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(54) Procédé de commande d’une presse rotative et presse rotative

(57) Ce procédé s’applique à une presse rotative du
type comprenant des cylindre (18) d’impression et d’en-
traînement d’une bande (4) à imprimer, et au moins un
cylindre (26, 30) d’entraînement de la bande (4), disposé
en aval des cylindres d’impression (18) dans le sens de
défilement de la bande (4),

Selon ce procédé, en fonctionnement normal, on en-

traîne lesdits cylindres (18) d’impression et d’entraîne-
ment et le ou chaque cylindre d’entraînement (26, 30)
aval de façon synchronisée, et, en cas de rupture de la
bande (4), on met en oeuvre une étape de freinage dif-
férentiel desdits cylindres (18) d’impression et d’entraî-
nement et du ou de chaque cylindre d’entraînement (26,
30) aval.
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Description

[0001] La présente invention concerne un procédé de
commande d’une presse rotative d’impression d’une
bande de matière, la presse étant du type comprenant
des unités d’impression possédant chacune au moins un
cylindres d’impression et d’entraînement de la bande, la
presse comprenant au moins un cylindre d’entraînement
de la bande disposé en aval des unités d’impression dans
le sens de défilement de la bande.
[0002] Pendant des opérations d’impression, une ban-
de à imprimer défile en tension et à grande vitesse sur
les cylindres d’impression et d’entraînement et sur le ou
chaque cylindre d’entraînement aval.
[0003] Les cylindres d’impression et d’entraînement et
les cylindres d’entraînement aval sont en contact avec
la bande et entraînés en rotation de sorte qu’ils contri-
buent à l’entraînement de la bande. Les cylindres d’im-
pression et d’entraînement impriment en outre la bande
en déposant de l’encre sur celle-ci.
[0004] En cas de rupture de la bande en aval d’une
unité d’impression, la bande perd sa tension et a tendan-
ce à adhérer aux cylindres d’impression de l’unité d’im-
pression, à cause de l’encre qui les recouvre. La bande
risque ainsi de s’enrouler autour d’un des cylindres d’im-
pression, ce qui peut très rapidement provoquer l’endom-
magement de l’unité d’impression, du fait d’une accumu-
lation de couches de bande dans l’unité d’impression.
[0005] Un but de l’invention est de limiter les risques
d’endommagement des unités d’impression en cas de
rupture de la bande.
[0006] A cet effet, l’invention a pour objet un procédé
de commande d’une presse rotative du type précité, dans
lequel, en fonctionnement normal, on entraîne lesdits cy-
lindres d’impression et d’entraînement et le ou chaque
cylindre d’entraînement aval de façon synchronisée, et,
en cas de rupture de la bande, on met en oeuvre une
étape de freinage différentiel desdits cylindres d’impres-
sion et d’entraînement et du ou de chaque cylindre d’en-
traînement aval.
[0007] Selon d’autres modes de mise en oeuvre, ce
procédé comprend une ou plusieurs des caractéristiques
suivantes, prise(s) isolément ou selon toutes les combi-
naisons techniquement possibles :

- en cas de rupture de la bande, on met en oeuvre
une étape préalable de freinage synchronisé, dans
laquelle on freine lesdits cylindres d’impression et
d’entraînement et le ou chaque cylindre d’entraîne-
ment aval de façon synchronisée, puis, on met en
oeuvre l’étape de freinage différentiel ;

- dans l’étape de freinage synchronisé, au sein de
chaque unité d’impression, on écarte chaque cylin-
dre d’impression et d’entraînement d’un cylindre de
contre-pression associé prévu pour pincer la bande
contre le cylindre d’impression et d’entraînement, et
on débute l’étape de freinage différentiel lorsque
chaque cylindre d’impression et d’entraînement est

écarté du cylindre de contre-pression associé d’un
écartement minimal déterminé ;

- dans l’étape de freinage différentiel, on freine au
moins une partie des cylindres d’impression et d’en-
traînement plus rapidement que le ou chaque cylin-
dre d’entraînement aval ;

- dans l’étape de freinage différentiel, on freine les cy-
lindres d’impression et d’entraînement de façon
synchronisée ;

- dans l’étape de freinage différentiel, on freine les cy-
lindres d’impression et d’entraînement de façon dif-
férentielle.

- dans l’étape de freinage différentiel, on freine les cy-
lindres d’impression et d’entraînement situés en
amont d’un point de rupture de la bande plus rapi-
dement que les cylindres d’impression et d’entraî-
nement situés en aval du point de rupture.

- dans l’étape de freinage différentiel, on freine les cy-
lindres d’impression et d’entraînement situés en
amont du point de rupture de façon synchronisée ;

- dans l’étape de freinage différentiel, on freine le (ou
les) cylindre(s) d’impression et d’entraînement de
chaque unité d’impression plus rapidement que le
(ou les) cylindre(s) d’impression et d’entraînement
de l’unité d’impression adjacente situé en aval, tout
en maintenant chaque cylindre d’impression et d’en-
traînement et un cylindre de contre-pression associé
dans une configuration de pincement de la bande
entre eux ;

- chaque unité d’impression possède deux groupes
d’impression comprenant chacun un cylindre d’im-
pression et d’entraînement, le cylindre d’impression
et d’entraînement de chaque groupe d’impression
formant un cylindre de contre-pression pour le cylin-
dre d’impression et d’entraînement de l’autre groupe
d’impression pour pincer la bande contre le cylindre
d’impression et d’entraînement dudit autre groupe
d’impression ;

- chaque cylindre d’impression et d’entraînement est
un cylindre porte-blanchet d’un groupe d’impression
possédant en outre un cylindre porte-plaque.

[0008] L’invention concerne également une presse ro-
tative du type comprenant une pluralité d’unités d’impres-
sion possédant chacune au moins un groupe d’impres-
sion comprenant un cylindre d’impression et d’entraîne-
ment d’une bande à imprimer, et un cylindre de contre-
pression pour pincer une bande à imprimer entre le cy-
lindre de contre-pression et le cylindre d’impression et
d’entraînement, la presse comprenant en outre au moins
un cylindre d’entraînement de la bande disposé en aval
des unités d’impression dans le sens de défilement de
la bande, caractérisée en ce qu’elle comprend des
moyens d’entraînement des cylindres d’impression et
d’entraînement et des cylindres d’entraînement aval, et
des moyens de commande adaptés et programmés pour
la mise en oeuvre d’un procédé de commande tel que
défini ci-dessus.
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[0009] L’invention et ses avantages seront mieux com-
pris à la lecture de la description qui va suivre, donnée
uniquement à titre d’exemple, et faite en se référant aux
dessins annexés, sur lesquels :

- la figure 1 est une vue schématique d’ensemble
d’une presse rotative ;

- les figures 2 et 3 sont des vues schématiques d’une
unité d’impression de la presse de la figure 1, dans
deux configurations distinctes ; et

- les figures 4 à 6 sont des graphiques illustrant diffé-
rents procédés de commande de la presse de la fi-
gure 1, ces procédés étant conformes à l’invention.

[0010] La figure 1 illustre une presse rotative 2 desti-
née à imprimer une bande 4 de matière, par exemple
une bande de papier.
[0011] Pendant les opérations d’impression, la bande
4 défile à travers la presse 2, en tension et à grande
vitesse, suivant un chemin de défilement, de la gauche
vers la droite sur la figure 1, comme illustré par la flèche S.
[0012] Dans la suite de la description, les termes
« amont » et « aval » s’entendent par rapport au sens de
défilement de la bande 4 dans la presse 2 suivant son
chemin de défilement.
[0013] La presse 2 comprend une pluralité d’unités
fonctionnelles, incluant, successivement de l’amont vers
l’aval, une unité de dévidage 6, des unités d’impression
U1, U2, U3 et U4, une unité de séchage 8, une unité de
refroidissement 10 et une unité de pliage et/ou de récep-
tion 12.
[0014] Les unités 8, 10 et 12 sont optionnelles.
[0015] L’unité de dévidage 6 permet de dérouler la
bande 4 à partir d’une bobine. Chaque unité d’impression
U1, U2, U3, U4 permet d’imprimer la bande 4 recto/verso.
L’unité de séchage 8 permet de sécher la bande 4 après
son impression. L’unité de refroidissement 10 permet de
refroidir la bande 4 après son séchage. L’unité de pliage
12 permet de plier la bande 4, par exemple pour former
des cahiers.
[0016] Tel que représenté sur les figures 2 et 3, chaque
unité d’impression U1, U2, U3 et U4 est double et com-
prend deux groupes d’impression 14 et 16 disposés de
part et d’autre de la bande 4 pour une impression recto/
verso de celle-ci.
[0017] Chacun des groupes d’impression 14 et 16
comprend un cylindre d’impression 18 porte-blanchet,
un cylindre 20 porte-plaque, et un cylindre encreur 22,
d’axes parallèles.
[0018] De manière connue en soi, chaque unité d’im-
pression U1, U2, U3, U4 comprend un mécanisme (non
représenté) de support et de déplacement des cylindres
18, 20, 22 des groupes d’impression 14 et 16 entre une
configuration en pression (figure 2) et une configuration
hors pression (figure 3).
[0019] En configuration en pression (figure 2), les cy-
lindres 18 des groupes d’impression 14 et 16 sont rap-
prochés et pincent la bande 4 entre eux. Le cylindre 20

de chacun des groupes 14 et 16 est appliqué contre le
cylindre 18 de ce groupe, et le cylindre 22 de chacun des
groupes 14 et 16 est appliqué contre le cylindre 20 de
ce groupe.
[0020] Pendant les opérations d’impression, les grou-
pes 14 et 16 sont en configuration en pression. Le cylin-
dre 22 dépose de l’encre sur une ou plusieurs plaque(s)
portée(s) par le cylindre 20 et imposées selon le motif à
imprimer, et la ou chaque plaque dépose l’encre selon
le motif déterminé sur un blanchet porté par le cylindre
18, qui dépose l’encre sur une face de la bande 4.
[0021] En configuration hors pression (figure 3), les
cylindres 18 sont écartés l’un de l’autre d’un écartement
e suffisant pour laisser passer la bande 4, c’est-à-dire un
écartement e supérieur à l’épaisseur de la bande 4.
[0022] La configuration hors pression permet d’inter-
venir sur l’unité d’impression U1, U2, U3, U4 pour des
opérations de maintenance, par exemple pour changer
les plaques, les blanchets ou les cylindres.
[0023] Tel que représenté sur la figure 3, en configu-
ration hors pression, dans chacun des groupes 14 et 16,
le cylindre 20 est écarté du cylindre 18, et le cylindre 22
est écarté du cylindre 20.
[0024] En variante, en configuration hors pression, les
cylindres 18 des groupes 14 et 16 sont écartés mais les
cylindres 18, 20 et 22 d’un même groupe 14, 16 sont
maintenus appliqués les uns sur les autres.
[0025] En revenant à la figure 1, l’unité de dévidage 6
possède des cylindres 24 de déviation de la bande 4, qui
sont libres en rotation.
[0026] L’unité de séchage 8 comprend des moyens de
chauffage de la bande 4 pour sécher l’encre déposée
sur la bande 4.
[0027] L’unité de refroidissement 10 comprend des cy-
lindres 26 de déviation de la bande 4.
[0028] L’unité de pliage 12 comprend, dans l’exemple
illustré, de manière connue en soi un cône 28 de pliage
de la bande 4 par exemple selon une ligne de pliure lon-
gitudinale. L’unité de pliage 12 comprend plusieurs pai-
res de cylindres 30, disposées en amont et en aval du
cône de pliage 28. Les deux cylindres 30 de chaque paire
pincent la bande 4 entre eux.
[0029] Les unités U1, U2, U3, U4, 10 et 12 possèdent
des dispositifs 32 d’entraînement de leurs cylindres 18,
26 et 30, chacune de ces unités possédant son propre
dispositif 32.
[0030] Chaque dispositif 32 comprend un ou plusieurs
moteurs. Par exemple, le dispositif 32 de chacune des
unités d’impression U1, U2, U3 et U4, comprend un mo-
teur commun aux deux groupes d’impression 14 et 16,
un moteur pour chaque groupe d’impression 14 et 16,
ou un moteur pour chacun des cylindres 18 et 20, et
éventuellement 22.
[0031] La presse 2 possède un dispositif de détection
34 associé à chacune des unités U1, U2, U3, U4, 10, 12,
et un système de commande 36 central pour l’ensemble
de ces unités.
[0032] Chaque dispositif de détection 34 est apte à

3 4 



EP 1 935 643 A1

4

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

émettre un signal de mesure représentatif de la position
angulaire ou de la vitesse angulaire des cylindres 18, 26,
30 de l’unité correspondante.
[0033] Le système de commande 36 est relié aux dis-
positifs de détection 34 pour recevoir les signaux de me-
sure émis par ceux-ci, et est relié aux dispositifs d’en-
traînement 32 pour leur envoyer des signaux de com-
mande après traitement des signaux de mesure.
[0034] Pendant les opérations d’impression, les cylin-
dres 18, 26 et 30 sont en contact avec la bande 4 et
entraînés en rotation chacun par le dispositif 32 de leur
unité U1, U2, U3, U4, 10, 12. Ces cylindres 18, 26 et 30
entraînent la bande 4 en défilement dans la presse 2.
[0035] La rotation des cylindres 18, 26 et 30 doit être
synchronisée, d’une part, pour assurer le défilement de
la bande 4 en tension entre les différentes unités de la
presse 2, et, d’autre part, pour assurer la bonne impres-
sion de la bande 4, sans décalage entre les images im-
primées par les différentes unités d’impression U1, U2,
U3, U4.
[0036] A cet effet, le système de commande 36 asser-
vit les cylindres 18, 26 et 30 en position angulaire et/ou
en vitesse angulaire et assure leur rotation synchronisée.
[0037] Il arrive que la bande 4 se rompe pendant les
opérations d’impression, du fait des sollicitations méca-
niques et thermiques qu’elle subit, et souvent en raison
d’un défaut de la bande 4.
[0038] De manière connue en soi, la presse 2 possède
des détecteurs 38 de rupture de bande disposés le long
du chemin de la bande 4. La presse 2 comprend par
exemple un détecteur 38 entre chaque paire d’unité ad-
jacentes.
[0039] Les détecteurs 38 sont des détecteurs d’un type
connu, et par exemple des détecteurs optiques aptes à
détecter une rupture de la bande 4 par la modification
d’un rayon lumineux réfléchi par la bande 4 ou traversant
la bande 4 du fait de la perte de tension de la bande 4.
[0040] En cas de rupture de la bande 4 en aval d’une
unité d’impression, la bande 4 tend à adhérer aux cylin-
dres 18 de cette unité d’impression du fait de l’encre qui
recouvre ces cylindres 18. Ainsi, la bande 4 tend à s’en-
rouler sur l’un deux.
[0041] L’accumulation de la bande 4 enroulée sur un
cylindre 18, entre ce cylindre 18 et le cylindre 20 du même
groupe d’impression ou entre ce cylindre 18 et le cylin-
dres 18 de l’autre groupe d’impression de l’unité d’im-
pression, risque d’endommager ces cylindres, les pla-
ques ou les blanchets portés par ces cylindres, ou l’unité
d’impression dans son ensemble, ou d’empêcher le fonc-
tionnement de la presse 2 pour un délai variable du fait
de la pollution de la presse 2 par des morceaux de la
bande 4.
[0042] Le remplacement d’un cylindre, de sa plaque
ou de son blanchet, et la remise en marche de l’unité
d’impression sont fastidieux et coûteux.
[0043] Afin de protéger les unités d’impression U1, U2,
U3 et U4, en cas de rupture de la bande 4, on met en
oeuvre un arrêt d’urgence de la presse 2 au cours duquel

on freine les cylindres d’entraînement de la presse 2, par
exemple en leur appliquant un couple résistant de frei-
nage à l’aide des moteurs des dispositifs d’entraînement
32.
[0044] La figure 4 est un graphique représentant la vi-
tesse de défilement (axe des ordonnées) des cylindres
d’entraînement de la presse 2, en fonction du temps
(axes de abscisses).
[0045] La vitesse de défilement d’un cylindre d’entraî-
nement est la vitesse de défilement appliquée par ce
cylindre d’entraînement à la bande 4, qui est sensible-
ment égale au produit de la vitesse angulaire de ce cy-
lindre par son rayon.
[0046] Sur la figure 4, dans une phase de fonctionne-
ment normal, entre les instants T0 et T1, on entraîne les
cylindres d’entraînement de façon synchronisée, à la mê-
me vitesse de défilement V0 constante.
[0047] A la détection d’une rupture de la bande 4 à
l’instant T1, on met en oeuvre une étape d’arrêt d’urgence
de la presse 2, en freinant les cylindres d’entraînement
de la presse 2 par application d’un couple de freinage à
l’aide des moteurs des dispositifs 32.
[0048] Dès le début de l’arrêt d’urgence, on déplace
les groupes d’impression 14, 16 des unités d’impression
U1, U2, U3 et U4 en configuration hors pression pour
dégager les cylindres 18 de la bande 4.
[0049] En outre, selon le procédé conforme à l’inven-
tion, on met en oeuvre une étape de freinage différentielle
des cylindres d’entraînement de la presse 2.
[0050] En particulier, dans l’étape de freinage différen-
tielle, on freine les cylindres des unités d’impression U1,
U2, U3 et U4, et en particulier leurs cylindres 18, plus
rapidement que les cylindres d’entraînement 26, 30 des
unités 10, 12 disposées en aval des unités d’impression
U1, U2, U3 et U4.
[0051] Ainsi, tel que représenté sur la figure 4, les cy-
lindres 18 des unités d’impression U1, U2, U3 et U4 sont
arrêtés à l’instant T2, avant les cylindres d’entraînement
26, 30 des unités 10, 12, qui sont arrêtés à un instant T3.
[0052] Par exemple, les cylindres d’entraînement des
unités d’impression U1, U2, U3 et U4 sont arrêtés en 3
secondes, tandis que les cylindres d’entraînement 26,
30 des unités 10, 12 sont arrêtés en 10 secondes.
[0053] Le freinage plus rapide des cylindres 18 permet
de limiter une épaisseur d’enroulement de la bande 4
autour de ces cylindres 18, et limite par conséquent les
risques d’endommagement de ces cylindres 18 et des
unités d’impression U1, U2, U3 et U4.
[0054] Les moteurs d’entraînement des cylindres 18
sont généralement dimensionnés plus fortement que les
moteurs des autres cylindres d’entraînement de la pres-
se 2, du fait des couples résistants plus importants ren-
contrés par les cylindres 18. Le freinage plus rapide des
cylindres 18 est donc possible sans modifications struc-
turelle de la presse 2, et seulement par une modification
de la programmation de l’arrêt d’urgence du système de
commande 36.
[0055] Dans le mode de mise en oeuvre de la figure
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4, les cylindres 18 des unités d’impression U1, U2, U3
et U4 sont ralentis de façon synchronisée entre eux, et
s’arrêtent au même instant T2. Les cylindres d’entraîne-
ment des unités 10 et 12 sont également arrêtés de façon
synchronisée entre eux, et s’arrêtent au même instant
T3.
[0056] Dans une variante de mise en oeuvre illustrée
sur la figure 5, à la détection de la rupture de la bande à
l’instant T1, on met en oeuvre une étape préalable de
freinage synchronisé, dans laquelle on ralentit les cylin-
dres 18 des unités d’impression U1, U2, U3 et U4 et les
cylindres 26, 30 des unités 10, 12 de façon synchronisée,
tout en déplaçant les groupes d’impression 14 et 16 des
unités d’impression U1, U2, U3 et U4 en configuration
hors pression.
[0057] Une fois que la configuration hors pression est
atteinte, à un instant T4, on met en oeuvre l’étape de
freinage différentiel comme précédemment, en freinant
les cylindres 18 plus rapidement que les cylindres 26 et
30.
[0058] Les cylindres 18 s’arrêtent à un instant T5,
avant les cylindres 26, 30 qui s’arrêtent à l’instant T3.
[0059] L’étape préalable de freinage synchronisé évite
de provoquer des nouvelles ruptures de la bande 4 du
fait des ralentissements différents de la bande 4 aug-
mentant la tension dans la bande 4.
[0060] Avantageusement, pour accélérer l’arrêt des
unités d’impression U1, U2, U3, U4, ont commence l’éta-
pe de freinage différentiel dès que l’écartement entre les
cylindres 18 de chaque unités d’impression U1, U2, U3,
U4 est supérieur à l’épaisseur de la bande 4, sans atten-
dre d’avoir atteint la configuration hors pression.
[0061] Dans un autre mode de mise en oeuvre illustré
sur la figure 6, à la détection de la rupture à l’instant T1,
on maintient les groupes d’impression 14 et 16 des unités
d’impression U1, U2, U3 et U4 en configuration en pres-
sion, et on ralentit les cylindres 18 des unités d’impres-
sion U1, U2, U3 et U4 de façon différentielle.
[0062] Dans une première variante illustrée sur la fi-
gure 6, on freine les cylindres 18 de chacune des unités
U1, U2 et U3 plus rapidement que ceux de l’unité d’im-
pression respectivement U2, U3 et U4 adjacente située
en aval.
[0063] Ainsi, la vitesse de ralentissement des unités
d’impression U1, U2, U3 et U4 est décroissante de
l’amont vers l’aval. Il en résulte que la tension de la bande
4 est augmentée entre chaque paire d’unités d’impres-
sion adjacentes entre lesquelles la bande 4 est encore
tendue, ce qui est le cas si le point de rupture de la bande
4 ne se situe pas entre les deux unités d’impression de
ladite paire.
[0064] Une augmentation suffisante de la tension per-
met de rompre à nouveau la bande 4 entre les deux unités
d’impression adjacentes, ce qui limité la longueur de ban-
de 4 susceptible de s’enrouler sur les cylindres 18 de ces
unités d’impression.
[0065] Ainsi, par exemple, si la bande 4 se rompt ini-
tialement entre l’unité de séchage 8 et l’unité de refroi-

dissement 10, la bande 4 sera rompue du fait du freinage
différentiel en trois points de rupture secondaire, entre
les unités U1 et U2, les unités U2 et U3, et les unités U3
et U4.
[0066] Dans une deuxième variante, on freine les cy-
lindres des unités d’impression U1, U2, U3 et U4 situées
en amont du point de rupture plus rapidement que les
cylindres des unités d’impression U1, U2, U3 et U4 si-
tuées en aval du point de rupture.
[0067] Le risque d’enroulement en aval du point de
rupture est moins important car la partie aval de bande
4 continue à être entraînée vers l’aval par les unités de
la presse 2 située en aval du point de rupture. Par con-
séquent le freinage différentiel uniquement des unités
d’impression situées en amont du point de rupture limite
grandement les risques d’enroulement.
[0068] Dans cette deuxième variante, les cylindres des
unités d’impression U1, U2, U3 et U4 situées en amont
du point de rupture sont ralentis de façon synchronisée
entre eux, ou de façon différentielle entre eux, conformé-
ment à la première variante.
[0069] Les cylindres des unités d’impression U1, U2,
U3 et U4 situées en aval du point de rupture sont ralenti
à la même vitesse ou plus rapidement que les cylindres
des unités de la presse 2 situées en aval des unités d’im-
pression U1, U2, U3 et U4.
[0070] Par ailleurs, les risques d’enroulement sont
plus importants lorsque la rupture de bande se produit
dans une zone A (figure 1) de la presse 2 comprise entre
l’unité d’impression U1 la plus en amont et l’unité de re-
froidissement 12, que lorsque la rupture de bande se
produit dans une zone B, en aval de la zone A.
[0071] Par conséquent, lors d’un arrêt d’urgence, on
met en oeuvre une étape de freinage différentiel confor-
me à l’invention lorsqu’une rupture de la bande 4 est
détectée dans la zone A, et on ne met pas en oeuvre
l’étape de freinage différentiel lorsqu’une rupture de ban-
de est détectée dans la zone B.
[0072] Si au cours de l’arrêt d’urgence de la presse 2
sans freinage différentiel on détecte une nouvelle rupture
de la bande 4dans la zone A, on met alors en oeuvre une
étape de freinage différentiel conforme à l’invention.
[0073] On met en oeuvre une étape de freinage diffé-
rentiel selon l’un quelconque des modes de mise en
oeuvre et l’une quelconque des variantes exposées ci-
dessus.

Revendications

1. Procédé de commande d’une presse (2) rotative
d’impression d’une bande (4) de matière, la presse
(2) étant du type comprenant des unités d’impres-
sion (U1, U2, U3 et U4) possédant chacune au moins
un cylindres (18) d’impression et d’entraînement de
la bande (4), la presse comprenant au moins un cy-
lindre (26, 30) d’entraînement de la bande (4) dis-
posé en aval des unités d’impression (U1, U2, U3 et
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U4) dans le sens de défilement de la bande (4),
dans lequel, en fonctionnement normal, on entraîne
lesdits cylindres (18) d’impression et d’entraînement
et le ou chaque cylindre d’entraînement (26, 30) aval
de façon synchronisée, et, en cas de rupture de la
bande (4), on met en oeuvre une étape de freinage
différentiel desdits cylindres (18) d’impression et
d’entraînement et du ou de chaque cylindre d’entraî-
nement (26, 30) aval.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que, en cas de rupture de la bande (4), on met
en oeuvre une étape préalable de freinage synchro-
nisé, dans laquelle on freine lesdits cylindres (18)
d’impression et d’entraînement et le ou chaque cy-
lindre d’entraînement (26, 30) aval de façon synchro-
nisée, puis, on met en oeuvre l’étape de freinage
différentiel.

3. Procédé selon la revendication 2, dans lequel, dans
l’étape de freinage synchronisé, au sein de chaque
unité d’impression (U1, U2, U3, U4), on écarte cha-
que cylindre (18) d’impression et d’entraînement
d’un cylindre de contre-pression (18) associé prévu
pour pincer la bande (4) contre le cylindre (18) d’im-
pression et d’entraînement, et on débute l’étape de
freinage différentiel lorsque chaque cylindre (18)
d’impression et d’entraînement est écarté du cylin-
dre de contre-pression (18) associé d’un écartement
minimal déterminé.

4. Procédé selon l’une quelconque des revendications
précédentes, dans lequel, dans l’étape de freinage
différentiel, on freine au moins une partie des cylin-
dres (18) d’impression et d’entraînement plus rapi-
dement que le ou chaque cylindre d’entraînement
(26, 30) aval.

5. Procédé selon l’une quelconque des revendications
précédentes, dans lequel, dans l’étape de freinage
différentiel, on freine les cylindres (18) d’impression
et d’entraînement de façon synchronisée.

6. Procédé selon l’une quelconque des revendications
1 à 4, dans lequel, dans l’étape de freinage différen-
tiel, on freine les cylindres (18) d’impression et d’en-
traînement de façon différentielle.

7. Procédé selon la revendication 6, dans lequel, dans
l’étape de freinage différentiel, on freine les cylindres
(18) d’impression et d’entraînement situés en amont
d’un point de rupture de la bande (4) plus rapidement
que les cylindres (18) d’impression et d’entraîne-
ment situés en aval du point de rupture.

8. Procédé selon la revendication 7, dans lequel, dans
l’étape de freinage différentiel, on freine les cylindres
(18) d’impression et d’entraînement situés en amont

du point de rupture de façon synchronisée.

9. Procédé selon la revendication 1 ou 2, dans lequel,
dans l’étape de freinage différentiel, on freine le (ou
les) cylindre(s) (18) d’impression et d’entraînement
de chaque unité d’impression (U1, U2, U3, U4) plus
rapidement que le (ou les) cylindre(s) (18) d’impres-
sion et d’entraînement de l’unité d’impression adja-
cente situé en aval, tout en maintenant chaque cy-
lindre (18) d’impression et d’entraînement et un cy-
lindre de contre-pression (18) associé dans une con-
figuration de pincement de la bande (4) entre eux.

10. Procédé selon l’une quelconque des revendications
précédentes, dans lequel chaque unité d’impression
(U1, U2, U3, U4) possède deux groupes d’impres-
sion (14, 16) comprenant chacun un cylindre (18)
d’impression et d’entraînement, le cylindre (18) d’im-
pression et d’entraînement de chaque groupe d’im-
pression (14, 16) formant un cylindre de contre-pres-
sion pour le cylindre (18) d’impression et d’entraîne-
ment de l’autre groupe d’impression (14, 16) pour
pincer la bande (4) contre le cylindre (18) d’impres-
sion et d’entraînement dudit autre groupe d’impres-
sion (14, 16).

11. Procédé selon l’une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que chaque cylin-
dre (18) d’impression et d’entraînement est un cy-
lindre porte-blanchet d’un groupe d’impression (14,
16) possédant en outre un cylindre (20) porte-pla-
que.

12. Presse rotative (2) du type comprenant une pluralité
d’unités d’impression (U1, U2, U3, U4) possédant
chacune au moins un groupe d’impression (14, 16)
comprenant un cylindre (18) d’impression et d’en-
traînement d’une bande (4) à imprimer, et un cylindre
de contre-pression (18) pour pincer une bande (4) à
imprimer entre le cylindre de contre-pression (18) et
le cylindre (18) d’impression et d’entraînement, la
presse (2) comprenant en outre au moins un cylindre
(26, 30) d’entraînement de la bande (4) disposé en
aval des unités d’impression (U1, U2, U3, U4) dans
le sens de défilement de la bande (4), caractérisée
en ce qu’elle comprend des moyens (32) d’entraî-
nement des cylindres (18) d’impression et d’entraî-
nement et des cylindres d’entraînement (26, 30)
aval, et des moyens de commande (34, 36, 38) adap-
tés et programmés pour la mise en oeuvre d’un pro-
cédé de commande selon l’une quelconque des re-
vendications précédentes.
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