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The installation for producing personalized coupons com- N ]
prises a supply station (110) for base coupons (C), a personal- 230 [ 23t
ization station (120) for said base coupons(C) and a cutting sta- (N 20 17
tion (170) for the base coupons (C). A system for transporting (
the base coupons (C) between the various workstations (110, 120,
170) comprises a link chain (1) that is driven by pinion gears(2)
that are motorized in an indexed manner, in addition to a number
of squeezing devices (5) that are mounted with a constant thread
on the links of the chain (1), cooperating with opening /closing
means (37) that are placed in a fixed position (37) so that each
squeezing device can individually grasp a base coupon (C), trans-
port said base coupon (C) between the workstations and discharge
the base coupon(C) in a collector station (180) for the finished
or semi—finished products. Each squeezing device (5) includes a
pair of jaws that clasp an edge area of the base coupon (C) at at
least two points that are distant from each other in the direction in
which the chain is displaced, in addition to external stops that are
joined to one jaw or the other for lateral positioning of the base
coupon thus clasped.
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(57) Abrégé

L’installation de fabrication de coupons personnalisés comprend un poste (110) d’approvisionnement en coupons de base (C), un
poste (120) de personnalisation des coupons de base (C) et un poste (170) de découpage des coupons de base personnalisés (C). Un systeme
de transport des coupons de base (C) entre les différents postes de travail (110, 120, 170) comprend au moins une chaine (1) 2 maillons
entrainée par des pignons (2) motorisés de fagon indexée, et un ensemble de pinces (5) montées avec un pas constant sur des maillons de
la chaine (1) et coopérant avec des moyens (37) d’ouverture/fermeture placés a poste fixe, pour saisir chacune individuellement un coupon
de base (C), transporter ce coupon de base (C) entre des postes de travail et décharger ce cpupon de base (C) dans un poste (180) de
récupération de produit fini ou semi~fini. Chaque pince (5) comporte une paire de méchoires pour enserrer une zone marginale d’un coupon
de base (C) au moins en deux régions de celle—ci qui sont distantes 1'une de 1’autre dans le sens de déplacement de la chaine (1), et des
butées extérieures solidaires de 1’une ou 1’autre des méachoires pour positionner latéralement le coupon de base saisi.
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Procédé et installation de fabrication de coupons personnalisés

Domaine de l'invention

La présente invention a pour objet une installation de fabrication de
coupons personnalisés comprenant un ensemble de postes de travail
avec au moins un poste d'approvisionnement en coupons de base, un
poste de personnalisation des coupons de base et un poste de
découpage des coupons de base personnalisés, et un systéme de
transport des coupons de base entre les différents postes de travail.

L'invention concerne également un procédé de fabrication a la
chaine de coupons personnalisés comprenant au moins une étape
d'approvisionnement en coupons de base & un premier poste de travail,
une étape de personnalisation des coupons de base a un deuxiéme poste
de travail et une étape de découpe des coupons de base personnalisés a
un troisitme poste de travail, les coupons de base étant transportés
successivement d'un poste de travail & l'autre.

Art antérieur

On a déja proposé différents types de procédés et d'installations de
fabricaton de documents personnalisés tels que des cartes
d'identification, notamment de cartes d'identification sécurisées, telles que
des cartes d'identité, des permis de conduire, des cartes bancaires, des
cartes de sécurité sociale, des badges. De telles cartes d'identification
comportent un support ou coupon de base, par exemple en papier ou en
matiére plastique, sur lequel sont reportées différentes informations de
personnalisation, telles que des informations utilisant des caractéres
alphanumériques ou des informations utlisant des images
photographiques. Les informations de personnalisation difféerent d'une
carte a l'autre. Des éléments sécuritaires peuvent étre en outre adjoints
aux coupons de base, ou & des feuilles additionnelles combinées aux
coupons de base, par exemple & l'aide d'encres chimiques, de vernis UV,
de luminophores, d'embossages. Enfin, les coupons de base
personnalisés et sécurisés font souvent l'objet d'une plastification.

Les installations existantes présentent généralement une grande
complexité, notamment du fait des problémes de synchronisation des
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différentes opérations successives conduisant a des cartes finies. |l
convient en effet d'éviter tout décalage dans les opérations successives
notamment d'impression ou découpe des différentes cartes fabriquées
successivement sur une méme installation.

Les procédés connus de fabrication de cartes d'identification
impliquent par ailleurs des pertes importantes de produits consommables
(bandes de papier ou matiére plastique devant recevoir les informations
personnalisées, bandes de matiére plastique pour l'opération de
plastification), notamment du fait des longueurs d'amorgage nécessaires
pour assurer le réglage des installations. Il s'ensuit que ces installations
connues ne sont pas adaptées a la fabrication de petites séries de cartes,
dés lors qu'elles impliquent pour chaque série de fabrication des pertes de
produits significatives et un temps de traitement relativement long.

Les installations existantes ne se prétent pas non plus facilement a
une modification de leurs caractéristiques du fait d'un manque de
caractere modulaire.

Objet et description succincte de I'invention

L'invention vise & remeédier aux inconvénients précités et a
permettre la fabrication de coupons personnalisés tels que des cartes
d'identification d'excellente qualité, notamment de cartes sécurisées, a un
colit réduit et avec une grande souplesse d'adaptation a des procédés de
fabrication différents.

L'invention vise en particulier & garantir le fonctionnement d'une
installation de fabrication de cartes sans que des décalages ou défauts se
produisent en cours de production.

L'invention vise également & permettre de réaliser rapidement et
sans pertes de matiére premiére, la fabrication de petites séries de cartes
d'identification personnalisées et sécurisées.

Ces buts sont atteints, conformément a l'invention, grace a une
installation de fabrication de coupons personnalisés tels que des cartes
d'identification comprenant un ensemble de postes de travail avec au
moins un poste d'approvisionnement en coupons de base, un poste de
personnalisation des coupons de base et un poste de découpage des
coupons de base personnalisés, et un systeme de transport des coupons
de base entre les différents postes de travail, caractérisée en ce que le
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systéme de transport des coupons de base comprend un carrousel
comportant au moins une chaine a maillons entrainée par des pignons
motorisés de facon indexée, et un ensemble de pinces montées avec un
pas constant sur des maillons de la chaine et coopérant avec des moyens
d'ouverture/fermeture placés a poste fixe, pour saisir chacune
individuellement un coupon de base, transporter ce coupon de base entre
des postes de travail et décharger ce coupon de base dans un poste de
récupération de produit fini ou semi-fini en tant que carte d'identification
personnalisée, chaque pince comportant une paire de machoires pour
enserrer une zone marginale d'un coupon de base au moins en deux
régions de celle-ci qui sont distantes l'une de l'autre dans le sens de
déplacement de la chaine, et des butées extérieures solidaires de l'une ou
l'autre des machoires pour positionner latéralement le coupon de base
saisi entre lesdites machoires.

Les pinces peuvent étre actionnées de fagon mécanique, électro-
mécanique, magnétique ou pneumatique.

Selon un mode de réalisation particulier, chaque pince comporte
des attaches latérales sur la chaine a maillons disposées au-dessous du
plan de saisie du coupon de base par les machoires.

Chagque pince comporte un ressort central disposé entre d'une part
une plaque inférieure rendue solidaire de la machoire supérieure, et
d'autre part la face inférieure de la machoire inferieure.

Avantageusement, chaque pince comprend des butées extérieures
verticales dirigées vers le haut et solidaires de la méachoire inférieure.

De préférence, la largeur de prise des méchoires de chaque pince
est comprise entre 3 et 5 mm.

Selon un mode de réalisation particulier, le moyen
d'ouverture/fermeture de pince comprend un poussoir mécanique solidaire
d'un mécanisme de type bielle-manivelle.

Selon un autre mode de réalisation particulier, le moyen
d'ouverture/fermeture de pince comprend une génératrice de cylindre en
rotation.

Selon un aspect particulier de la présente invention, le poste
d'approvisionnement en coupon de base comprend un poste de transfert-
coupe pour transférer au niveau d'une pince un trongon d'une bande
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disposée transversalement par rapport & la chaine et comportant une
succession de trongons constituant des coupons de base.

De fagon plus particuliére, le poste d'approvisionnement comprend
des moyens de support d'une bobine de stockage de ladite bande, une
paire de cylindres superposés entre lesquels est pincée la bande issue de
la bobine et qui constituent un pont de tirage motorisé, un massicot
motorisé disposé entre le pont de tirage motorisé et le trajet des pinces et
une cellule optique pour contrdler l'arrivée en regard des pinces des
coupons de base a découper par le massicot a partir des trongons de la
bande et destinés & étre saisis par les pinces actionnées par des moyens
d'ouverture/fermeture de pince disposés au voisinage du poste
d'approvisionnement et synchronisés avec l'avance indexée de la chaine
a maillons.

Le poste d'approvisionnement peut aussi comprendre un chargeur
de coupons de base prédécoupés et des moyens de préhension, par
exemple de type & ventouses, pour approvisionner en un coupon de base
une pince située au niveau du poste d'approvisionnement pendant
chaque temps d'arrét opérationnel du fonctionnement cyclique de
f'installation.

L'installation selon linvention comprend avantageusement des
repéres de codage sur chacune des pinces.

Au moins un poste de personnalisation des coupons de base peut
étre constitué par un poste d'impression individualisée d'au moins une
face des coupons de base transportés par les pinces.

Selon un mode de réalisation particulier, l'installation de fabrication
de cartes comprend un poste de pré-découpe des coupons de base
personnalisés, un mécanisme & ventouses de transfert individuel des
coupons de base personnalisés prédécoupés vers un poste de
plastification alimenté par des bandes supérieure et inférieure de matiere
plastique introduites parallélement au sens de déplacement des coupons
de base personnalisés prédécoupés, et un poste de découpe et de
récupération des cartes personnalisées finies avec évacuation et
enroulement dans un poste de formation d'une bobine de squelette
résiduel des bandes de matiére plastique aprés découpe des cartes
personnalisées finies.

PCT/FR00/00196
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Dans ce cas, le poste de plastification peut comprendre une paire
de sabots chauffants disposés au niveau de ['introduction d'un coupon de
base personnalisé prédécoupé entre lesdites bandes supérieure et
inférieure de matiére plastique, deux paires de cylindres motorisés et mis
en pression pour assurer un laminage et un scellement d'un coupon de
base personnalisé prédécoupé avec les bandes supérieure et inférieure
de matiére plastique, et des ventilateurs de refroidissement.

Selon un autre mode de réalisation particulier, l'installation de
fabrication de cartes comprend un poste de pré-plastification avec des
rouleaux supérieur et inférieur d'alimentation en bandes de matiere
plastique perpendiculairement au sens de défilement de la chaine a
maillons pour former un portefeuille enveloppant un insert constitué d'un
coupon de base personnalisé prédécoupé maintenu par une pince, et un
poste de plastification agissant sur I'ensemble constitue par ledit
portefeuille et son insert maintenu par une pince.

Le poste de pré-plastification comprend un dispositif d'alimentation
de deux bandes de matiére plastique avec passage d'un seul premier
bord longitudinal de chacune des bandes & travers un sabot chauffant
avant I'entrainement des deux bandes a travers une paire de rouleaux
motorisés qui assurent le scellage des deux bandes sur leurs premiers
bords longitudinaux pour former un film dosse maintenu ouvert par un
embauchoir avant de recevoir ledit insert et de constituer un portefeuille
aprés découpe par un dispositif de découpe transversale du film dossé
pour former un sandwich entrainé par linsert central maintenu par une
pince vers un poste de plastification.

Avantageusement, les bandes de matiere plastique sont
constituées chacune par un film en un matériau de base tel que le
polyester muni d'une couche d'enduction compatibie avec linsert et
favorisant le thermoscellage, tel que du polyéthyléne et les bandes de
matiére plastique supérieure et inférieure comportent leurs couches
d'enduction en regard I'une de l'autre.

Selon un mode particulier de réalisation, l'installation de fabrication
de cartes comprend un poste de plastification comprenant des premiére et
deuxiéme bandes métalliques perforées et soudées sans fin motorisées
par un ensemble de quatre cylindres dont deux cylindres non antagonistes
sont équipés latéralement de roues a picots, les premiere et deuxieme

PCT/FR00/00196
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bandes métalliques présentant une portion de trajet paraliéle dans
laquelle elles enserrent au moins un ensemble constitué par ledit
portefeuille et son insert maintenu par une pince, cette portion de trajet
paralléle comportant successivement des sabots chauffants, une paire de
cylindres de laminage et des moyens de refroidissement.

La motorisation des organes d'entrainement du poste de
plastification est synchronisée avec la motorisation indexée de la chaine
principale de transport des pinces de telle maniere que les bandes
métalliques perforées et la chaine a maillons avancent simultanément de
la méme quantité.

Avantageusement, les premiére et deuxiéme bandes métalliques
sans fin perforées présentent des moyens de fermeture de bande dont
I'épaisseur est inférieure a celle de l'ensemble constitué par un
portefeuille et son insert, et qui sont disposés de fagon décalée sur les
premiére et deuxiéme bandes métalliques de maniére a se situer dans
des espaces libres entre deux ensembles successifs comprenant un
portefeuille et son insert.

De préférence, le pas de perforation des bandes métalliques est
identique au pas de la chaine a maillons équipée de pinces.

Selon un autre mode de réalisation particulier, l'installation de
fabrication de cartes comprend une chaine auxiliaire fermee a mailions
entrainée par des pignons motorisés de fagon indexée et équipée d'un
ensemble de pinces auxiliaires montées avec un pas constant sur des
maillons de la chaine auxiliaire et une chaine principale fermée a maillons
entrainée par des pignons motorisés de fagon indexée, en synchronisme
avec la chaine auxiliaire et équipée d'un ensemble de pinces principales
montées avec un pas constant sur des maillons de la chaine principale.

Dans ce cas, dans une application & une installation de fabrication
de cartes permettant d'introduire des données personnalisées par
photographie, la chaine auxiliaire se déplace successivement devant un
poste d'approvisionnement en coupon négatif photosensible, un poste de
prise de vue photographique pour transférer des donnees personnalisées
sur le coupon négatif photosensible, un poste de développement du
coupon négatif par trempage dans un bain d'activateur, et un poste de
superposition sous pression du coupon negatif avec un coupon de base
positif alimenté & partir d'un poste d'approvisionnement en coupon de

PCT/FR00/00196
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base positif, et des moyens d'ouverture/fermeture de pince sont disposés
au moins au niveau du poste d'approvisionnement en coupon neégatif et
au niveau du poste de superposition du coupon négatif avec un coupon
de base positif.

La chaine principale se déplace successivement devant au moins
un poste d'approvisionnement en coupon de base positif, un poste de
prémouillage, un poste de superposition sous pression d'un coupon
négatif avec un coupon de base positif, une zone de transfert-
développement dans laquelle le coupon negatif est superposé au coupon
de base positif pour permettre un transfert d'image du coupon négatif sur
le coupon de base positif, un poste de retrait du coupon négatif par
décollement mécanisé de celui-ci par rapport au coupon positif de base,
un poste de lavage du coupon positif par trempage dans un bain d'eau, un
premier poste d'essorage, un poste de stabilisation par trempage dans un
bain stabilisateur, un deuxiéme poste d'essorage et un poste de séchage.

De fagon plus particuliére, le poste de superposition sous pression
d'un coupon négatif et d'un coupon de base positif comprend une paire
d'engrenages de motorisation équipés de cames d'écartement et
solidaires des arbres de transmission d'une paire de cylindres de
pressage-transfert entre lesquels sont introduits en superposition un
coupon négatif et un coupon de base positif maintenus respectivement
par des pinces entrainées par la chaine auxiliaire et ia chaine principale,
l'une desdites cames d'écartement étant pourvue d'une lumiére de
position angulaire et d'un bossage d'écartement .

Selon un autre mode de réalisation particulier, le poste de retrait du
coupon négatif par décollement mécanisé comprend un jeu de trois
courroies rondes motorisées agissant sur un bord du coupon negatif
précédemment serré dans une pince de la chaine auxiliaire et faisant
légérement saillie par rapport au coupon positif du cote opposé a la pince
de maintien du coupon positif.

L'installation selon la présente invention permet d'introduire des
données personnalisées aussi bien par photographie que par impression
et également de combiner les deux types de technique sur une méme
chaine de fabrication.

Selon un mode particulier de réalisation, l'installation de fabrication
de cartes comprend un poste d'impression de données personnalisées

PCT/FR00/00196
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sur un coupon de base & partir d'un ruban a transfert thermique
approvisionné transversalement par rapport au sens de circulation de la
chaine & maillons de transport du coupon de base, et évacué apres
impression d'un coupon de base, egalement transversalement par rapport
au sens de circulation de la chaine a maillons de transport du coupon de
base.

Le poste d'impression de données personnalisées comprend un
dispositif de déroulement & tension constante du ruban a transfert
thermique, mis sous la forme d'une bobine, lequel dispositif de
déroulement comprend lui-méme un support a friction agissant sur la
bobine ou son mandrin, des premier et deuxiéme cylindres mis en
pression entre lesquels est introduit le ruban a transfert thermique
débobiné, au moins un générateur de couple accouplé avec l'un des
arbres des premier et deuxiéme cylindres et relie¢ a un chéassis du
dispositif de déroulement par un organe d'anti-rotation.

Le poste d'impression de données personnalisées comprend un
dispositif d'enroulement & tension constante, lequel dispositif comprend
des premier et deuxiéme cylindres superposés assurant un tirage du
ruban & transfert thermique aprés passage devant une téte d'impression,
au moins un générateur de couple associé a l'arbre d'entrainement d'au
moins I'un des premier et deuxiéme cylindres et un groupe moto-réducteur
d'entrainement en rotation a la fois du générateur de couple et d'un
mandrin de réception du ruban & enrouler sous la forme d'une bobine
autour du dit mandrin aprés tirage par passage entre lesdits premier et
deuxiéme cylindres.

Selon une variante de réalisation, le poste d'impression de donnéees
personnalisées comprend une bobine de stockage d'un ruban a transfert
thermique et une bobine de réception de ruban a transfert thermique dont
les diameétres a I'état plein ne sont pas supérieurs & environ le triple du
diameétre & l'état vide, les bobines de stockage et de réception étant
situées de part et d'autre d'une téte d'impression, un générateur de couple
est accouplé directement au mandrin de support de la bobine de stockage
et est reli¢ au chassis de support dudit mandrin par un organe anti-
rotation, et un générateur de couple associé a un organe de motorisation
est accouplé directement au mandrin de support de la bobine de
réception.

PCT/FR00/00196
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Les coupons de base peuvent étre en papier ou en matiére
plastique. Toutefois, ces coupons de base peuvent également étre
réalisés sous la forme de plaquettes comprenant le cas échéant des
éléments de circuits électroniques, tels gqu'un circuit integré et une
antenne bobinée par exemple.

L'invention concerne également un procédé de fabrication a la
chaine de coupons personnalisés tels que des cartes d'identification
comprenant au moins une étape d'approvisionnement en coupons de
base & un premier poste de travail, une étape de personnalisation des
coupons de base & un deuxiéme poste de travail et une étape de découpe
des coupons de base personnalisés a un troisieme poste de travail, les
coupons de base étant transportés successivement d'un poste de travail a
l'autre, caractérisé en ce que le transport des coupons de base d'un poste
de travail a I'autre, est réalisé individuellement & 'aide de pinces montees
avec un pas constant sur les maillons d'une chaine a maillons entrainee
de fagon indexée en circuit fermé et en ce que chaque coupon de base
transporté et pincé est saisi le long d'une de ses zones marginales au
moins en deux régions de celle-ci qui sont distantes I'une de l'autre dans
le sens de déplacement de la chaine, tout en coopérant avec une méme
pince.

L'étape d'approvisionnement en coupons de base peut comprendre
le transfert et la découpe, au niveau d'une pince amenée a un poste
d'approvisionnement, d'un trongon de bande disposée transversalement
par rapport a la chaine & maillons et comportant une succession de
trongons constituant des coupons de base.

L'étape d'approvisionnement peut aussi s'effectuer a partir d'un
empilement de coupons de base prédécoupes.

Selon un aspect particulier de [linvention, ['étape de
personnalisation d'un coupon de base comprend l'amenée en regard
d'une téte d'impression d'un ruban & transfert thermique déroulé a tension
constante a partir d'une bobine de stockage, le report de donneées
personnalisées, par impression a l'aide de la téte d'impression, sur un
coupon de base superposé au ruban a transfert thermique, et I'évacuation
du ruban a transfert thermique par tirage de celui-ci a tension constante
avant enroulement sur une bobine de réception.
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Selon un mode particulier de réalisation, le procede comprend une
étape de plastification d'un coupon de base et préalablement a I'étape de
plastification, chaque coupon de base maintenu par une pince est inséré
dans un portefeuille constitué par un format de film dossé réalisé a partir
de deux trongons de bandes en matiére plastique amenés
perpendiculairement au sens de défilement de la chaine a maillons et
scellés entre eux sur un seul de leurs bords longitudinaux, situé a l'avant
du coupon de base correspondant dans le sens du transport de ce
coupon.

Selon un autre mode particulier de réalisation, le procédé
comprend une étape de plastification d'un coupon de base et
préalablement & I'¢tape de plastification, chaque coupon de base
maintenu par une pince est libéré de la pince par découpe et saisi par une
ventouse mobile pour étre transporté individuellement a un poste de
plastification alimenté en matiére plastique par des bandes supérieure et
inférieure introduites parallélement au sens de déplacement des
ventouses mobiles.

Selon encore un autre aspect de linvention, le procédé de
fabrication de cartes d'identification comprend une étape de formation et
de transport de coupons négatifs saisis chacun dans une zone marginale
au moins en deux régions de celle-ci qui sont distantes 'une de l'autre,
dans le sens de déplacement d'une chaine auxiliaire en circuit ferme, a
l'aide d'une pince transportée par la chaine auxiliaire a avance indexée,
une étape de formation et de transport de coupons de base positifs saisis
chacun dans une zone marginale au moins en deux régions de celle-ci qui
sont distantes I'une de l'autre, dans le sens de déplacement d'une chaine
principale en circuit fermé, a 'aide d'une pince transportée par la chaine
principale & avance indexée, une étape de mise en superposition et de
pression d'un coupon négatif et d'un coupon de base positif, une étape de
transport d'un coupon positif et d'un coupon négatif superposés a l'aide de
la seule pince transportée par la chaine principale, une étape de retrait du
coupon négatif par décollement mécanisé et une étape de transport et de
traitement du seul coupon positif a 'aide de la pince transportée par la
chaine principale.

Bréve description des dessins
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D'autres caractéristiques et avantages de l'invention ressortiront de
la description suivante de modes particuliers de réalisation, donnés a titre
d'exemples, en référence aux dessins annexés, sur lesquels :

- la figure 1 est une vue schématique d'ensemble d'un premier
exemple d'installation de fabrication de cartes d'identification securisées
selon l'invention,

- la figure 2 est une vue schématique d'ensemble d'un deuxieme
exemple d'installation de fabrication de cartes d'identification sécurisées
selon l'invention,

- la figure 3 est une vue d'ensemble d'un mécanisme a pinces de
saisie d'un coupon servant a la fabrication d'une carte d'identification
sécurisée,

- la figure 4 est une vue de dessus d'une pince individuelle de
saisie d'un coupon utilisable dans le mécanisme de la figure 3,

- la figure 5 est une vue de coté de la pince de la figure 4,

- les figures 6A et 6B sont des vues de la pince des figures 4 et 5,
selon le sens de défiiement de cette pince, respectivement dans des
positions fermée et ouverte de la pince,

- la figure 7 est une vue d'ensemble d'un poste de formation d'un
étui en matiere plastique de protection d'une carte d'identification
sécurisée,

- la figure 8 est une vue de dessus d'une partie du poste de la
figure 7,

- la figure 9 est une vue a plus grande échelle, dans le sens de la
fleche F, d'une partie du poste de la figure 7 montrant la formation d'un
étui de protection,

- la figure 10 est une vue, dans le sens de déroulement d'une
bande de matiére, d'un dispositif de maintien d'une tension constante,

- la figure 11 est une vue de coté du dispositif de la figure 10,

- la figure 12 est une vue, dans le sens de I'enroulement d'une
bande de matiére, d'un dispositif de maintien d'une tension constante,

- la figure 13 est une vue de coté du dispositif de la figure 12,

- les figures 14 et 15 sont des vues de coté et de dessus d'une
variante de dispositif de déroulement et d'enroulement a tension
constante d'une bande de matiére sur une imprimante a bobines de petit
diamétre,
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- la figure 16 est une vue de coté d'un exemple de la mise en
oeuvre d'un dispositif de tension constante d'une bande de matiére sur
une imprimante a grosses bobines,

- la figure 17 est une vue schématique de la chaine cinématique
d'un poste de plastification d'une carte d'identification sécurisée,

- les figures 18 et 19 sont des vues respectivement de coteé et de
dessus d'un exemple de poste de plastification mettant en oeuvre la
chaine cinématique de la figure 17,

- la figure 20 est une vue de détail montrant le positionnement des
zones de jonction des trongons de bandes d'entrainement de la chaine
cinématique,

- la figure 21 est une vue schématique d'ensemble d'un troisieme
exemple d'instaliation de fabrication de cartes d'identification sécurisées
selon linvention, mettant en oeuvre un procédé de reproduction par
transfert,

- la figure 22 est une vue, dans le sens de défilement des coupons,
d'un poste de transfert d'un coupon négatif sur un coupon positif dans
l'installation de la figure 21,

- la figure 23 est une vue de face de cames d'écartement montées
sur des engrenages de motorisation dans le poste de transfert de la
figure 22,

- la figure 24 est une vue de c6té de cylindres de pressage-transfert
utilisés dans le poste de transfert de la figure 22,

- la figure 25 est une vue de cété montrant la séparation d'un
coupon négatif et d'un coupon positif apres une opération de reproduction
par transfert dans l'installation de la figure 21,

- la figure 26 est une vue selon la fleche Fy de la figure 25
montrant la superposition des coupons négatif et positif,

- la figure 27 est une vue de détail montrant le pincement d'un
coupon négatif lorsque celui-ci est séparé d'un coupon positif,

- la figure 28 représente des vues d'éléments de cartes
d'identification au cours de différentes étapes de fabrication & l'aide de
l'installation de la figure 1, et

- la figure 29 représente des vues d'éléments de cartes
d'identification au cours de différentes étapes de fabrication a l'aide de
l'installation de la figure 21.
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Description détaillée de modes particuliers de réalisation

L'invention permet la réalisation de coupons personnalisés tels que
des cartes d'identification et plus particulierement des cartes
d'identification sécurisées telles que des titres d'identité qui comportent,
outre d'éventuels éléments de sécurité présents sur différentes cartes
d'un méme type, des données personnalisées qui différent d'une carte a
lautre. Les données personnalisées peuvent comporter une suite
d'informations de type alphanumérique, telles que des renseignements
concernant I'état civil, et des éléments graphiques tels qu'une
photographie d'identité ou une signature.

Ces données personnalisées peuvent étre stockees dans un fichier
informatique ou un fichier manuel, a partir duquel elles sont reportées, par
un procédé d'impression ou de report photographique, sur des coupons
de base, au cours du procédé de fabrication de cartes d'identification.

La présente invention permet ainsi d'assurer la personnalisation
des coupons de base au moyen d'un procédé d'impression, d'un procédé
photographique ou d'une combinaison des deux, les éléments graphiques
pouvant étre par exemple reportés sur un coupon de base par un procedé
photographique, tandis que des données alphanumériques sont reportées
par un procédé d'impression.

L'installation selon linvention permet une grande souplesse de
mise en oeuvre grace a sa conception modulaire et a un systeme de
transport individuel des coupons de base entre les différents postes de
travail.

On décrira en référence a la figure 1 un premier exemple conforme
a l'invention d'installation de fabrication de cartes d'identification.

L'installation 100 comprend un panneau vertical 101 servant de
support a I'ensemble des éléments fonctionnels définissant les différents
postes de travail de l'installation. Le panneau vertical 101 peut lui-méme
étre monté sur tout type de chassis mobile ou fixe. Avantageusement,
l'espace situé d'un coté du panneau 101, par exemple l'espace situé en
arriere du plan de la figure 1, peut servir de logement aux différents
organes électriques de motorisation ou de commande tandis que l'espace
situé en avant du plan de la figure 1 peut servir de logement pour les
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différents organes de la chaine de production & travers lesquels circulent
les coupons de base conduisant & la formation de produits finis ou semi-
finis.

L'installation de la figure 1 comprend un carrousel comportant une
chaine a maillons 1 en circuit fermé entrainée par des pignons motorisés
2 de fagon indexée. Un ensemble de pinces 5, dont un exemple sera
décrit plus loin de fagon détaillée en référence aux figures 3 a 5 et 6A, 6B,
sont montées avec un pas constant sur des maillons de la chaine 1 et
coopérent avec des moyens d'ouverture/fermeture, tels que 37 (figure 3)
ou 343 (figure 21) placés a poste fixe, pour saisir chacune
individuellement un coupon de base C, transporter ce coupon de base C
entre des postes de travail et libérer une carte sous forme de produit fini
ou semi-fini lorsque le coupon de base C a subi tous les traitements
souhaités.

Sur la figure 1, on voit que la chaine a maillons 1 dessert
successivement un poste 110 d'approvisionnement en coupons de base
Cs, un poste 120 de personnalisation des coupons de base Ci qui est
constitué dans I'exemple considéré par un poste d'impression recto-verso
121, 122 du type & transfert thermique, et un poste 130 de découpe de
coupons de base C; personnalisés. Au niveau du poste 130 de découpe,
un coupon Cs, qui constitue un produit individualisé semi-fini, est recueilli
par une ventouse mobile 131 qui assure le transfert du coupon Cs vers un
poste de travail 140 qui dans I'exemple considéré constitue un poste de
plastification. Le mouvement des ventouses mobiles 131, 132 destinées a
saisir les coupons C; découpés est synchronisé avec celui de la chaine 1
mais s'effectue selon un trajet indépendant du trajet en circuit fermé de la
chaine 1.

Le poste de plastification 140 est alimenté par des bandes
supérieure 152 et inférieure 162 de matiére plastique provenant de
bobines 150, 160 montées sur des mandrins 151, 161, lesquelles bandes
152, 162 sont introduites paraliélement au sens de déplacement d'un
coupon de base personnalisé prédécoupé Cs, de part et d'autre de celui-
ci, entre deux paires successives 142, 143 de cylindres motorisés et mis
en pression pour assurer un laminage et un scellement d'un coupon avec
des trongons des bandes supérieure et inférieure 152, 162 de matiere
plastique. Avant leur introduction entre la premiére paire de cylindres 142,
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les bandes supérieure et inférieure 152, 162 de matiere plastique sont
mises en contact avec des sabots chauffants 141 et aprés la sortie de la
deuxiéme paire de cylindres 143, la carte plastique C, comprenant le

_coupon personnalisé C3 pris en sandwich entre les bandes de matiére

plastique C4 est soumise & l'action de ventilateurs de refroidissement.

La carte plastifiée Cs comprend le coupon personnalise C; pris en
sandwich entre les deux bandes de matiére plastique 152, 162 sceliees
entre elles de facon étanche sur tout le pourtour du coupon Cs, par
exemple selon un cadre de 3 mm de largeur. La carte Cs est introduite
dans un poste 170, 180 de découpe et de récupération des cartes
personnalisées finies Cs avec évacuation et enroulement autour d'un
mandrin 191 dans un poste de formation d'une bobine 190, du squelette
résiduel C, des bandes de matiére plastique aprés découpe des cartes
personnalisées finies Ce. La figure 28 montre les états successifs des
coupons C; a Cs entre le poste d'approvisionnement 110 et le poste de
récupération des produits finis.

L'installation de la figure 1 est particuliérement adaptee au cas ou
le coupon de base C est en papier et doit étre protégé par une enveloppe
en matiére plastique scellée de fagon étanche sur toute la périphérie du
coupon de base personnalisé et prédécoupé Ca.

La figure 2 montre un autre exemple d'installation 200 de
fabrication de cartes d'identification conforme a linvention mettant en
oeuvre une chaine a maillons 1 en circuit fermé entrainée par des pignons
motorisés de fagon indexée et comportant un ensemble de pinces 5
montées avec un pas constant sur des maillons de la chaine 1.

Les pinces 5 peuvent étre montées & un pas constant qui peut
correspondre par exemple & dix maillons et constitue le pas d'indexation.

Sur la figure 2 les différents organes utiles peuvent étre montés sur
un panneau vertical 101 d'une fagon analogue a l'installation 100 de la
figure 1.

L'installation 200 de la figure 2 comporte un poste 110
d'approvisionnement en coupons de base C, un ensemble 120 de
personnalisation des coupons de base C comprenant un poste 121
d'impression du recto d'un coupon et un poste 122 d'impression du verso
du coupon, un poste 230 de pré-plastification permettant d'amener un
coupon de base personnalisé & un poste de plastification 240 en restant
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transporté par une méme pince 5, un poste 170 de découpe d'une carte
finie plastifiée, un tapis 180 de récupération des cartes finies et un poste
290 d'évacuation des parties résiduelles des coupons de base resultant
de I'opération de découpe au poste de travail 170.

Avant de décrire de fagon plus détaillée des exemples de
réalisation de poste d'approvisionnement 110, de poste de pré-
plastification 230 de poste de plastificaton 240 et de poste de
personnalisation 120, ou explicitera en référence aux figures 4, 5, 6A et
6B un exemple préférentiel de réalisation d'une pince 5 destinée a saisir
un coupon de base a différents stades de la fabrication d'une carte et a
transporter ce coupon de base a différents postes de travail en étant
entrainée par la chaine sans fin 1 & maillons qui, dans l'installation 200 de
la figure 2 passe successivement devant tous les postes de travail.

Chaque pince 5 comprend une paire de méachoires 54, 55 pour
enserrer le bord d'un coupon de base C essentiellement sur toute la
longueur de celui-ci dans le sens de déplacement de la chaine 1. Des
butées extérieures verticales 52 dirigées vers le haut et solidaires de la
machoire inférieure 54 assurent un positionnement correct d'un coupon
de base qui est saisi par une pince 5 sur une longueur L et une largeur £.

A titre d'exemple, la largeur ¢ de prise des machoires 54, 55 de
chaque pince 5 est comprise entre 3 et 5 mm. La longueur L de prise des
machoires 54, 55 peut étre par exemple de 70 mm pour un coupon de
base présentant dans le sens de déplacement des pinces une dimension
de l'ordre de 100 mm. Les pinces 5 enserrent ainsi un coupon de base C
sur une longueur L qui constitue plus de la moitié de la dimension du
coupon dans le sens de déplacement des pinces.

Chaque pince 5 comporte des attaches latérales 51 permettant une
fixation, par exemple par un systéme d'attaches rapides, sur la chaine a
maillons 1. Les attaches 51 sont disposées au-dessous du plan de saisie
d'un coupon de base par les machoires 54, 55.

Chaque pince 5, qui peut étre par exemple en acier inoxydable,
comprend un ressort central 59 disposé entre d'une part une plaque
inférieure 56 rendue solidaire de la méachoire supérieure 55 par des
montants latéraux 57 et d'autre part la face inférieure de la machoire
inférieure 54. Le ressort 59 peut étre maintenu en position centrale par un
plot de centrage 53 solidaire de la face inférieure de la machoire inférieure
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54. Les attaches latérales 51 sont raccordées & la méchoire inférieure 54
par une piéce de liaison 50.

La figure 6A montre une pince 5 en position fermee tandis que la
figure 6B montre une pince 56 en position ouverte sous l'action d'un
organe de poussée 37 comportant par exemple une téte spheérique.

Dans l'exemple considéré, les pinces 5 sont actionnées
mécaniquement mais elles pourraient également étre actionnées de fagon
magnétique, électromécanique ou pneumatique. En particulier, le moyen
de rappel élastique des machoires 54, 55 inclus dans la pince 5 pourrait
étre différent du ressort 59.

Il est important que la longueur de prise L d'un coupon C par les
machoires 54, 55 constitue une portion substantielle de la longueur du
coupon C et il est essentiel que la pression des méchoires 54, 85 soit
répartie sur une zone marginale d'un coupon C en au moins deux regions
distantes I'une de l'autre dans le sens de défilement des coupons afin a la
fois d'éviter des déformations des coupons de base et de garantir un
maintien sUr de ces coupons.

Les faces intérieures d'appui des machoires 54, 55 peuvent étre
pourvues d'un revétement favorisant I'adhérence, par exemple sous la
forme d'un ensemble de points répartis sur toute la surface et constitués
par exemple par de la poudre de diamant. Selon une variante de
réalisation, les machoires 54, 55 peuvent toutefois subir un leger
détalonnage afin que la pression exercée par la pince sur la carte saisie
soit légérement plus forte aux deux extrémités avant et arriere de la pince.

A tire d'exemple, des pinces 5 peuvent étre instaliées tous les dix
maillons d'une chaine au pas de 12,7 mm soit tous les 127 mm. Le pas
constant entre les pinces 5, qui correspond a un nombre entier constant
de maillons dépend naturellement de la dimension des cartes a fabriquer.
Le installations de fabrication de cartes selon linvention peuvent
typiquement comprendre par exemple entre 20 et 80 pinces. Il est ainsi
facile de fabriquer rapidement de petites séries de cartes. Le parcours
complet par une pince de 'ensemble des postes de travail étant inférieur
a 3 minutes, le temps d'attente pour une carte d'un nouveau type est tres
réduit. En régime de production stabilisé, la cadence de production peut
étre de I'ordre de 1 200 cartes fabriquées par heure.
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Les pinces 5 peuvent avantageusement étre munies d'un jeu de
repéres de codage, tel qu'un code a barres, qui permet de surveiller avec
précision I'évolution de la pince au sein de l'installation.

La figure 3 montre un exemple de poste 110 d'approvisionnement
en coupons de base C & partir d'une bande de matiere B enroulée sous la
forme d'une bobine 30 autour d'un mandrin 31. La bande B peut étre en
papier, en matiére plastique, en matériau photosensible de type négatif ou
positif. La bande B peut en particulier étre constituée par un matériau
comportant un fond de sécurité.

Sur la figure 3, on voit que la bobine 30 de stockage de la bande B
est supportée par des rouleaux 32. Les rouleaux de support pourraient
toutefois également agir directement sur le mandrin 31, de part et d'autre
de la bobine 30. La bande B issue de la bobine 30 est pincée entre une
paire de cylindres superposés 33 qui constituent un pont de tirage
motorisé 33. Un massicot motorisé 34 est disposé entre le pont de tirage
motorisé 33 et le trajet des pinces 5 pour assurer le sectionnement d'un
troncon de la bande B qui constituera un coupon de base C saisi par une
pince 5 dont l'ouverture est effectuee par un mécanisme 36
d'ouverture/fermeture comprenant une téte de poussoir 37 agissant sur la
pince 5 et solidaire d'un systéme bielle-manivelle 38 entrainé par un
moteur 39 commandé de fagon synchronisée avec l'avance de la chaine 1
et des pinces 5 de fagon & permettre I'ouverture d'une pince 5 lorsque
celle-ci est en arrét temporaire devant le poste d'approvisionnement 110
pour recevoir un coupon de base C découpé par le massicot 34 dont
l'action est également synchronisée avec celle de l'avance des pinces 5 et
prend en compte les informations d'une cellule optique 35, par exemple
une cellule de lecture a fibres optiques, destinée & contrbler la position,
par rapport & une pince 5, du coupon de base C a découper a partir de la
bande B.

Dans certains cas, si la bande B comporte déja des informations
devant se situer a un endroit déterminé de chaque coupon de base C,
plusieurs cellules de lecture a fibres optiques peuvent étre utilisées pour
détecter non seulement une longueur de coupon, mais egalement
I'emplacement de repéres imprimés. Dans ce cas plusieurs opérations de
coupe peuvent étre prévues le cas écheant.
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Comme on l'a indiqué précédemment, une fois qu'un coupon de
base C a été introduit dans une pince 5 et est venu en butée sur des
taquets d'arrét 52, le poussoir 37 du mécanisme d'ouverture 36 est
escamoté et la machoire supérieure 55 de la pince 5 est rappelee vers le
bas par le ressort 59 pour venir pincer le coupon C contre la machoire
inférieure 54,

On a décrit en référence a la figure 3 un poste d'approvisionnement
en coupon de base & partir d'une bande de matiere enroulée sous la
forme d'une bobine 30. Le poste d'approvisionnement 110 pourrait aussi,
a titre de variante, comprendre un chargeur de coupons de base
prédécoupés et des moyens de dépilement et/ou de préhension tels que
des ventouses pour approvisionner en coupon de base a partir de ce
chargeur, de fagon synchronisée avec les mouvements d'arrét de la
chaine 1, chaque pince située au niveau du poste d'approvisionnement
110.

On décrira maintenant en référence aux figures 7 & 9 un exemple
de technique de préparation a une étape de plastification d'un coupon de
base, qui est mise en oeuvre au niveau du poste de travail 230 de la
figure 2 et est utilisable notamment lorsque le coupon de base est lui-
méme en matiére plastique ou lorsque les problémes d'étanchéité de la
carte finie plastifiée ne sont pas critiques. Cette technique de préparation
a 'etape de plastification, par la réalisation, & partir de deux trongons de
bande de matiére plastique, d'un étui ou portefeuille dans lequel est
inséré le coupon de base personnalisé, permet de ne pas provoquer de
rupture dans la saisie par les pinces 5 des formats conduisant a la
production de cartes finies personnalisées et plastifiees.

Le poste 230 de pré-plastification ou préparation d'un film dosseé en
matiére plastique en forme de portefeuille, comprend des rouleaux
supérieur 60 et inférieur 70 d'alimentation en bandes de matiére plastique
Py, Py2 perpendiculairement au sens de défilement de la chaine a
maillons 1 équipée des pinces 5.

Les bobines 60, 70 enroulées autour de mandrins 61, 71 sont
supportées par des rouleaux 62, 72 respectivement qui, selon une
variante pourraient agir sur les mandrins 61, 71 plut6t que sur les bobines
60,70. Apres renvoi par un rouleau 73, la bande inférieure P, est mise en
superposition avec la bande supérieure P44 au niveau d'un rouleau 74. Un
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seul des bords longitudinaux des bandes superposées P11, P12 passe a
travers un sabot chauffant 65 avant que les bandes superposées soient
pincées et entrainées en commun par une paire de rouleaux motorisés 66
qui assurent le scellage des deux bandes Py, P, sur leurs premiers
bords longitudinaux de maniére a former un film dossé comprenant des
faces supérieure 67 et inférieure 77 reliées par une aréte 89. Le film
dossé 67, 77 est maintenu ouvert par un embauchoir 81 et définit un
espace libre dans lequel un coupon de base 87 maintenu par une pince 5
peut étre introduit par l'arriére.

Sur la figure 29, on a représenté un coupon de base Py maintenu
par une pince 5 et inséré entre les deux feuilles d'un film en matiére
plastique dossé P, dont I'aréte de liaison D est située a l'avant, dans le
sens de défilement des coupons, de telle sorte que l'entrainement du
coupon Py par la pince 5 solidaire de la chaine 1 a mouvement indexé
entraine également le portefeuille ou étui P, enserrant le coupon P1,
jusqu'a un poste de travail suivant constitué par un poste de plastification.

Le film dossé 67, 77 enserrant un coupon de base 87 maintenu par
une pince 5 a été libéré des bandes P11, P12 & l'aide d'un dispositif de
découpe en forme de cisaille agissant transversalement aux bandes P11,
P12.

Le dispositif de coupe peut comprendre une contre lame de coupe
85 disposée sous I'embauchoir 81, une lame de coupe 82 coopérant avec
la contre-lame 85, et une plaque 84 coopérant avec des ressorts 86 et
venant jouer le role de presse film sur le film 67 pendant I'opération de
coupe. On voit également sur la figure 9 un ressort 88 servant de ressort
de rappel de I'embauchoir 81 constitué d'une piece en forme de V. La
contre-lame 85 est montée sur un support 83 et ménage un espace sous
I'embauchoir 81 pour le passage du film 77.

Avec la configuration illustrée sur les figures 7 & 9, la face
supérieure de I'embauchoir 81 descend avec la cisaille sous l'action de la
plaque 84, ce qui évite de déformer le film supérieur 67 par rapport au film
inférieur 77 lors de la découpe par la lame 85 et permet d'obtenir deux
trongons de film découpés 67, 77 de méme dimensions parfaitement
superposés. Le ressort 88 permet de relever la face supérieure de
I'embauchoir 81 entre deux opérations de coupe.
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Les deux films de matiére plastique P14, P12 sont avantageusement
constitués en polyester avec une couche de polyéthyléne. Lors de la mise
en superposition des films P44, P12, les couches de polyéthyléne sont en
vis-a-vis. Le sabot chauffant 65 est régulé de telle fagon que seul le
polyéthyléne soit mis en fusion pour assurer ensuite le scellage entre les
premiers bords longitudinaux des deux films au niveau des cylindres 66.

On notera que le coupon de base 87 peut étre en papier ou en
matiére plastique souple, mais peut aussi étre rigide et constitué en toute
autre matiére pouvant subir une plastification. En particulier, le coupon 87
peut étre constitué par une carte rigide ou semi-rigide équipée d'une puce
de circuit intégré et le cas échéant d'une antenne bobinée.

On décrira maintenant en référence aux figures 17 & 20 un
exemple de poste de plastification 240 pouvant étre utilise a la suite du
poste de pré-plastification 230 qui vient d'étre decrit.

La plastifieuse 240 comprend essentiellement deux bandes
métalliques perforées 528 qui sont soudées ou fermées en des zones de
jonction 529 (figure 20) de maniére & constituer des bandes sans fin
entrainées de maniére indexée. Les bandes sans fin perforées 528 sont
entrainées par quatre cylindres 522, 523 motorisés disposés par paires
dont deux cylindres 522 non antagonistes sont équipés latéralement de
roues a picots (ou roues "Caroll").

Les bandes métalliques 528 sont en contact, dans leur partie
amont, avec deux sabots chauffants régulés 541, 542. Un couple de
cylindres de laminage 524, 525 est disposé a la suite des sabots
chauffants 541, 542. Des sabots de refroidissement 551, 552 sont en
contact avec les bandes meétalliques 528 en aval des cylindres de
laminage 524, 525.

Les bandes métalliques 528 présentent ainsi une portion de trajet
paralléle dans laquelle elles enserrent au moins une carte constituée par
un portefeuille P, en matiére plastique et son insert maintenu par une
pince 515.

Les perforations des bandes métalliques 528 et les roues a picots
522 permettent de localiser parfaitement les jonctions 529 des bandes
sans fin 528 et permettent ainsi de s'assurer que ces jonctions 529 sont
localisées, dans le mouvement de motorisation indexé, dans l'espace
intercarte. On peut noter que si les bandes 528 n'étaient pas perforées et
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maitrisées dans leur positionnement par les roues & picots 522, les
bandes 528 présenteraient des jonctions 529 qui se positionneraient de
fagon aléatoire sur la carte & plastifier et provoqueraient un défaut de
plastification faisant une marque.

Au contraire, selon cet aspect de linvention, si E désigne le pas
entre deux pinces adjacentes 515 de maintien des cartes, les jonctions
529 peuvent se situer rigoureusement dans des espaces intercartes
(figure 18). Les jonctions 529 des deux bandes métalliques sans fin 528
sont de préférence décalées I'une par rapport a l'autre d'une distance d
correspondant a un pas ou un nombre entier de pas des pinces 515
(figure 20). Les éléments de liaison des jonctions 529 doivent gux-mémes
présenter une épaisseur inférieure a celle d'une carte (c'est-a-dire d'un
portefeuille et de son insert) entrainée par une paire de bandes
métalliques 528. De la sorte, on peut obtenir un glagage et une trés bonne
planéité de la carte plastifiée, grace au maintien constant et rigoureux
entre les deux bandes métalliques 528.

La motorisation de la plastifieuse 240 est liée a la motorisation de
la chaine principale 1 & pinces 515, de sorte qu'il y a avance simuitanée et
de la méme quantité de la chaine & rouleaux 1 et des bandes métalliques
perforées 528. Le pas des perforations des bandes 528 est
avantageusement le méme que celui de la chaine d'entrainement des
pinces 515.

On voit sur les figures 18 et 19 le chassis support 521 de la
plastifieuse, I'axe 511 de la chaine a pinces 515, le plan 516 de circulation
des cartes a plastifier, les pinces 515 de maintien des cartes, ainsi que
des ressorts 532 et des vis 531 de réglage de la pression exercée par les
cylindres supérieurs 523 par rapport aux cylindres antagonistes inférieurs
523.

La figure 17 montre le schéma de la motorisation générale 510 de
la plastifieuse 240 avec une chaine 501 entrainée par des pignons de
motorisation 502 associés & des contre-rouleaux 503 et un rouleau de
renvoi 504. Sur la figure 19, la référence 538 désigne en outre I'un des
engrenages de motorisation des cylindres de laminage 524, 525. Les
références 526 et 527 de la figure 18 désignent en outre un ressort et une
vis de réglage de la pression exercée au niveau des cylindres de
laminage 524, 525.
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Sur les figures 18 et 19, on a montré & titre d'exemple des sabots
de chauffage 541, 542 et de refroidissement 551, 552 dont la longueur
correspond sensiblement & celle de deux longueurs de coupons, de
maniére a doubler la durée de séjour des coupons au niveau de ces
organes de chauffage 541, 542 et de refroidissement 551, 552.

On a décrit en référence aux figures 1 et 2 des procedés et
installations de fabrication de cartes d'identification selon lesquels la
personnalisation des cartes est effectuée dans un poste 120
essentiellement a l'aide d'une imprimante permettant d'imprimer avant sa
plastification, sur le recto et/ou sur le verso d'une carte, des données
issues de fichiers. On décrira plus loin, notamment en référence a la
figure 21, un procédé et une installation de fabrication de cartes
d'identification sécurisées selon lesquels une partie des données de
personnalisation est reportée sur les cartes par un procédé de type
photographique et une autre partie des données est reportée sur les
cartes par un procédé d'impression. Il est ainsi essentiel, pour obtenir des
cartes d'identification de bonne qualité, que I'étape d'impression soit
réalisée avec soin.

On décrira ci-aprés en référence aux figures 10 & 16, différents
systémes permettant, en particulier dans le cas d'un systeme d'impression
du type a transfert thermique, de maitriser le déroulement et 'enroulement
d'une bande issue d'une bobine.

On sait qu'en pratique différents problémes se posent lorsque I'on
dévide une bande stockée sur une bobine, du fait des variations du
diametre de la bobine au fur et & mesure du déroulement de la bande.
Ceci conduit a des variations de tension de la bande, qui, d'une maniére
générale tendent a altérer le bon fonctionnement de l'opération utilisant la
bande déroulée, telle qu'une opération d'impression.

On a déja proposé différents systémes de freinage du mandrin
porte-bobine, avec parfois I'adjonction d'un moufle de régulation. Ceci
conduit & la mise en oeuvre de dispositifs relativement complexes qui en
particulier assurent une mesure de la diminution du diameétre de la bobine
au fur et & mesure de son utilisation et, en fonction du résultat de cette
mesure, commande un élément de freinage agissant sur le mandrin de la
bobine, tel qu'un frein & poudre ou un frein a hystéresis. La mesure de
I'évolution du diamétre de la bobine peut elle-méme étre effectuee a l'aide
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d'un capteur de diamétre soit mécanique soit sensitif, par exemple un
capteur ultrasonique. Pour obtenir une fiabilité suffisante, il convient
d'utiliser du matériel de prix éleveé.

Conformément a la présente invention, il est proposé des systemes
de maintien de la tension constante ou quasi constante sur le
déroulement d'une bande sans qu'il soit nécessaire de surveiller le
diametre de la bobine a dévider.

Si I'on considére la figure 11, on voit une bobine 401 de stockage
d'un ruban 407, tel qu'un ruban & transfert thermique, autour d'un mandrin
402.

Un support a friction comportant des rouleaux 403 montés sur un
support 404 et reposant sur une plague de freinage 405, agit sur la bobine
401 pour simplement éviter un déroulement intempestif et aléatoire de la
bobine par inertie. Selon une variante de réalisation, un systeme similaire
est appliqué, non pas directement & la bobine 401, mais au mandrin 402
de celle-ci. Le ruban 407 débobiné passe ensuite entre deux cylindres
412, 413 mis en pression a l'aide d'un systéme de vis de réglage 418 et
de ressort 419 agissant par rapport a un bati support 411, de telle fagon
que la pression entre les cylindres 412, 413 soit nécessaire et suffisante
pour permettre le roulage de ces cylindres par I'action de tirage effectuee
sur la bande 407 en aval des cylindres 412, 413.

C'est ainsi le produit tiré 407 qui motorise par ses couches
extérieures les cylindres 412, 413. Au moins I'un des cylindres 412, 413
(cylindre 412) est équipé d'un générateur de couplie 415, qui est relié a
I'arbre du cylindre 412 par un accouplement 416 et est relié au chassis
411 par un support anti-rotation. _

Grace a la mise en oeuvre de la paire de cylindres 412, 413 et d'au
moins un générateur de couple 415, le couple de tirage au niveau des
cylindres 412, 413 est relativement nul et la tension de la bande au
déroulage est quasiment nulle.

Cette fagcon de dérouler annihile les variations de diametres
pendant le déroulement de la bobine, de sorte qu'il n'est pas nécessaire
de surveiller I'évolution de ce diametre.

L'efficacité de la tension de bande constante au déroulage est
donné par la présence d'un générateur de couple 415 installe sur au
moins I'un des arbres des cylindres 412, 413. Il est possible le cas
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échéant d'installer un générateur de couple sur chacun des arbres des
cylindres 412, 413, montés a l'aide de roulements 414 sur le chassis 411.

Le générateur de couple 415 peut étre de type électromeécanique
tel qu'un coupleur & poudre ou un frein & hystérésis. Un tel type de
générateur de couple, sous une tension reglée constante, delivre un
courant de sortie constant déterminant un couple de tirage constant. Ce
type de générateur de couple peut se régler par potentiomeétre sur son
circuit de commande, selon un échantillonnage de valeur correspondant a
son type.

Il est encore possible de mettre en oeuvre des genérateurs de
couple mécaniques tels que des réducteurs de vitesse (& couple constant)
ou des variateurs de vitesse mécaniques (a couple variable). Bien que
limités en fonctionnement & cause de leur vitesse qui ne peut excéder de
beaucoup la vitesse donnée par leur rapport de réduction, ces appareils
de type mécanique présentent par rapport aux systemes
électromécaniques les avantages de simplicité d'installation et de faible
coit de revient.

Il est encore possible de combiner la mise en oeuvre d'un
générateur de couple de type mécanique et d'un générateur de couple de
type électromagnétique, ce qui permet de prendre des appareils plus
petits dans leur gamme et donc moins chers.

Un générateur de couple peut encore étre intégré a lintérieur du
cylindre 412 ou deux générateurs de couple peuvent étre intégrés a
l'intérieur des deux cylindres 412, 413.

Dans tous les cas, pour obtenir une tension constante de bande, on
procéde a linstallation sur le cheminement du produit en bande 407,
d'une paire de cylindres 412, 413 équipés d'au moins un générateur de
couple 415. La matiére de revétement des cylindres 412, 413 est
déterminée par la nature du produit & dérouler. Le diamétre des cylindres
412, 413 est lui-méme déterminé par la force de traction a obtenir pour la
tension constante et par e couple donné par le générateur 415.

Les figures 12 et 13 montrent la mise en oeuvre d'un principe
similaire au niveau de I'enroulement d'un produit en bande 427 sur un
mandrin récepteur 422 pour former une bobine 421, en obtenant un
enroulement a tension constante.
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Dans ce cas, le mandrin 422 de la bobine 421 est entraine a partir
d'un groupe moto-réducteur 425, par exemple par friction & l'aide d'une
courroie 424. La bande 427 & enrouler passe & travers un couple de
cylindres 432, 433 montés dans un bati 431 d'une maniere analogue aux
cylindres 412, 413 du dispositif de déroulement des figures 10 et 11. Les
arbres des cylindres 432, 433 sont ainsi montés a l'aide de roulements
434 dans le bati 431 et des vis de réglage 438 associées a des ressorts
439 permettant de régler la pression exercée par le cylindre 432 sur le
cylindre 433. Un générateur de couple 435 est lié par un accouplement
436 a l'arbre du cylindre 433.

Contrairement au cas du dispositif de déroulement, il n'existe pas
de dispositif anti-rotation, mais au contraire, le générateur de couple 435
est mis en rotation, par exempie a l'aide d'une poulie 428, par la courroie
434 a partir du groupe moto-réducteur 425.

La bobine 421 est ainsi entrainée en rotation par une transmission
issue, comme celle du générateur de couple 425, du méme groupe moto-
réducteur 425.

Les critéeres de motorisation restent les mémes que pour un
déroulement de bobine. Dans le cas des figures 12 et 13, c'est toutefois le
couple d'enroulement dépassé du générateur qui met celui-ci en
glissement.

Le type du générateur de couple 435 de la figure 12 peut étre
choisi selon les mémes critéres que pour le générateur de couple 415 de
la figure 10.

On a représenté sur la figure 16, & titre d'exemple, de fagon
schématique, une imprimante comportant une téte d'impression 440
agissant sur un ruban d'impression comportant une portion amont 407
déroulée d'une bobine 401 pour étre introduite sur un contre-rouleau 441
devant la téte d'impression 440 et une portion aval 427 qui, aprés étre
passée devant la téte d'impression 440 est enroulée sur une bobine 421.
Dans cette réalisation de la figure 16, il est maintenu une tension
constante pour les trongons de bande 407 et 427 grace a une
combinaison des dispositifs décrits précédemment en reférence aux
figures 10 a 13. On n'a représente sur la figure 16 par souci de
simplification que la paire de rouleaux 412, 413 du dispositif de
déroulement et que la paire de rouleaux 432, 433 du dispositif
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d'enroulement dans leur association avec un organe moteur 425 et une
courroie de transmission 424 coopérant avec une partie 423 solidaire du
mandrin de la bobine 421, mais naturellement l'arbre d'au moins l'un des
rouleaux 412, 413 et l'arbre d'au moins I'un des rouleaux 432, 433 est
accouplé a une générateur de couple comme décrit plus haut.

Le dispositif de la figure 16 est adapté au cas ou pour les bobines
401 et 421 il existe une grande différence entre le diameétre des bobines
pleines et le diamétre des bobines vides.

Dans certains cas, notamment lorsque I'on utilise des bobines 401,
421' de petit diamétre, c'est-a-dire pour lesquelles les bobines 401, 421’
pleines présentent un diamétre (par exemple 60 mm) qui ne dépasse pas
environ le triple ou le double du diameétre des bobines vides (par exemple
20 mm ou 30 mm), on peut mettre en oeuvre un dispositif d'enroulement
et de déroulement simplifié (figures 14 et 15) qui contribue a réduire les
variations de tension des trongons 407', 427' du ruban d'impression situés
en amont et en aval de la téte d'impression 440', tout en utilisant un
mécanisme moins complexe que celui représenté sur I'ensemble de la
figure 16 et des figures 10 a 13.

Dans ce cas, le ruban d'impression passe entre la téte d'impression
440" et un contre-rouleau 441' de la méme maniére que dans le dispositif
de la figure 16, mais les paires de rouleaux 412, 413 et 432, 433 de la
figure 16 sont supprimés. Les générateurs de couple 415' et 435’ associés
aux dispositifs de déroulement et d'enroulement sont alors installés
directement respectivement sur les mandrins 402", 422" des bobines 407',
421' montés a l'aide de roulements 414', 434" sur le bati support 411",

Du coté du dispositif de déroulement, le générateur de couple 415’
est relié par un accouplement 416' a l'arbre 402' et comporte un organe
anti-rotation 417' coopérant avec le bati 411",

Du coté du dispositif d'enroulement, le générateur de couple 435’
est relié par un accouplement 436" & l'arbre 422" et comprend en outre
une poulie 423' permettant une motorisation par l'intermédiaire d'une
courroie 424" et d'une poulie 428' entrainé par un organe de motorisation
425' qui contribue également & entrainer l'arbre du contre-rouleau 441',
monté sur le bati support 411" a l'aide de roulements 434",
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Dans les exemples de réalisation des figures 10, 12 et 15, on a
représenté des générateurs de couple extérieurs aux arbres des cylindres
ou bobines avec lesquels ils cooperent.

A titre de variante, ces geénérateurs de couple pourraient étre
incorporés a l'intérieur des arbres des cylindres ou bobines concernés.

On décrira maintenant en référence aux figures 21 a 27 un autre
exemple d'installation de fabrication de coupons personnalisés tels que
des cartes d'identification qui permet notamment la mise en oeuvre de
plusieurs procédés différents de personnalisation de cartes, tels qu'un
procédé d'impression et un procéde de reproduction photographique, tout
en conservant tous les avantages d'une installation compacte capable de
produire rapidement méme des séries limitées de cartes, sans délai et
sans mise au rebut de longueurs importantes de bandes de matiéres
consommables.

L'installation 300 de la figure 21 est remarquable notamment en ce
qu'elle comprend une chaine auxiliaire fermee a maillons 11 entrainée par
des pignons motorisés 12 de fagon indexée et équipée d'un ensemble de
pinces auxiliaires 15 montées avec un pas constant sur des mailions de la
chaine auxiliaire 11. Les pinces auxiliaires 15 peuvent présenter une
configuration tout & fait analogue & celle des pinces 5 décrites en
référence aux figures 4, 5 et 6A, 6B. Toutefois, la longueur L des
machoires des pinces 15 peut étre différente de celle des méachoires des
pinces 5 montées sur la chaine principale 1. La longueur L des machoires
des pinces 5, 15 est en effet adaptée a la dimension des coupons de
base devant étre saisis par ces pinces.

La chaine principale fermée a maillons 1, equipée d'un ensemble
de pinces principales 5 montées avec un pas constant sur des maillons de
la chaine principale 1 est analogue a la description qui a été faite
précédemment en référence aux figures 1 et 2. La chaine principale 1 est
toutefois entrainée par des pignons motorisés 2 de fagon indexée, en
synchronisme avec la chaine auxiliaire 11.

A titre d'exemple, la chaine auxiliaire 11, qui dans l'installation
décrite est destinée & assurer le transport d'un coupon de base N
constitué par un élément photosensible tel qu'un élément de film ou de
papier négatif, est constituée par une chaine a rouleaux équipée de 20
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pinces 15 montées a intervailes réguliers de 127 mm correspondant aun
pas constant de 10 maillons d'une chaine au pas de 12, 7 mm.

La chaine principale 1, qui dans l'installation décrite est destinee a
assurer le transport de coupons de base positifs P en papier ou matiere
plastique sur lesquels doivent étre reportées des informations
personnalisées, notamment & partir de coupons de base négatifs N, peut
étre constituée par une chaine & rouleaux équipée de 60 pinces 5
montées & intervalles réguliers de 127 mm correspondant a un pas
constant de 10 maillons d'une chaine au pas de 12,7 mm. Il est
naturellement possible de modifier ces valeurs en fonction des
applications envisagées, et notamment en fonction de la dimension des
coupons de base et du nombre de postes de travail, dés lors que l'on
conserve des avances indexées et synchronisées par pas constant avec
arréts temporaires pour traitement des coupons au niveau des differents
postes de travail. On notera que dans le cas de fabrications de cartes
présentant un format de I'ordre de 10 cm x 10 cm, une installation mettant
en oeuvre deux chaines 1,11 et I'ensemble de postes de travail qui sera
décrit en référence a la figure 21, peut comporter un moyen de
motorisation générale constitué par un groupe moto-réducteur - indexeur
d'une puissance relativement réduite, par exemple de 0,18 kW. Le colt
d'exploitation d'une machine telle que l'installation 300 avec une seule
énergie électrique peut étre réduit et correspondre a une consommation
d'énergie électrique ne dépassant pas 2 a 3 kWh.

La cadence de production de cartes peut étre par exemple de
I'ordre de 1200 cartes/heure avec une installation compacte 300 dont tous
les organes des différents postes de travail peuvent étre montés sur un
méme chassis 101 constitué par exemple essentiellement par une plaque
verticale d'une épaisseur de l'ordre de 15 mm et dont la longueur et la
hauteur peuvent étre de l'ordre de 1800 mm. Le chassis 101 est ainsi
compact et peut étre monté le cas échéant sur un cadre mobile qui
permet de déplacer facilement la machine 300.

Comme on le verra ci-aprés, méme la mise en oeuvre de plusieurs
circuits fermés de transport de cartes et la mise en oeuvre d'un procédé
photographique de personnalisation de cartes conduisent a une
installation de fabrication 300 dont le colt de fabrication est modéré (du
fait du coldt modéré des éléments constitutifs et de leur facilité
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d'intégration), dont I'encombrement est limité et dont le co(t de production
par carte est réduit méme si l'installation est adaptée a une production de
plusieurs petites séries successives de cartes de types différents. En
particulier, du fait d'un procédé de fabrication agissant sur des trongons
de bande, un changement de production peut facilement intervenir sans
quil soit nécessaire que les bobines de bandes de matiéres
consommables (film négatif des coupons négatifs N, papier ou matiere
plastique des coupons positifs P, films de matiére plastique pour la
plastification, rubans thermiques d'impression, ...) aient été utilisées
entiérement, ce qui conduit & une absence de gaspillage de ces bandes
de matiere consommables.

Dans l'exemple de la figure 21, la chaine auxiliaire équipée de
pinces 15 se déplace devant un poste 310 d'approvisionnement en
coupon négatif photosensible N, qui peut présenter une structure
analogue a celle du poste d'approvisionnement 110 déja décrit en
référence & la figure 1 et permet la saisie d'un coupon négatif individuel N
par une pince 15. La chaine auxiliaire 11 passe ensuite devant un poste
320 de prise de vue photographique pour transférer des données
personnalisées, notamment des données graphiques telle qu'une
photographie d'identité, sur le coupon négatif photosensible N a partir
d'informations disponibles dans une base de données. Aprés
sensibilisation d'un coupon négatif N au poste de prise vue 320, ce
coupon négatif N, toujours transporté par une pince 15 solidaire d'un
maillon de la chaine auxiliaire 11, est amené a un poste 330 de
développement ol le coupon négatif N est developpé par trempage dans
un bain d'activateur ou révélateur. On notera que la longueur du poste de
développement 330 est adaptée au temps nécessaire a la révélation du
coupon négatif N. Ainsi ce poste de développement 330 peut s'étendre si
nécessaire sur plusieurs pas d'avance de la chaine auxiliaire 11 pour
maintenir le coupon négatif N en contact avec le bain d'activateur pendant
plusieurs pas successifs d'avance des pinces 15.

La chaine auxiliaire 11 arrive ensuite devant un poste 342 de
superposition sous pression du coupon négatif N avec un coupon de base
positif P alimenté a partir d'un poste 110 d'approvisionnement en coupon
de base positif P ou les coupons de base positifs sont saisis par des
pinces 5 montées sur la chaine principale 1.
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La chaine principale 1 se déplace elle-méme successivement
devant le poste 110 d'approvisionnement en coupon de base positif P (qui
peut étre réalisé conformément a la description précédemment faite en
référence a la figure 3 mais pourrait aussi comprendre un chargeur de
coupons de base prédécoupés), le poste 342 de superposition sous
pression d'un coupon négatif N avec un coupon de base positif P(qui sera
décrit de fagon plus détaillée en référence aux figures 22 a 24), un poste
343 d'ouverture automatique de la pince 15 transportant un coupon
négatif N afin de libérer ce coupon négatif N superposé a un coupon
positif P et une zone 350 de transfert-développement dans laquelle le
coupon négatif N est maintenu en position par adhésion capillaire sur le
coupon positif P lui-méme transporté par une pince 5 de la chalne
principale 1, de telle sorte qulil est opéré un transfert d'image
photographique du coupon négatif N sur le coupon positif P. La chaine 1
arrive ensuite au niveau d'un poste 360 de retrait du coupon négatif N par
décoliement mécanisé de ce coupon négatif N par rapport au coupon
positif P et évacuation du coupon négatif N dans une base 361. La chaine
principale 1 passe ensuite devant un poste 370 de lavage du coupon
positif P par trempage dans un bain d'eau, un premier poste 371
d'essorage a travers une paire de cylindres motorisés, un poste 372 de
stabilisation par trempage dans un bain stabilisateur, un deuxieme poste
373 d'essorage a travers une paire de cylindres motorisés et un poste 380
de séchage par exemple & travers un tunnel chauffant et ventilé. Le
coupon positf P personnalisé par la présence d'une image
photographique, qui peut ne remplir qu'une zone limitée du coupon positif
P, prévue par exemple pour une photographie d'identité, ou qui peut
comporter I'ensemble des informations alphanumériques et graphiques
nécessaires a la personnalisation, peut alors étre traité d'une maniére
analogue & ce qui a été décrit plus haut en référence a la figure 2.

A titre d'exemple, on a représenté sur la figure 21 un poste
d'impression 120 comportant un premier dispositif 121 d'impression sur le
recto d'un coupon P et un deuxiéme dispositif 122 d'impression sur le
verso d'un coupon P, un poste 230 de formation d'un étui en matiere
plastique a partir de réserves 231, 232 de bandes supérieure et inférieure
de matiére plastique, un poste 240 de plastification, un poste 170 de
découpe de cartes, un tapis 180 de réception des cartes finies pouvant
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étre associé a un empileur, et un bac 290 de réception du squelette
constitué par les restes du coupon P apres découpe au poste de decoupe
170, l'ouverture de la pince 5 maintenant ce squelette pouvant se faire
automatiquement devant le bac 290 pour libérer ce squelette. Ce moyen
d'ouverture automatique de pince peut étre réalisé simplement par la
génératrice d'un cylindre en rotation qui vient soulever la plaque inférieure
56 de la pince par exemple au niveau d'un pignon de renvoi de la chaine
1 vers le premier poste de travail 110.

On a représenté de facon plus spécifique sur la figure 21 un tel
exemple de génératrice de cylindre en rotation 343 agissant sur une piéce
15 de la chaine secondaire 11 au niveau d'un pignon de cette chaine vers
un pignon 13 de guidage du retour de chaine vers le poste de travail 310.
La partie périphérique du cylindre en rotation 343 synchronise avec
l'avance de la chaine 11 agit sur une pince 15 pour ouvrir celle-ci apres
I'étape de superposition du coupon négatif N avec le coupon positif P pour
permettre I'entrainement, par une seule pince 5 de la chaine principale 1,
du coupon positif P auquel est superposé, tout en débordant légerement
latéralement, le coupon négatif N.

Sur la figure- 21, la référence 341 désigne un rouleau d'enduction
du recto du coupon positif P en produit activateur prélevé par exemple
dans le bac servant au mouillage du coupon négatif N dans le poste de
développement 330. Le dispositif de mouillage 341 est situé juste en
amont du poste 342 au niveau duquel les chaines 1 et 11 deviennent
voisines pour permettre la mise en superposition d'un coupon positif P et
d'un coupon négatif N.

La figure 29 illustre la mise en superposition d'un coupon négatif N
avec un coupon récepteur positif P, puis la libération du coupon négatif N
par la pince 15, le coupon négatif N restant superposé au coupon positif P
et seule la partie précédemment tenue par la pince 15 débordant
latéralement. La figure 29 montre ensuite la séparation du négatif N apres
transfert de limage photographique sur le coupon positif P, puis la
combinaison d'un portefeuille P, en matiére plastique et d'un coupon
positif personnalisé P4 pour une opération de plastification avant découpe
d'une carte P et mise au rebut du squelette résiduel Pa.

On notera que le codt des films constituant les coupons négatifs N
est généralement supérieur au colt des matériaux constituant les

PCT/FR00/00196



10

15

20

25

30

35

WO 00/44572

33

coupons positifs P. Il est ainsi possible d'utiliser des coupons négatifs N
de petite taille correspondant aux dimensions nécessaires a la
reproduction d'une image graphique telle qu'une photographie d'identité,
et de ne reproduire par transfert photographique sur un coupon positif que
cette photographie d'identité n‘occupant qu'une fraction de la surface du
coupon positif P, et de compléter la personnalisation du coupon positif P
sur les parties non occupées par la photographie exclusivement par un
moyen d'impression dans un poste tel que le poste 120 qui peut étre
constitué par exemple par une imprimante de type thermique ou a jets
d'encre.

Les figures 22 & 24 illustrent un exemple de poste 342 de
superposition sous pression d'un coupon négatif N maintenu par une
pince 15 de la chaine auxiliaire 11 et d'un coupon positif P maintenu par
une pince 5 de la chaine principale 1 équipée d'un pignon de motorisation
42. Ce poste de superposition comprend essentiellement deux cylindres
de pressage-transfert 41,45 superposés montés sur des arbres 41A, 45A
respectivement. '

L'arbre 45A est monté sur une boite & roulements 47 qui est mis en
pression, contre le support 46 de l'arbre 41A solidaire du bati 101 de la
machine, par un ressort de tension 69. Le cylindre 41, solidaire du pignon
42 formant prise de motorisation et d'un engrenage de motorisation 43,
est entrainé en rotation autour de I'arbre fixe 41A sur lequel le cylindre 41
et 'engrenage 43 sont montés par l'intermédiaire de roulements 68. Le
cylindre 45 est lui-méme entrainé en rotation par son arbre 45A solidaire
d'un engrenage de motorisation 44 en prise avec 'engrenage 43.

La pression exercée entre les deux cylindres 41, 45 par
lintermédiaire du ressort 69 est relativement conséquente et peut
provoquer un positionnement légérement désaxé du coupon négatif N sur
le coupon positif P. Pour remédier & cela, on provoque une legere
ouverture entre les cylindres de pressage 41 et 45, de l'ordre de
I'épaisseur du coupon négatif N, au moment de l'introduction d'un coupon
négatif N. Cette ouverture est réalisée par exemple grace a la mise en
oeuvre de cames 48, 49 montées sur les engrenages de motorisation 43,
44 et dont l'une au moins comporte un bossage d'écartement 64 (figure
23). Une lumiére 63 est formée sur la came 48 pour assurer un réglage de
la position angulaire. Le rapport cyclé des engrenages de motorisation 43,
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44 permet de caler le synchronisme de l'ouverture des rouleaux 41, 45
avec l'arrivée d'un coupon négatif N.

On notera qu'un dispositif analogue peut étre utilisé au niveau
d'une imprimante, telle que celles illustrées sur les figures 14, 15 et 16,
pour laisser s'introduire un coupon de base sous la téte d'impression 440,
440" qui vient appliquer par pression un ruban thermique d'impression sur
un coupon de base se déplagant sur un contre-rouleau 441, 441",

Aprés la mise en superposition d'un coupon négatif N et d'un
coupon positif P au niveau du poste de travail 342, et apres ouverture de
la pince 15 transportant le coupon négatif N, grace a l'action de la came
rotative 343, le coupon négatif N transporté par le coupon positif P
provoque dans la zone 350 le phénoméne de développement par transfert
de I'image photographique du coupon négatif N au coupon positif P par le
procédé connu sous l'appellation de DTR (Diffusion Transfer Reversal).

Selon la loi du développement par transfert, il convient de maintenir
les surfaces du négatif et du positif en contact suivant un trajet rectiligne
présentant une longueur minimale. Grace a la prise & l'aide d'une pince 5
du format constitué d'un coupon positif P supportant un coupon négatif N,
il est possible de réaliser un cheminement en lacets de la chaine
principale 1 avec plusieurs trongons de chaine rectilignes superposés
(figure 21) et de ce fait de réduire la distance rectiligne continue qui serait
nécessaire comme par exemple lorsque I'on superpose un film négatif
continu avec une bande continue de matériau positif.

A la fin du développement par transfert, le décollement mécanique
du coupon négatif N au poste 360 peut étre réalisé par exemple de la
maniére illustrée sur les figures 25 a 27, a l'aide d'un jeu de trois petites
courroies motorisées 93A, 94A & section circulaire agissant sur le bord du
coupon négatif N précédemment serré dans une pince 15 de la chaine
auxiliaire 11 et faisant légérement saillie par rapport au coupon positif P
du coté opposé a la pince 5 de maintien du coupon positif P.

La figure 25 montre le trajet 99 des maillons de la chaine principale
1 portant des pinces (symbolisées par un trait vertical), écartées d'un pas
E, de support de coupons positifs P. Un pignon 91 d'entrainement de la
chaine 1 servant de prise de motorisation pour une poulie 92 est monté a
l'aide de roulements 90A sur un arbre 90 solidaire du bati 101 de la
machine. La poulie 92 présente deux gorges adjacentes présentant un
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diameétre correspondant au diamétre primitif des pinces 5 entrainees
autour du pignon 91. L'arbre 90 porte du cdté opposé au bati 101, une
plaque 98 sur laquelle sont fixées (par lintermédiaire de roulements 98A),
une petite poulie 93 & deux gorges et deux petites poulies amont 95 et
aval 94 3 une gorge. Un couple d'engrenages 96, 97, coaxiaux aux petites
poulies 93, 94 permet d'assurer la motorisation de la petite poulie 94 a
partir du mouvement de la petite poulie 93 elle-méme entrainée par la
poulie principale 92 de grand diamétre. Les différentes poulies 92, 93, 94,
95 présentent des gorges permettant la réception de courroies 93A, 94A
présentant une section circulaire dont le diamétre peut étre par exemple
de l'ordre de 3 mm. Comme on peut le voir sur la figure 27, le bord du
coupon négatif N est efficacement pincé sans glissement entre les deux
courroies rondes supérieures 93A engagés sur les poulies 92 et 93 et la
courroie ronde inférieure 94A engagée sur les poulies 94 et 95. Le coupon
négatif est alors évacué automatiquement par pincement entre les trois
courroies 93A, 94A tandis que le coupon positif P qui est en retrait par
rapport aux poulies 92, 93, 94, 95, continue son trajet avec la pince 5 le
long de la chaine 1.

Dans les installations de fabrication de cartes d'identification selon
l'invention, les pinces 5, 15 de préhension des coupons ou formats C, P,
N intervenant dans le processus de fabrication des cartes, peuvent étre
munies d'un code, tel qu'un code a barres, qui permet, par lecture du code
de chaque pince au niveau des différents postes de travail, de situer a
tout moment dans la machine la carte en cours de fabrication. En
particulier, la lecture du code d'une pince 5, 15 au niveau d'un poste de
personnalisation 120, 320, permet de contrbler pendant la production les
applications des données personnalisées d'identification et permet d'éviter
toute erreur méme lorsque diverses données de personnalisation (par
exemple report de photographie d'identité, impression du recto d'une
carte, impression du verso d'une carte) sont introduites sur une carte a
des postes de travail différents 320, 121, 122 a partir de fichier de
données différents.
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36
REVENDICATIONS
1. Installation de fabrication de coupons personnalisés tels que

des cartes d'identification comprenant un ensemble de postes de travail
avec au moins un poste (110) d'approvisionnement en coupons de base
(C, P), un poste (120) de personnalisation des coupons de base (C, P) et
un poste (130, 170) de découpage des coupons de base personnalises
(C, P), et un systéme de transport des coupons de base (C, P) entre les
différents postes de travail (110, 120, 130, 170), caractérisée en ce que le
systéme de transport des coupons de base (C, P) comprend un carrousel
comportant au moins une chaine (1) & maillons entrainée par des pignons
(2) motorisés de fagon indexée, et un ensemble de pinces (5) montées
avec un pas constant sur des maillons de la chaine (1) et coopérant avec
des moyens (37) d'ouverture/fermeture placés a poste fixe, pour saisir
chacune individuellement un coupon de base (C, P), transporter ce
coupon de base (C, P) entre des postes de travail et decharger ce coupon
de base (C, P) dans un poste (180) de récupération de produit fini ou
semi-fini en tant que carte d'identification personnalisée, chaque pince (5)
comportant une paire de machoires (54, 55) pour enserrer une zone
marginale d'un coupon de base (C, P) au moins en deux régions de celle-
ci qui sont distantes I'une de l'autre dans le sens de déplacement de la
chaine (1), et des butées extérieures (52) solidaires de I'une ou l'autre des
machoires (54, 55) pour positionner latéralement le coupon de base saisi
(C, P) entre lesdites machoires (54, 55).

2, Installation selon la revendication 1, caractérisée en ce que
chaque pince (5) comporte des attaches latérales (51) sur la chaine a
maillons (1) disposées au-dessous du plan de saisie du coupon de base
(C, P) par les machoires (54,55).

3. Installation selon la revendication 1 ou la revendication 2,
caractérisée en ce chaque pince (5) comporte un ressort central (59)
disposé entre d'une part une plaque inférieure (56) rendue solidaire de la
machoire supérieure (55), et d'autre part la face inférieure de la méachoire
inférieure (54).
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4. Installation selon l'une quelconque des revendications 12 3,
caractérisée en ce que chaque pince (5) comprend des butées extérieures
verticales (52) dirigées vers le haut et solidaires de la machoire inféerieure
(54).

5. installation selon I'une quelconque des revendications 1 a 4,
caractérisée en ce que la largeur (1) de prise des méachoires (54, 55) de
chaque pince (5) est comprise entre 3 et 5 mm.

6. Installation selon I'une quelconque des revendications 1 a 5,
caractérisée en ce que le moyen d'ouverture/fermeture de pince
comprend un poussoir mécanique (37) solidaire d'un mécanisme de type
bielle-manivelle (38).

7. Installation selon I'une quelconque des revendications 1 a 5;
caractérisée en ce que le moyen d'ouverture/fermeture de pince
comprend une génératrice de cylindre en rotation (343).

8. installation selon I'une quelconque des revendications 1 a 7,
caractérisée en ce que le poste (110) d'approvisionnement en coupon de
base (C, P) comprend un poste de transfert-coupe pour transférer au
niveau d'une pince (5) un trongon d'une bande (B) disposée
transversalement par rapport a la chaine (1) et comportant une
succession de trongons constituant des coupons de base (C, P).

9. Instaliation selon la revendication 8, caractérisée en ce que
le poste (110) d'approvisionnement comprend des moyens de support
(32) d'une bobine (30) de stockage de ladite bande (B), une paire de
cylindres superposés (33) entre lesquels est pincée la bande (B) issue de
la bobine (30) et qui constituent un pont de tirage motorise, un massicot
motorisé (34) disposé entre le pont de tirage motorisé (33) et le trajet des
pinces (5) et une cellule optique (35) pour contrdler I'arrivée en regard des
pinces (5) des coupons de base (C, P) a decouper par le massicot a partir
des trongons de la bande (B) et destinés a étre saisis par les pinces (5)
actionnées par des moyens (36, 37) d'ouverture/fermeture de pince
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disposés au voisinage du poste (110) d'approvisionnement et
synchronisés avec 'avance indexée de la chaine a maillons (1).

10. Installation selon l'une quelconque des revendications 1 a 9,
caractérisée en ce qu'elle comprend des repéeres de codage sur chacune
des pinces (5) et en ce qu'elle comprend au moins un poste (120) de
personnalisation des coupons de base (C, P) constitué par un poste
d'impression individualisée d'au moins une face des coupons de base (C,
P) transportés par lesdites pinces (5).

11. Installation selon l'une quelconque des revendications 1 a
10, caractérisée en ce qu'elle comprend un poste (230) de pré-
plastification avec des rouleaux (60, 70) superieur et inférieur
d'alimentaton en bandes de matiére plastique  (P11,P12)
perpendiculairement au sens de défilement de la chaine a maillons (1)
pour former un portefeuille (Pz) enveloppant un insert (87) constitué d'un
coupon de base personnalisé prédécoupé (P1) maintenu par une pince
(5), et un poste de plastification (240) agissant sur 'ensemble constitue
par ledit portefeuille (P2) et son insert maintenu par une pince (5).

12. Installation selon la revendication 11, caractérisee en ce que
le poste (230) de pré-plastification comprend un dispositif d'alimentation
de deux bandes de matiére plastique (P11, P12) avec passage d'un seul
premier bord longitudinal de chacune des bandes (P11, P12) & travers un
sabot chauffant (65) avant l'entrainement des deux bandes (P11, P12) &
travers une paire de rouleaux motorisés (66) qui assurent le scellage des
deux bandes (P11, P12) sur leurs premiers bords longitudinaux pour former
un film dossé maintenu ouvert par un embauchoir (81) avant de recevoir
ledit insert (87) et de constituer un portefeuille (P2) apres découpe par un
dispositif (82, 85) de découpe transversale du film dossé pour former un
sandwich entrainé par l'insert central (87) maintenu par une pince (5) vers
un poste (240) de plastification.

13. Installation selon la revendication 11 ou la revendication 12,
caractérisée en ce que les bandes de matiere plastique (P11, P12) sont
constituées chacune par un film en un matériau de base tel que le
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polyester muni d'une couche d'enduction compatible avec linsert et
favorisant le thermoscellage, tel que le polyéthylene et en ce que les
bandes de matiére plastique supérieure (Py;) et inférieure (P12)
comportent leurs couches d'enduction en regard 'une de l'autre.

14. Installation selon l'une quelconque des revendications 11 a
13, caractérisée en ce qu'elle comprend un poste de plastification
comprenant des premiére et deuxiéeme bandes métalliques (528)
perforées et soudées sans fin motorisées par un ensemble de quatre
cylindres (522, 523) dont deux cylindres non antagonistes (522) sont
équipés latéralement de roues a picots, les premiere et deuxiéme bandes
métalliques (528) présentant une portion de trajet paraliéle dans laquelle
elles enserrent au moins un ensemble constitué par ledit portefeuille (P2)
et son insert maintenu par une pince (5), cette portion de trajet paralléle
comportant successivement des sabots chauffants (541, 542), une paire
de cylindres de laminage (524, 525) et des moyens de refroidissement
(551, 552).

15. Installation selon la revendication 14, caractérisée en ce que
la motorisation des organes d'entrainement du poste (240) de
plastification est synchronisée avec la motorisation indexée de la chaine
principale (1) de transport des pinces (5 ; 515) de telle maniére que les
bandes métalliques perforées (528) et la chaine & maillons (1) avancent
simultanément de la méme quantite.

16. Installation selon la revendication 15, caractérisée en ce que
les premiére et deuxiéme bandes métalliques sans fin perforées (528)
présentent des moyens (529) de fermeture de bande dont I'épaisseur est
inférieure a celle de I'ensemble constitué par un portefeuille (P2) et son
insert, et qui sont disposés de fagon décalée sur les premiére et deuxieme
bandes métalliques (528) de maniére a se situer dans des espaces libres
entre deux ensembles successifs comprenant un portefeuille (P;) et son
insert.

17. Installation selon la revendication 15 ou la revendication 16,
caractérisée en ce que le pas de perforation des bandes métalliques (528)
est identique au pas de la chaine (1) @ maillons équipee de pinces (515).
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18. Installation selon l'une quelconque des revendications 1 a
17, caractérisée en ce qu'elle comprend une chaine auxiliaire fermee a
maillons (11) entrainée par des pignons (12) motorisés de fagon indexée
et équipée d'un ensemble de pinces auxiliaires (15) montées avec un pas
constant sur des maillons de la chaine auxiliaire (11) et une chaine
principale fermée a maillons (1) entrainée par des pignons (2) motorisés
de facon indexée, en synchronisme avec la chaine auxiliaire (11) et
équipée d'un ensemble de pinces principales (5) montées avec un pas
constant sur des mailions de la chaine principale (1).

19. Installation selon la revendication 18, caractérisée en ce que
la chaine auxiliaire (11) se déplace successivement devant un poste (310)
d'approvisionnement en coupon négatif photosensible (N), un poste (320)
de prise de vue photographique pour transférer des données
personnalisées sur le coupon négatif photosensible (N), un poste (330) de
développement du coupon négatif (N) par trempage dans un bain
d'activateur, et un poste (342) de superposition sous pression du coupon
négatif (N) avec un coupon de base positif (P) alimenté a partir d'un poste
(110) d'approvisionnement en coupon de base positif (P), et en ce que
des moyens (37 ; 343) d'ouverture/fermeture de pince sont disposés au
moins au niveau du poste (310) d'approvisionnement en coupon négatif
(N) et au niveau du poste (342) de superposition du coupon negatif (N)
avec un coupon de base positif (P).

20. Installation selon la revendication 19, caractérisée en ce que
la chaine principale (1) se déplace successivement devant au moins un
poste (110) d'approvisionnement en coupon de base positif (P), un poste
(341) de prémouillage, un poste (342) de superposition sous pression d'un
coupon négatif (N) avec un coupon de base positif (P), une zone (350) de
transfert-développement dans laquelle le coupon negatif (N) est
superposé au coupon de base positif (P) pour permettre une un transfert
d'image du coupon négatif (N) sur le coupon de base positif (P), un poste
(360) de retrait du coupon négatif (N) par décollement mécanisé de celui-
ci par rapport au coupon positif de base (P), un poste (370) de lavage du
coupon positif (P) par trempage dans un bain d'eau, un premier poste
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(371) d'essorage, un poste (372) de stabilisation par trempage dans un
bain stabilisateur, un deuxiéme poste (373) d'essorage et un poste (380)
de séchage.

21. Installation selon la revendication 19 ou la revendication 20,
caractérisée en ce que le poste (342) de superposition sous pression d'un
coupon négatif (N) et d'un coupon de base positif (8) comprend une paire
d'engrenages de motorisation (43, 44) équipés de cames d'écartement
(48, 49) et solidaires des arbres de transmission d'une paire de cylindres
de pressage-transfert (41, 45) entre lesquels sont introduits en
superposition un coupon négatif (N) et un coupon de base positif (P)
maintenus respectivement par des pinces (15, 5) entraineées par la
chaine auxiliaire (11) et la chaine principale (1), au moins l'une (48)
desdites cames d'écartement étant pourvue d'une lumiére (63) de position
angulaire et d'un bossage d'écartement (64).

22. Installation selon I'une quelconque des revendications 19 a
21, caractérisée en ce que le poste (360) de retrait du coupon négatif (N)
par décollement mécanisé comprend un jeu de trois courroies rondes
motorisées (93A, 94A) agissant sur un bord du coupon negatif (N)
précédemment serré dans une pince (15) de la chaine auxiliaire et faisant
légérement saillie par rapport au coupon positif (P) du coté opposé a la
pince (5) de maintien du coupon positif (P).

23. Installation selon I'une quelconque des revendications 1 a
22, caractérisée en ce gu'elle comprend un poste (120) d'impression de
données personnalisées sur un coupon de base & partir d'un ruban a
transfert thermique approvisionné transversalement par rapport au sens
de circulation de la chaine a maillons (1) de transport du coupon de base,
et évacué aprés impression d'un coupon de base, egalement
transversalement par rapport au sens de circulation de la chaine a
maillons (1) de transport du coupon de base.

24. Installation selon la revendication 23, caractérisée en ce que
le poste (120) d'impression de données personnalisées comprend un
dispositif de déroulement & tension constante du ruban a transfert
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thermique, mis sous la forme d'une bobine (401), lequel dispositif de
déroulement comprend lui-méme un support a friction (403 a 406)
agissant sur la bobine (401) ou son mandrin (402), des premier et
deuxiéme cylindres (412, 413) mis en pression entre iesquels est introduit
le ruban & transfert thermique débobiné, au moins un générateur de
couple (415) accouplé avec l'un des arbres des premier et deuxieme
cylindres (412, 413) et relié a un chassis (411) du dispositif de
déroulement par un organe (417) d'anti-rotation.

25. Installation selon la revendication 23 ou la revendication 24,
caractérisée en ce que le poste (120) d'impression de données
personnalisées comprend un dispositif d'enroulement & tension constante,
lequel dispositif comprend des premier et deuxiéme cylindres (432, 433)
superposés assurant un tirage du ruban & transfert thermique apres
passage devant une téte d'impression (440), au moins un générateur de
couple (435) associé a l'arbre d'entrainement d'au moins 'un des premier
et deuxiéme cylindres (432, 433) et un groupe moto-réducteur (425)
d'entrainement en rotation a la fois du générateur de couple (435) et d'un
mandrin (422) de réception du ruban a enrouler sous la forme d'une
bobine (421) autour du dit mandrin (422) aprés tirage par passage entre
lesdits premier et deuxiéme cylindres (432, 433).

26. |Installation selon la revendication 23, caractérisée en ce que
le poste (120) d'impression de données personnalisées comprend une
bobine (401') de stockage d'un ruban & transfert thermique (407°) et une
bobine (421') de réception de ruban & transfert thermique (427') dont les
diamétres a l'état plein ne sont pas supérieurs a environ le triple du
diamétre a l'état vide, les bobines de stockage (401') et de réception
(421') étant situées de part et d'autre d'une téte d'impression (440'), en ce
qu'un générateur de couple (415') est accoupié directement au mandrin
de support de la bobine de stockage (401') et est relié au chassis de
support dudit mandrin par un organe anti-rotation (417'), et en ce qu'un
générateur de couple (435" associé a un organe de motorisation (425"
est accouplé directement au mandrin de support de la bobine de réception
(421").
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27. Installation selon l'une quelconque des revendications 1 a
26, caractérisée en ce que les coupons de base (C, P) sont en papier ou
en matiére plastique.

28. Installation selon l'une quelconque des revendications 1 a
26, caractérisée en ce que les coupons de base (C, P) sont constitues
sous la forme de plaquettes.

29. Procédé de fabricaton & la chaine de coupons
personnalisés tels que des cartes d'identification, comprenant au moins
une étape d'approvisionnement en coupons de base (C, P) & un premier
poste de travail (110), une étape de personnalisation des coupons de
base (C, P) a un deuxiéme poste de travail (120) et une étape de découpe
des coupons de base personnalisés (C, P) & un troisiéme poste de travail
(130, 170), les coupons de base étant transportés successivement d'un
poste de travail & l'autre, caractérisé en ce que le transport des coupons
de base (C, P) d'un poste de travail a l'autre, est réalisé individuellement a
l'aide de pinces (5) montées avec un pas constant sur les maillons d'une
chaine a maillons (1) entrainée de fagon indexée en circuit ferme et en ce
que chague coupon de base (C, P) transporté et pincé est saisi le long
d'une de ses zones marginales, au moins en deux régions de celle-ci, qui
sont distantes l'une de I'autre dans le sens de déplacement de la chaine,
tout en coopérant avec une méme pince (5).

30. Procédé selon la revendication 29, caractérisé en ce que
I'stape d'approvisionnement en coupons de base (C, P) comprend le
transfert et la découpe, au niveau d'une pince (5) amenée a un poste
d'approvisionnement (110), d'un trongon de bande (B) disposeée
transversalement par rapport & la chaine & maillons (1) et comportant une
succession de trongons constituant des coupons de base (C, P).

31. Procédé selon la revendication 29 ou la revendication 30,
caractérisé en ce que I'étape de personnalisation d'un coupon de base (C,
P) comprend I'amenée en regard d'une téte d'impression (440 ; 440') d'un
ruban & transfert thermique (407 ; 407') déroulé a tension constante a
partir d'une bobine de stockage (401 ; 401'), le report de donnees
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personnalisées, par impression a l'aide de la téte d'impression (440 ;
440'), sur un coupon de base (C, P) superposé au ruban a transfert
thermique, et 'évacuation du ruban & transfert thermique (427 ; 427') par
tirage de celui-ci & tension constante avant enroulement sur une bobine
de réception (421, 421').

32. Procédé selon I'une quelconque des revendications 29 a 31,
caractérisé en ce qu'il comprend une étape de plastification d'un coupon
de base (C, P) et en ce que préalablement a I'étape de plastification,
chaque coupon de base (C, P) maintenu par une pince (5) est inséré dans
un portefeuille constitué par un format de film dossé réalisé a partir de
deux trongons de bandes en matiére plastique (P11, Pi2) amenes
perpendiculairement au sens de défilement de la chaine a maillons (1) et
scellés entre eux sur un seul de leurs bords longitudinaux, situé & l'avant
du coupon de base correspondant (C, P) dans le sens du transport de ce
coupon.

33. Procédé selon I'une queiconque des revendications 29 a 32,
caractérisé en ce qu'il comprend une étape de formation et de transport
de coupons négatifs (N) saisis chacun dans une zone marginalisée au
moins en deux régions de celle-ci qui sont distantes I'une de l'autre, dans
le sens de déplacement d'une chaine auxiliaire (11) en circuit fermé, a
laide d'une pince (15) transportée par la chaine auxiliaire (11) a avance
indexée, une étape de formation et de transport de coupons de base
positifs (P) saisis chacun dans une zone marginale au moins en deux
régions de celle-ci qui sont distantes l'une de l'autre dans le sens de
déplacement d'une chaine principale (1) en circuit fermé, a l'aide d'une
pince (5) transportée par la chaine principale (1) a avance indexée, une
étape de mise en superposition et de pression d'un coupon négatif (N) et
d'un coupon de base positif (P), une étape de transport d'un coupon
positif (P) et d'un coupon négatif (N) superposés a l'aide de la seule pince
(5) transportée par la chaine principale (1), une étape de retrait du coupon
négatif (N) par décollement mécanisé et une étape de transport et de
traitement du seul coupon positif (P) & l'aide de la pince (5) transportée
par la chaine principale (1).
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