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(54) DRUCKSYSTEM UND VERFAHREN ZUM BETREIBEN EINES DRUCKSYSTEMS

(57)  Die Erfindung betrifft ein Drucksystem (1) zur
Bedruckung von becherférmigen Hohlkdrpern (2) mit ei-
ner ersten Druckmaschine (10) und mit einer zweiten
Druckmaschine (20), wobei die erste Druckmaschine
(10) und die zweite Druckmaschine (20) an einer Fih-
rungseinrichtung (3) aufgenommen sind, die flr eine Be-

wegung der ersten Druckmaschine (10) zwischen einer

64

Funktionsposition gegenuber einer Foérdereinrichtung
(30) und einer Wartungsposition abseits der Foérderein-
richtung (30) sowie fir eine Bewegung der zweiten
Druckmaschine (20) zwischen einer Funktionsposition
gegenuber der Fordereinrichtung (30) und einer War-
tungsposition abseits der Fordereinrichtung (30) ausge-
bildet ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Drucksystem zur Be-
druckung von becherférmigen Hohlkdrpern sowie ein
Verfahren zum Betreiben eines Drucksystems.

[0002] Ein bekanntes Drucksystem ist Bestandteil ei-
ner Fertigungslinie zur Herstellung von Aerosoldosen,
wie sie von der Anmelderin hergestellt und vertrieben
werden. Eine Aerosoldose kann beispielsweise als Ver-
packung fiir Kosmetika wie Haarspray, Deodorants oder
fir andere als Aerosol zu versprilhende Substanzen, ins-
besondere Pulver oder Flissigkeiten, eingesetzt wer-
den. Typischerweise umfasst eine Fertigungslinie zur
Herstellung von Aerosoldosen samtliche Prozessstatio-
nen die notwendig sind, um aus einem scheibenférmigen
Aluminiumrohling eine beflllbare Aerosoldose herzu-
stellen. Hierzu kénnen beispielsweise Prozessschritte
wie ein FlieRpressvorgang zur Herstellung eines becher-
férmigen Rohlings aus dem scheibenférmigen Alumini-
umrohling, wie ein Beschneidevorgang, ein Birstvor-
gang und ein Druckvorgang fir den becherférmigen Roh-
ling vorgesehen werden, um diesen anschlielend auf
einer Einziehmaschine in die gewilinschte Geometrie
umformen zu kénnen. Moderne Fertigungslinie werden
mittlerweile mit Taktzahlen von mehr als 180 Dosenroh-
lingen oder Hohlkdrpern pro Minute betrieben. Zur Erfiil-
lung individueller Kundenanforderungen wird die Anzahl
dermiteinem bestimmten Druckbild herzustellenden Ae-
rosoldosen zunehmend kleiner, so dass der Betrieb der
Fertigungslinie haufig unterbrochen werden muss, um
eine Umrustung der Druckmaschine, wie sie beispiels-
weise aus der EP 1 466 827 A1 bekannt ist, auf das
jeweils nachfolgende Druckmotiv durchfihren zu kon-
nen. Um hierbei eine Betriebsunterbrechung fir die ib-
rigen Prozessstationen der Fertigungslinie zu verhindern
oder weitgehend zu vermeiden, kann vorgesehen wer-
den, zwischen den Prozessstationen jeweils Speicher-
einrichtungen anzuordnen, die fir eine Zwischenspei-
cherung von Aerosoldosenrohlingen ausgebildet sind,
wobei diese Speichereinrichtungen einen zusatzlichen
Kostenfaktor darstellen und einen zusatzlichen Raum-
bedarf aufwerfen.

[0003] Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, ein
Drucksystem bereitzustellen, mit dem eine Dauer einer
Betriebsunterbrechung, wie sie zur Durchfiihrung eines
Druckbildwechsels durchgefiihrt werden kann, reduziert
werden kann.

[0004] Diese Aufgabe wird dadurch geldst, dass das
Drucksystem eine erste Druckmaschine mit einem ers-
ten Maschinengestell aufweist, an dem ein erster
Schaltstern drehbeweglich um eine erste Schaltster-
nachse und ein erster Revolverkopf drehbeweglich um
eine parallel zur ersten Schaltsternachse ausgerichtete
erste Revolverachse gelagert sind, wobei der erste Re-
volverkopf einem ersten Druckwerk zugeordnet ist und
der erste Schaltstern fir eine Zufuhr von Hohlkérpern an
den ersten Revolverkopf ausgebildet ist, und eine zweite
Druckmaschine mit einem zweiten Maschinengestell
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aufweist, an dem zweiter Schaltstern drehbeweglich um
eine zweite Schaltsternachse und ein zweiter Revolver-
kopf drehbeweglich um eine parallel zur zweiten Schalts-
ternachse ausgerichtete zweite Revolverachse gelagert
sind, wobei der zweite Revolverkopf einem zweiten
Druckwerk zugeordnet ist und wobei der zweite Schalts-
tern fir eine Zufuhr von Hohlkérpern an den zweiten Re-
volverkopf ausgebildet ist, wobei die erste Druckmaschi-
ne und die zweite Druckmaschine an einer Flihrungsein-
richtung aufgenommen sind, die fiir eine Bewegung der
ersten Druckmaschine zwischen einer Funktionsposition
gegenuber einer Fordereinrichtung und einer Ristposi-
tion, die auch als Wartungsposition bezeichnet wird, ab-
seits der Fordereinrichtung sowie fir eine Bewegung der
zweiten Druckmaschine zwischen der Funktionsposition
gegenuber einer Fordereinrichtung und der Riistposition
oder Wartungsposition abseits der Fdrdereinrichtung
ausgebildet ist.

[0005] Hierbei wird davon ausgegangen, dass die
Farbwerke der Druckmaschine, die beispielsweise zur
Durchfiihrung eines Flexo-Druckverfahrens oder eines
Siebdruckverfahrens oder eines Hockdruckverfah-
rens/Trockenoffsetverfahrens, in einer Weise ausgebil-
det sind, wie dies bereits aus der EP 1 468 827 A1 be-
kannt ist. Erfindungsgemaf ist jedoch vorgesehen, eine
erste Druckmaschine mit einer zweiten Druckmaschine,
die vorzugsweise fir die Durchfiihrung des gleichen
Druckverfahrens ausgerustet sein kann, jedoch auch zur
Durchfiihrung eines abweichenden Druckverfahrens
ausgeristet sein kann, eine Baugruppe bildet. Ferner ist
vorgesehen, dass der Baugruppe aus der ersten Druck-
maschine und der zweiten Druckmaschine diejenigen
Transportkomponenten zugehdrig sind, die flr eine pra-
zise Durchflihrung des Druckvorgangs erforderlich sind.
Hierbei handelt es sich insbesondere um den in unmit-
telbarer Wechselwirkung mit den Farbwerken der ersten
Druckmaschine stehenden ersten Revolverkopf sowie
um den in unmittelbarer Wechselwirkung mit den Farb-
werken der zweiten Druckmaschine stehenden zweiten
Revolverkopf. Darliber hinaus bilden auch ein dem ers-
ten Revolverkopf zugeordneter erster Schaltstern sowie
ein den zweiten Revolverkopf zugeordneter zweiter
Schaltstern weitere wesentliche Transportkomponen-
ten, die der ersten Druckmaschine bzw. der zweiten
Druckmaschine zugehdrig sind. Hierbei ist vorgesehen,
dass dem ersten Schaltstern eine erste Aufschiebeein-
richtung zugeordnet ist, mit deren Hilfe am ersten
Schaltstern, insbesondere unter Nutzung von Unter-
druck, aufgenommene Hohlkérper auf die gegentiiberlie-
gend anzuordnenden Spindeln des auch als Spindeltel-
ler bezeichneten ersten Revolverkopfs aufgeschoben
werden konnen. In gleicher Weise ist dem zweiten
Schaltstern eine zweite Aufschiebeeinrichtung zugeord-
net, mit deren Hilfe am zweiten Schaltstern, insbeson-
dere unter Nutzung von Unterdruck, aufgenommene
Hohlkérper auf die gegenulberliegend anzuordnenden
Spindeln des auch als Spindelteller bezeichneten zwei-
ten Revolverkopfs aufgeschoben werden kdnnen.
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[0006] Somit umfasst die erste Druckmaschine neben
den ersten Farbwerken auch den ersten Revolverkopf,
den ersten Schaltstern sowie die erste Aufschiebeein-
richtung und bildet mit der zweiten Druckmaschine, die
neben den zweiten Farbwerken auch den zweiten Re-
volverkopf, den zweiten Schaltstern und die zweite Auf-
schiebeeinrichtung umfasst, eine Baugruppe.

[0007] Diese Baugruppe ist an einer Fiihrungseinrich-
tung aufgenommen, die dazu ausgebildetist, jeweils eine
der beiden Druckmaschinen in eine Funktionsposition
gegenuber einer Foérdereinrichtung zu bringen, wobei die
Fordereinrichtung einen Bestandteil der Fertigungslinie
bildet, in die die jeweilige Druckmaschine integriert wird.
Somit ist diejenige Druckmaschine, die sich in der Funk-
tionsposition befindet, integraler Bestandteil der Ferti-
gungslinie, wahrend die jeweils andere Druckmaschine,
die abseits der Fordereinrichtung in einer Wartungspo-
sition angeordnet ist, zu diesem Zeitpunkt nicht als Be-
standteil der Fertigungslinie anzusehen ist und beispiels-
weise fir einen Einsatz in der Fertigungslinie vorbereitet
(gerustet) werden kann. Rein exemplarisch ist vorgese-
hen, dass diejenige Druckmaschine, die sich in der War-
tungsposition befindet, in einer Weise auf ihren Einsatz
in der Fertigungslinie vorbereitet werden kann, dass zum
Zeitpunkt eines gewtinschten Wechsels des Druckbilds
lediglich eine Bewegung der Baugruppe aus der ersten
Druckmaschine und der zweiten Druckmaschine dahin-
gehend vorgenommen wird, dass die bislang in der War-
tungsposition befindliche Druckmaschine in die Funkti-
onsposition Uberfuhrt wird, wahrend die bislang in der
Funktionsposition angeordnete Druckmaschine in die
Wartungsposition bewegt wird. Durch diese MaRnahme
kann ein Wechsel des Druckbilds innerhalb weniger Mi-
nuten durchgefiihrt werden und die Einstellmalnahmen
an derjenigen Druckmaschine, die in der Wartungsposi-
tion vorbereitet wurde und nunmehr an die Funktions-
weise zur Uberfihrt wurde, kdnnen so weit fortgeschritten
sein, dass entweder direkt mitder Weiterbearbeitung von
Hohlkérpern fortgefahren werden kann oder mit geringen
Einstellarbeiten die Weiterbearbeitung von Hohlkdrpern
bereits nach kurzer Zeit wieder aufgenommen werden
kann.

[0008] Besonders bevorzugt ist vorgesehen, dass die
Funktionsposition und die Wartungsposition identisch flr
die erste Druckmaschine und fiir die zweite Druckma-
schine sind, so dass wahrend der Durchfilhrung von
Druckvorgangen stets eine der beiden Druckmaschinen
in der einzigen Funktionsposition und die andere der bei-
den Druckmaschinen in der einzigen Wartungsposition
angeordnet ist.

[0009] Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind
Gegenstand der Unteranspriiche.

[0010] ZweckmaRig ist es, wenn die Fiihrungseinrich-
tung ein Schwenkgelenk fiir eine schwenkbewegliche
Lagerung der ersten Druckmaschine und der zweiten
Druckmaschine um eine gemeinsame, quer zur ersten
Revolverachse und zur zweiten Revolverachse ausge-
richtete, insbesondere lotrecht ausgerichtete, Schwenk-
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achse aufweist.

[0011] Mit dieser schwenkbeweglichen Lagerung ist
ein prazise auszufiihrender Bewegungsvorgang fir die
Uberfiilhrung der jeweiligen Druckmaschine aus der
Funktionsposition in die Wartungsposition bzw. aus der
Wartungsposition in die Funktionsposition méglich hier-
zu ist vorgesehen, dass das erste Maschinengestell und
das zweite Maschinengestell derart mit der Fiihrungs-
einrichtung verbunden sind, dass eine gemeinsame
Schwenkbewegung um die Schwenkachse des
Schwenkgelenks, das der Fihrungseinrichtung zuge-
ordnet ist, durchgefiihrt werden kann. Um eine vorteil-
hafte Ausrichtung der ersten Druckmaschine und der
zweiten Druckmaschine zu der Fordereinrichtung zu ge-
wahrleisten, die sowohl fiir eine Bereitstellung von Hohl-
kérpern als auch fir eine Abfuhr von Hohlkérpern zu den
Druckmaschine bzw. von den Maschinen ausgebildet ist,
sicherzustellen, sind die Schwenkachse des Schwenk-
gelenks und die erste Revolverachse quer zueinander
ausgerichtet. Bevorzugt ist vorgesehen, dass die
Schwenkachse lotrecht ausgerichtete ist, also in Rich-
tung der Schwerkraft bzw. des Erdmittelpunkts ausge-
richtet ist. Dadurch wird gewahrleistet, dass fir die
Schwenkbewegung der ersten Druckmaschine und der
zweiten Druckmaschine nur die Reibung des Schwenk-
gelenks und die Massentragheit der Druckmaschinen
und der Flihrungseinrichtung tiberwunden werden muss,
jedoch keine Hubarbeit fiir die beiden Druckmaschinen
verrichtet werden muss.

[0012] Bevorzugt ist vorgesehen, dass die erste
Druckmaschine und die zweite Druckmaschine achsen-
symmetrisch zur Schwenkachse ausgerichtet sind und
dass das Schwenkgelenk fiir eine Schwenkbewegung
der ersten Druckmaschine und der zweiten Druckma-
schine mit einem Schwenkwinkel von 180 Grad ausge-
bildet ist. Durch die achsensymmetrische Anordnung der
ersten Druckmaschine und der zweiten Druckmaschine
wird gewahrleistet, dass die jeweils eine Druckmaschine
im Zuge der Schwenkbewegung um die Schwenkachse
exakt diejenige Position einnehmen kann, die zuvor die
andere Druckmaschine innehatte. Dies ist besonders im
Hinblick auf die Funktionsweise der Zufuhr von Hohlkor-
pern zur jeweiligen Druckmaschine in der Fertigungslinie
von grolRer Bedeutung, da dort eine zuverlassige Zufuhr
von Hohlkérpern durch eine Fordereinrichtung sowie ei-
ne zuverlassige und prazise Abfuhr von Hohlkérpern
durch die Fordereinrichtung gewahrleistet werden soll.
Aus der achsensymmetrischen Anordnung der ersten
Druckmaschine und der zweiten Druckmaschine folgt
unter Berucksichtigung der Notwendigkeit zur Versor-
gung der ersten Druckmaschine und der zweiten Druck-
maschine mit Energie, insbesondere mit elektrischer En-
ergie, dass es von Vorteil ist, wenn das Schwenkgelenk
fur einen Schwenkwinkel von 180 Grad ausgebildet ist.
Dementsprechend findet fiir den Wechsel der jeweiligen
Druckmaschine aus der Funktionsposition in die zuge-
ordnete Wartungsposition eine Drehung um 180 Grad
im Uhrzeigersinn bzw. gegen den Uhrzeigersinn statt.
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Ein Schwenkwinkel von mehr als 180 Grad, insbeson-
dere ein unbegrenzter Schwenkwinkel fiir das Schwenk-
gelenk, kdnnen fir den Fall realisiert werden, dass die
Energieversorgung, insbesondere die elektrische Ver-
sorgung der ersten Druckmaschine und der zweiten
Druckmaschine mit Hilfe einer endlos vertretbaren Dreh-
zuflihrung verwirklicht wird. Bei einer Beschrankung des
Schwenkwinkels auf 180 Grad ergibt sich jedoch der Vor-
teil, dass fir jede der beiden Druckmaschinen einen En-
danschlag fir die Schwenkbewegung individuell einge-
stelltwerden kann, womit eine besonders hohe Prazision
fur die Positionierung der jeweiligen Druckmaschine in
der Funktionsposition gewahrleistet werden kann.
[0013] Bei einer Weiterbildung der Erfindung ist vor-
gesehen, dass das erste Maschinengestell fest mit dem
zweiten Maschinengestell verbunden ist oder dass das
erste Maschinengestell einstlickig mit dem zweiten Ma-
schinengestell ausgebildet ist und dass die erste Revol-
verachse parallel zur zweiten Revolverachse ausgerich-
tet ist. Durch die feste Kopplung des ersten Maschinen-
gestells mit dem zweiten Maschinengestell wird die Po-
sitionierung der ersten Druckmaschine und der zweiten
Druckmaschine in der jeweiligen Funktionsposition er-
heblich erleichtert. Eine feste Verbindung zwischen dem
ersten Maschinengestell und dem zweiten Maschinen-
gestell kann durch eine unmittelbare Kopplung der bei-
den Maschinengestelle vorgesehen werden. Alternativ
kann vorgesehen sein, dass sowohl das erste Maschi-
nengestell als auch das zweite Maschinengestell jeweils
fest mit der Fihrungseinrichtung verbunden sind, ohne
dass ein unmittelbarer Kontakt zwischen dem ersten Ma-
schinengestell und dem zweiten Maschinengestell be-
steht. Bei einer weiteren Alternative fiir die Gestaltung
der beiden Druckmaschinen ist vorgesehen, dass die
erste Druckmaschine und die zweite Druckmaschine mit
einem gemeinsamen Maschinengestell verwirklicht sind.
Hierdurch kann eine besonders prazise Ausrichtung der
beiden Druckmaschinen zueinander gewahrleistet wer-
den. Ferner ist vorgesehen, dass die erste Revolverach-
se parallel zur zweiten Revolverachse ausgerichtet ist
und dass die erste Revolverachse und die zweite Revol-
verachse eine Revolverachsenebene aufspannen, de-
ren Flachennormale parallel zur Schwenkachse ausge-
richtet ist.

[0014] In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist vor-
gesehen, dass die Fiihrungseinrichtung eine Linearfiih-
rung flur eine linearbewegliche Lagerung der ersten
Druckmaschine und der zweiten Druckmaschine entlang
eines Bewegungswegs aufweist. Eine derartige Ausge-
staltung der Flhrungseinrichtung kann wahlweise in
Kombination mit einem Schwenklager oder ohne ein
Schwenklager verwirklicht werden. Eine lineare Verlage-
rung der Fihrungseinrichtung mit den daran angebrach-
ten beiden Druckmaschinen ist insbesondere dann von
Interesse, wenn eine Verlagerung der Férdereinrichtung,
die fur die Zufuhr und Abfuhr von Hohlkérpern an die
beiden Druckmaschinen bzw. von den beiden Druckma-
schinen ausgebildet ist, erhebliche technische Schwie-
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rigkeiten aufwerfen wiirde. Bei einer Ausgestaltung der
FlUhrungseinrichtung als reine Linearfiihrung ohne
Schwenkgelenk kdnnte eine weitgehend spiegelbildliche
Ausgestaltung der ersten Druckmaschine und der zwei-
ten Druckmaschine vorgesehen werden, wobei der je-
weilige Revolverkopf und der jeweils zugeordnete
Schaltstern bei beiden Druckmaschinen in gleicher Rich-
tung ausgerichtet werden miissen, um eine vorteilhafte
Anbindung an die Fordereinrichtung zu gewahrleisten.
Bei einer Fihrungseinrichtung, die zusatzlich zur Line-
arfiihrung auch ein Schwenkgelenk umfasst, kann wahl-
weise eine sequenzielle Abfolge einer Linearbewegung
und einer Schwenkbewegung oder einer Uberlagerung
zwischen einer Linearbewegung und einer Schwenkbe-
wegung vorgesehen werden. In Abhangigkeit von der
Ausgestaltung der Fihrungseinrichtung ist der Bewe-
gungsweg, der durch die Flihrungseinrichtung bestimmt
wird, entweder eine Gerade oder eine Abfolge einer Ge-
rade und einer Kurve oder eine Kurve.

[0015] Vorteilhaft ist es, wenn der Fihrungseinrich-
tung eine Fordereinrichtung zugeordnet ist, an der ein
Abschnitt einer Kettenférdereinrichtung und eine, insbe-
sondere als Transfertrommel oder als Transferférder-
band ausgebildete, Abzugseinheit angebracht sind, wo-
bei die Abzugseinheit fiir ein Abziehen von Hohlkérpern
von Foérderstaben der Kettenférdereinrichtung und ein
Ubergeben der Hohlkérper an den benachbart angeord-
neten ersten Schaltstern oder zweiten Schaltstern aus-
gebildet ist. Die Fordereinrichtung hat in diesem Zusam-
menhang die Aufgabe, Hohlkérper von einer vorherge-
henden Prozessstation an die erste Druckmaschine bzw.
die zweite Druckmaschine bereitzustellen, wobei davon
auszugehen ist, dass die Fordereinrichtung einen inte-
gralen Bestandteil einer Produktionslinie fiir die Herstel-
lung von Hohlkdrpern, insbesondere Aerosoldosenroh-
lingen, darstellt. Beispielhaft ist vorgesehen, dass die
Fordereinrichtung an eine Speichereinrichtung ange-
schlossen ist, die ihrerseits mit einer vorausgehenden
Prozessstation verbunden ist, so dass von der voraus-
gehenden Prozessstation bereitgestellte Hohlkorper fir
den Fall einer Auswechslung der ersten Druckmaschine
gegen die zweite Druckmaschine oder in umgekehrter
Richtung zeitweilig zur Aufnahme von Hohlkérpern ein-
gesetzt werden kann, ohne dass die vorab vorausgehen-
de Prozessstation zeitweilig stillgelegt werden muss. Die
Speichereinrichtung kann insbesondere als Kettenspei-
cherausgebildet sein und steht mitder Férdereinrichtung
des Drucksystems in direkter Verbindung, so dass die
von der Speichereinrichtung ausgegebenen Hohlkérper
anschlieRend der ersten Druckmaschine bzw. der zwei-
ten Druckmaschine zugefiihrt werden kénnen.

[0016] Hierzu ist vorgesehen, die auf Foérderstabe ei-
ner Kettenfordereinrichtung aufgeschobenen Hohlkér-
per mit einer Abzugseinheit im Zuge einer in Richtung
einer Langsachse des jeweiligen Hohlkérpers ausgerich-
teten Linearbewegung vom jeweiligen Férderstab abzu-
ziehen und an den benachbart angeordneten ersten
Schaltstern bzw. zweiten Schaltstern der jeweiligen
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Druckmaschine zu tbergeben.

[0017] Beispielhaft kann die Abzugseinheit als Trans-
fertrommel ausgebildet sein, bei der an einer Aul3eno-
berflache einer Trommel, deren Rotationsachse parallel
zur ersten Schaltsternachse bzw. zweiten Schaltster-
nachse ausgerichtete ist, linearbewegliche Vakuum-
schalen zur Anhaftung an den Hohlkérpern, die auf den
Forderstaben aufgenommen sind, vorgesehen sind. Im
Zuge einer rotatorischen Relativbewegung der Transfer-
trommel gegenuber der Kettenférdereinrichtung erfolgt
eine synchronisierte Linearbewegung der Vakuumscha-
len parallel zur Rotationsachse der Transfertrommel, um
die gewiinschte Abzugsbewegung durchzufiihren. An-
schlieRend kann eine Ubergabe der abgezogenen Hohl-
korper in der Art einer Abwalzbewegung mit dem jeweils
zugeordneten ersten oder zweiten Schaltstern vorge-
nommen werden.

[0018] Beieinem Transferférderband ist vorgesehen,
dass eine Forderrichtung des Transferférderbands in ei-
nem spitzen Winkel zur Férderrichtung der Kettenférder-
einrichtung verlauft und somit die in Kontakt mit dem
Transferforderband kommenden Hohlkérper im Zuge ei-
ner Uberlagerung zweier Linearbewegungen, von denen
die erste parallel zur Forderrichtung der Kettenforderein-
richtung ausgerichtet ist und die zweite quer zur Forder-
richtung der Kettenférdereinrichtung ausgerichtetist, von
den Foérderstaben der Kettenfordereinrichtung abgezo-
gen werden und an den jeweils zugeordneten ersten
bzw. zweiten Schaltstern ibergeben werden kénnen.
[0019] ZweckmaRig ist es, wenn der ersten Druckma-
schine eine erste Aufsteckeinrichtung zugeordnet ist, die
fiir eine Ubergabe von Hohlkérpern vom ersten Revol-
verkopf an die Forderstabe der Kettenfordereinrichtung
ausgebildet ist und dass der zweiten Druckmaschine ei-
ne zweite Aufsteckeinrichtung zugeordnetist, die fiir eine
Ubergabe von Hohlkérpern vom zweiten Revolverkopf
an die Forderstabe der Kettenférdereinrichtung ausge-
bildet ist. Hierbei ist davon auszugehen, dass der erste
Revolverkopf und der zweite Revolverkopf, die jeweils
auch als Spindelteller bezeichnet werden kénnen, je-
weils eine vorgegebene, insbesondere eine identische,
Anzahl von parallel zur ersten Revolverachse bzw. zur
zweiten Revolverachse ausgerichteten und auf einem
koaxial zur jeweiligen Revolverachse angeordneten Teil-
kreis angeordneten Spindeln aufweisen, die jeweils zur
Aufnahme von Hohlkdrpern vorgesehen sind. Diese
Spindeln kénnen jeweils mit einem zugeordneten Dreh-
antrieb versehen sein, um im Zuge des Druckvorgangs
eine Abwalzbewegung an einem mit dem zu bedrucken-
den Motiv versehenen Drucktuch durchfihren zu kén-
nen.

[0020] Die Aufgabe der Aufsteckeinrichtung besteht
anschlieRend darin, die frisch bedruckten, vorzugsweise
bereit getrockneten, Hohlkdrper von den prazise am Re-
volverkopf gelagerten Spindeln beschadigungsfrei abzu-
nehmen, um diese anschlieRend an die Kettenforderein-
richtung Ubergeben zu kénnen. Hierzu ist es vorteilhaft,
wenn jeder der beiden Druckmaschinen eine separate
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Aufsteckeinrichtung zugeordnetist, da hierdurch die ma-
ximale Prazision fir das Abnehmen der Hohlkdrper von
den Spindeln gewahrleistet werden kann. Der Aufsteck-
vorgang auf die Forderstabe der Kettenfoérdereinrichtung
ist demgegentber deutlich weniger kritisch, wenngleich
hier ein Alterung-bzw. VerschleiRzustand der Férderket-
te berlicksichtigt werden muss. Insoweit ist die erste Auf-
steckeinrichtung am ersten Maschinenrahmen der ers-
ten Druckmaschine angeordnet, wahrend die zweite Auf-
steckeinrichtung am zweiten Maschinenrahmen der
zweiten Druckmaschine angeordnet ist.

[0021] Bevorzugtist vorgesehen, dass der Forderein-
richtung eine Aufsteckeinrichtung zugeordnet ist, die fir
eine Ubergabe von Hohlkérpern vom ersten Revolver-
kopf oder vom zweiten Revolverkopf an die Férderstabe
der Kettenférdereinrichtung ausgebildet ist. Bei dieser
alternativen Ausgestaltung des Drucksystems ist die
(einzige) Aufsteckeinrichtung nicht der jeweiligen Druck-
maschine zugeordnet, sondern ist vielmehr ein Bestand-
teil der Fordereinrichtung. Dementsprechend wird die
Aufsteckeinrichtung bei der Schwenkbewegung der ers-
ten Druckmaschine und der zweiten Druckmaschine
nicht mit verschwenkt, sondern ist vielmehr ortsfest an
einem fur die Férdereinrichtung vorgesehenen Maschi-
nenrahmen angeordnet. Der Vorteil einer derartigen An-
ordnung besteht darin, dass lediglich eine einzige Auf-
steckeinrichtung erforderlich ist, allerdings muss hierbei
in Kauf genommen werden, dass nach der Durchfiihrung
der Schwenkbewegung fiir die erste Druckmaschine und
die zweite Druckmaschine auch zunachst eine Justie-
rung der Aufsteckeinrichtung gegentiber dem jeweiligen
ersten bzw. zweiten Revolverkopf durchgefiihrt werden
muss, womit ein gewisser Zeitverlust bei der Durchfiih-
rung eines Druckbildwechsels verbunden ist.

[0022] In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist vor-
gesehen, dass die Fordereinrichtung mit der ersten
Druckmaschine oder mit der zweiten Druckmaschinen
einen Forderweg fur die Hohlkdrper bestimmt, der sich
entlang eines ersten Abschnitts der Kettenférdereinrich-
tung, der Abzugseinheit, der ersten Druckmaschine mit
dem ersten Ladestern und dem ersten Revolverkopfoder
der zweiten Druckmaschine mit dem zweiten Ladestern
und dem zweiten Revolverkopf sowie der jeweils zuge-
ordneten Aufsteckeinrichtung bis zu einem zweiten Ab-
schnitt der Kettenférdereinrichtung erstreckt. Entschei-
dend ist, dass jeweils eine der beiden Druckmaschinen
in diesem Forderweg eingekuppelt werden kann und
hierfir zumindest den jeweiligen Ladestern und dem je-
weiligen Revolverkopf umfasst. Die Zuordnung der Auf-
steckeinrichtung kann in Abhangigkeit von den Bedurf-
nissen entweder unmittelbar zur jeweiligen Druckma-
schine oder zur Fordereinrichtung gewahlt werden. Die
Kettenférdereinrichtung kann im Hinblick auf das Druck-
system eine einzige Forderkette oder eine Kombination
einer ersten Forderkette und einer zweiten Foérderkette
umfassen.

[0023] Bei einer vorteilhaften Weiterbildung der Erfin-
dung ist vorgesehen, dass die Kettenférdereinrichtung
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einen ersten Forderkettenabschnitt umfasst, der der Ab-
zugseinheit zugeordnet ist und einen zweiten Forderket-
tenabschnitt umfasst, der der Aufsteckeinrichtung zuge-
ordnet ist, wobei der erste Forderkettenabschnitt einer
ersten Forderkette zugehdrig ist und wobei der zweite
Forderkettenabschnitt einer zweiten Forderkette zuge-
horig ist. Beispielsweise ist vorgesehen, dass sich die
erste Forderkette als endlos umlaufende Forderkette
zwischen der den Drucksystem vorausgehenden Pro-
zessstation und dem Drucksystem erstreckt, gegebe-
nenfalls unter Zwischenschaltung einer entsprechenden
Speichereinrichtung. Ferner ist vorgesehen, dass die
zweite Forderkette als endlos umlaufende Forderkette
zwischen dem Drucksystem und einer nachfolgenden
Prozessstation, insbesondere unter Zwischenschaltung
einer Speichereinrichtung, ausgebildet ist. Prinzipiell ist
vorgesehen, dass eine Férdergeschwindigkeit derersten
Forderkette und eine Férdergeschwindigkeit der zweiten
Forderkette im Hinblick auf die Anzahl der pro Zeiteinheit
bereitgestellten oder abgefiihrten Hohlkdrper identisch
ist, wobei eine rdumliche der Teilung der Forderstabe
der ersten Forderkette und der zweiten Forderkette nicht
zwangslaufig identisch sein missen.

[0024] In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist vor-
gesehen, dass die Fihrungseinrichtung eine Linearlage-
reinrichtung umfasst, die fir eine Bewegung der Forder-
einrichtung zwischen einer Arbeitsstellung fiir ein Zu-
sammenwirken mit der ersten Druckmaschine oder der
zweiten Druckmaschine und einer Wechselstellung zur
Durchfiihrung der Schwenkbewegung fir die erste
Druckmaschine und die zweite Druckmaschine ausge-
bildet ist. Eine derartige Linearbewegung fir die Foérder-
einrichtung ist insbesondere dann von Bedeutung, wenn
die Fuhrungseinrichtung fir die erste Druckmaschine
und die zweite Druckmaschine ausschlieflich ein
Schwenkgelenk vorsieht, so dass aufgrund der raumli-
chen Ausgestaltung der ersten Druckmaschine und der
zweiten Druckmaschine sowie zur Vermeidung von Kol-
lisionen mit der Fordereinrichtung eine lineare Verlage-
rung der Foérdereinrichtung notwendig ist. Beispielhaft ist
vorgesehen, dass die Férdereinrichtung in einer Horizon-
talrichtung, die quer zur ersten Revolverachse und zur
zweiten Revolverachse ausgerichtet ist, von der ersten
Druckmaschine und der zweiten Druckmaschine entfernt
werden kann, um in einer Wechselstellung die Durchfiih-
rung der Schwenkbewegung fiir die erste Druckmaschi-
ne und die zweite Druckmaschine zu ermdglichen. An-
schlieend wird die Foérdereinrichtung mit Hilfe der Line-
arlagereinrichtung wieder durch eine lineare Verlage-
rung in die Arbeitsstellung tberflihrt und kann dort die
gewiinschte Zufuhr und Abfuhr von Hohlkérpern gewahr-
leisten. Typischerweise ist der Fordereinrichtung we-
nigstens eine Forderkette zugeordnet, wobei Kettenglie-
dachsen der Kettenglieder der Férderkette quer zur line-
aren Bewegungsachse ausgerichtet sind, die durch die
Linearlagereinrichtung bestimmt wird. Dementspre-
chend ist eine lineare Verlagerung der Fordereinrichtung
in einer Raumrichtung vorzusehen, die quer zu den Ket-
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tengliedachsen der Kettenglieder der Forderkette aus-
gerichtet ist. Alternativ kann auch eine Schwenkbewe-
gung der Foérdereinrichtung um eine, insbesondere ho-
rizontal ausgerichtete, Schwenkachse vorgesehen wer-
den, die parallel zu den Kettengliedachsen der Ketten-
glieder der Forderkette ausgerichtet ist.

[0025] Vorteilhaftistes, wenn das Schwenkgelenk we-
nigstens ein Lager aus der Gruppe: Walzlager, Gleitla-
ger, hydrostatisches Gleitlager, umfasst und wenn dem
Schwenkgelenk eine Antriebseinrichtung zur Einleitung
einer Schwenkbewegung auf die erste Druckmaschine
und die zweite Druckmaschine zugeordnetist. Bevorzugt
umfasst das Schwenkgelenk eine Kombination eines
oder mehrerer Walzlager, mit denen die prazise raumli-
che Ausrichtung der ersten Druckmaschine und der zwei-
ten Druckmaschine gewahrleistet werden kann, mit ei-
nem Gleitlager oder einem hydrostatischen Gleitlager,
die zur Aufnahme der doch betrachtlichen Gewichtskraft
der ersten Druckmaschine und der zweiten Druckma-
schine ausgebildet sind. Hierbei ist davon auszugehen,
dass der Verbund aus der ersten Druckmaschine und
der zweiten Druckmaschine eine Gewichtskraftin einem
Bereich von 2000 Kilogramm bis 6000 Kilogramm auf-
weist. Bei einem hydrostatischen Gleitlager ist vorgese-
hen, dass in einem Lagerspalt zwischen einer der ersten
und der zweiten Druckmaschine zugeordneten Lagerfla-
che und einer einem Maschinenfundament des Druck-
systems zugeordneten zweiten Lagerflache ein Fluid,
insbesondere Druckluft, angepresst wird, um einen Flu-
idfilm auszubilden, auf dem eine Relativbewegung der
ersten Druckmaschine und der zweiten Druckmaschine
zumindest nahezu reibungsfrei durchgefiihrt werden
kann.

[0026] In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist vor-
gesehen, dass erste Versorgungsleitungen fiir die erste
Druckmaschine und zweite Versorgungsleitungen fur die
zweite Druckmaschine in einem gemeinsamen, vorzugs-
weise koaxial zur Schwenkachse ausgerichteten, Lei-
tungskanal aufgenommen sind, der fir eine Drehlage-
rung der ersten Versorgungsleitungen und der zweiten
Versorgungsleitungen ausgebildet ist. Vorteilhaft ist es,
wenn die ersten Versorgungsleitungen und die zweiten
Versorgungsleitungen, die im Leitungskanal aufgenom-
men sind, lediglich eine Rotationsbewegung bei der
Durchfiihrung der Schwenkbewegung fir die erste
Druckmaschine und die zweite Druckmaschine durch-
fuhren, was durch eine koaxiale Anordnung des Lei-
tungskanal zur Schwenkachse gewahrleistet werden
kann. Besonders vorteilhaft ist es, wenn die ersten und
zweiten Versorgungsleitungen an einem der ersten
Druckmaschine und der zweiten Druckmaschine abge-
wandten Endbereich in eine wendelférmig auf vorgeb-
bare Schleppkette geflihrt sind, die beispielsweise an ei-
ner Hallendecke eines Maschinensaals angeordnet ist,
indem das Drucksystem und die gesamte Fertigungslinie
aufgestellt sind. Hierdurch kann eine ausschlieRliche
Biegedeformation fiir die ersten und zweiten Versor-
gungsleitungen bei der Schwenkbewegung der ersten
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Druckmaschine und der zweiten Druckmaschine ge-
wahrleistet werden.

[0027] Die Aufgabe der Erfindung wird gemaR einem
zweiten Aspekt durch ein Verfahren zum Betreiben eines
Drucksystems geldst, bei dem die folgenden Schritte vor-
gesehen sind: Bereitstellen von becherférmigen Hohl-
kérpern mit einer Férdereinrichtung an eine erste Druck-
maschine und Bedrucken der Hohlkdrper in der ersten
Druckmaschine mit einem ersten Druckbild sowie Ab-
transportieren der bedruckten Hohlkérper von der ersten
Druckmaschine mit der Férdereinrichtung; Bereitstellen
von becherférmigen Hohlkdrpern, insbesondere mit ei-
ner Zufuhreinrichtung, an eine zweite Druckmaschine
und Durchfiihren eines Einstellvorgangs an der zweiten
Druckmaschine sowie Bedrucken der Hohlkérper mit ei-
nem zweiten Druckbild und Abtransportieren der be-
druckten Hohlkérper von der zweiten Druckmaschine,
insbesondere mit einer Abfuhreinrichtung; Unterbrechen
der Bereitstellung von becherférmigen Hohlkérpern und
Durchfilhren einer gemeinsamen Verlagerungsbewe-
gung, insbesondere einer Schwenkbewegung, der ers-
ten Druckmaschine und der zweiten Druckmaschine ge-
genuber der Fordereinrichtung, um die erste Druckma-
schine aus einer Funktionsposition gegenutber der For-
dereinrichtung zu entfernen und um die zweite Druckma-
schine in die Funktionsposition gegenliber der Forder-
einrichtung zu bringen; Bereitstellen von becherférmigen
Hohlkérpern mit der Foérdereinrichtung an die zweite
Druckmaschine und Bedrucken der Hohlkorper in der
zweiten Druckmaschine mit einem zweiten Druckbild so-
wie Abtransportieren der bedruckten Hohlkorper von der
zweiten Druckmaschine mit der Fordereinrichtung.
[0028] Beieiner Weiterbildung des Verfahrens ist vor-
gesehen, dass dieses mit dem erfindungsgemalen
Drucksystem durchgefihrt wird.

[0029] Eine vorteilhafte Ausflihrungsform der Erfin-
dung ist in der Zeichnung dargestellt. Hierbei zeigt:
Figur 1  eine streng schematische Vorderansicht auf
ein Drucksystem mit einer ersten Druckma-
schine und einer Fordereinrichtung, die an ei-
ner Fihrungseinrichtung aufgenommen sind,
wobei die erste Druckmaschine in einer Funk-
tionsposition gegenuber der Fordereinrich-
tung angeordnet ist,

Figur2  eine streng schematische Draufsicht auf das
Drucksystem gemaR der Figur 1, aus der her-
vorgeht, dass eine zweite Druckmaschine ge-
genuber der Fordereinrichtung in einer War-
tungsposition angeordnet ist, und

Figur 3  die Draufsicht gemaR der Figur 2, wobei die
Fordereinrichtung linear aus einer Arbeitsstel-
lung in eine Wechselstellung verlagert ist und
wobei die erste Druckmaschine und die zweite
Druckmaschine in einer Schwenkbewegung
zwischen der jeweiligen Funktionsposition
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und der jeweiligen Wartungsposition ange-
ordnet sind.

[0030] InderFigur 1istein Drucksystem 1 gezeigt, wie
es in einer nicht naher dargestellten Fertigungslinie zur
Herstellung von Verpackungstuben oder Verpackungs-
dosen, insbesondere von Aerosoldosen, eingesetzt wer-
den kann. Beispielhaft umfasst eine solche Fertigungs-
linie samtliche Prozessschritte von der Bereitstellung ei-
nes Tuben- oder Dosenmaterialrohlings, der beispiels-
weise in der Art einer miinzenférmigen Aluminiumronde
zur Verfliigung gestellt werden kann, bis zur beftllbaren,
als Tube oder Dose ausgefiihrten Verpackung.

[0031] Die Aufgabe desin die Fertigungslinie integrier-
ten Drucksystems besteht darin, eine Aufienoberflache
der Verpackungstube oder Verpackungsdose mit einer
optisch ansprechenden Dekoration zu versehen, wobei
hierzu typischerweise Druckverfahren wie Siebdruck
oder Flexodruck oder Hochdruck/Trockenoffset einge-
setzt werden.

[0032] Firdie Dekoration der Verpackungstuben oder
Verpackungsdosen umfasst das Drucksystem 1 eine
erste Druckmaschine 10 und eine lediglich in den Figuren
2 und 3 sichtbare zweite Druckmaschine 20. Beispielhaft
ist vorgesehen, dass die erste Druckmaschine 10 und
die zweite Druckmaschine 20 vollstandig identisch aus-
gefiihrt sind, so dass bei der nachfolgenden Beschrei-
bung zur Vermeidung von Wiederholungen nur die erste
Druckmaschine 10 beschrieben wird und die diesbeziig-
lichen Ausfiihrungen in gleicher Weise fiir die Druckma-
schine 20 gelten, wobei fir die zweite Druckmaschine
20 die gleichen Bezeichnungen mit um 10 erhéhten Be-
zugsziffern verwendet werden. Ferner umfasst das
Drucksystem eine Fordereinrichtung 30, die gemaR der
Darstellungen der Figuren 1 und 2 fiir eine Bereitstellung
von unbedruckten Hohlkérpern 2, also zu bedruckenden
Tubenrohlingen oder Dosenrohlingen, an die erste
Druckmaschine 10 sowie zur Abfuhr von bedruckten
Hohlkérpern 2 ausgebildet ist und Bestandteil eines nicht
naher dargestellten Transportsystems der Fertigungsli-
nie ist. Die Fordereinrichtung ermdglicht beispielsweise
eine Zufuhr von unbedruckten Hohlkdrpern von einer in
der Fertigungslinie vorausgehenden Prozessstation so-
wie einen Weitertransport der bedruckten Hohlkdrper an
eine nachgelagerte Prozessstation.

[0033] Dieerste Druckmaschine 10 umfasstein Druck-
werk 11, das mit mehreren, in Abhangigkeit von dem
durchzufiihrenden Druckverfahren (insbesondere Sieb-
druck oder Flexodruck oder Hochdruck/Trockenoffset)
ausgestalteten Farbwerken 12 versehen ist. Ferner um-
fasst die erste Druckmaschine 10 einen ersten Revolver-
kopf 13, der auch als Spindelteller bezeichnet wird und
der mehrere an einem Tragerteller 55 angeordnete,
kreiszylindrisch ausgebildete und drehbeweglich am
Tragerteller 55 gelagerte Spindeln 16 aufweist. Beispiel-
haft ist jeder der Spindeln 16 eine nicht dargestellte An-
triebseinrichtung zugeordnet, so dass jeder der Spindeln
16 um eine quer zur Darstellungsebene der Figur 1 aus-
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gerichtete Mittelachse individuell rotiert werden kann.
Ferner ist vorgesehen, dass der erste Revolverkopf 13
um eine parallel zu den Mittelachsen der Spindeln 16
und somit ebenfalls quer zur Darstellungsebene der Fi-
gur 1 ausgerichtete erste Revolverachse 19 drehbar an
einem ersten Maschinengestell 61 gelagert ist. Fir eine
Einleitung einer Drehbewegung auf den ersten Revol-
verkopf 13 ist eine nicht dargestellte Antriebseinrichtung
vorgesehen, die beispielsweise als elektrischer Server-
motor ausgebildet sein kann. Der erste Revolverkopf 13
ist derart an dem ersten Druckwerk 11 angeordnet, dass
er eine Uberschneidung mit dem ersten Druckwerk 11
aufweist. Hierdurch kann erzielt werden, dass jeweils ei-
ne der ersten Spindeln 16 in einer Weise an das erste
Druckwerke 11 zugefiihrt werden kann, dass ein Farb-
auftrag auf die AuRenflache des Hohlkdrpers vorgenom-
men werden kann und gegebenenfalls eine Trocknung
dieses Farbauftrags gewahrleistet werden kann, bevor
der bedruckte Hohlkérper das erste Druckwerk 11 ver-
1asst.

[0034] Dem ersten Revolverkopf 13 ist ein erster
Schaltstern 14 zugeordnet, der drehbar am ersten Ma-
schinengestell 61 gelagert ist und mit einer nicht naher
dargestellten Antriebseinrichtung versehen ist, um eine
Rotationsbewegung des ersten Schaltsterns 14 um eine
parallel zur ersten Revolverachse 18 ausgerichtete erste
Schaltsternachse 19 zu ermdglichen. An einer AulReno-
berflache des Schaltsterns 14 sind in regelmafiger Win-
kelteilung jeweils wannenartige, langs der ersten
Schaltsternachse 19 konstant mit einer bogenférmigen
Profilierung ausgebildete Aufnahmeschalen 57 vorgese-
hen. Die Aufnahmeschalen 57 sind in nicht naher darge-
stellter Weise mit Vakuumbohrungen versehen, so dass
ein in den Bereich der jeweiligen Aufnahmeschale 57
zugeflhrter Hohlkdrper 2 durch eine Vakuumeinwirkung
anderjeweiligen Aufnahmeschale 57 angehaftet werden
kann. Hierdurch ermdéglicht der erste Schaltstern 14 eine
Aufnahme von Hohlkérpern 2 beispielsweise an einem
Endbereich 32 eines der Fordereinrichtung 30 zugehd-
rigen Transferférderbands 31 und eine Zufuhr der Hohl-
korper 2 an den ersten Revolverkopf 13. Fiir eine Uber-
gabe der an den jeweiligen Aufnahmeschalen 57 des
ersten Schaltsterns 14 aufgenommenen Hohlkérpern 2
an den ersten Revolverkopf 13 ist eine erste Aufschie-
beeinrichtung 15 vorgesehen. Die Aufschiebeeinrich-
tung 15 umfasst ein Aufschiebergehduse 58, das amers-
ten Maschinengestell 61 festgelegt ist und in dem eine
nicht ndher dargestellte Linearantriebseinrichtung auf-
genommen ist. Die Linearantriebseinrichtung ist fir eine
Bewegungseinleitung auf einen linearbeweglich parallel
zur ersten Revolverachse 18 und zur ersten Schaltster-
nachse 19 am Aufschiebergehduse 58 gelagerten Auf-
schieber 59 ausgebildet, der zur Anlage an einem Bo-
denbereich des Hohlkdrpers 2 vorgesehenist, um diesen
Hohlkérper 2 auf die jeweils gegentiberliegend angeord-
nete Spindel 16 des Revolverkopfs 13 aufzuschieben.
Die Position der Spindel 16, an der der Aufschiebevor-
gang fir den Hohlkérper 2 vom ersten Schaltstern 14
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durchgefiihrt wird, kann auch als Beladeposition be-
zeichnet werden.

[0035] Nachdem Aufschieben des noch unbedruckten
Hohlkorpers 2 auf die Spindel 16 wird der Hohlkérper 2
im Zuge mehrerer, aufeinanderfolgender Drehschrittbe-
wegungen, die rein exemplarisch im Uhrzeigersinn vor-
genommen werden, zunachst dem Druckwerk 11 zuge-
fuhrt, wo die Dekoration des Hohlk&rpers 2 vorgenom-
men wird. Der nunmehr bedruckte Hohlkérper 2 wird im
Zuge weiterer Drehschrittbewegungen des ersten Revol-
verkopfs 13 zu einer Entladeposition weiter transportiert,
an der eine erste Aufsteckeinrichtung 17 angeordnet ist.
Die Aufgabe der ersten Aufsteckeinrichtung 17 besteht
darin, die Hohlkérper 2 am Bodenbereich zu ergreifen
oder durch Vakuum anzusaugen und in einem nachfol-
genden Schritt zunachst durch eine parallel zur ersten
Revolverachse 18 ausgerichtete Linearbewegung von
der jeweiligen Spindel 16 abzuziehen. In einem nachfol-
genden Schritt erfolgt eine Schwenkbewegung der Auf-
steckeinrichtung 17 um eine Schwenkachse 60, um die
Hohlkorper 2 auf zweite Forderstabe 38 eines zweiten
Forderkettenabschnitts 36 einer zweiten Forderkette 34
aufzustecken. Beispielhaft ist vorgesehen, dass die Auf-
steckeinrichtung 17 zum zeitgleichen Ergreifen von zwei
Hohlkérpern 2 vorgesehen ist, die auf die zweiten For-
derstabe 38 des zweiten Forderkettenabschnitts 36 auf-
gesteckt werden, alternativ kdnnen mit einer nicht dar-
gestellten Aufsteckeinrichtung auch nur ein Hohlkorper
2 oder drei Hohlkorper 3 ergriffen werden.

[0036] Bei der in den Figuren ein bis 3 dargestellten
Ausfihrungsform eines Drucksystems 1 ist die erste Auf-
steckeinrichtung 17 am ersten Maschinengestell 61 der
ersten Druckmaschine 10 festgelegtund somitder ersten
Druckmaschine 10 zugehorig. Dementsprechend ist
auch der zweiten Druckmaschine 20 eine zweite Auf-
steckeinrichtung 27 zugeordnet. Bei einer nicht darge-
stellten Ausfiihrungsform eines Drucksystems kann vor-
gesehen sein, die Aufsteckeinrichtung als Bestandteil
der Fordereinrichtung vorzusehen, so dass in diesem
Fall lediglich eine einzige Aufsteckeinrichtung erforder-
lich ist.

[0037] Das erste Maschinengestell 61 der ersten
Druckmaschine 10 und das zweite Maschinengestell 62
der zweiten Druckmaschine 20 sind fest miteinander ge-
koppelt und an einem nur schematisch dargestellten, bei-
spielsweise als Walzlageranordnung ausgebildeten
Schwenkgelenk 63 drehbeweglich um eine Schwenk-
achse 64, die vorzugsweise lotrecht ausgerichtet ist, an
einer Fuhrungseinrichtung 3 gelagert. Die Fiihrungsein-
richtung 3 bildet das Maschinenfundament fiir das Druck-
system 1, ist also zur Aufnahme aller Gewichtskrafte, die
durch die Masse der ersten Druckmaschine 10, der zwei-
ten Druckmaschine 20 sowie der Fordereinrichtung 30
hervorgerufen werden, ausgebildet. Beispielhaft ist vor-
gesehen, dass zwischen der Fihrungseinrichtung 3 und
der Baugruppe, die aus dem ersten Maschinengestell 61
und dem zweiten Maschinengestell 62 gebildet ist, ein
hydrostatisches Gleitlager 4 ausgebildet ist, bei dem sich
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zwei jeweils quer zur Schwenkachse 64 ausgerichtete
Lagerflachen 5, 6 gegenuberliegen. Zwischen die beiden
Lagerflachen 5, 6 kann ein druckbeaufschlagtes Fluid,
insbesondere Druckluft, eingeleitet werden, um einen
Fluidfilm auszubilden, mitdem eine nahezu reibungsfreie
Relativbewegung zwischen den beiden Lagerflachen 5,
6 ermoglicht wird, um eine Schwenkbewegung der ersten
Druckmaschine 10 und der zweiten Druckmaschine 20
um die Schwenkachse 64 zu ermdglichen.

[0038] Um eine vorteilhafte Versorgung der ersten
Druckmaschine 10 und der zweiten Druckmaschine 20
zu gewahrleisten, ist der Baugruppe aus dem ersten Ma-
schinengestell 61 und dem zweiten Maschinengestell 62
ein koaxial zur Schwenkachse 64 ausgerichteter Lei-
tungskanal 7 zugeordnet. Dieser Leitungskanal 7 ist zur
Aufnahme von nicht dargestellten elektrischen Versor-
gungsleitungen und elektrischen Kommunikationsleitun-
gen sowie gegebenenfalls von Druckluftleitungen
und/oder Hydraulikleitungen vorgesehen. Beispielswei-
se ist vorgesehen, dass die im Leitungskanal 7 aufge-
nommenen Leitungen an einer Hallendecke der Fabrik-
halle, in der die Fertigungslinie aufgebaut ist, aufgehangt
sind, so dass bei der beabsichtigten Schwenkbewegung
fur die Baugruppe aus der ersten Druckmaschine 10 und
der zweiten Druckmaschine 20 lediglich eine geringfuigi-
ge Torsion der jeweiligen Versorgungsleitungen auftritt.
Hierbei wird zu Grunde gelegt, dass die Schwenkbewe-
gung in einem Winkelbereich von 180 Grad durchgefiihrt
wird.

[0039] Die Fordereinrichtung 30 ist ebenfalls an der
Fihrungseinrichtung 3 aufgenommen, wobei die Flh-
rungseinrichtung 3 eine Linearlagerung fir die Forder-
einrichtung 30 umfasst. Somit kann die Fordereinrich-
tung 30 aus der in den Figuren 1 und 2 gezeigten Ar-
beitsstellung in eine beabstandet von der ersten Druck-
maschine 10 und der zweiten Druckmaschine 20 ange-
ordnete Wechselstellung uberflihrt werden. Hierdurch
wird der fir die Schwenkbewegung der ersten Druckma-
schine 10 und der zweiten Druckmaschine 20 um die
Schwenkachse 64 bendtigte Schwenkraum zur Verfi-
gung gestellt.

[0040] Die Fordereinrichtung 30 umfasst zusatzlich zu
den vorstehend beschriebenen Komponenten einen ers-
ten Forderkettenabschnitt 35 einer ersten Forderkette
33, wobei die erste Forderkette 33 in naher dargestellter
Weise mit einer in der Fertigungslinie stromauf angeord-
neten, ebenfalls nicht dargestellten vorausgehenden
Prozessstation gekoppelt sein kann, von der in einem
vorausgehenden Prozessschritt bearbeitete und von der
ersten Forderkette 33 zum Drucksystem 1 transportierte
Hohlkérper 2 bereitgestellt werden. Wie der Darstellung
der Figur ein entnommen werden kann, erstreckt sich
der erste Forderkettenabschnitt 35 abschnittsweise pa-
rallel zu einer horizontal ausgerichteten Oberseite 39 des
Transferforderbands 31. Hierbei ist ein Abstand zwi-
schen ersten Forderstaben 37 des ersten Forderketten-
abschnitts 35 und der Oberseite 39 derart gewahlt, dass
die Hohlkorper 2 auf dem Transferforderband 31 auflie-
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gen und im Zuge einer schrag zur Férderebene der ers-
ten Forderkette 33 ausgerichteten Transferbewegung
von den ersten Forderstédben 37 abgezogen werden kon-
nen. Die vollstandig von den Forderstaben 37 abgezo-
genen Hohlkérper 2 kdnnen anschlieBend am Endbe-
reich 32 des Transferforderbands 31 an den ersten
Schaltstern 14 bergeben werden.

[0041] Eine Betriebsweise fir das Drucksystem 1 kann
wie folgt beschrieben werden: zu einem gegebenen Zeit-
punkt wird davon ausgegangen, dass das in einer nicht
dargestellten Fertigungslinie integrierte Drucksystem 1
von einer in Prozessrichtung und Transportrichtung der
Hohlkérper 2 vorausgehend (stromauf) angeordneten
Prozessstation unter Verwendung der ersten Foérderket-
te 33 im Zuge einer kontinuierlichen Umlaufbewegung
mit zu bedruckenden Hohlkdrpern 2 versorgt wird. Diese
Hohlkorper 2 werden vom ersten Forderkettenabschnitt
35 auf die Oberseite 39 des Transferférderbands 31 auf-
gelegt und durch die spitzwinklig zur Férderebene des
ersten Forderkettenabschnitts ausgerichtete Transport-
bewegung des Transferférderbands 31 von den ersten
Forderstaben 37 abgezogen und am Endbereich 32 des
Transferférderbands 31 an den ersten Schaltstern 14
Ubergeben. Der erste Schaltstern 14 transportiert die mit
ihrer AuBenoberflache an den Aufnahmeschalen 57 an-
haftenden Hohlkorper 2 in einer Abfolge von Drehschritt-
bewegungen in einen Erfassungsbereich des Aufschie-
bers 59, der den jeweils exakt einer Spindel 16 gegeni-
berliegenden Hohlkérper 2 im Zuge einer linearen Auf-
schiebebewegung auf die jeweilige Spindel 16 des ersten
Revolverkopfs 13 aufschiebt. Durch eine Abfolge von
Drehschrittbewegungen werden die Hohlkérper 2 dem
ersten Druckwerk 11 zugefiihrt und mit der vorgesehe-
nen Dekoration, die auch als erstes Druckbild bezeichnet
werden kann, versehen. Anschlieend werden die Hohl-
korper 2 anschlieBend durch weitere Drehschrittbewe-
gungen des ersten Revolverkopfs 13 in den Erfassungs-
bereich der ersten Aufsteckeinrichtung 17 verlagert. Dort
ist vorgesehen, dass jeweils zwei Hohlkérper 2 von der
Aufsteckeinrichtung 17 erfasst werden und auf zweite
Forderstéabe 38 des zweiten Férderkettenabschnitts 36
aufgesteckt werden, wobei davon auszugehen ist, dass
die zweite Forderkette 34 in gleicher Weise wie die erste
Forderkette 33 eine kontinuierliche Umlaufbewegung
durchfuhrt. Beispielhaft ist vorgesehen, dass die zweite
Forderkette 34 mit einer in der Fertigungslinie nachge-
lagert (stromab) angeordneten, nicht dargestellten Pro-
zessstation gekoppelt ist, der die bedruckten Hohlkorper
2 fur die Durchfihrung weiterer Arbeitsprozesse zuge-
fihrt werden.

[0042] Zeitgleich zum produktiven Druckbetrieb, der
von der ersten Druckmaschine 10 durchgefiihrt wird,
kann an der zweiten Druckmaschine 20 ein Druckbild-
wechsel vorgenommen werden. Hierzu kann beispiels-
weise vorgesehen sein, die einzelnen zweiten Farbwer-
ke 22 des zweiten Druckwerks 21 mit neuen Druckplatten
oder Drucksieben auszurusten und anschlieBend Ein-
stellarbeiten fir die jeweiligen zweiten Farbwerk 22
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durchzufihren. Diese Einstellarbeiten kénnen fiir eine
gewisse Anzahl von Hohlkdrpern 2 unter Produktionsbe-
dingungen durchgefiihrt werden. Hierzu ist dem zweiten
Schaltstern 24 ein nur symbolisch dargestelltes Zufuhr-
Forderband 45 zugeordnet, auf dem beispielsweise 10
bis 20 Hohlkérper 2 aufgelegt werden kdnnen, die dann
vom zweiten Schaltstern 24 in gleicher Weise, wie wenn
die zweite Druckmaschine 20 in die Fertigungslinie inte-
griert ware, unter Verwendung der zweiten Aufschiebe-
einrichtung 25 auf die zweiten Spindeln 26 des zweiten
Revolverkopfs 23 aufgeschoben werden kénnen und an-
schlielend im zweiten Druckwerk 21 bedruckt werden
kénnen. Die bedruckten Hohlkdrper 2 werden von der
zweiten Aufsteckeinrichtung 27 von den zweiten Spin-
deln 26 des zweiten Revolverkopfs 23 abgezogen und
auf Forderstabe einer nur symbolisch dargestellten Ab-
fuhr-Forderkette 46 aufgesteckt. Auch dieser Abfuhrvor-
gang erfolgt somit unter den gleichen Bedingungen, wie
wenn die zweite Druckmaschine 20 im Produktionsmo-
dus in die Fertigungslinie integriert ware. Dementspre-
chend kanninder Zeitspanne, in der sich die erste Druck-
maschine 10 im Produktionsmodus in der Fertigungslinie
befindet, die zweite Druckmaschine 20 in einer Weise
eingestellt werden, als ob sie sich in der Fertigungslinie
befinden wiirde und ist somit dazu vorbereitet, unmittel-
bar die Bedruckung von Hohlkérpern 2 in der Fertigungs-
linie zu Ubernehmen.

[0043] Fir die Auswechslung des auf die Hohlkérper
2 aufzubringenden Druckbilds ist dementsprechend vor-
gesehen, in einem ersten Schritt die Férderbewegung
fir die erste Forderkette 33 zu stoppen, um eine weitere
Zufuhr von Hohlkérpern 2 an das Transferforderband 31
unddie erste Druckmaschine 10 zu unterbrechen. Hierzu
kann beispielsweise vorgesehen sein, dass die von der
vorausgehenden Prozessstation bereitgestellten Hohl-
kérper 2 in einer nicht dargestellten Speichereinrichtung
gespeichert werden, bis die Férderbewegung fir die ers-
te Forderkette 33 wieder aufgenommen werden kann.
[0044] Die erste Druckmaschine 10 wird noch so lange
betrieben, bis samtliche Hohlk&rper 2, die von der ersten
Forderkette 33 bereitgestellt wurden, bedruckt und tber
die erste Aufsteckeinrichtung 17 an den zweiten Forder-
kettenabschnitt 36 der zweiten Forderkette 34 iberge-
ben worden sind. AnschlieRend wird auch die Férderbe-
wegung fur die zweite Férderkette 33 unterbrochen und
das erste Druckwerk 11 der ersten Druckmaschine 10
sowie das zweite Druckwerk 21 der zweiten Druckma-
schine 20 angehalten.

[0045] Ineinem weiteren Schritt wird die Férdereinrich-
tung 30 entlang der Fiihrungseinrichtung 3 linear verla-
gert, um einen Abstand gegenuber der Baugruppe aus
der ersten Druckmaschine 10 und der zweiten Druckma-
schine 20 zu vergroRern. Hierbei wird die Fordereinrich-
tung 30 aus ihrer Arbeitsstellung in eine Wechselstellung
gebracht, wie sie in der Figur 3 dargestellt ist.

[0046] Anschlieend erfolgt eine Zufuhr von Druckluft
in das hydrostatische Gleitlager 4, um zwischen der ers-
ten Lagerflache 5 und der zweiten Lagerflache 6 einen

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10

Fluidfilm auszubilden. Anschlielend kann die Schwenk-
bewegung fir die Baugruppe aus der ersten Druckma-
schine 10 und der zweiten Druckmaschine 20 um die
Schwenkachse 64 durchgefiihrt werden, wobei die erste
Druckmaschine 10 im Zuge dieser Schwenkbewegung
aus der Funktionsposition gegenuber der Fordereinrich-
tung 30 in eine Wartungsposition abseits der Férderein-
richtung 30 gebracht wird und wobei die zweite Druck-
maschine 20 aus der Wartungsposition abseits der For-
dereinrichtung 30 in die Funktionsposition gegentliber der
Fordereinrichtung 30 gebracht wird.

[0047] Nachfolgend wird die Férdereinrichtung 30 ent-
lang der Fihrungseinrichtung 3 aus der Wechselstellung
linear in die Arbeitsstellung verlagert, wobei der Abstand
gegenuber der Baugruppe aus der ersten Druckmaschi-
ne 10 und der zweiten Druckmaschine 20 verkleinert wird
und die Wechselwirkung zwischen der Férdereinrichtung
30 und der zweiten Druckmaschine 20 ermdglicht wird.
[0048] Nachfolgend werden die Férderbewegungen
fur die erste Forderkette 33 und die zweite Forderkette
34 wieder aufgenommen und das das Druckwerk 21 der
zweiten Druckmaschine 20 wird in Betrieb genommen,
so dass Uber die erste Forderkette 33 geforderte Hohl-
kérper 2 nunmehr mit dem Druckbild versehen werden
kénnen, fir das die zweite Druckmaschine 20 eingerich-
tet wurde und dementsprechend bedruckten Hohlkoérper
2 an die zweite Forderkette 34 Gbergeben werden kon-
nen.

[0049] Mit der Inbetriebnahme der zweiten Druckma-
schine 20 kann eine Umriistung der ersten Druckmaschi-
ne 10 vorgenommen werden, ohne dass hierdurch der
Produktionsprozess in der Fertigungslinie beeintrachtigt
wird. Die Druckmaschine 10 kann in derjenigen Zeitspan-
ne auf ein neues Druckbild umgeristet werden, innerhalb
derer die zweite Druckmaschine 20 den Druckauftrag mit
dem zweiten Druckbild abarbeitet. Hierbei kann die erste
Druckmaschine 10 vollstdndig oder zumindest nahezu
vollstdndig auf die Produktions-Rahmenbedingungen
eingestellt werden, so dass nach einem neuerlichen
Schwenkvorgang fir die erste Druckmaschine 10 und
die zweite Druckmaschine 20 eine nahezu unterbre-
chungsfreie Produktion in der Fertigungslinie mit den
nunmehr neuen Druckbild der ersten Druckmaschine 10
durchgefiihrt werden kann.

Patentanspriiche

1. Drucksystem (1) zur Bedruckung von becherférmi-
gen Hohlkérpern (2), mit einer ersten Druckmaschi-
ne (10), die ein erstes Maschinengestell (61) auf-
weist, an dem ein erster Schaltstern (14) drehbe-
weglich um eine erste Schaltsternachse (19) und ein
erster Revolverkopf (13) drehbeweglich um eine pa-
rallel zur ersten Schaltsternachse (19) ausgerichtete
erste Revolverachse (18) gelagert sind, wobei der
erste Revolverkopf (13) einem ersten Druckwerk
(11) zugeordnet ist und wobei der erste Schaltstern
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(14) fur eine Zufuhr von Hohlkérpern (2) an den ers-
ten Revolverkopf (13) ausgebildet ist, und mit einer
zweiten Druckmaschine (20), die ein zweites Ma-
schinengestell (62) aufweist, an dem zweiter
Schaltstern (24) drehbeweglich um eine zweite
Schaltsternachse (29) und ein zweiter Revolverkopf
(23) drehbeweglich um eine parallel zur zweiten
Schaltsternachse (29) ausgerichtete zweite Revol-
verachse (28) gelagert sind, wobei der zweite Re-
volverkopf (23) einem zweiten Druckwerk (21) zu-
geordnet ist und wobei der zweite Schaltstern (24)
fur eine Zufuhr von Hohlkérpern (2) an den zweiten
Revolverkopf (23) ausgebildet ist, wobei die erste
Druckmaschine (10) und die zweite Druckmaschine
(20) an einer Fiihrungseinrichtung (3) aufgenommen
sind, die fiir eine Bewegung der ersten Druckma-
schine (10) zwischen einer Funktionsposition ge-
geniber einer Férdereinrichtung (30) und einer War-
tungsposition abseits der Férdereinrichtung (30) so-
wie flr eine Bewegung der zweiten Druckmaschine
(20) zwischen einer Funktionsposition gegentber
der Férdereinrichtung (30) und einer Wartungsposi-
tion abseits der Fordereinrichtung (30) ausgebildet
ist.

Drucksystem (1) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Fiihrungseinrichtung (30)
ein Schwenkgelenk (63) fir eine schwenkbewegli-
che Lagerung der ersten Druckmaschine (10) und
der zweiten Druckmaschine (20) um eine gemein-
same, quer zur ersten Revolverachse (18) und zur
zweiten Revolverachse (28) ausgerichtete, insbe-
sondere lotrecht ausgerichtete, Schwenkachse (64)
aufweist.

Drucksystem (1) nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die erste Druckmaschine (10)
und die zweite Druckmaschine (20) achsensymme-
trisch zur Schwenkachse (64) ausgerichtet sind und
dass das Schwenkgelenk (63) fir eine Schwenkbe-
wegung der ersten Druckmaschine (10) und der
zweiten Druckmaschine (10) mit einem Schwenk-
winkel von 180 Grad ausgebildet ist.

Drucksystem (1) nach Anspruch 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, dass das erste Maschinengestell
(61) fest mit dem zweiten Maschinengestell (62) ver-
bunden ist oder dass das erste Maschinengestell
(61) einstiickig mit dem zweiten Maschinengestell
(62) ausgebildet ist und dass die erste Revolverach-
se (18) parallel zur zweiten Revolverachse (28) aus-
gerichtet ist.

Drucksystem (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die Fiihrungsein-
richtung (3) eine Linearfihrung (65) fir eine linear-
bewegliche Lagerung der ersten Druckmaschine
(10) und der zweiten Druckmaschine (20) entlang
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20
eines Bewegungswegs (66) aufweist.

Drucksystem (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass der Flihrungsein-
richtung (3) eine Fordereinrichtung (30) zugeordnet
ist, an der ein Abschnitt (35) einer Kettenférderein-
richtung (33) und eine, insbesondere als Transfer-
trommel oder ein Transferférderband ausgebildete,
Abzugseinheit (31) angebracht sind, wobei die Ab-
zugseinheit (31) fir ein Abziehen von Hohlkdrpern
(2) von Forderstaben (37) der Kettenférdereinrich-
tung (33) und ein Ubergeben an den benachbart an-
geordneten ersten Schaltstern (14) oder zweiten
Schaltstern (24) ausgebildet ist.

Drucksystem (1) nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der ersten Druckmaschine (10)
eine erste Aufsteckeinrichtung (17) zugeordnet ist,
die fiir eine Ubergabe von Hohlkérpern (2) vom ers-
ten Revolverkopf (13) an die Forderstabe (38) der
Kettenfordereinrichtung (34) ausgebildet ist und
dass der zweiten Druckmaschine (20) eine zweite
Aufsteckeinrichtung (27) zugeordnet ist, die fir eine
Ubergabe von Hohlkdrpern (2) vom zweiten Revol-
verkopf (23) an die Forderstabe (38) der Kettenfor-
dereinrichtung (34) ausgebildet ist.

Drucksystem (1) nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Fordereinrichtung eine
Aufsteckeinrichtung zugeordnet ist, die fir eine
Ubergabe von Hohlkdrpern (2) vom ersten Revol-
verkopf (13) oder vom zweiten Revolverkopf (23) an
die Forderstabe der Kettenférdereinrichtung ausge-
bildet ist.

Drucksystem (1) nach Anspruch 7 oder 8, dadurch
gekennzeichnet, dass die Fordereinrichtung (30)
mitder ersten Druckmaschine (10) oder mitder zwei-
ten Druckmaschinen (20) einen Férderweg fir die
Hohlkérper (2) bestimmt, der sich entlang eines ers-
ten Abschnitts (35) der Kettenférdereinrichtung (33),
der Abzugseinheit (31), der ersten Druckmaschine
(10) mit dem ersten Ladestern (14) und dem ersten
Revolverkopf (13) oder der zweiten Druckmaschine
(20) mit dem zweiten Ladestern (24) und dem zwei-
ten Revolverkopf (23) sowie der jeweils zugeordne-
ten Aufsteckeinrichtung (17, 27) bis zu einem zwei-
ten Abschnitt (36) der Kettenférdereinrichtung (34)
erstreckt.

Drucksystem (1) nach Anspruch 6, 7 oder 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die Kettenférderein-
richtung (33, 34) einen ersten Forderkettenabschnitt
(35)umfasst, der der Abzugseinheit (31) zugeordnet
istund einen zweiten Foérderkettenabschnitt (36) um-
fasst, der der Aufsteckeinrichtung (17, 27) zugeord-
net ist, wobei der erste Forderkettenabschnitt (35)
einer ersten Forderkette (33) zugehdrig istund wobei
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der zweite Forderkettenabschnitt (36) einer zweiten
Forderkette (34) zugehdrig ist.

Drucksystem (1) nach einem der Anspriiche 6 bis
10, dadurch gekennzeichnet, dass die Fliihrungs-
einrichtung (3) eine Linearlagereinrichtung (65) um-
fasst, die fiir eine Bewegung der Férdereinrichtung
(30) zwischen einer Arbeitsstellung fir ein Zusam-
menwirken mit der ersten Druckmaschine (10) oder
der zweiten Druckmaschine (20) und einer Wech-
selstellung zur Durchfiihrung der Schwenkbewe-
gung fiir die erste Druckmaschine (10) und die zwei-
te Druckmaschine (20) ausgebildet ist.

Drucksystem (1) nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Schwenkgelenk (63) wenigstens ein Lager aus der
Gruppe: Walzlager, Gleitlager, hydrostatisches
Gleitlager (4), umfasst und dass dem Schwenkge-
lenk (63) eine Antriebseinrichtung zur Einleitung ei-
ner Schwenkbewegung auf die erste Druckmaschi-
ne(10) und die zweite Druckmaschine(20) zugeord-
net ist.

Drucksystem (1) nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass erste
Versorgungsleitungen fiir die erste Druckmaschi-
ne(10) und zweite Versorgungsleitungen fir die
zweite Druckmaschine(20) in einem gemeinsamen,
vorzugsweise koaxial zur Schwenkachse(64) aus-
gerichteten, Leitungskanal(7) aufgenommen sind,
der fir eine Drehlagerung der ersten Versorgungs-
leitungen und der zweiten Versorgungsleitungen
ausgebildet ist.

Verfahren zum Betreiben eines Drucksystems (1)
mit den Schritten: Bereitstellen von becherférmigen
Hohlkérpern (2) mit einer Fordereinrichtung (30) an
eine erste Druckmaschine (10) und Bedrucken der
Hohlkérper (2) in der ersten Druckmaschine (10) mit
einem ersten Druckbild sowie Abtransportieren der
bedruckten Hohlkdrper (2) von der ersten Druckma-
schine (10) mit der Fordereinrichtung (30); Bereit-
stellen von becherférmigen Hohlkérpern (2), insbe-
sondere mit einer Zufuhreinrichtung (45), an eine
zweite Druckmaschine (20) und Durchfiihren eines
Einstellvorgangs an der zweiten Druckmaschine
(20) sowie Bedrucken der Hohlkdrper (2) mit einem
zweiten Druckbild und Abtransportieren der be-
druckten Hohlkérper (2) von der zweiten Druckma-
schine (20), insbesondere mit einer Abfuhreinrich-
tung (46); Unterbrechen der Bereitstellung von be-
cherférmigen Hohlkdrpern (2) und Durchfiihren ei-
ner gemeinsamen Verlagerungsbewegung, insbe-
sondere einer Schwenkbewegung, der ersten
Druckmaschine (10) und der zweiten Druckmaschi-
ne (20) gegeniber der Fordereinrichtung (30), um
die erste Druckmaschine (10) aus einer Funktions-
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position gegeniber der Fordereinrichtung (30) zu
entfernen und um die zweite Druckmaschine (20) in
die Funktionsposition gegenuber der Fordereinrich-
tung (30) zu bringen; Bereitstellen von becherférmi-
gen Hohlkdrpern (2) mit der Férdereinrichtung (30)
an die zweite Druckmaschine und Bedrucken der
Hohlkérper (2) in der zweiten Druckmaschine (20)
mit einem zweiten Druckbild sowie Abtransportieren
der bedruckten Hohlkérper (2) von der zweiten
Druckmaschine (20) mit der Férdereinrichtung (30).

Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Drucksystem (1) nach einem
der Anspriiche 1 bis 13 ausgebildet ist.



EP 4 108 459 A1

b
@
O L
®

U
cle-ele

O s
4
w5, O~ GA
/."-\\ o N
1 6 b
D | ‘{.__"
/
rd —
1 Y a
(-’ 7 i, ]
S =

&)
$

O

—E

Nta) (o) (o)

L—

A
v

18

ayaras

19

/
15

61

57

13

Fig. 1



EP 4 108 459 A1

\ 4

¢ b4

IERIl

\\v\\\\\\\\\\\ /7777
\_ \ A __ /[ /S 7
A \ selee  8€ 0y |
S9 0 oeie 79
\ \
\\\
GG~
zz

14






10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 4 108 459 A1

9

Européisches
Patentamt

European

Patent Office EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

Office européen
des brevets

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE

Nummer der Anmeldung

EP 21 18 1842

Kategorid Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich, Betrifft KLASSIFIKATION DER
der maBgeblichen Teile Anspruch ANMELDUNG (IPC)
A FR 2 748 454 Al (FABRE RENE [FR]) 1-15 INV.
14. November 1997 (1997-11-14) B41F17/22

* Abbildungen 1,2 *

* Seite 3, Zeile 31 - Seite 8, Zeile 17 *
DE 12 99 298 B (HINTERKOPF KURT G) 1-15
17. Juli 1969 (1969-07-17)

* Abbildungen 1,2a,2b,4a,4b *

* Spalte 2, Zeile 17 - Spalte 4, Zeile 25
*

—

RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE (IPC)

EPO FORM 1503 03.82 (P04C03)

B41F
Der vorliegende Recherchenbericht wurde fir alle Patentanspriiche erstellt
Recherchenort AbschluBdatum der Recherche Prafer
Miinchen 3. November 2021 Hajji, Mohamed-Karim
KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE T : der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsatze

E : alteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
nach dem Anmeldedatum veréffentlicht worden ist

X : von besonderer Bedeutung allein betrachtet

Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer D : in der Anmeldung angefiihrtes Dokument
anderen Veréffentlichung derselben Kategorie L : aus anderen Griinden angefiihrtes Dokument
A technologischer HINtergrund e e e et e b b sttt ae bt en s
O : nichtschriftliche Offenbarung & : Mitglied der gleichen Patentfamilie, Gibereinstimmendes
P : Zwischenliteratur Dokument

16



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EPO FORM P0461

EP 4 108 459 A1

ANHANG ZUM EUBOPI\ISCHEN RECHERCHENBERICHT
UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR. EP 21 18 1842

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten europaischen Recherchenbericht angefuhrten
Patentdokumente angegeben.

Die Angaben Uber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Europaischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.

03-11-2021
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angeflihrtes Patentdokument Verdffentlichung Patentfamilie Verdffentlichung
FR 2748454 Al 14-11-1997  KEINE
DE 1299298 B 17-07-1969 CH 471683 A 30-04-1969
DE 1299298 B 17-07-1969
FR 1589395 A 31-03-1970
GB 1226375 A 24-03-1971
us 3564997 A 23-02-1971

Far nahere Einzelheiten zu diesem Anhang : siehe Amtsblatt des Europaischen Patentamts, Nr.12/82

17



EP 4 108 459 A1
IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde ausschlie3lich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gréter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA libernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

» EP 1466827 A1 [0002]  EP 1468827 A1 [0005]

18



	Bibliographie
	Zusammenfasung
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht
	Aufgeführte Dokumente

