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(54) Procédé de serrage d’un anneau-cliché sur un mandrin

(57) Selon ce procédé de serrage d'un anneau-cli-
ché sur un mandrin d'une presse rotative, destiné à être
relié à des moyens de chauffage pour amener l'anneau-
cliché à sa température de travail, on interpose entre ce
mandrin (1) et cet anneau-cliché (2) une bague intermé-

diaire fendue (3) en un matériau dont le coefficient de
dilatation est supérieur à celui des matériaux dans les-
quels sont réalisés ledit mandrin (1) et ledit anneau-cli-
ché (2), pour provoquer le blocage de l'anneau-cliché
(2) sur le mandrin (1) à la température de travail de cet
anneau-cliché (2).
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Description

[0001] La présente invention se rapporte à un procé-
dé de serrage d'un anneau-cliché sur un mandrin d'une
presse rotative, destiné à être relié à de moyens de
chauffage pour amener l'anneau-cliché à sa températu-
re de travail.
[0002] La fixation de clichés travaillant à chaud,
chauffés par transfert thermique à partir du mandrin
d'une presse rotative sur lequel les clichés sont fixés
pose des problèmes relativement complexes à résou-
dre et dont les solutions connues présentent divers in-
convénients. La fixation des clichés par des vis pose le
problème de la fixation des vis dans la paroi du mandrin,
celui-ci étant chauffé par une circulation d'huile, de sorte
que les trous recevant les vis ne doivent pas traverser
la paroi du mandrin. En outre, il s'agit d'une opération
qui prend du temps. Pour éviter le problème lié à ce mo-
de de fixation, on a déjà proposé d'entourer le mandrin
d'une structure en nid d'abeilles dans laquelle les cli-
chés peuvent facilement être fixés dans la position dé-
sirée.
[0003] Si cette dernière solution permet de supprimer
les vis et de faciliter la fixation des clichés, en revanche
il pénalise fortement le transfert thermique entre le man-
drin chauffé et les clichés, dans la mesure où elle réduit
fortement la surface d'échange thermique entre le man-
drin et les clichés, ce qui constitue un inconvénient no-
table quant aux performances de la presse rotative.
[0004] Le but de la présente invention est de remé-
dier, au moins en partie aux inconvénients des solutions
susmentionnées.
[0005] A cet effet, cette invention a pour objet un pro-
cédé de serrage d'un anneau-cliché sur un mandrin
d'une presse rotative, muni de moyens de chauffage
pour amener l'anneau-cliché à sa température de tra-
vail, selon la revendication 1.
[0006] Les avantages de cette invention résident es-
sentiellement dans le fait que par un procédé très sim-
ple, on facilite le montage des clichés sur le mandrin,
leur fixation étant réalisée automatiquement lors du
chauffage et on assure également un transfert thermi-
que optimum entre le mandrin et les clichés lors du fonc-
tionnement de la presse rotative.
[0007] Les dessins annexés illustrent, très schémati-
quement et à titre d'exemple, une mise en oeuvre du
procédé objet de la présente invention.

La figure 1 est une vue en coupe transversale de la
mise en place d'un anneau-cliché sur un mandrin à
température ambiante;
la figure 2 est une vue en coupe du même mandrin
et du même anneau-cliché chauffés à la tempéra-
ture de travail.

[0008] La figure 1 représente un mandrin creux 1
d'une presse rotative, à l'intérieur duquel un liquide de
chauffage, fourni par un circuit de chauffage (non repré-

senté) auquel le mandrin 1 est destiné à être relié, est
appelé à circuler pour le chauffer. Le cliché destiné à
être fixé sur le mandrin se présente sous la forme d'un
anneau 2. Entre cet anneau-cliché 2 et le mandrin 1 on
dispose une bague intermédiaire fendue 3.
[0009] Comme on l'a représenté de manière très exa-
gérée, uniquement dans un but didactique, des jeux 4
et 5 sont ménagés entre le mandrin 1 et la bague inter-
médiaire fendue 3 d'une part, et entre la bague intermé-
diaire fendue 3 et l'anneau-cliché 2, d'autre part. Etant
donné que la bague intermédiaire 3 est fendue, on pour-
rait n'avoir qu'un jeu entre cette dernière et l'annneau-
cliché 2. Dans la réalité, le jeu total entre le mandrin 1
et l'anneau-cliché 2 est de l'ordre de quelque centièmes
de millimètres. Ce jeu dépend des matériaux utilisés
pour les trois éléments, mandrin 1, bague intermédiaire
fendue 3 et anneau-cliché 2, ainsi que du diamètre du
mandrin 1, celui-ci pouvant typiquement varier entre
127 mm et 254 mm.
[0010] Selon une forme de mise en oeuvre du procé-
dé de fixation, le mandrin 1 est en acier, l'anneau-cliché
2 est en laiton et la bague intermédiaire fendue 3 est en
aluminium. Etant donné que le coefficient de dilatation
de l'aluminium est supérieur à celui de l'acier et à celui
du laiton, le ou les jeux entre le mandrin 1 et la bague
intermédiaire fendue 3 et celui entre cette dernière et
l'anneau-cliché 2 disparait et provoque le serrage de
l'anneau-cliché 2 sur le mandrin 1.
[0011] Dans un exemple particulier, le mandrin 1 avait
un diamètre de 140 mm, la bague intermédiaire fendue
3 un diamètre externe de 156 mm et l'anneau-cliché 2
un diamètre externe de 190 mm. Le jeu total entre eux
était compris entre 3 et 5 centièmes de millimètres. Ce
jeu a disparu pour une température du mandrin 1 de
150° C, en sorte que l'on obtient un blocage parfait de
l'anneau-cliché 2 sur le mandrin 1 à la température de
travail qui se situe autour de 200° C. La fente ménagée
sur la bague intermédiaire fendue 3 sert à absorber la
dilatation circulaire de cette bague intermédiaire lors du
chauffage du mandrin 1.
[0012] De façon générale, le ou les jeux ménagés en-
tre le mandrin 1, l'anneau-cliché 2 d'une part et la bague
intermédiaire fendue 3 d'autre part, doit ou doivent être
inférieur à la différence de dilatation entre cette bague
intermédiaire 3 et les deux autres pièces, pour permet-
tre au différentiel de dilatation de cette bague intermé-
diaire de supprimer ce ou ces jeux et d'assurer le blo-
cage de l'anneau-cliché 2 sur le mandrin 1.
[0013] Grâce à ce procédé de fixation, le montage des
clichés sur le mandrin est extrêmement facile étant don-
né le ou les jeux existant entre les différents éléments
de l'assemblage. Même si aucun jeu n'est ménagé entre
le mandrin 1 et la bague intermédiaire fendue 3, le fait
que cette bague intermédiaire soit fendue permet sa mi-
se en place facile. Le serrage des trois éléments de l'as-
semblage assure en outre un transfert thermique opti-
mal entre le mandrin 1 et les clichés solidaires des an-
neaux-clichés, ceci d'autant plus que la bague intermé-
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diaire fendue 3 est en aluminium.

Revendications

1. Procédé de serrage d'un anneau-cliché sur un man-
drin d'une presse rotative, destiné à être relié à de
moyens de chauffage pour amener l'anneau-cliché
à sa température de travail, caractérisé en ce
qu'on interpose entre ce mandrin (1) et cet anneau-
cliché (2) une bague intermédiaire fendue (3) en un
matériau dont le coefficient de dilatation est supé-
rieur à celui des matériaux dans lesquels sont réa-
lisés ledit mandrin (1) et ledit anneau-cliché (2),
pour provoquer le blocage de l'anneau-cliché (2)
sur le mandrin (1) à la température de travail de cet
anneau-cliché (2).

2. Procédé de serrage selon la revendication 1 selon
lequel on réalise ledit mandrin (1), ladite bague in-
termédiaire fendue (3) et ledit anneau-cliché (2) en
ménageant un jeu à température ambiante, infé-
rieur à la dilatation thermique radiale différentielle
entre le mandrin (1) et l'anneau-cliché (2), d'une
part et la bague intermédiaire fendue, d'autre part.

3. Procédé selon l'une des revendications précéden-
tes, selon lequel on forme ledit mandrin (1) en acier,
l'anneau-cliché (2) en laiton et la bague intermédiai-
re (3) en aluminium.
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