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EP 0 611 240 A1

Machine a imprimer comportant au moins un cylindre & double déplacement.

@ La machine a imprimer selon [linvention
comporte, pour un cylindre donné, des pre-
miers moyens de déplacement d'une premiére
position correspondant a la position de travail a
une deuxiéme position et des seconds moyens
de déplacement de ladite deuxiéme position a
une troisiéme position ; I'arbre (5) de ce cylin-
dre (3) comporte un moteur individuel d’entrai-
nement et des roues dentées (6) & ses deux
extrémités ; les seconds moyens de déplace-
ment comprennent un jeu de deux crémailléres
(15) dans lequelles peuvent s’engrener les
roues dentées (6), en sorte que le déplacement
dudit cylindre (3) de la deuxiéme a la troisiéme
position est obtenu grace a la rotation du
moteur d’entrainement de I'arbre (5) dudit cylin-
dre.

Il peut s’agir d'une machine a changement
automatique de cylindres tramés avec au moins
deux cylindres tramés (3,3), a double déplace-
ment.

Il peut s’agir d’'une machine a lavage automa-
tique du cylindre porte-cliché avec un cylindre
contre-pression (2) a double déplacement.

Jouve, 18, rue Saint-Denis, 75001 PARIS
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La présente invention concerne une machine a
imprimer équipée d’'une pluralité de cylindres et plus
particuliérement une machine a imprimer du type
flexographique feuille a feuille dans laquelle au moins
un cylindre, par exemple le cylindre tramé ou le cylin-
dre de contre-pression est escamotable totalement
par un double déplacement de grande amplitude.

Dans toutes les machines a imprimer, la plupart
des cylindres sont munis d’organes de déplacement
permettant de réaliser I'écartement des cylindres les
uns par rapport aux autres, notamment en cas d’ab-
sence de feuilles a imprimer ou en cas de réglage de
lamachine. Un tel écartement correspond a un dépla-
cement de faible amplitude.

Un déplacement de certains cylindres, de plus
grande amplitude, est parfois nécessaire, notamment
lorsqu’il s’agit de changer un cylindre par un autre.

On a déja proposé de multiples dispositifs visant
a obtenir un changement rapide et facile de certains
cylindres. Il peut s’agir d’'un dispositif extérieur a la
machine a imprimer, par exemple sous forme d’un ro-
bot, tel que celui décrit dans le document EP 0 400
517. Il peut s’agir également de dispositifs intégrés a
la machine a imprimer. Un tel dispositif visant au
changement automatique de cylindres d’une impri-
meuse flexographique est décrit dans le document
FR 2485 990. Ce dispositif vise plus particuli€rement
le changement automatique des cylindres porte-cli-
chés et des cylindres tramés sur une imprimeuse
flexographique dont le cylindre de contre-pression
est commun a plusieurs postes d’encrage. Il compor-
te des moyens de préhension aptes a réaliser un cer-
tain dégagement en hauteur des cylindres, lesdits
moyens de préhension coopérant avec des chemins
de roulement basculants destinés a assurer une
translation linéaire des cylindres, se déplagant par
gravité sur les chemins de roulement jusqu’'a attein-
dre une position ou ils sont aptes a étre pris par des
palans.

Le dispositif décrit dans ce document FR 2 485
990 présente, selon le demandeur, un certain nombre
d’inconvénients. D’une part il est trés complexe sur
le plan réalisation, mettant en oeuvre un trés grand
nombre d’organes mécaniques divers. D’autre part il
n’est pas totalement automatique dans la mesure ou
une intervention manuelle est nécessaire pour libérer
le cylindre dont le changement est souhaité.

Le but que s’est fixé le demandeur est de propo-
ser une machine a imprimer équipée d’une pluralité
de cylindres et qui comporte des moyens de déplace-
ment pour au moins I'un desdits cylindres, qui pallie
les inconvénients précités.

Ce but est parfaitement atteint par la machine de
I'invention qui, de maniére caractéristique, comporte
pour un cylindre donné des premiers moyens de dé-
placement d’'une premiére position correspondant a
la position de travail & une deuxiéme position et des
seconds moyens de déplacement de ladite deuxiéme
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position a une troisiéme position de plus I'arbre dudit
cylindre, & double déplacement , comportant un mo-
teur individuel d’entrainement et des roues dentées a
ses deux extrémités, les seconds moyens de dépla-
cement comprennent un jeu de deux crémailléres
dans lesquelles peuvent s’engrener lesdites roues
dentées, en sorte que le déplacement dudit cylindre
de la deuxiéme a la troisiéme position est obtenu gra-
ce a la rotation dudit moteur d’entrainement.

On comprend que , selon I'invention, le moteur
individuel d’entrainement du cylindre & double dépla-
cement reste solidaire dudit cylindre lors des deux dé-
placements successifs de celui-ci. Il s’agit notam-
ment d’un moteur a asservissement électronique, du
type brushless.

Bien sdr on avait déja proposé d’équiper des cy-
lindres d’'une machine a imprimer de moteurs indivi-
duels d’entrainement, notamment dans le document
FR 2 553 032. Cependant un tel moteur n’avait jamais
été utilisé pour réaliser, comme c’est le cas de la pré-
sente invention, un déplacement du cylindre lors de
I'escamotage de celui-ci par rapport a sa position de
travail.

De préférence chaque extrémité de I'arbre du cy-
lindre a double déplacement est solidaire d’'un coulis-
seau et les premiers moyens de déplacement
comportent un premier jeu de deux glissiéres délimi-
tant le parcours desdit coulisseaux entre la premiére
et la deuxiéme position et sont aptes a déplacer si-
multanement les deux coulisseaux dans lesdites glis-
siéres.

Selon ce mode particulier de réalisation, le pre-
mier déplacement du cylindre est un déplacement li-
néaire entre la premiére et la seconde position.
S’agissant d’'une machine a imprimer flexographique
feuille a feuille, ce premier déplacement linéaire est
un déplacement vertical, tant pour le cylindre tramé
que pour le cylindre contre-pression.

Selon une premiére variante chaque coulisseau
comporte une crémaillére et les premiers moyens de
déplacement comprennent un moteur entrainant un
pignon qui est apte a s’engrener sur ladite crémaillé-
re.

Selon une seconde variante les deux coulisseaux
comportent une encoche et les premiers moyens de
déplacement comprennent un moteur entrainant
deux vis verticales a billes, chaque vis ayant une lon-
gueur au moins égale a la distance entre la premiére
et la deuxiéme position et étant apte a passer dans
'encoche, en sorte que I'écrou de la vis & billes porte
un coulisseau entre la premiére et la deuxiéme posi-
tion et en ce que la vis puisse sortir de I'encoche et
étre dégagée du coulisseau entre la deuxiéme et la
troisiéme position

Avantageusement la machine a imprimer selon
'invention est & changement automatique de cylindre
tramé. Dans ce cas elle comporte au moins deux cy-
lindres tramés a double déplacement, I'un étant dans
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la troisiéme position dite de stockage tandis que I'au-
tre est dans la premiére position dite de travail ; de
plus elle comporte des troisiemes moyens de dépla-
cement desdits cylindres de la deuxiéme a une qua-
trieme position, qui est dans la méme direction mais
opposée a celle du déplacement de la seconde ala
troisiéme position Le changement de cylindre tramé
s’effectue en actionnant les premier , les deuxiémes
et troisiemes moyens de deplacement en sorte quele
cylindre tramé qui dans la position de travail passe a
la deuxiéme puis a la quatriéme position et en ce que
le cylindre qui est dans la troisiéme position dite de
stockage passe a la deuxiéme puis a la premiére po-
sition

Avantageusement la machine aimprimer estala-
vage automatique du cylindre porte-cliché. Dans ce
cas elle comporte un cylindre contre-pression a dou-
ble déplacement placé en position de travail sous le
cylindre porte-cliché, un dispositif mobile de lavage
du cylindre porte-cliché et des moyens de déplace-
ment dudit dispositif de lavage qui sont aptes a 'ame-
ner a proximité du cylindre porte-cliché lorsque le cy-
lindre contre-pression est passé de la premiéere a la
troisiéme position.

De préférence le dispositif mobile de lavage est,
lorsque le cylindre contre-pression est en position de
travail, placé dans un logement qui est situé a proxi-
mité de la deuxiéme position; les moyens de dépla-
cement dudit dispositif de lavage comprennent alors
les premiers moyens de déplacement du cylindre
contre-pression. Dans ce cas ce sont les mémes
moyens de déplacement qui réalisent a la fois I'esca-
motage du cylindre contre-pression entre la premiére
et deuxiéme position et qui réalisent le positionne-
ment du dispositif mobile de lavage depuis son loge-
ment jusqu’a son emplacement a la proximité et sous
le cylindre porte-cliché.

Avantageusement la machine a imprimer selon
I'invention est 8 escamotage automatique du cylindre
contre-pression et du systéme de transfert du maté-
riau & imprimer, solidaire dudit cylindre de contre-
pression. Dans ce cas la machine comporte égale-
ment des tiges d’appui sur lesquelles le systéeme de
transfert prend appui et pivote sur lui-méme lors du
passage du cylindre de contre-pression de la premié-
re a la troisiéme position.

La présente invention sera mieux comprise a la
lecture de la description qui va étre faite de deux
exemples de réalisation d’'une machine a imprimer
flexographique feuille a feuille a cylindre a double dé-
placement : le premier exemple concerne le change-
ment automatique de cylindre tramé, et le deuxiéme
exemple concerne simultanément I'escamotage de
I'ensemble constitué par le cylindre contre-pression
et le systéme de transfert de feuilles, alimentant la
machine, ainsi que le lavage automatique du cylindre
porte-cliché. Ces deux exemples sont illustrés par le
dessin annexe dans lequel :
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- la figure 1 est une vue de cété de la machine
a imprimer a deux cylindres tramés a change-
ment automatique,

- les figures 2 a 7 illustrent les différentes éta-
pes réalisant le changement automatique des-
dits cylindres tramés, conformément a la figu-
re1,

- la figure 8 est une vue de cété de la machine
a lavage automatique du porte-cliché et a es-
camotage de I'ensemble cylindre de contre-
pression et systéme de transfert, le dispositif
mobile étant en position d’attente,

- les figures 9 a 12 montrent les différentes éta-
pes de mise en place du dispositif de lavage et
d’escamotage de I'ensemble cylindre contre-
pression / systéme de transfert.

La machine a imprimer dont il va étre question
dans les exemples ci-aprés est une imprimeuse
flexographique feuille a feuille dans laquelle le cylin-
dre porte-cliché 1, fixe, occupe une position centrale
tandis que le cylindre contre-pression 2 est situé en-
dessous du cylindre porte-cliché 1 et le cylindre tra-
mé 3 au-dessus de celui-ci. Ce choix n’est cependant
pas limitatif de I'invention mais permet simplement
d'illustrer celle-ci.

Le cylindre tramé est le cylindre qui apporte au
cylindre porte-cliché la dose d’encre souhaitée. Il
comporte sur sa surface une multitude d’alvéoles.
L'encre déposée sur le cylindre tramé 3 est raclée
grace a un cylindre caoutchouc 4 ou éventuellement
par une racle afin de laisser sur sa surface une quan-
tité d’encre correspondant au volume de ses alvéo-
les. Cette encre est ensuite reportée sur le cylindre
porte-cliche 1, contre lequel est appliqué le cylindre
tramé 3. La feuille & imprimer passe entre le cylindre
porte-cliché 1 etle cylindre contre-pression 2 en sor-
te que I'encre déposée sur le cliché soit appliquée sur
ladite feuille

Afin d’obtenir des impressions de bonne qualité,
il peut étre nécessaire de modifier la quantité d’encre
apportée au cliché en fonction du type d’impression,
par exemple a plat ou texte en caractére fin, ou en-
core du type de carton, par exemple kraft ou carton
couché. Une telle modification de la quantité d’encre
ne peut se faire qu’en changeant de cylindre tramé.
Lamachine a imprimer représentée alafigure 1 mon-
tre les différents éléments permettant de réaliser de
maniére automatique le changement du cylindre tra-
mé.

Par simplification on areprésenté et on ne va dé-
crire que le changement entre deux cylindres tramés
3 et 3. Surlafigure 1, le premier cylindre tramé 3 est
en position de travail tandis que le second cylindre
tramé 3’ est en position dite de stockage.

L'arbre 5, 5’ de chacun des deux cylindres tramés
3, 3’ est entrainé en rotation par un moteur a asser-
vissement électronique, du type brushless, non re-
présenté. De plus I'arbre 5, 5° comporte également,
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vers chacune de ses extrémités, une roue dentée 6,
6’. Enfin les extrémités desdits arbres 5, 5’ sont soli-
daires de coulisseaux 7, 7°.

Le changement automatique du cylindre tramé 3
s’effectue par un premier déplacement depuis la po-
sition de travail jusqu’a une deuxiéme position inter-
médiaire, illustré a la figure 2. Ce premier déplace-
ment, linéaire et vertical, est obtenu grace a des glis-
sieres, 8, 9, qui délimitent le parcours des coulis-
seaux 7 entre la premiére et la deuxiéme position.

Il est également prévu, en-dessous de chaque
coulisseau 7, en position de travail, une piéce de
transfert 10, apte a se déplacer entre les deux glis-
sieres 8, 9, en méme temps que les coulisseaux 7.
Cette piéce de transfert 10 est solidarisée au coulis-
seau correspondant 7 de maniére a permettre le dé-
placement vertical de la piece 10 par entrainement du
coulisseau 7. Cette solidarisation peut résulter par la
présence d’un systéme d’assemblage du type rainure
en Té quiréalise cette solidarisation lorsque le dépla-
cement est vertical mais qui doit permettre la désoli-
darisation du coulisseau 7 et de la piéce de transfert
10 lorsque le déplacement sera horizontal comme
cela sera expliqué ci-apreés.

Le coulisseau 7 ainsi que la piéce de transfert 10
supportent latéralement une crémaillére respective-
ment 11, 12, les deux crémailleres étant dans le pro-
longement I'une de 'autre lorsque le coulisseau 7 et
la piéce transfert 10 sont solidarisés.

Les deux glissiéres verticales 8, 9 sont prolon-
gées, vers leurs extrémités opposées au cylindre
porte-cliché, chacune par une glissiére horizontale
respectivement 13 et 14. De plus on a disposé une
crémaillére 15 s’étendant horizontalement au-dessus
des deux glissiéres horizontales 13, 14 et de I'espace
entre ces deux glissiéres correspondant a I'écarte-
ment des deux glissiéres verticales 8, 9.

La machine a imprimer comporte en outre, en re-
gard de chaque coulisseau 7, une roue dentée 16, en-
trainée en rotation par un moto-réducteur non repré-
senté. Cette roue dentée 16 est disposée de telle sor-
te d’étre toujours en prise sur les dents de la crémail-
lére 11, 12 soit du coulisseau 7 soit de la piéce trans-
fert 12.

Le changement automatique du cylindre tramé
est obtenu conformément aux différentes étapes il-
lustrées de la figure 1 a la figure 7.

Sur la figure 1 on a représenté le premier cylindre
tramé 3 en position de travail, appliqué contre le cy-
lindre porte-cliché 1, tandis que le second cylindre
tramé 3’ est en position de stockage, ses coulisseaux
7’ reposant sur I'une des deux glissiéres horizontales
13, 14 en bout de celle-ci. Dans cette position de
stockage, que nous appelerons troisiéme position, la
roue dentée 6’ du second cylindre tramé 3’ est en pri-
se sur les dents de la crémaillére 15.

Sur la figure 2, on a représenté le déplacement
du premier cylindre tramé 3 de la position de travail
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a une position intermédiaire, que nous appelerons
deuxiéme position.

Ce déplacement est obtenu en commandant la
rotation du moto-réducteur entrainant en rotation la
roue dentée 16 dans le sens de la fléeche F. La roue
dentée 16 s’engrenant d’abord dans la crémaillére 11
du coulisseau 7 puis dans la crémaillére 12 de la pié-
ce transfert 10, cette rotation entraine le déplace-
ment vertical selon la fleche G de I'ensemble consti-
tué par le coulisseau 7, le premier cylindre tramé 3 et
la piéce transfert 10.

La seconde position est atteinte lorsque la roue
dentée 6 portée par I'arbre 5 du premier cylindre tra-
mé 3 vient s’appliquer dans les dents de la crémail-
lére horizontale 15. Dans cette seconde position la
base du coulisseau 7 est tangente a la face supérieu-
re des glissiéres horizontales 13, 14.

Sur la figure 3 on a représenté le second dépla-
cement du premier cylindre tramé 3 de la deuxiéeme
ala quatriéme position, cette derniére correspondant
a la position de stockage de ce premier cylindre tra-
mé. Ce déplacement est obtenu en commandant le
moteur a asservissement électronique d’entraine-
ment de I'arbre 5 du premier cylindre tramé 3, dans
le sens de la fléche F. La roue dentée 6 s’engrenant
sur la crémaillére horizontale 15, cette rotation entrai-
ne I'ensemble constitué par le coulisseau 7 et le pre-
mier cylindre tramé 3 dans le sens de la fléeche H.
Lors de ce déplacement la base du coulisseau 7
prend appui et glisse sur la surface de la glissiére ho-
rizontale 14.

Lors de ce déplacement, la piece transfert 10
reste dans la position qui était la sienne a la figure 2,
c'est-a-dire lorsque le premier cylindre tramé était
dans la deuxiéme position. En effetle coulisseau 7 se
désolidarise de la piéce transfert 10, par glissement
I'un par rapport a l'autre du systéme d’assemblage du
type rainure en Té.

La figure 4 montre les deux cylindres tramés 3,
3’ en position de stockage.

Les figures 5 & 7 montrent les étapes réalisant le
déplacement du second cylindre tramé 3’ de sa posi-
tion de stockage a la position de travail. Ces étapes
sont tout-a-fait similaires a celles qui viennent d’étre
décrites.

Le déplacement du second cylindre tramé 3’ de
la troisieme a la deuxiéme position s’effectue par ro-
tation du moteur a asservissement électronique en-
trainant la roue dentée 6’ montée sur I'arbre 5’ dudit
second cylindre tramé 3’ dans le sens de la fléche F.
Lors de ce déplacement le coulisseau 7’ du second
cylindre tramé 3’ vient se solidariser avec la piéce
transfert 10 qui était restée dans la méme position.

Lorsque ce second cylindre tramé 3’ est dans la
deuxiéme position, telle qu'illustré a la figure 6, le
moto-réducteur entraine dans le sens de la fléche
F’ la roue dentée 16, qui s’engréne d’abord dans la
crémaillére 12 de la piece transfert 10 puis dans la
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crémaillére 11'du coulisseau 7’ en sorte d’entrainer le
second cylindre tramé 3’ de la deuxiéme a la premié-
re position.

Comme on peut le voir a la figure 7, le second cy-
lindre tramé 3’ qui était initialement dans la troisiéme
position de stockage est passé en position de travail
tandis que le permier cylindre tramé 3 qui était en po-
sition de travail a été placé dans la quatriéme posi-
tion de stockage.

Le mode de réalisation qui vient d’étre décrit I'a
eté atitre d’'exemple non exhaustif. Il s’agit d’'un mode
particuliérement simplifié puisqu’il ne comporte que
deux cylindres tramés 3,3'. |l serait possible d’envisa-
ger une pluralité de cylindres tramés en position de
stockage. Dans ce cas il serait nécessaire de prolon-
ger les glissiéres horizontales 13 et 14 afin de per-
mettre la juxtaposition sur la méme glissiére horizon-
tale 13 ou 14 de plusieurs cylindres.

Bien sdr on comprend que les moteurs d’entrai-
nement des cylindres tramés 3, 3’ et de la roue den-
tée 16 sont connectés a un systéme électronique de
commande, permettant de synchroniser les déplace-
ments tels gu’ils ont été décrits ci-dessus. Plus par-
ticulierement une synchronisation particuliere doit
étre mise en oeuvre afin que lors de I'arrivée du cy-
lindre dans la deuxiéme position, la roue dentée 6
correspondant vienne parfaitement se mettre en pri-
se dans les dents de la crémaillére 15.

De plus, dans le cas de plus de deux cylindres
tramés, il serait nécessaire de veiller a ce que le ran-
gement des cylindres tramés sur les glissiéres hori-
zontales 13, 14 soit toujours effecté dans le méme or-
dre, afin d’éviter 'emmeélement des cables de raccor-
dement des moteurs d’entrainement des cylindres
tramés. Un tel rangement peut étre obtenu en dépla-
¢ant certain cylindre tramé d’'une glissiére horizontale
13 a l'autre 14 en utilisant, comme base de déplace-
ment, la face supérieure du coulisseau 7 d'un cylindre
tramé en attente, ladite face étant dans 'alignement
des deux glissiéres horizontales 13, 14.

Dans le second exemple de réalisation, illustré
par les figures 8 a 12, la machine a imprimer est a la-
vage automatique du cylindre porte-cliché 1 et a es-
camotage de I'ensemble 17 constitué par le cylindre
contre-pression 2 et le sytéme de transfert des feuil-
les.

Le lavage du cylindre porte-cliché 1 est généra-
lement réalisé manuellement lorsque la machine est
al’'arrét, ou encore en démontant le cylindre porte-cli-
ché 1 et en le plagant dans une installation spéciale
de lavage.

Grace au systéme de cylindre a double déplace-
ment conforme a l'invention, il devient possible d’as-
surer un lavage automatique du cylindre porte-cliché
1, aprés escamotage complet du cylindre contre-
pression 2.

Dans le mode de réalisation qui va étre décrit, le
cylindre contre-pression 2 est solidaire du sytéme de
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transfert du matériau a imprimer. On a donc un en-
semble de transfert 17 qui est constitué du cylindre
contre-pression 2, du moteur 18 asservi électroni-
quement, qui entraine I'arbre 19 du cylindre contre-
pression 2, un jeu de courroies 20, éventuellement
crantées, montées en boucle autour de deux rouleaux
d’entrainement 21, 22, le rouleau 22, situé prés du cy-
lindre contre-pression 2 étant également entrainé par
le moteur 18. Le jeu de courroies 20 pourrait étre rem-
placé par une succession de rouleaux d’entraine-
ment.

Comme on peut le voir sur la figure 8, le jeu de
courroies 20 véhicule le matériau imprimé, feuille par
feuille, depuis le poste précédent 23.

Eventuellement le jeu de courroies 20 peut étre
surmonté d’un dispositif infra-rouge 24 destiné au
séchage de I'encre dans le cas ou le poste précédent
23 est lui-méme un poste d’'impression.

Selon l'invention, I'arbre 19 du cylindre contre-
pression 2 supporte a chacune de ses extrémités
d’une part une roue dentée 25 et d’autre part un cou-
lisseau 26, qui dans le cas d’espéce est une plaque
métallique rectangulaire.

L'escamotage du cylindre de contre-pression 2
est réalisé par un premier déplacement vertical, gra-
ce a des glissiéres verticales 27, 28 délimitant le par-
cours du coulisseau 26 entre la premiére position de
travail du cylindre contre-pression 2 et la deuxiéeme
position intermédiaire. Un deuxiéme déplacement,
entre ladite deuxiéme position et une troisiéme posi-
tion de stockage est réalisé grace a deux glissiéres
horizontales 29, 30 délimitant le parcours du coulis-
seau 26 entre ces deux positions.

L'entrainement du cylindre contre-pression 2 au
cours du premier déplacement, et corrélativement de
I'ensemble de transfert 17, et obtenu grace un systé-
me de vis a billes, entrainé par moteur, I’écrou de la
vis a billes supportant le coulisseau 26 entre la pre-
miére et le deuxiéme position. De préférence le cou-
lisseau 26 est pourvu d’'une encoche dans laquelle
pénétre I'écrou de la vis a billes pendant ce déplace-
ment de maniére a assurer son blocage. La disposi-
tion de I'encoche est telle que lorsque le coulisseau
est entrainé de la deuxiéme vers la troisiéme posi-
tion, I’écrou de la vis a billes sort de I’encoche, déso-
lidarisant le systéme de transfert 17 du systéme de
vis a billes.

La machine est également équipée de crémaillé-
res 31 horizontales, situées dans la zone entre les
deux glissiéres horizontales 39 et 30.

Le dispositif mobile de lavage 32 est constitué
d’un bac 33 de récupération du liquide de lavage et
d’'un ensemble comportant des brosses rotatives a
déplacement axial et des jets d’eau. On peut bien sir
équiper ce dispositif mobile 32 de lavage de tous
moyens mécaniques, pneumatiques, a ultra-sons...
permettant de réaliser dans un court laps de temps
le lavage du cylindre porte-cliché 1.
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Le dispositif mobile de lavage 32 est, lorsque le
cylindre contre-pression 2 est dans la premiére posi-
tion de travail, situé dans un logement 33 qui est une
partie en creux de ’'embase 34 de la machine.

Le déplacement vertical du dispositif de lavage
32 de son logement 33 jusqu’a la premiére position,
c’est-a-dire a proximité immédiate du cylindre porte-
cliché 1 est obtenu de préférence grace aux mémes
moyens que ceux permettant d’assurer le déplace-
ment vertical du cylindre contre-pression 2.

Pour ce faire le dispositif de lavage 32 est équipé,
a chacune de ses extrémités d’un coulisseau, non re-
présenté, apte a se déplacer, comme le coulisseau 26
du cylindre contre-pression 2 entre les glissiéres ver-
ticales 27, 28, pour réaliser le lavage automatique du
cylindre porte-cliché 1.

Dans I'exemple de réalisation ou le cylindre
contre-pression 2 est solidaire de I'ensemble de
transfert 17, 'escamotage du jeu de courroies 20 est
obtenu grace également a deux tiges d’appui 35, 36
dont la position et le réle seront explicités lors de la
description qui va suivre des différentes étapes per-
mettant 'escamotage complet du systéme de trans-
fert 17 et 'installation automatique du dispositif de la-
vage 32.

Sur la figure 8 on a représenté le systéme de
transfert 17 dans sa position de travail, a savoir le cy-
lindre contre-pression 2 étant appliqué sur le cylindre
porte-cliché 1 etle jeu de courroies 20 étant en amont
et dans I'alignement horizontal de la ligne de tangen-
ce entre le cylindre porte-cliché 1 et le cylindre
contre-pression 2.

Afin que le jeu de courroies 20 ne soit pas tota-
lement en porte-a-faux par rapport au systéme de vis
a billes qui maintient en position cet ensemble 17, on
a disposé au poste précédent 23, des tiges ou rou-
leaux de support 37.

Ala figure 9 on a représenté le premier déplace-
ment du cylindre contre-pression 2 de la premiére po-
sition de travail vers la deuxiéme position, obtenu
grace a la rotation de la vis du systéme vis a billes et
le déplacement corrélatif des coulisseaux 26 entre
les glissiéres 27, 28.

Pendant la premiére partie de ce déplacement,
I'extrémité amont du jeu de courroies 20 était suppor-
tée par une tige d’appui 35, placée surle bati du poste
précédent 23.

Dans la seconde partie de ce méme premier dé-
placement, le tapis 20 est supporté par une seconde
tige d’appui 36 fixée au bati de la machine & impri-
mer.

Ainsilorsque le cylindre contre-pression 2 atteint
la deuxiéme position comme illustré ala figure 10, le
jeu de courroies 20 fait sensiblement un angle de 45°
part rapport a I'horizontale.

L'escamotage complet du systéme transfert 17
est réalisé grace au second déplacement du cylindre
contre-pression 2 entre la deuxiéme position inter-
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médiaire et la troisiéme position d’attente.

Ce second déplacement est obtenu grace alaro-
tation de I'arbre 19, entrainé par le moteur a asser-
vissement électronique 18.

Lors de I'arrivée du cylindre contre-pression 2 a
la deuxiéme position, la roue dentée 25 s’est mise en
prise sur les dents de la crémaillére horizontale 31.
Ainsi lors de la rotation de I'arbre 19 dans le sens de
la fléche F, la roue dentée 25 s’engréne sur la cré-
maillére 31 et se déplace sur celle-ci jusqu’a la posi-
tion extréme correspondant a la position d’attente.

Lors de ce déplacement horizontal le jeu de
courroies 20 est resté en appui sur la tige 36, ce qui
a entrainé un pivotement du sytéme transfert 17, de
sorte que le jeu de courroies 20 se trouve presque en
position verticale lorsque le cylindre contre-pression
2 se trouve dans la troisieme position d’attente,
comme cela est représenté sur la figure 11.

Une fois ce second déplacement réalisé, ou
éventuellement en temps masqué, on effectue le dé-
placement vertical du dispositif de lavage entre sa
position base ou il est dans son logement 33, jusqu’a
sa position haute ou il est & proximité du cylindre por-
te-cliché 1.

Un tel déplacement peut étre obtenu par des
moyens indépendants ou, de préférence, par les mé-
mes moyens que ceux mis en oeuvre pour assurer le
premier déplacement vertical du cylindre contre-
pression 2.

S’agissant du systéme de vis a billes, dans un
premier mode de réalisation, le dispositif de lavage
32 comporte une fourche qui est escamotable entre
une position rentrée et une position sortie selon la-
quelle la vis a billes pénétre entre les bras de la four-
che au-dessus de I'écrou de la vis a billes, le passage
entre la position rentrée et la position sortie de la
fourche se faisant sous I'action d’un contacteur de fin
de course lors de l'arrivée du cylindre contre-
pression 2 dans la troisiéme position d’attente.

Dans un second mode de réalisation illustré par
la figure 12, le dispositif de lavage 32 est monté a
chacune de ses extrémités sur des coulisseaux 38 et
la machine comporte également un jeu de piéces mo-
biles 39. Comme cela apparait a 'examen de lafigure
12, la piéce mobile 39 se trouve située sous le niveau
de la glissiére inférieure horizontale 30. Elle se carac-
térise d’autre part par trois épaulements 40, 41, 42,
le premier 40 étant situé a son extrémité avant tandis
que les deux autres épaulements 41, 42 sont situés
a son extrémité arriére et délinitent entre eux un es-
pace apte a former un logement pour le coulisseau 38
du dispositif de lavage 32.

Sur la figure 12 on a représenté la position prise
par la piéce mobile 39 alors que le systéme de trans-
fert 17 est en position de travail.

Lors du premier déplacement, et pour la majeure
partie du second déplacement, la piéce mobile 39
reste dans cette méme position.
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En fin de second déplacement, le coulisseau 26
supportant le cylindre de pression 2 vient s’appuyer
sur le premier épaulement 40 et le repousse avec lui
jusque dans la troisiéme position d’attente. Ceci en-
traine corrélativement le déplacement de la piéce
mobile 39. Lamplitude du déplacement de cette pié-
ce 39, et donc la position du premier épaulement 40
par rapport a la troisiéme position d’attente, est dé-
terminée en sorte que, lorsque ledit épaulement 40
est dans cette troisiéme position, le coulisseau 38 du
dispositif de lavage 32 se trouve situé a I’'aplomb des
glissiéres verticales 27, 28.

Chaque coulisseau 26 du cylindre contre-
pression 2 comporte une encoche 43, sensiblement
horizontale, ouverte sur le c6té gauche sur la figure
12. Chaque coulisseau 38 du dispositif de lavage 32
comporte une encoche 44, sensiblement horizontale,
ouverte sur le cb6té droit. Lors du premier déplace-
ment vertical de la premiére position & la deuxiéme
position, I'écrou de la vis a billes 45 du systéme de vis
a billes est dans les encoches 43 des coulisseaux 26
et supporte le cylindre contre-pression 2. Lors du se-
cond déplacement, horizontal, des coulisseaux 26 de
la seconde vers la troisieme position, I'’écrou de la vis
a billes 45 reste en place, sortant de I'encoche 43.
Lorsque les coulisseaux 38 du dispositif de lavage 32
se déplacent vers la droite, vers I'aplomb des glissié-
res verticales 27, 28 I'écrou de la vis a billes 45 pé-
nétre dans I'’encoche 44. Le systéme de vis a billes
peut alors entrainer le dispositif de lavage 32 de la
deuxiéme a la premiére position.

Revendications

1. Machine a imprimer équipée d'une pluralité de
cylindres, caractérisée en ce qu’elle comporte,
pour un cylindre donné, des premiers moyens de
déplacement d’'une premiére position correspon-
dant a la position de travail a une deuxiéme po-
sition et des seconds moyens de déplacement de
ladite deuxiéme position a une troisiéme position
et en ce que I'arbre (5,19) dudit cylindre (3,2), a
double déplacement, comportant un moteur indi-
viduel d’entrainement et des roues dentées
(6,25) a ses deux extrémités, les seconds
moyens de déplacement comprennent un jeu de
deux crémailléres (15,31) dans lesquelles peu-
vent s’engrener les roues dentées (6,25), en sor-
te que le déplacement dudit cylindre (3,2) de la
deuxiéme 2 la troisiéme position est obtenu gra-
ce a la rotation du moteur d’entrainement de I'ar-
bre (5, 19) dudit cylindre.

2. Machine a imprimer selon la revendication 1 ca-
ractérisée en ce que chaque extrémité de I'arbre
du cylindre a double déplacement est solidaire
d’un coulisseau (7,26), en ce que les premiers
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moyens de déplacement comportent un premier
jeu de deux glissiéres (8,9 et 27, 28) délimitant le
parcours desdits coulisseaux entre la premiére
et la deuxiéme positions et sont aptes a déplacer
simultanément les deux dits coulisseaux dans
lesdites glissiéres.

Machine a imprimer selon la revendication 2 ca-
ractérisée en ce que chaque coulisseau (7)
comporte une crémaillére (11) et en ce que les
premiers moyens de déplacement comportentun
moteur entrainant un pignon (16) apte a s’engre-
ner sur ladite crémaillére (11).

Machine a imprimer selon la revendication 2 ca-
ractérisée en ce que chaque coulisseau (26)
comporte une encoche (43) et en ce que les pre-
miers moyens de déplacement comportent un
moteur entrainant deux vis verticales a billes,
chaque vis ayant une longueur au moins égale a
la distance entre la premiére et la deuxiéme po-
sition et étant apte a passer dans I'encoche (43),
en sorte que la I’écrou de la vis a billes (45) sup-
porte le coulisseau entre la premiére et la deuxié-
me positions et en ce que I'écrou de la vis a billes
(45) puisse sortir de I’encoche (43) et étre déga-
gée du coulisseau entre la deuxiéme et la troisiée-
me positions.

Machine a imprimer selon la revendication 1 a
changement automatique de cylindres tramés
caractérisée en ce qu'elle comporte au moins
deux cylindres tramés (3,3’) , a double déplace-
ment, I'un étant dans la troisi€me position dite de
stockage tandis que 'autre est dans la premiére
position dite de travail et en ce qu’elle comporte
des troisiétmes moyens de déplacement desdits
cylindres tramés (3,3’) de la deuxiéme a une qua-
trieme position, qui est dans la méme direction
mais opposée a celle du déplacement de la se-
conde direction a la troisiéme position, le chan-
gement de cylindres tramés (3,3’) s’effectuant en
actionnant les premiers, deuxiémes et troisiémes
moyens de déplacement en sorte que le cylindre
(3) qui est en position de travail passe a la
deuxiéme puis la quatriéme position et en ce que
le cylindre (3’) qui est dans la troisi€me position
de stockage passe a la deuxiéme puis a la pre-
miére position de travail.

Machine a imprimer selon les revendications 1,
3 et 5, comportant un cylindre porte-cliché, ca-
ractérisée en ce que, le cylindre tramé (3) étant
placé au-dessus du cylindre porte-cliché (1), la
premiére direction est verticale, en ce que les
troisitmes moyens de déplacement comportent
un deuxiéme jeu de crémailléres (15) dans les-
quelles peuvent s’engrener les roues dentées (6)
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dudit cylindre tramé (3), en ce gqu’elle comporte
un second et un troisiéme jeux de glissiéres ho-
rizontales (13, 14) s’étendant respectivement en-
tre la deuxiéme et la troisiéme et entre la deuxié-
me et la quatrieme positions,en ce qu’elle
comporte deux piéces de transfert (10), avec cré-
maillére (12), agencée en sorte que les deux pié-
ces de transfert (10) supportent les coulisseaux
(7) du cylindre tramé (3) en position de travail et
que le passage dudit cylindre (3) de la premiére
a la deuxiéme position soit réalisé par entraine-
ment du pignon (16) engrené sur les crémailléres
(11, 12) du coulisseau (7) puis de la piéce de
transfert (10), et en ce que le passage du cylindre
de la deuxiéme a la troisiéme ou a la quatriéme
position est réalisé par entrainement des roues
dentées (46’) du cylindre (3,3’) engrené sur le
premier ou le second jeu de crémailléres (15) et
par glissement des coulisseaux (7) sur le deuxié-
me ou le troisiéme jeu de glissiéres horizontales
(13, 14).

Machine a imprimer selon la revendication 6 ca-
ractérisée en ce qu’un cylindre tramé (3) peut
passer de la quatriéme position ala troisiéme po-
sition de stockage par déplacement sur les glis-
siéres horizontales (13, 14) et sur la face supé-
rieure des coulisseaux (7) d’'un autre cylindre tra-
mé (3’) qui est en position d’attente, ladite face
supérieure étant dans I'alignement des glissiéres
horizontales (13, 14).

Machine a imprimer selon la revendication 1 ca-
ractérisée en ce qu'elle comporte un cylindre
contre-pression (2) a double déplacement placé
en position de travail sous le cylindre porte-cli-
ché (1), un dispositif mobile de lavage (32) du cy-
lindre porte-cliché (1) et des moyens de déplace-
ment dudit dispositif de lavage aptes a 'amener
a proximité du cylindre porte-cliché (1) lorsque le
cylindre contre-pression (2) est passé de la pre-
miére a la troisi€me position.

Machine a imprimer selon la revendication 8 ca-
ractérisée en ce que la premiére direction est
sensiblement verticale et en ce que le dispositif
mobile de lavage (32) est, lorsque le cylindre por-
te-pression (2) est en position de travail, placé
dans un logement qui est situé a proximité de la
deuxiéme position, et en ce que les moyens de
déplacement dudit dispositif de lavage compren-
nent les premiers moyens de déplacement du cy-
lindre contre-pression.

Machine a imprimer selon les revendications 4 et
9 caractérisée en ce que les moyens de déplace-
ment du dispositif de lavage comportent une
fourche qui est solidaire dudit dispositif et qui est
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escamotable entre une position rentrée et une
position sortie selon laquelle |a vis a billes péné-
tre entre les bras de la fourche au-dessus de
I’écrou de la vis a billes, le passage entre la po-
sition rentrée etla position sortie de lafourche se
faisant sous I'action d’'un contacteur de fin de
course lors de l'arrivée du cylindre de contre-
pression dans la troisiéme position.

Machine a imprimer selon les revendications 4 et
9 caractérisée en ce que les moyens de déplace-
ment du dispositif de lavage (32) comportent des
coulisseaux (38) pourvus d’'une encoche (44) et
une piéce mobile (39) a trois épaulements (40,
41, 42) agencés en sorte que, lors du déplace-
ment de la deuxiéme a la troisieme position, le
coulisseau (26) du cylindre contre-pression (2)
repousse le premiér épaulement (40) et entraine
la piéce mobile (39) sur une deuxiéme position
telle que le coulisseau (38) qui est logé entre les
deux autres épaulements (41, 42) se trouve a
I'aplomb des deux glissiéres verticales (27, 28),
I’écrou de la vis a billes (45) du systéme de vis a
billes ayant pénétré dans I'encoche (44).

Machine a imprimer selon I'une des revendica-
tions 1, 8, 9, 10 ou 11 caractérisée en ce qu’elle
comporte un cylindre contre-pression (2) a dou-
ble déplacement et un systéme de transfert du
matériau a imprimer qui est solidaire rigidement
du cylindre contre-pression et en ce quelle
comporte de plus des tiges d’appui (35, 36) sur
lesquelles le systéme transfert prend appui et pi-
vote sur lui-méme lors du passage du cylindre de
contre-pression de la premiére a la troisiéme po-
sition.

Machine a imprimer selon larevendication 12 ca-
ractérisée en ce que le systéeme de transfert
ayant une direction sensiblement horizontale
lorsque le cylindre contre-pression est en posi-
tion de travail, les tiges d’appui (35, 36) sont dis-
posées en sorte que le systéme de transfert a
une direction sensiblement verticale lorsque le
cylindre contre-pression est dans la troisiéme po-
sition.
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