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Beschreibung 

Die  Erfindung  bezieht  sich  auf  eine  Vorrichtung 
an  einer  Rotationstiefdruckmaschine  zur  spanenden 
Nachbehandlung  des  mit  einer  Verschlußmasse 
ausgefüllten  Spaltes  zwischen  den  Enden  einer  auf 
einem  Formzylinder  aufgespannten  Tiefdruckplatte. 

Es  ist  bekannt,  Tiefdruckplatten  aus  Kunststoff 
auf  einem  Formzylinder  einer  Bogen-  oder  Rollen- 
Rotationstiefdruckmaschine  aufzuspannen.  Hierzu 
ist  der  Formzylinder  mit  einem  Kanal  versehen, 
indem  die  Tiefdruckplatte  eingehängt  und  festge- 
halten  wird.  Der  dabei  entstehende  Spalt  zwischen 
den  beiden  Enden  der  Tiefdruckplatte  wird  vor- 
zugsweise  mit  einer  Kunststoffverschlußmasse  ver- 
schlossen.  Üblicherweise  wird  eine  fließfähige  und 
aushärtbare  Masse  von  der  Zylinderoberfläche  her 
in  den  Spalt  gefüllt  und  nach  dem  Aushärten  der 
Masse  unter  Zuhilfenahme  einer  Strahlungsquelle 
der  Spaltbereich  zwischen  den  Plattenenden  einer 
Oberflächenbearbeitung  durch  Überschleifen  von 
Hand  unterzogen.  Dadurch  entsteht  im  Bereich  der 
Plattenenden  eine  durchgehende  gleichmäßige 
Oberfläche. 

Der  Arbeitsaufwand  für  die  spanende  Nachbe- 
handlung  durch  Überschleifen  der  Oberfläche  des 
mit  der  Verschlußmasse  ausgefüllten  Spaltes  von 
Hand  ist  relativ  groß  und  erfordert  handwerkliches 
Geschick.  Unter  Umständen  muß  der  Formzylinder 
aus  der  Rotationstiefdruckmaschine  ausgebaut  wer- 
den.  Die  spanende  Nachbearbeitung  durch  Schlei- 
fen  führt  außerdem  zu  nicht  glatten  rauhen  Oberflä- 
chenstrukturen  und  zum  schnellen  Zusetzen  des 
Schleifwerkzeuges  mit  dem  Kunststoff  der  Ver- 
schlußmasse,  wobei  das  Werkzeug  dann  schnell 
durch  Verschmieren  der  Körner  unbrauchbar  wird. 

Aus  der  EP-PA  0  174  568  ist  es  bekannt,  ein 
Abdeckelement  zu  verwenden,  bei  welchem  minde- 
stens  der  auf  den  End-  oder  Randabschnitt  der 
Tiefdruckplatte  aufliegende  und  den  Spalt  Uberdek- 
kende  Oberflächenbereich  unter  Druck  verformbar 
und  dadurch  an  die  Oberflächenkontur  im  Spaltbe- 
reich  anpaßbar  ist.  Eine  Nacharbeit  des  mit  der 
verschlußmasse  ausge  füllten  Spaltes  ist  nicht  er- 
Forderlich.  Bei  diesem  Verfahren  sind  aber  speziel- 
le  Verfahrensbedingungen,  Vorrichtungen  und  Ver- 
schlußmassenwerkstoffe  vorzusehen. 

Der  Erfindung  liegt  die  Aufgabe  zugrunde,  eine 
spanende  Nachbehandlung  der  Oberfläche  beliebig 
singebrachter  Verschlußmassen  bei  erhöhtem  Me- 
;hanisierungsgrad  des  Bearbeitungsprozesses  in- 
nerhalb  der  Tiefdruckmaschine  durch  Spanen  mit 
geometrisch  bestimmter  Schneide  zu  ermöglichen. 

Gelöst  wird  diese  Aufgabe  gemäß  dem  kenn- 
zeichnenden  Teil  des  1  .  Anspruches.  Weiterbildun- 
gen  ergeben  sich  aus  den  Unteransprüchen  in  Ver- 
aindung  mit  der  Zeichnung  und  der  Beschreibung. 

In  der  Zeichnung  ist  der  Erfindungsgegenstand 

in  2  AusfUhrungsbeispielen  der  Vorrichtung  darge- 
stellt. 

Es  zeigen: 
Figur  1  einen  Formzylinder  ausschnittsweise 

5  im  Bereich  des  Kanals, 
Figur  2  eine  Draufsicht  auf  die  erfindungsge- 

mäße  Vorrichtung  im  eingebauten 
Zustand, 

Figur  3  einen  Schnitt  AA  nach  Figur  2, 
10  Figur  4  einen  Schnitt  BB  nach  Figur  2, 

Figur  5  einen  Schnitt  CC  nach  Figur  2, 
Figur  6  eine  von  Figur  2  abweichende  Aus- 

führung  der  erfindungsgemäßen  Vor- 
richtung,  teilweise  schematisch. 

75  Auf  dem  Formzylinder  2  einer  in  der  Zeich- 
nung  nur  angedeuteten  Rotationstiefdruckmaschine 
1  ist  eine  Tiefdruckplatte  3  aufgespannt.  Die  beiden 
umgekanteten  Enden  5  sind  in  den  Formzylinder  2 
eingehängt  und  mittels  einer  in  Figur  1  durch  Pfeile 

20  angedeuteten  Spannvorrichtung  im  Kanal  6  ge- 
klemmt  und  gespannt.  Der  Kanal  6  zum  Einhängen 
der  Tiefdruckplatte  3  verläuft  parallel  zur  Achse 
des  Formzylinders  2.  Der  Spalt  4  zwischen  den 
Enden  der  auf  dem  Formzylinder  2  aufgespannten 

25  Tiefdruckplatte  3  ist  von  Hand  oder  mittels  speziel- 
ler  Vorrichtungen  mit  einer  Verschlußmasse  ausge- 
füllt,  die  nach  dem  Aushärten  einer  Oberflächenbe- 
arbeitung  durch  Fräsen  mit  geometrisch  bestimm- 
ter  Schneide  unterzogen  wird. 

30  Zur  Durchführung  des  Arbeitsganges  ist  gemäß 
Figur  2  bis  Figur  5  eine  Vorrichtung  in  der  Rota- 
tionstiefdruckmaschine  1  angeordnet,  die  ein  Fräs- 
werkzeug  17  mit  eigenem  Hauptantrieb  26-28  auf- 
weist.  Als  Hauptantrieb  ist  vorzugsweise  ein  Druck- 

35  luftmotor  27  vorgesehen,  der  eine  Werkzeugauf- 
nahme  26  zur  Aufnahme  des  Fräswerkzeuges  17 
aufweist  und  mit  einem  Druckluftanschluß  28  verse- 
hen  ist.  Anstelle  des  Druckluftmotors  27  sind  auch 
vergleichbare  Motorgetriebeeinheiten  mit  Elektro- 

40  motor  einsetzbar.  Der  Druckluftmotor  27  kann  mit 
seiner  Antriebsachse  radial  zum  Formzylinder  2 
oder  in  der  Zeichnung  nicht  dargestellt  auch  axial 
zum  Formzylinder  2  angeordnet  sein.  Bei  radialer 
Anordnung  wirkt  er  mit  einem  Fräswerkzeug  17  in 

45  Form  eines  Stirnfräsers  zusammen,  bei  axialer  An- 
ordnung  mit  einem  Fräswerkzeug  17  in  Form  eines 
Wälzfräsers.  Der  Druckluftmotor  27  ist  mit  seiner 
Antriebsspindel  in  einem  Frässchlitten  7  aufgenom- 
men.  Zur  Einstellung  des  Fräswerkzeuges  17  auf 

so  eine  variable  Schnittiefe  kann  der  Druckluftmotor 
27  mit  dem  in  in  der  Werkzeugaufnahme  26  be- 
findlichen  Fräswerkzeug  17  axial  einstellbar  gegen- 
über  dem  Frässchlitten  7  geklemmt  werden.  Hierzu 
ist  eine  Gewindebuchse  19  vorgesehen,  die  gegen- 

55  über  dem  Frässchlitten  7  dadurch  klemmbar  ist, 
daß  eine  Schraube  18  mit  einem  Schlitz  43  im 
Frässchlitten  7  zusammenwirkt.  Bei  Eindrehen  der 
Schraube  18  mittels  Hebel  42  wird  der  Klemmvor- 

3 



3 EP  0  283  784  B1 4 

gang  durch  Verspannen  des  geschlitzten  Fräs- 
schlittens  7  ermöglicht. 

Der  Frässchlitten  7  ist  in  einer  Schlittenführung 
auf  parallel  zum  Spalt  4  angeordneten  Führungen 
8,  9  in  einer  ersten  Ausführungsform  mittels  eines 
Vorschubantriebes  von  Hand  verfahrbar,  der  einen 
Spindel-Mutter-Trieb  15,  16,  bestehend  z.  B.  aus 
Trapezgewindespindel  und  Bronzemutter,  sowie  ein 
Handrad  21  aufweist,  mit  dem  über  zwei  Kegelrä- 
der  20  das  Drehmoment  auf  die  Spindel  15  über- 
tragbar  ist.  Der  Spindel-Mutter-Trieb  15,  16  wandelt 
die  Drehbewegung  in  eine  geradliniege  Bewegung 
längs  des  Spaltes  4  um. 

Damit  die  Vorrichtung  aus  der  Maschine  her- 
ausgenommen  werden  kann,  weist  die  Schlittenfüh- 
rung  8,  9,  10,  11  seitlich  Seitenteile  10,  11  auf,  die 
an  den  Innenseiten  der  Rotationstiefdruckmaschine 
1  an  Grundplatten  12,  13  oder  dgl.  Trägern  lösbar 
befestigt  sind.  Die  Grundplatten  12,  13  sind  paßge- 
recht  mittels  Paßstiften  22  beidseitig  in  der  Rota- 
tionstiefdruckmaschine  aufgenommen  und  durch 
Schrauben  23  einstellbar  befestigt.  Die  Seitenteile 
10,  11  werden  beidseitig  auf  einem  Stift  24  aufge- 
setzt,  der  unten  an  den  Grundplatten  12,  13  vorge- 
sehen  ist,  während  im  oberen  Teil  Grundplatten  12, 
13  und  die  Seitenteile  10,  11  mittels  Schrauben  25 
verbunden  sind.  Zur  Dämpfung  von  Schwingungen 
während  des  Bearbeitungsvorganges  ist  eine  Ab- 
Stützung  30  am  Frässchlitten  7  vorgesehen,  die 
eine  mit  der  Tiefdruckplatte  3  zusammenwirkende 
Führungsrolle  29  aufweist. 

Gemäß  Figur  6  ist  in  einer  weiteren  Ausführung 
der  Erfindung  ein  automatischer  Umkehrantrieb 
vorgesehen,  wodurch  sich  die  Erzeugung  des 
Drehmomentes  für  die  Vorschubbewegung  entlang 
des  Spaltes  4  von  Hand  erübrigt.  Hierzu  wird  der 
Spindel-Mutter-Trieb  15,  16  über  das  Kegelradpaar 
20  von  einem  reversierbaren  Antriebsmotor  38  an- 
getrieben.  Zur  automatischen  Steuerung  des  Re- 
versiervorganges  sind  durch  Anschlagschrauben 
36,  37,  die  an  den  beiden  Innenseiten  des  Gestells 
der  Rotationstiefdruckmaschine  1  angeordnet  sind, 
Schaltpunkte  festgelegt,  welche  durch  beidseitig 
des  Führungsschlittens  7  befestigte  Endtaster  34, 
35  in  einer  linken  bzw.  rechten  Endstellung  ange- 
fahren  werden.  Die  Schaltimpulse  werden  auf  ein 
elektrisches  Steuergerät  39  übertragen.  Dieses  Ge- 
rät  schaltet  den  reversierbaren  Antriebsmotor  38 
so,  daß  eine  Drehrichtungs-  und  Drehmomenten- 
umkehr  erfolgen  kann.  Die  erforderlichen  Schaltzu- 
stände  werden  durch  eine  Schaltung  verwirklicht, 
wie  sie  allgemein  für  kontaktbehaftete  Steuerungen 
beispielsweise  bei  Positionierantrieben  oder  der- 
gleichen  bekannt  ist.  Auf  diese  Weise  kann  das 
Fräswerkzeug  17  automatisch  von  einer  Startposi- 
tion  ausgehend  eine  reversierbare  Bewegung  ach- 
sparallel  zum  Spalt  ausführen,  wobei  durch  die 
zwei  Anschlagschrauben  36,  37  der  Umkehrpunkt 

bestimmt  ist.  Bei  einer  derartigen  verbindungspro- 
grammierten  Steuerung  sind  alle  Ausgänge  und 
Eingänge  mit  dem  elektrischen  Steuergerät  39  fest 
verbunden.  Das  Steuergerät  39  enthält  für  jede 

5  Funktion,  z.  B.  Bewegung  nach  links,  Bewegung 
nach  rechts  ein  Schaltwerk,  indem  beispielsweise 
ein  Schaltschütz  betätigt  wird,  um  in  einer  Polwen- 
deschaltung  die  Drehrichtung  des  reversierbaren 
Antriebsmotors  38  nach  Maßgabe  der  anliegenden 

10  Spannungen  und  Polaritäten  zu  verändern. 
Auch  andere,  z.  B.  kontaktlose  logische  Schal- 

tungsanordnungen  zur  Steuerung  des  Reversiervor- 
ganges  bei  einem  vergleichbaren  Umkehrantrieb 
sind  geeignet.  Ebenso  ist  es  möglich,  anstelle  des 

75  reversierbaren  Antriebsmotors  getrennte  Motor- 
Getriebe-Einheiten  für  Links-  oder  Rechtslauf  vor- 
zusehen. 

Um  den  Spindel-Mutter-Trieb  15,  16  vor  dem 
Fräsprozeß  auch  für  die  Durchführung  des  Aushär- 

20  teprozesses  der  in  den  Spalt  4  bereits  eingebrach- 
ten  Verschlußmasse  verwenden  zu  können,  ist  ein 
Schleppglied  41  vorgesehen,  das  mit  einem  Ende 
am  Frässchlitten  7  und  mit  dem  anderen  Ende  mit 
einer  längs  des  Spaltes  4  verfahrbaren  Strahlungs- 

25  quelle  33  verbunden  ist,  die  auf  Führungen  31,  32 
gleitet. 

Das  Spanen  mit  geometrisch  bestimimter 
Schneide  mittels  der  erfindungsgemäßen  Vorrich- 
tung  erlaubt  eine  stets  gleichmäßige  qualitätsge- 

30  rechte  Schlichtbearbeitung  des  Spaltbereiches,  un- 
abhängig  davon,  welche  Kunststoffmaterialien  die 
Verschlußmasse  bilden  und  welche  Rauhigkeit  und 
Formgenauigkeit  deren  Oberfläche  beim  Ausfüllen 
des  Spaltes  4  erhält.  Je  nach  dem  Mechanisie- 

35  rungsgrad  der  Vorrichtung  ist  die  spanende  Nach- 
behandlung  bei  verringertem  Arbeitsaufwand  unab- 
hängig  vom  handwerklichen  Geschick  des  Bedie- 
nenden.  Eine  Gefahr  des  Verschmierens  des  Werk- 
zeuges  durch  die  Kunststoffe  besteht  im  Gegen- 

40  satz  zum  Schleifen  nicht. 

Bezugszeichenliste 

I  Rotationstiefdruckmaschine 
45  2  Formzylinder 

3  Tiefdruckplatte 
4  Spalt 
5  umgekantete  Enden 
6  Kanal 

so  7  Frasschlitten 
8  Fuhrung 
9  Fuhrung 
10  Seitenteil 
I  I  Seitenteil 

55  12  Grundplatte 
13  Grundplatte 
14  Walzlagerbuchse 
15  Spindel 
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lb  Mutter 
1  7  Fraswerkzeug 
18  Schraube 
19  Gewindebuchse 
20  Kegelradpaar 
21  Handrad 
22  Pafistift 
23  Schraube 
24  Stift 
25  Schraube 
26  Werkzeugaufnahme 
27  Druckluftmotor 
28  Druckluftanschlu/3 
29  Fuhrungsrolle 
30  Abstutzung 
31  Fuhrung 
32  Fuhrung 
33  Strahlungsquelle 
34  Endtaster 
35  Endtaster 
36  Anschlagschraube 
37  Anschlagschraube 
38  reversierbarer  Antriebsmotor 
39  Steuergerat 
40  Getriebe 
41  Schleppglied 
42  Hebel 
43  Schlitz 

Patentansprüche 

1.  Vorrichtung  an  einer  Rotationstiefdruckmaschi- 
ne  zur  spanenden  Nachbehandlung  des  mit 
einer  Verschlußmasse  ausgefüllten  Spaltes 
zwischen  den  Enden  einer  auf  einem  Formzy- 
linder  aufgespannten  Tiefdruckplatte, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  ein  Fräswerkzeug  (17)  mit  eigenem  Haupt- 
antrieb  (26-28)  mit  variabler  Schnittiefe  in  ei- 
nem  Frässchlitten  (7)  einspannbar  ist  und  daß 
der  Frässchlitten  (7)  auf  einer  an  der  Rota- 
tionstiefdruckmaschine  (1)  befestigten  Schlit- 
tenführung  (8,  9,  10,  11)  mittels  eines  Vor- 
schubantriebes  (15,  16,  20,  21  bzw.  15,  16,  20, 
34-40)  längs  des  Spaltes  (4)  verfahrbar  ist. 

2.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1  , 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  Seitenteile  (10,  11)  der  Schlittenfüh- 
rung  (8,  9,  10,  11)  an  den  Innenseiten  der 
Rotationstiefdruckmaschine  (1)  an  Grundplat- 
ten  (12,  13)  lösbar  befestigt  sind. 

J.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1  und  2, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  der  Hauptantrieb  (26-28)  einen  Druckluft- 
motor  (27)  aufweist. 

4.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1  -  3, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  der  Druckluftmotor  (27)  radial  zum  Form- 
zylinder  (2)  im  Frässchlitten  (7)  einspannbar  ist 

5  und  daß  als  Fräswerkzeug  (17)  ein  Stirnfräser 
vorgesehen  ist. 

5.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1  -  3, 
dadurch  gekennzeichnet, 

w  daß  der  Druckluftmotor  (27)  axial  zum  Formzy- 
linder  (2)  im  Frässchlitten  (7)  einspannbar  ist 
und  daß  als  Fräswerkzeug  (17)  ein  Wälzfräser 
vorgesehen  ist. 

15  6.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1 -4 ,  
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  zur  Einstellung  des  Fräswerkzeuges  (17) 
auf  variable  Schnittiefen  der  Druckluftmotor 
(27)  mit  dem  in  der  Werkzeugaufnahme  (26) 

20  befindlichen  Fräswerkzeug  (17)  axial  ver- 
schiebbar  mittels  einer  Klemmvorrichtung  (18, 
19,  42)  gegenüber  dem  Frässchlitten  (7)  ge- 
klemmt  ist. 

25  7.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1 -6 ,  
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  eine  Abstützung  (30)  am  Frässchlitten  (7) 
vorgesehen  ist,  die  eine  mit  der  auf  dem  Form- 
zylinder  (2)  aufgespannten  Tiefdruckplatte  (3) 

30  zusammenwirkende  Führungsrolle  (29)  auf- 
weist. 

8.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1  -  7, 
dadurch  gekennzeichnet, 

35  daß  der  Frässchlitten  (7)  mittels  eines  Vor- 
schubantriebes  (15,  16,  20,  21)  verfahrbar  ist, 
der  einen  Spindel-Mutter-Trieb  (15,  16)  auf- 
weist,  welcher  von  Hand  mittels  Handrad  (21) 
über  ein  Kegelradpaar  (20)  betätigbar  ist. 

10 
9.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1  -  8, 

dadurch  gekennzeichnet, 
daß  der  Frässchlitten  (7)  mittels  eines  Vor- 
schubantriebes  (15,  16,  20,  34-40)  verfahrbar 

15  ist,  bei  dem  der  Spindel-Mutter-Trieb  (15,  16) 
über  das  Kegelradpaar  (20)  von  einem  rever- 
sierbaren  Antriebsmotor  (38)  antreibbar  ist,  der 
mittels  eines  Steuergerätes  (39)  über  beidsei- 
tig  des  Frässchlittens  (7)  befestigte  Endtaster 

;o  (34,  35)  umsteuerbar  ist,  welche  in  den  Rand- 
lagen  mit  Anschlagschrauben  (36,  37)  an  der 
Innenseite  der  Rotationstiefdruckmaschine  (1) 
zusammenwirken. 

;5  10.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1  -  9, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  am  Frässchlitten  (7)  ein  Ende  eines 
Schleppgliedes  (41)  befestigt  ist,  dessen  ande- 
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res  Ende  an  einer  längs  des  Spaltes  (4)  zum 
Aushärten  der  Verschlußmasse  reversierbar 
geführten  Strahlungsquelle  (33)  befestigt  ist,  so 
daß  der  Vorschubantrieb  (15,  16,  20,  21  bzw. 
15,  16,  20,  34-40)  vor  dem  Fräsprozeß  zur 
Durchführung  des  Aushärteprozesses  der  in 
den  Spalt  (4)  eingebrachten  Verschlußmasse 
verwendbar  ist. 

Claims 

1.  Apparatus  on  a  rotary  intaglio  printing  press  for 
cutting  post-treatment  of  the  slot  filled  with  a 
stopping  material  between  the  ends  of  an  inta- 
glio  printing  plate  tensioned  on  a  forme  cyl- 
inder  characterized  in  that  a  milling  tool  (17) 
with  its  own  main  drive  (26-28)  can  be  set  with 
variable  cutting  depth  into  a  milling  carriage  (7) 
and  that  the  milling  carriage  (7)  can  be  guided 
on  a  carriage  guide  (8,  9,  10,  11)  fixed  on  the 
rotary  intaglio  printing  press  by  means  of  a 
feeder  drive  (15,  16,  20,  21  or  15,  16,  20,  34- 
40)  along  the  slot  (4). 

2.  Apparatus  according  to  Claim  1,  characterised 
in  that  the  side  pieces  (10,  11)  of  the  carriage 
guide  (8,  9,  10,  11)  are  fixed  to  the  inferior 
sides  of  the  rotary  intaglio  printing  press  (1)  on 
base  plates  (12,  13). 

3.  Apparatus  according  to  Claim  1  and  2,  charac- 
terised  in  that  the  main  drive  (26-28)  has  a 
compressed  air  motor  (27). 

4.  Apparatus  according  to  Claim  1  -  3,  charac- 
terised  in  that  the  compressed  air  motor  (27)  is 
insertable  in  the  milling  carriage  (7)  radially 
with  respect  to  the  forme  cylinder  (2)  and  that, 
as  milling  tool  (17),  a  face  milier  is  provided. 

5.  Apparatus  according  to  Claim  1  -  3,  charac- 
terised  in  that  the  compressed  air  motor  (27) 
can  be  set  in  the  milling  carriage  (7)  axially 
with  respect  to  the  forme  cylinder  (2)  and  that, 
as  milling  tool  (17),  a  roll  mill  is  provided. 

6.  Apparatus  according  to  Claim  1 - 4 ,   charac- 
terised  in  that,  for  adjusting  the  milling  tool  (17) 
to  variable  cutting  depths,  the  compressed  air 
motor  (27),  with  the  milling  tool  (17)  located  in 
the  tool  receptor  (26),  is  clamped  axially  dis- 
placeably  with  respect  to  the  milling  carriage 
(7)  by  means  of  a  clamping  device  (18,  19, 
42). 

7.  Apparatus  according  to  Claim  1  -  6,  charac- 
terised  in  that  a  support  (30)  is  provided  on 
milling  carriage  (7)  which  has  a  guide  roll  (29) 

cooperating  with  the  intaglio  printing  plate  (3) 
tensioned  on  the  forme  cylinder  (2). 

8.  Apparatus  according  to  Claim  1  -  7,  charac- 
5  terised  in  that  the  milling  carriage  (7)  can  be 

traversed  by  means  of  a  feeder  drive  (15,  16, 
20,  21)  which  has  a  spindle  nut  drive  (15,  16) 
which  is  operable  by  hand  by  means  of  a 
handwheel  (21)  via  a  pair  of  bevel  gears  (20). 

70 
9.  Apparatus  according  to  Claim  1  -  8,  charac- 

terised  in  that  the  milling  carriage  (7)  can  be 
traversed  by  means  of  a  feeder  drive  (15,  16, 
20,  34-40)  in  which  the  spindle  nut  drive  (15, 

75  16)  can  be  driven  via  the  bevel  gear  pair  (20) 
by  a  reversible  drive  motor  (38)  which  can  be 
turned  round  by  means  of  a  control  device  (39) 
via  end  sensors  (34,  35)  fixed  to  both  sides  of 
the  milling  carriage  (7)  which  cooperate  in  the 

20  edge  positions  with  stop  bolts  (36,  37)  on  the 
inner  side  of  the  rotary  intaglio  printing  press 
(1)- 

10.  Apparatus  according  to  Claim  1  -  9,  charac- 
25  terised  in  that  one  end  of  a  towing  member 

(41)  is  fixed  to  the  milling  carriage  (7),  the 
other  end  of  which  is  fixed  to  a  radiation 
source  (33)  reversibly  guided  along  the  slot  (4) 
for  hardening  the  stopping  material  so  that  the 

30  feeder  drive  (15,  16,  20,  21  or  15,  16,  20,  34- 
40)  can  be  used  prior  to  the  milling  process  for 
carrying  out  the  hardening  process  on  the 
stopping  composition  introduced  into  the  slot 
(4). 

35 
Revendications 

1.  Dispositif  pour  machine  rotative  d'impression 
en  creux  pour  l'usinage  complementaire  par 

40  enlevement  de  matiere  de  la  fente,  remplie 
d'une  masse  de  scellement,  entre  les  extremi- 
tes  d'une  plaque  d'impression  en  creux,  ten- 
due  sur  un  cylindre  grave, 
caracterise  en  ce  qu'un  outil  de  fraisage  (17)  ä 

45  commande  principale  propre  (26-28)  ä  profon- 
deur  de  coupe  variable  est  monte  dans  un 
chariot  de  fraisage  (7),  et  en  ce  que  le  chariot 
de  fraisage  (7)  est  deplagable  le  long  de  la 
fente  (4)  sur  un  guide  de  chariot  (8,9,10,11), 

so  fixe  ä  la  machine  rotative  d'impression  en 
creux  (1),  au  moyen  d'une  commande  d'avan- 
ce  (15,16,20,21  ou  15,16,20,34-40). 

2.  Dispositif  selon  la  revendication  1  , 
55  caracterise  en  ce  que  les  parties  laterales 

(10,11)  du  guide  de  chariot  (8,9,10,11)  sont 
fixees,  de  fagon  amovible,  aux  faces  internes 
de  la  machine  rotative  d'impression  en  creux 

5 
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(1)  a  des  plaques  de  base  (12,13). 

3.  Dispositif  selon  les  revendications  1  et  2, 
caracterise  en  ce  que  la  commande  principale 
(26-28)  comporte  un  moteur  ä  air  comprime  5 
(27).  10. 

4.  Dispositif  selon  les  revendications  1  ä  3, 
caracterise  en  ce  que  le  moteur  ä  air  compri- 
me  (27)  peut  etre  monte  dans  le  chariot  de  w 
fraisage  (7)  radialement  au  cylindre  grave  (2), 
et  en  ce  que,  en  tant  qu'outil  de  fraisage  (17), 
est  prevue  une  fraise  en  bout. 

5.  Dispositif  selon  les  revendications  1  ä  3,  75 
caracterise  en  ce  que  le  moteur  ä  air  compri- 
me  (27)  peut  etre  monte  dans  le  chariot  de 
fraisage  (7)  axialement  au  cylindre  grave  (2),  et 
en  ce  que,  en  tant  qu'outil  de  fraisage  (17),  est 
prevue  une  fraise  cylindrique.  20 

6.  Dispositif  selon  les  revendications  1  ä  4, 
caracterise  en  ce  que,  pour  regier  l'outil  de 
fraisage  (17)  ä  des  profondeurs  de  coupe  va- 
riables,  le  moteur  ä  air  comprime  (27)  avec  25 
l'outil  de  fraisage  (17)  se  trouvant  dans  le 
raccordement  d'outil  (26)  est  serre,  de  fagon 
axialement  deplagable,  au  moyen  d'un  disposi- 
tif  de  serrage  (18,19,42)  par  rapport  au  chariot 
de  fraisage  (7).  30 

7.  Dispositif  selon  les  revendications  1  ä  6, 
caracterise  en  ce  qu'un  support  (30)  est  prevu 
sur  le  chariot  de  fraisage  (7),  qui  presente  un 
galet  de  guidage  (29)  cooperant  avec  la  plaque  35 
d'impression  en  creux  (3)  tendue  sur  le  cylin- 
dre  grave  (2). 

lesquels,  dans  les  positions  limites,  cooperent 
avec  des  vis  de  butee  (36,37)  du  cote  interne 
de  la  machine  rotative  d'impression  en  creux 
(1)- 

Dispositif  selon  les  revendications  1  ä  9, 
caracterise  en  ce  qu'une  extremite  d'un  organe 
de  traction  (41  )  est  fixee  au  chariot  de  fraisage 
(7),  organe  dont  l'autre  extremite  est  fixee  ä 
une  source  de  rayonnement  (33)  guidee  de 
fagon  reversible  le  long  de  la  fente  (4)  pour 
durcir  la  masse  de  scellement,  de  sorte  que  la 
commande  d'avance  (15,16,20,21  ou 
15,16,20,34-40)  peut  etre  utilisee,  avant  le  frai- 
sage,  pour  effectuer  le  durcissement  de  la 
masse  de  scellement  disposee  dans  la  fente 
(4). 

Dispositif  selon  les  revendications  1  a  7, 
caracterise  en  ce  que  le  chariot  de  fraisage  (7)  40 
est  deplagable  au  moyen  d'une  commande 
d'avance  (15,16,20,21),  qui  presente  un  meca- 
nisme  broche-ecrou  (15,16),  lequel  peut  etre 
actionne  manuellement  au  moyen  d'une  roue  ä 
main  (21)  par  l'intermediaire  d'une  paire  de  45 
pignons  coniques  (20). 

Dispositif  selon  les  revendications  1  ä  8, 
caracterise  en  ce  que  le  chariot  de  fraisage  (7) 
peut  etre  deplace  au  moyen  d'une  commande  50 
d'avance  (15,16,20,34-40),  dans  laquelle  le  me- 
canisme  broche-ecrou  (15,16)  peut  etre  entraT- 
ne,  par  l'intermediaire  de  la  paire  de  pignons 
coniques  (20),  par  un  moteur  d'entraTnement 
reversible  (38),  qui  peut  etre  inverse  au  moyen  55 
d'un  appareil  de  commande  (39)  par  l'interme- 
diaire  de  palpeurs  d'extremite  (34,35),  fixes 
des  deux  cotes  du  chariot  de  fraisage  (7), 
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