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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Bogenfiihrungsein-
richtung in einer Druckmaschine nach dem Oberbegriff
des Hauptanspruches.

[Stand der Technik]

[0002] Eine Bogenfiihrungseinrichtung ist beispiels-
weise aus EP 0306682 A2 bekannt. Die Einrichtung be-
steht im Wesentlichen aus zwei mit Blasluft beauf-
schlagten Blasleisten, die vor und nach dem durch ei-
nen Gummituchzylinder und einen Druckzylinder gebil-
deten Druckspalt Gber die Zylinderbreite achsparallel
angeordnet sind. Die in Férderrichtung vordere Blaslei-
ste ist im zwickelférmigen Raum oberhalb des einlau-
fenden Bogens zwischen Gummituchzylinder und
Druckzylinder angeordnet. Der Blasluftstrom ist dabei
auf den Gummituchzylinder, in die Druckzone selbst so-
wie auf die Oberseite des auf dem Druckzylinder im
Greiferschlufd gefiihrten Bogens gerichtet. Die in For-
derrichtung nach der Druckzone angeordnete hintere
Blasleiste erzielt einen Blasluftstrom, welcher auf die
Oberseite des auf dem Druckzylinder gefiihrten Bogens
und auf den Gummituchzylinder entgegen der Forder-
richtung gerichtet ist. Die Erfindung beschreibt priméar
die Bogenfiihrungseinrichtung im Druckbetrieb (Druck
an-Stellung). Es ist dariiber hinaus in der Druckpraxis
gebrauchlich, dass bei abgestellten Gummituchzylinder
(Druck ab-Stellung) der Blasluftbetrieb beibehalten
wird, beispielsweise bei Kontrolle des Papierlaufes oder
wenn ein Druckwerk nicht am Druck beteiligt ist. Der Be-
druckstoff wird dann im Greiferschluf® auf dem Druck-
zylinder durch den Druckspalt kontaktlos zum inaktiven
Gummituchzylinder mittels Blasluft durch das Druck-
werk gefordert.

[0003] Aus dem UK-Patent GB 2267059 B ist eine
Lackiereinrichtung fir eine Druckmaschine bekannt,
welche dem letzten Druckwerk nachgeordnet ist. Bei ei-
nem nicht am Druckvorgang bzw. einem nicht am Lak-
kiervorgang (das Lacksystem ist abgestellt) beteiligten
Lackwerk kann der Kontakt einer frisch gedruckten
Oberseite des Bedruckstoffes am Formzylinder beim
Durchlaufen des Druckspaltes verhindert werden. Da-
bei ist die Lackiereinrichtung zweiteilig als Unterteil und
Oberteil ausgebildet. Das Unterteil nimmt den Gegen-
druckzylinder und das Oberteil den Formzylinder mit
dem Lackdosiersystem auf. Bei abgestelltem Lackvor-
gang wird das in Drehgelenken am Unterteil gelagerte
Oberteil vom Unterteil und damit vom bogenfiihrenden
Druckzylinder abgeschwenkt. Damit ist ein relativ gro-
Rer Abstand zwischen Formzylinder und Druckzylinder
im Druckspalt bzw. dem Lackierspalt erzielbar und der
Bogen kann ohne den Einsatz von pneumatischen Bo-
genflhrungsmitteln abschmierfrei die Lackiereinrich-
tung passieren. Soll der Lackiervorgang erneut durch-
gefluhrt werden, so wird das Oberteil zum Unterteil und
somit der Formzylinder zum bogenfiihrenden Druckzy-
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linder wieder angestellt. Hierbei muR der vorher entkop-
pelte Antrieb des Formzylinders mit dem Antrieb des
Druckzylinders eingekoppelt werden.

[Aufgabe der Erfindung]

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde ei-
ne Bogenflhrungseinrichtung in einer Druckmaschine
zu schaffen, die eine gleichmaRige Fuhrung eines Be-
druckstoffes auf einem Bogenfiihrungszylinder gestat-
tet und ein verbessertes Durchlaufen des Bedruckstof-
fes durch einen von Gummituch-/Formzylinder und Bo-
genfuhrungszylinder gebildeten Druckspalt bzw. Lak-
kierspalt, bei inaktiven Gummituch-/Formzylinder, ge-
wahrleistet.

[0005] Die Aufgabe wird durch die Ausbildungsmerk-
male des Hauptanspruches gelést. Weiterbildungen er-
geben sich aus den Unteransprichen.

[0006] Bei Bogenrotationsdruckmaschinen in Rei-
henbauweise mit Druckwerken fir den Mehrfarben-
druck sind fir die Inlineveredelung auch ein oder meh-
rere Lackwerke den Druckwerken zuordbar. Ein Lack-
werk ist dabei mit einem Druckwerk vergleichbar. Der
Gummituchzylinder des Druckwerkes entspricht dann
bekanntlich dem Formzylinder des Lackwerkes, der mit
einer Auftragwalze sowie einem Lackdosiersystem in
Funktionsverbindung ist. Ein Druckzylinder ist dabei so-
wohl im Druckwerk als auch im Lackwerk als Bogenfih-
rungszylinder eingesetzt.

[0007] Ein erster Vorteil der erfindungsgemafien Ein-
richtung ist darin begriindet, dass bei einem nicht am
Druckprozess beteiligten Gummituch-/Formzylinder der
Freiraum im Druckspalt/Lackspalt zwischen Gummi-
tuchzylinder bzw. Formzylinder und dem Bogenfih-
rungszylinder definiert durch einen Schwenkmechanis-
mus einstellbar ist. Ja nach Flachengewicht und/oder
Elastizitat des bogenférmigen Bedruckstoffes ist somit
die Grofie des Freiraumes durch eine Schwenkbewe-
gung eines  Gummituch-/Formzylinders  mittels
Schwenkmechanismus festlegbar.

[0008] Von Vorteil ist weiterhin, dass zur Realisierung
der Schwenkbewegung des Gummituch-/Formzylin-
ders eine Trennung des Gummituch-/Formzylinderan-
triebes vom Antrieb des Bogenfiihrungszylinders, vor-
zugsweise des Druckzylinders, nicht erforderlich ist. Da-
mit ist ein Abschwenken von Gummituch/Formzylinder
aus der Druck an-Stellung sowie ein Einschwenken von
Gummituch-/Formzylinder in die Druck an-Stellung
wahrend des Betriebes der Druckmaschine durchflhr-
bar. Alternativ sind die Schwenkbewegungen auch beim
Maschinenstillstand realisierbar.

[0009] Vorteilhaft ist ebenso, dass der Gummituch-/
Formzylinder in abgeschwenkter sowie in einge-
schwenkter Position stets mit einer benachbarten Auf-
tragwalze antriebsseitig in Funktionsverbindung ist. Die
Auftragwalze sowie ein zugeordnetes Dosiersystem fiir
Farbe bzw. fiir Lack behalten dabei ihre festgelegte Po-
sition innerhalb der Druckmaschine. Damit ist ein még-
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liches Antrocknen von Druckfarbe bzw. Lack auf dem
Gummituchzylinder verhinderbar oder ein sonst erfor-
derlicher Reinigungsprozel3 von Gummituchzylinder-/
Formzylinder ist hinfallig.

[Beispiele]
[0010] Die Erfindung soll an einem Ausfiihrungsbei-

spiel ndher erldutert werden. Dabei zeigen schema-
tisch:

Fig. 1  eine Bogenrotationsdruckmaschine

Fig.2 ein Lackwerk im Bereich des Druckspaltes
(Seitenansicht)

Fig. 3  einen Schwenkmechanismus in Vorderansicht

[0011] Eine Bogenrotationsdruckmaschine ist gem.

Figur 1 in Reihenbauweise dargestellt. Dabei sind meh-
rere Druckwerke fiir den Mehrfarbendruck mit Druckzy-
lindern aneinander gereiht und untereinander mit Trans-
ferzylindern bzw. Wendesystemen verbunden. Die in Fi-
gur 1 gezeigte Teilansicht einer derartigen Druckma-
schine dient u. a. der Inline-Veredelung.

Dabei ist lediglich ein letztes Druckwerk 1 mit einem
Plattenzylinder 8, einem Gummituchzylinder 9 und ei-
nem Druckzylinder 11 als Bogenfiihrungszylinder ge-
zeigt. Dem Plattenzylinder 8 ist ein Farbwerk und gege-
benenfalls ein Feuchtwerk zugeordnet, auf das hier
nicht ndher eingegangen werden soll. Dem Druckwerk
1 ist in Foérderrichtung 23 ein erstes Lackwerk 2 nach-
geordnet, welches durch einen Formzylinder 12 und ein
Dosiersystem 13 mit einer Auftragwalze 14 und z. B. ei-
nem Kammerrakel 15 gebildetist. Dem Formzylinder 12
ist der Druckzylinder 11 zugeordnet. Dem ersten Lack-
werk 2 ist zumindest eine Trocknereinrichtung 4, zum
Beispiel als ein IR-Trockner oder ein UV-Trockner,
nachgeordnet, welche einem benachbarten Druckzylin-
der 11, alternativ einem benachbarten Transferzylinder
10 zugeordnet ist. In Fig. 1 sind zwei Trocknereinrich-
tungen 4 modular in Reihenbauweise angeordnet. Der
(letzten) Trocknereinrichtung 4 folgt in Forderrichtung
23 ein zweites Lackwerk 3 mit Formzylinder 12, Auftrag-
walze 14 und Dosiersystem 13 mit z.B. Kammerrakel 15
und gerasterter Auftragwalze 14. Alternativ ist statt des
Kammerrakels 15 auch eine Dosierwalze (mindestens
ein Zweiwalzenwerk) nach dem Quetschwalzen- oder
Schopfwalzenprizip einsetzbar. Beim Einsatz eines
Kammerrakels 15 ist die Auftragwalze 14 als Rasterwal-
ze ausgebildet. Die Druckzylinder 11 der Druckwerke 1,
der Lackwerke 2, 3 sowie die der Trocknereinrichtung 4
sind mittels Transferzylinder 10 fiir den Bogentransport
untereinander verbunden.

[0012] Dem zweiten Lackwerk 3 folgtin Foderrichtung
23 ein Ausleger 5, welcher den bogenférmigen Be-
druckstoff mittels umlaufendem Foérdersystem 6 in be-
kannter Weise einem Auslegerstapel 7 zufiihrt und dort
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ablegt. Ein Gummituchzylinder 9 im Druckwerk 1 tragt
beispielsweise ein Gummituch, die Formzylinder 12 der
Lackwerke 2,3 tragen jeweils eine flexible Hochdruck-
platte. Die Bogenfihrungszylinder, Druckzylinder 11
und Transferzylinder 10, die Formzylinder 12 mit zuge-
ordneten Dosiersystemen 13 (Kammerrakel 15 und Auf-
tragwalze 14) sind in Seitengestellen 18 gelagert.
[0013] InFig. 2istein Druckspalt bzw. Lackierspalt 17
am Lackwerk 2 gezeigt. Hierbei ist der Druckzylinder 11
als Bogenfiihrungszylinder mit dem Formzylinder 12 in
Druck an-Stellung dargestellt. Dem Formzylinder 12 ist
die gerasterte Auftragwalze 14 zugeordnet, welche mit
dem Kammerrakel 15 (Dosiersystem 13) in Funktions-
verbindung ist. Druckzylinder 11, Formzylinder 12 und
gerasterte Auftragwalze 14 tragen endseitig ein Zahn-
rad und sind somit antriebsseitig gekoppelt. Zwischen
den Zahnradern von Druckzylinder 11 und gerasterter
Auftragwalze 14 ist ein Zwischenrad 16 angeordnet. Al-
ternativ sind auch mehrere Zwischenrader 16 zwischen
Druckzylinder 11 und gerasterter Auftragwalze 14
anordbar. Das Zwischenrad 16 ist mit dem Zahnrad des
Druckzylinders 11 und dem Zahnrad der gerasterten
Auftragwalze 14 stéandig antriebsseitig im Eingriff. Dabei
besteht zwischen dem Zwischenrad 16 (oder Zwischen-
zahnradern) und dem Zahnrad des Formzylinders 12
antriebsseitig keine Verbindung.

[0014] Der Formzylinder 12 ist mit einer Lagerung 20
in einem Schwenkmechanismus 19,20,21 drehbar ge-
lagert. Dieser Schwenkmechanismus 19-21 besteht
aus wenigstens einer jeweils in einem Seitengestell 18
mit einem gestellfest angeordneten Drehgelenk 19 in-
nenseitig schwenkbar gelagerten Tragplatte 21. Bevor-
zugt ist jedes im Seitengestell 18 angeordnete Drehge-
lenk 19 zu einem an der Innenseite des Seitengestells
18 fixierten Walzenlager 22 fluchtend angeordnet. Es ist
auch eine vom Walzenlager 22 abweichende, beidsei-
tige Anordnung des Drehgelenkes 19 realisierbar.
[0015] Das Walzenlager 22 nimmt dabei die geraster-
te Auftragwalze 14 auf. In dieser bevorzugten Ausbil-
dung ist die Relativlage von Walzenlager 22 und Dreh-
gelenk 19 derart, dass diese fluchten. Alternativ ist de-
ren Relativlage auch seitenversetzt parallel ausfiihrbar.
[0016] InFig. 3istein Schwenkmechanismus gezeigt,
welcher in bevorzugter Weise durch zwei an einem Sei-
tengestell 18 innen und aufRen drehbar im Drehgelenk
19 endseitig angeordnete Tragplatten 21 gebildet ist.
Diese beidseitige Anordnung von Tragplatten 21 ergibt
einen verbindungssteifen Schwenkmechanismus 19 -
21. Jedes Seitengestell 18 weist einen Durchbruch 24
auf, derart dass je nach GréRe dieses Durchbruches 24
der Schwenkbereich der Tragplatten 21 mit dem Form-
zylinder 12 um die Achse des Drehgelenkes 19 definiert
ist. Hierbei ist zwischen den Tragplatten 21 die Lage-
rung 20 fir den Formzylinder 12 angeordnet.

[0017] Im Druck-/Lackierbetrieb ist der Formzylinder
12 in Druck an-Stellung dem Druckzylinder 11 im
Druck-/Lackierspalt 17 in Kontakt zugeordnet und der
Hauptantrieb erfolgt Gber einen Raderzug, ausgehend
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vom Zahnrad des Druckzylinders 11 Uber das Zahnrad
des Formzylinders 12 zum Zahnrad der gerasterten Auf-
tragwalze 14. Der wesentliche Kraftflud geht im Druck/
Lackierbetrieb antriebsseitig Gber den Raderzug von
Druckzylinder 11, Formzylinder 12 und Auftragwalze14.
[0018] Durch den Druck-/Lackierspalt 17 wird der auf
der Mantelflache des Druckzylinders 11 im Greifer-
schlufd gefuhrte, bogenférmige Bedruckstoff in Férder-
richtung 23 transportiert und bedruckt bzw. lackiert.
Synchron erfolgt der Hilfsantrieb ausgehend vom Zahn-
rad des Druckzylinders 11 Uber das Zwischenzahnrad
16 zum Zahnrad der gerasterten Auftragwalze 14. Das
Zwischenrad 16 lauft bevorzugt lose ohne wesentlichen
KraftfluR mit.

[0019] st ein Druckwerk 1 bzw. hier das Lackwerk 2
nicht am Druck/Lackierprozefd beteiligt, zum Beispiel
bei Kontrolle des Papierlaufes im Druckwerk 1 bzw. Lak-
kierwerk 2, so wird der Schwenkmechanismus 19-21
betétigt. Die Tragplatten 21 schwenken synchron um die
Achse des Drehgelenkes 19, so dass der Druck-/Lak-
kierspalt 17 freigelegt ist und der Formzylinder 12 vom
Druckzylinder 11 antriebsseitig getrennt ist. D. h. der
Raderzug des Hauptantriebes ist entkoppelt. Der in den
Tragplatten 21 gelagerte Formzylinder 12 ist dabei an-
triebsseitig in standigem Kontakt zur gerasterten Auf-
tragwalze 14, wird dabei um deren Mantelflache ge-
schwenkt und ist in einer definierten Position fixierbar.
Antriebsseitig erfolgt der Kraftfluss ausgehend vom
Zahnrad des Druckzylinders 11 Uber das Zwischen-
zahnrad 16 auf das Zahnrad der gerasterten Auftrag-
walze 14 und von dieser auf das Zahnrad des Formzy-
linders 12. Soll der Formzylinder 12 wieder am Druck-/
Lackierprozel beteiligt werden, so wird der Schwenk-
mechanismus 19-21 betatigt, die Tragplatten 21 mit
dem Formzylinder 12 schwenken auf den Druckzylinder
11 zu und die rotierenden Zahnrader von Formzylinder
12 und Druckzylinder 11 kénnen im Stillstand oder wéh-
rend des Maschinenlaufs eingekoppelt werden.

[0020] Die Druckbeistellung erfolgt hierbei mittels La-
gerung 20, welche zum Beispiel als Dreiringlager aus-
gebildet ist. Alternativ kann die Druckbeistellung auch
Uber die Beistellung (Schwenkbewegung) der Tragplat-
ten 21 selbst erfolgen.

[0021] In einer weiteren Ausfliihrung ist der Einsatz
des Zwischenrades 16 nicht erforderlich, wenn die Auf-
tragwalze 14 mit einem separaten - vorzugsweise elek-
trischen - Antrieb gekoppelt ist. Beispielsweise kann
dies ein Hilfsantrieb und/oder ein separater Walzenan-
trieb sein.

Hierbei ist der Formzylinder 12 lber das stirnseitig an-
geordnete Zahnrad mit dem Zahnrad der Auftragwalze
14 in Eingriff. Mittels Schwenkmechanismus 19-21 ist
der Formzylinder 12 wiederum um die Auftragwalze 14
mittels Drehgelenk 19 schwenkbar. Hierbei wird die An-
triebsverbindung des Zahnrades des Druckzylinders 11
und des Zahnrades des Formzylinders 12 getrennt, wo-
bei jedoch das Zahnrad des Formzylinders 12 mit dem
Zahnrad der Auftragwalze 14 in Funktionsverbindung
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bleibt. Der Formzylinder 12 sowie Auftragwalze 14 sind
auch im abgeschwenkten Zustand vom separaten An-
trieb antreibbar, so dass ein mégliches Antrocknen von
Lack (oder Farbe) verhindert wird. Beim Zurtickschwen-
ken des Formzylinders 12 in Richtung Druckzylinder 11
ist der separate Antrieb elektrisch derart synchronisier-
bar, dass das Zahnrad des Formzylinders 12 mit dem
Zahnrad des Druckzylinders 11 wieder in einer definier-
ten Winkelposition in Eingriff bringbar ist.

[0022] Der Schwenkmechanismus 19-21, speziell die
Tragplatte 21, ist mit einer Betatigungseinrichtung (nicht
gezeigt) in Funktionsverbindung, um die Schwenkbe-
wegungen zu realisieren. Bevorzugt ist an der Tragplat-
te 21 ein Zahnsegment angeordnet, welches mit einem
Stellmotor mit Ritzel als Betatigungseinrichtung in Ein-
griffist. Alternativ ist statt des Stellmotors mit Ritzel auch
ein Arbeitszylinder, z.B. mit Gewindespindel, an der
Tragplatte 21 anlenkbar.

[0023] Die vorstehenden Ausbildungsmerkmale sind
nicht auf das beschriebene Ausfiihrungsbeispiel be-
schrankt. Vielmehr sind die Ausbildungsmerkmale auch
in beiden Lackwerken einsetzbar bzw. in einem Druck-
werk wenn diese Werke nicht am Druck- bzw. Lackier-
prozel beteiligt sind. Weiterhin ist das Dosiersystem 13
nicht auf eine Auftragwalze 14 mit zugeordnetem Kam-
merrakel 15 oder mit zugeordneter Dosierwalze be-
schrankt. Vielmehr sind auch hier alternative Dosiersy-
steme einsetzbar.

[0024] Die Antriebsverbindung von Druckzylinder 11
zur Auftragwalze 14 ist dabei nicht auf die Anordnung
von einem oder mehreren Zwischenradern 16 zwecks
Bildung eines Raderzuges (Zahnradgetriebe) be-
schrankt. Vielmehr sind alternative getriebtechnische
Loésungen, z.B. als Zugmittelgetriebe, zur Antriebsuber-
tragung zwischen dem Druckzylinder 11 und der Auf-
tragwalze 14 einsetzbar.

[Bezugszeichenliste]

[0025]

1- Druckwerk

2- Lackwerk

3- Lackwerk

4 - Trocknereinrichtung
5- Ausleger

6 - Foérdersystem

7 - Auslegerstapel

8- Plattenzylinder

9- Gummituchzylinder
10-  Transferzylinder

11 - Druckzylinder

12-  Formzylinder

13- Dosiersystem

14 - Auftragwalze

15-  Kammerrakel

16 -  Zwischenrad

17 - Druck-/Lackierspalt
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18 -  Seitengestell

19- Drehgelenk

20- Lagerung

21-  Tragplatte

22 - Walzenlager

23 -  Forderrichtung

24 - Durchbruch

Patentanspriiche

1. Bogenflhrungseinrichtung in einer Druckmaschine

zur Fihrung von Bedruckstoffen im Bereich von
Gummituch/Formzylinder und einem Bogenfiih-
rungszylinder bei einem nicht am Druck-/Lackier-
prozess beteiligten Gummituch/Formzylinder, wo-
bei dem Gummituch-/Formzylinder zumindest eine
gelagerte Auftragwalze zugeordnet ist,

dadurch gekennzeichnet,

dass jeweils in einem Seitengestell (18) ein Dreh-
gelenk (19) angeordnet ist, dass in dem Drehgelenk
(19) ein mit einer Betatigungseinrichtung gekoppel-
ter Schwenkmechanismus (19-21) mit einem dreh-
bar angeordneten Formzylinder (12) gelagert ist,
dass mittels Schwenkmechanismus (19-21) der
Formzylinder (12) in antriebsseitigem Kontakt zur
Auftragwalze (14) um diese schwenkbar und der
Formzylinder (12) antriebsseitig vom Druckzylinder
(11) trennbar ist, und dass der Formzylinder (12) mit
der antreibbaren Auftragwalze (14) eine standige
Antriebsverbindung aufweist.

Bogenfiihrungseinrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,

dass ein Zahnrad des Druckzylinders (11), zumin-
dest ein mit dem Druckzylinder (11) gekoppeltes
Zwischenrad (16), ein mit dem Zwischenrad (16)
gekoppeltes Zahnrad der Auftragwalze (14) und ein
Zahnrad des Formzylinders (12) antriebsseitig ge-
koppelt sind.

Bogenflihrungseinrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,

dass das mit dem Zahnrad des Formzylinders (12)
in Eingriff stehende Zahnrad der Auftragwalze (14)
mit einem separaten Antrieb gekoppelt ist.

Bogenflihrungseinrichtung nach wenigstens An-
spruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Schwenkmechanismus (19-21) durch
zwei endseitig an einem Drehgelenk (19) angeord-
nete Tragplatten (21) gebildet ist und jedes Seiten-
gestell (18) einen dem  Schwenkbereich
angepalten Durchbruch (24) aufweist.

Bogenfiihrungseinrichtung nach wenigstens An-
spruch 1,
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dadurch gekennzeichnet,
dass die Betatigungseinrichtung mit der Tragplatte
(21) in Funktionsverbindung ist.

Bogenfiihrungseinrichtung nach wenigstens An-
spruch 1;

dadurch gekennzeichnet,

dass das Drehgelenk (19) zu einem an der Innen-
seite des Seitengestelles (18) fixierten Walzenlager
(22) fluchtend angeordnet ist.

Bogenfiihrungseinrichtung nach wenigstens An-
spruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Relativlage des Drehgelenkes (19) zu ei-
nem an der Innenseite des Seitengestells (18) fi-
xierten Walzenlager (22) seitenversetzt parallel ist.

Claims

Sheet guiding unit in a printing press for guiding
printed material in the region of blanket/forme cyl-
inders and a sheet guiding cylinder with a blanket/
forme cylinder not participating in the printing/var-
nishing process, wherein at least one mounted ap-
plicator roller is fitted to the blanket/forme cylinder,
characterised in that in each case arranged in a
side frame (18) is a rotary pivot (19), that in the ro-
tary pivot (19) is mounted a swivel mechanism
(19-21) linked with an actuation device with a rotat-
ably arranged forme cylinder (12), that by means of
swivel mechanism (19-21) the forme cylinder (12)
in contact on the drive side relative to the applicator
roller (14) can be swivelled around this and on the
drive side the forme cylinder (12) can be separated
from the impression cylinder (11) and that the forme
cylinder (12) has a continuous drive connection with
the driveable applicator roller (14).

Sheet guiding unit according to Claim 1, character-
ised in that a gear of the impression cylinder (11),
at least one intermediate gear (16) linked with the
impression cylinder (11), a gear of the applicator
roller (14) linked with the intermediate gear (16) and
a gear of the forme cylinder (12) are linked on the
drive side.

Sheet guiding unit according to Claim 1, character-
ised in that the gear which is engaged with the gear
of the forme cylinder (12) of the applicator roller (14)
is linked with a separate drive.

Sheet guiding unit according to at least Claim 1,
characterised in that the swivel mechanism
(19-21) is formed by two carrier plates (21) ar-
ranged at their ends on a rotary pivot (19) and each
side frame (18) has an aperture (24) matched to the
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swivel region.

Sheet guiding unit according to at least Claim 1,
characterised in that the actuation device is func-
tionally connected to the carrier plate (21).

Sheet guiding unit according to at least Claim 1,
characterised in that the pivot (19) is arranged
flush to a roller bearing (22) fixed to the inner side
of the side frame (18).

Sheet guiding unit according to at least Claim 1,
characterised in that the relative portion of the ro-
tary pivot (19) is parallel to a roller bearing (22) fixed
on the inner side of the side frame (18) laterally dis-
placed.

Revendications

Dispositif de guidage de feuilles dans une machine
d'impression pour guider des matiéres d'impression
dans la zone du cylindre porte-blanchet/cylindre
porté-cliché et d'un cylindre de guidage de feuilles
pour un cylindre porte-blanchet/cylindre porte-cli-
ché ne participant pas au processus d'impression/
vernissage, au moins un rouleau d'application mon-
té sur paliers étant associé au cylindre porte-blan-
chet/cylindre porte-cliché, caractérisé en ce que,
a chaque fois dans un bati latéral (18), il est agencé
une articulation tournante (19), en ce que, dans I'ar-
ticulation tournante (19), un mécanisme pivotant
(19-21) couplé a un dispositif d'actionnement avec
un cylindre porte-cliché (12) agencé de fagon rota-
tive est monté, en ce que, au moyen du mécanisme
pivotant (19-21), le cylindre porte-cliché (12) peut
étre pivoté en contact du c6té d'entrainement vis-
a-vis du rouleau d'application (14) autour de celui-
ci et le cylindre porte-cliché (12) peut étre séparé,
du cété d'entrainement, du cylindre d'impression
(11), et en ce que le cylindre porte-cliché (12) pré-
sente avec le rouleau d'application (14) pouvant
étre entrainé une liaison d'entrainement continue.

Dispositif de guidage de feuilles selon la revendica-
tion 1, caractérisé en ce qu'une roue dentée du
cylindre d'impression (11), au moins une roue inter-
médiaire (16) couplée au cylindre d'impression (11),
une roue dentée, couplée a la roue dentée intermé-
diaire (16), du rouleau d'application (14), et une
roue dentée du cylindre porte-cliché (12) sont cou-
plées du coté d'entrainement.

Dispositif de guidage de feuilles selon la revendica-
tion 1, caractérisé en ce que la roue dentée, se
trouvant en engagement avec la roue dentée du cy-
lindre porte-cliché (12), du rouleau d'application
(14) est couplée a un entrainement séparé.
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4.

Dispositif de guidage de feuilles selon au moins la
revendication 1,

caractérisé en ce que le mécanisme pivotant
(19-21) est formé par deux plaques de support (21)
agencées du coté d'extrémité sur une articulation
tournante (19), et chaque bati latéral (18) présente
une ouverture (24) adaptée a la zone de pivote-
ment.

Dispositif de guidage de feuilles selon au moins la
revendication 1,

caractérisé en ce que le dispositif d'actionnement
est en liaison fonctionnelle avec la plaque de sup-
port (21).

Dispositif de guidage de feuilles selon au moins la
revendication 1,

caractérisé en ce que l'articulation tournante (19)
estagencée de facon alignée par rapport a un palier
arouleaux (22) fixé sur la face interne du bati latéral
(18).

Dispositif de guidage de feuilles selon au moins la
revendication 1,

caractérisé en ce que la position relative de I'arti-
culation tournante (19) par rapport a un palier a rou-
leaux (22) fixé sur la face interne du béati latéral (18)
est parallele en étant latéralement décalée.
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