von insbesondere thermo-
plastischer Druckfarbe an einer Druckform eines insbe-
sondere in einem Siebdruckverfahren druckenden
Druckwerks, wobei die Druckfarbe in einem einen Aus-
lass 32 fur die Druckfarbe aufweisenden Behalter 31 an-
geordnet ist, wobei der die Druckfarbe aufweisende Be-
halter 31 insbesondere als ein Wechselbehalter ausge-
bildet und an dem Druckwerk in oder an einem Halter 33
insbesondere werkzeuglos auswechselbar angeordnet
ist, wobei der Halter 33 eine erste Heizeinrichtung 39
aufweist. Mit dieser Vorrichtung ist zumindest ein Teil
einer in dem Behélter 31 im Bereich seines Auslasses
32 angeordneten Menge an Druckfarbe durch eine von
der ersten Heizeinrichtung 39 des Halters 33 erzeugte
und in den Behalter 31 eingetragene erste Warmemenge
verflissigt oder zumindest verflissigbar. Ausgestaltun-
gen und Weiterbildungen dieser Vorrichtung ergeben
sich in Verbindung mit den zuvor beschriebenen Merk-
malen.
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Bezugszeichenliste

[0035]

01  Bearbeitungsmaschine
02 Bearbeitungsstation

03  Transporteinrichtung

04  Objekt

05 -

06  Fordereinrichtung, erste
07  Fordereinrichtung, zweite
08  Ubergabeeinrichtung
09 Handhabungseinrichtung; Hubeinrichtung
10 -

11 Halteeinrichtung; Greifeinrichtung
12 Mitnehmer

13 -

14 -

15 -

16 -

17  Trocknungssystem

18  Druckbildkontrolleinrichtung
19  Aufnahmestation

20 -

21 Reinigungseinrichtung
22  Entnahmestation

23  Vereinzelungsvorrichtung
24 -

25 -

26 -

27 -

28 -

29 -

30 -

31 Behalter

32  Auslass

33  Halter

34  Schwenkarm

K1

36  Maschinengestell

37  Gelenk

38  Fixiereinrichtung

39  Heizeinrichtung, erste
40 -

41 Hohlkorper, erster

42  Ende, erstes

43  Ende, zweites

44  Heizeinrichtung, zweite
45 -

46  Temperatursensor

47  Temperatursensor

48  Dosiereinrichtung

49  Antrieb

50 -

51 Koppelstange

52  Kupplung

53 Boden

54  Membran
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56 Boden

57  Hohlkérper, zweiter
a Abstand

B Aktionsbereich

C Abschnitt

D Abschnitt

EO6 Ebene, erste

EO7 Ebene, zweite

104 Langsachse

k04  Abstand

s06 Forderweg, erster
s07 Forderweg, zweiter
T Transportrichtung
Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Bereitstellung von Druckfarbe an ei-

ner Druckform eines Druckwerks, wobei die Druck-
farbe in einem einen Auslass (32) fir die Druckfarbe
aufweisenden Behalter (31) angeordnet ist, wobei
der die Druckfarbe aufweisende Behélter (31) an
dem Druckwerk in oder an einem Halter (33) ange-
ordnet oder zumindest anordenbar ist, wobei der
Halter (33) eine erste Heizeinrichtung (39) aufweist,
wobei an dem Behalter (31) ein erster langlicher
Hohlk&rper (41) aus einem flexiblen oder unflexiblen
Werkstoff angeordnet ist, wobei der erste langliche
Hohlk&rper (41) mit dem Auslass (32) des Behalters
(31) verbunden ist, wobei an dem Halter (33) ein
zweiter langlicher Hohlkdrper (57) aus einem flexib-
len oder unflexiblen Werkstoff angeordnet ist, wobei
der zweite langliche Hohlkérper (57) eine zweite Hei-
zeinrichtung (44) aufweist, wobei der erste langliche
Hohlkérper (41) im Inneren des zweiten langlichen
Hohlkérpers (57) angeordnet oder zumindest anor-
denbar ist, wenn der Behalter (31) in oder an dem
Halter (33) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der die Druckfarbe aufweisende Be-
halter (31) als ein Wechselbehalter ausgebildet und
an dem Druckwerk in oder an dem Halter (33) werk-
zeuglos auswechselbar angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 und/oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass zumindest ein Teil einer in
dem Behalter (31) im Bereich seines Auslasses (32)
angeordneten Menge an Druckfarbe durch eine von
der ersten Heizeinrichtung (39) des Halters (33) er-
zeugte und in den Behalter (31) eingetragene erste
Warmemenge verflissigt oder zumindest verflissig-
bar ist, wobei die durch den ersten langlichen Hohl-
koérper (41) geleitete Menge an Druckfarbe durch ei-
ne von der zweiten Heizeinrichtung (44) erzeugte
und in diese Menge an Druckfarbe eingetragene
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zweite Warmemenge in ihrem fliissigen Zustand ge-
halten oder zumindest haltbar ist, wenn der erste
langliche Hohlkérper (41) innerhalb des zweiten
langlichen Hohlkdrpers (57) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die aus dem Auslass (32) des Be-
halters (31) austretende Menge der verflissigten
Druckfarbe durch den ersten langlichen Hohlkérper
(41) zu der Druckform des Druckwerks geleitet oder
zumindest leitbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 und/oder 2 und/oder
3 und/oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass der
erste langliche Hohlkdrper (41) koaxial im Inneren
des zweiten langlichen Hohlkérpers (57) angeordnet
oder zumindest anordenbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 und/oder 2 und/oder
3 und/oder 4 und/oder 5, dadurch gekennzeichnet,
dassin einer Wirkverbindung zur ersten Heizeinrich-
tung (39) und/oder in einer Wirkverbindung zur zwei-
ten Heizeinrichtung (44) jeweils ein Temperatursen-
sor (46; 47) angeordnet ist bzw. sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1 und/oder 2 und/oder
3 und/oder 4 und/oder 5 und/oder 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass im oder am Behalter (31) eine
im Bereich seines Auslasses (32) wirksame Dosier-
einrichtung (48) vorgesehenist, wobei mit dieser Do-
siereinrichtung (48) die in den ersten langlichen
Hohlkdrper (41) einzuleitende Menge an im Behalter
(31) verflussigter Druckfarbe dosierbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Dosiereinrichtung eine Pumpe
aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Pumpe der Dosiereinrichtung ei-
nen pneumatischen Antrieb (49) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 und/oder 2 und/oder
3 und/oder 4 und/oder 5 und/oder 6 und/oder 7
und/oder 8 und/oder 9, dadurch gekennzeichnet,
dass eine Steuereinheit vorhanden ist, wobei die
erste Heizeinrichtung (39) und/oder die zweite Hei-
zeinrichtung (44) und/oder der Antrieb (49) der Do-
siereinrichtung (48) jeweils mit der Steuereinheitver-
bunden ist bzw. sind.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die von der ersten Heizeinrichtung
(39) des Halters (33) erzeugte und in den Behalter
(31) eingetragene erste Warmemenge und/oder die
von der zweiten Heizeinrichtung (44) erzeugte und
in die durch den ersten langlichen Hohlk&rper (41)
geleitete Menge an Druckfarbe eingetragene zweite
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Warmemenge und/oder die von der Dosiereinrich-
tung (48) in den ersten langlichen Hohlkérper (41)
eingeleitete Menge an im Behalter (31) verflissigter
Druckfarbe jeweils von der Steuereinheit gesteuert
oder unter Verwendung eines von dem jeweiligen
Temperatursensor (46; 47) generierten Temperatur-
signals geregelt ist bzw. sind.

Vorrichtung nach Anspruch 10 und/oder 11, da-
durch gekennzeichnet, dass die von der ersten
Heizeinrichtung (39) des Halters (33) erzeugte und
in den Behalter (31) eingetragene erste Warmemen-
ge und/oder die von der zweiten Heizeinrichtung er-
zeugte und in die durch den ersten langlichen Hohl-
koérper (41) geleitete Menge an Druckfarbe eingetra-
gene zweite Warmemenge und/oder die von der Do-
siereinrichtung (48) in den ersten langlichen Hohl-
koérper (41) eingeleitete Menge an im Behalter (31)
verflissigter Druckfarbe jeweils an einer zur Steuer-
einheit gehdrenden Bedieneinheit eingestellt oder
zumindest einstellbar ist bzw. sind.

Vorrichtung nach Anspruch 10 und/oder 11 und/oder
12, dadurch gekennzeichnet, dass die Steuerein-
heit eine Anzeigeeinrichtung mit einer darauf darge-
stellten oder zumindest darstellbaren Programm-
maske zur Anzeige und/oder Einstellung von min-
destens einem Parameter der ersten Heizeinrich-
tung (39) und/oder von mindestens einem Parame-
ter der zweiten Heizeinrichtung (44) und/oder von
mindestens einem Parameter der Dosiereinrichtung
(48) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 und/oder 2 und/oder
3 und/oder 4 und/oder 5 und/oder 6 und/oder 7
und/oder 8 und/oder 9 und/oder 10 und/oder 11
und/oder 12 und/oder 13, dadurch gekennzeich-
net, dass das Druckwerk als einin einem Siebdruck-
verfahren druckendes Druckwerk ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 und/oder 2 und/oder
3 und/oder 4 und/oder 5 und/oder 6 und/oder 7
und/oder 8 und/oder 9 und/oder 10 und/oder 11
und/oder 12 und/oder 13 und/oder 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Druckfarbe als eine ther-
moplastische Druckfarbe oder als eine UV-hartende
Druckfarbe ausgebildet ist.
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Fig. 4
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