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Dispositif et procédé de transport de substrats dans une machine

d’impression

DOMAINE TECHNIQUE DE L'INVENTION

La présente invention se rapporte au domaine de limpression, en
particulier sans contact avec les substrats, et plus particulierement a un
dispositif et un procédé permettant de transporter des substrats imprimables sur
I'ensemble des postes de travail compris dans une machine d’impression, le
transport des substrats étant réalisé de maniére a permettre leur impression

dans des conditions optimales.

ARRIERE-PLAN TECHNOLOGIQUE DE L'INVENTION

Il est connu de l'art antérieur, des transports de substrats imprimables
réalisés par des courroies d’aspiration, qui ont pour fonction de maintenir et
tendre un substrat contre lesdites courroies en déplacement. Ce type de
solution, bien connue de 'homme du métier, présente néanmoins quelques
inconvénients. En particulier, ce type de dispositif, occasionnant des
mouvements d’air et des gradients de pression, peut provoquer la déformation
des substrats si ces derniers sont de taille importante. La précision de
Fimpression s’en trouvera donc affectée. D’autre part, l'utilisation de ces
courroies d’aspiration avec certaines technologies d'impression trés répandues,
notamment limpression jet dencre, peut occasionner une aspiration
accidentelle de I'encre présente dans les tétes d'impression et ainsi provoquer
le désamorcage des tétes d’'impression. Ce genre d'incident neécessite dans le
meilleur des cas un réamorcage des tétes, et dans le pire des cas un
remplacement des tétes désamorcées, devenues de fait inutilisables si ces
dernieres sont solidaires du réservoir d’encre.

Pour palier ces problémes, notamment permettre le déplacement de
substrats de maniére précise, il existe dans lart antérieur des techniques
utilisant des cylindres comportant une pluralité de pinces saisissant les
substrats par le bord avant par rapport au sens de déplacement du substrat.

Adapté a des machines d’impression de type jet d’encre, ce type de solution
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présente néanmoins plusieurs inconvénients. En effet, ce systéme nécessite un
arrangement de toutes les tétes jet d'encre de fagon orbitale autour d’'un
cylindre de grande dimension. De plus, ce type de systéme pose le probleme
de la difficulté du réglage de la position des tétes d’impression. En effet, pour
une impression de qualité, I'encre éjectée des tétes d'impression doit former un
jet dont la direction est perpendiculaire a la surface du substrat. On comprend
dans ce cas que l'utilisation d’'un cylindre pour transporter et tendre le substrat,
dont la surface n'est par définition pas plane, impose des réglages fastidieux de
la position des tétes dimpression. Pour cette méme raison, il est difficile
d'utiliser des substrats d’épaisseur variable, le changement de substrat
imposant un réglage de toutes les tétes d'impression. D’autre part, le pas
d'impression, c’est-a-dire la position des pinces sur le cylindre, est fixe, ce qui
signifie que la cadence dimpression reste la méme quelque soit la taille du
substrat.

Il est également connu de l'art antérieur des systémes de transport de
substrat utilisant des chaines ou convoyeurs sur lesquels sont disposés des
pinces pour saisir les substrats et les transporter sur un chemin de transport
dont une portion est plane, ce qui résout le probléme de 'agencement des tétes
d'impression. Cependant, ce type de solution présente toujours le probléme
d’'un pas d’'impression fixe, qui impose une cadence fixe et, dans ce cas, pose
le probleme supplémentaire de ne pas permettre d’utiliser des substrats de
différentes tailles sans arréter I'impression et procéder a un réglage fastidieux

de la position des pinces.
DESCRIPTION GENERALE DE L'INVENTION

La présente invention a pour objet de résoudre au moins un des
problémes de l'art antérieur, tels gu’exposés ci-dessus. L'invention propose un
nouveau dispositif et un nouveau procédé permettant de transporter des
substrats imprimables de maniére précise, adapté a des substrats de divers
types, tailles et épaisseurs. En particulier, linvention permet de réaliser des

impressions a pas variable. En outre, linvention est adaptée aux machines
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d’'impression sans contact avec le substrat, comme les machines d’impression

jet d’encre.

A cet effet, l'invention concerne un systeme de transport de substrats
dans une machine d’'impression, le long d’un chemin de transport orienté selon
un axe longitudinal depuis au moins un magasin d’entrée fournissant les
substrats imprimables, jusgu’a au moins un magasin de sortie recevant les
substrats, caractérisé en ce qu’il comprend :

- des moyens de préhension mobiles, comprenant chacun un
systéme d'ouverture/fermeture assurant la libération ou la
préhension d’un substrat, lesdits moyens de préhension
comprenant des moyens de préhension avant et arriére,
saisissant chacun, soit un substrat, respectivement avant et
arriere, soit une partie située, respectivement, a l'avant et a
Farriere d’'un méme substrat, le long du chemin de transport,

- des moyens de guidage pour guider les moyens de préhension le
long du chemin de transport,

- au moins un moyen de motorisation assurant un déplacement des
moyens de préhension (2) le long des moyens de guidage (1), de
préférence avec un déplacement indépendant entre au moins les
moyens de préhension (2) avant et les moyens de préhension (2)
arriére,

le systéme de transport de substrats étant ainsi adapté pour saisir
chaque substrat de maniére a tendre et/ou déplacer des substrats, méme s'ils
ont des tailles variables (en particulier des longueurs variables), le long du
chemin de transport, les moyens de guidage, les moyens de préhension et leur
systeme d'ouverture/fermeture associé étant contr6lés par des moyens

informatiques.

D'autres particularités et avantages du systéme de transport de
substrats sont détaillés dans la présente demande. Un objectif supplémentaire
de l'invention est de proposer un procédé de transport et de mise en tension de
substrats imprimables.
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A cet effet, linvention concerne un procédé de mise en tension et de
transport de substrats le long d’'un chemin de transport, mis en ceuvre par le
systéme de transport de substrats selon linvention, caractérisé en ce quil

comporte les étapes suivantes :

a. positionnement dans une zone proche du magasin d’entrée, par ledit
au moins un moyen de motorisation actionné par les moyens informatiques,
d’au moins un premier moyen de préhension, dit moyens de préhension avant,
suite a une détection du bord transversal avant (par exemple détection de la
vitesse et/ou de la position) d’un substrat par rapport au sens de déplacement,

b. déplacement des moyens de préhension avant a une vitesse adaptée
a celle du substrat, et de positionnement desdits moyens de préhension dans
une zone proche de la partie avant du substrat, les moyens informatiques
exploitant les informations de vitesse et de position du substrat pour contréler
les vitesses et la synchronisation des moyens des préhension en fonction de la

position des substrats le long du chemin de transport,

c. fermeture des moyens de préhension avant par le systeme
d’'ouverture/fermeture sur au moins un bord du substrat, lesdits moyens de

préhension entrainant désormais le substrat,

d. positionnement puis déplacement synchronisé a une vitesse adaptée
a celle des moyens de prehension avant, et fermeture sur au moins un bord du
substrat, d’au moins un deuxiéme moyen de préhension, dit moyens de
préhension arriere,

e. mise en tension du substrat situé entre les moyens de préhension

avant et arriére.

f. ouverture du systéeme douverture/fermeture des moyens de
préhension avant lorsque la position de ces derniers se situe dans une zone

proche du magasin de sortie de la machine d'impression,

g. ouverture du systéme douverture/fermeture des moyens de

préhension arriere, au bout d’'un temps ty dépendant de la distance, avant
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ouverture, entre les moyens de préhension avant et arriére, suivi du

ralentissement desdits moyens de préhension afin de libérer le substrat,

h. retour des moyens de préhension dans une zone de stockage proche

du magasin d’entrée.

D’autres particularité et avantages du procédé de mise en tension et de
transport de substrats sont détaillés dans la présente demande.

L'invention, avec ses caractéristigues et avantages, ressortira plus
clairement a la lecture de la description faite en référence aux dessins annexés

dans lesquels :

La figure 1 illustre de maniére schématique une vue tridimensionnelle

du systéme de transport de substrats selon certains modes de réalisation.

La figure 2 illustre de maniére schématique un premier mode de

réalisation de l'invention.

La figure 3 illustre de maniére schématique un deuxiéme mode de

réalisation de l'invention.

La figure 4a illustre une paire de moyen de préhension en position
ouverte, la partie mobile assurant Pouverture étant en vis-a-vis du verso du

substrat, le recto étant la face imprimable en vis-a-vis des tétes d’'impression.

La figure 4b illustre une paire de moyen de préhension en position
fermée, la partie mobile assurant 'ouverture étant en vis-a-vis du verso du

substrat, le recto étant la face imprimable en vis-a-vis des tétes d’'impression.

La figure 4c illustre une paire de moyens de préhension maintenant un

substrat par ses bords latéraux.

La figure 5 illustre de maniére schématique un troisiéme mode de

réalisation de l'invention.
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DESCRIPTION DES MODES DE REALISATION PREFERES DE
L'INVENTION

La présente invention concerne un dispositif ou systéme (les deux
termes étant ici utilisés indifféremment) de transport de substrats, ainsi qu’un
procédé de transport et de mise en tension de substrats. Le systéeme de
transport de substrats est décrit ci-dessous en référence aux figures, mais il est
clair que les figures et les exemples fournis dans la présente demande sont
illustratifs et non limitatifs. Ledit systeme de transport de substrats est compris
dans une machine d’'impression, par exemple et de fagon non limitative une
machine d’impression jet d’encre. La machine est contrélée par des moyens
informatiques qui commandent notamment les différents postes de travail, en
contrélant, d’apres des parameétres de configuration (dépendant notamment des
substrats), leurs dispositifs, systémes ou moyens (motorisation, préhension,
guidage, détection). Les moyens informatiques peuvent également collecter les
informations de différents moyens de détection (capteurs par exemple) pour
coordonner les opérations des divers postes, dispositifs, systémes et moyens
de la machine. Ces moyens informatiques n'ont pas a étre détaillés dans la
présente demande et ils pourront par exemple étre intégrés a la machine ou
déportés dans un dispositif ou systéme séparé. Les capteurs donnent par
exemple, des informations de positions des substrats, des informations de
configurations des substrats (3) et/ou des informations de validation suite a une
opération correctement effectuée ou non. Certaines informations nécessaires a
la mise en ceuvre de linvention peuvent également étre enregistrées au
préalable dans les moyens informatiques (par exemple via une saisie sur une
interface par un opérateur). De telles informations peuvent par exemple
concerner la taille des substrats ou leur épaisseur, mais il est généralement
préféré que des capteurs mesurent ou vérifient de telles informations. Les
substrats (3) en attente d'impression sont généralement, de fagon connue en
soi, placés dans au moins un magasin d’entrée (30) ayant une capacité définie
en fonction de la nature du substrat (3) et des besoins pour I'impression. Dans

un exemple de réalisation, un magasin d’entrée (30) est prévu pour accepter
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plusieurs milliers de substrats (3) de nature, d’épaisseur et de dimension
variable (par exemple et de fagcon non limitative d’un format carte de crédit
jusgu’au format A0). Une fois le processus d'impression terminé, les substrats
(3) sont stockés dans au moins un magasin de sortie (31) ayant généralement
la méme capacité qu’un magasin d’entrée. Un dispositif de saisie des substrats
(3) permet de sortir les substrats (3) du magasin d’entrée (30) et de les disposer
sur des moyens d'entrainement, par exemple le systéme de transport des
substrats dont les caractéristiques seront détaillées plus loin dans la
description, pour les déplacer le long d'une chaine de travail comportant
généralement plusieurs postes de travail, par exemple et de facon non limitative
au moins un poste d’impression comprenant une pluralité de tétes d'impression
jet d’encre contrblées par les moyens informatiques, suivi d’'un poste de
sechage. En général, des contrbles sont également effectués afin de détecter la
présence d’'un substrat (3) unique a chaque poste du convoyeur. La machine
d’'impression permet de réaliser des impressions d’un substrat a 'autre avec un
pas variable, grace au systéme de transport, comme détaillé ci-aprés. Cela
signifie que la machine d’impression est en mesure d’adapter l'utilisation des
tétes d'impression et la vitesse de transport des substrats (3) en fonction de la
taille des substrats (3), par exemple grace a des capteurs installés sur la
machine dimpression. Dans certains modes de réalisation, la machine
d'impression est équipée d'un dispositif de retournement des substrats (3),

autorisant I'impression recto-verso desdits substrats.

Dans certains modes de réalisation, et en référence illustrative et non
limitative aux figures 4a a 4c, le systéme de transport de substrats (3)
comprend des moyens de préhension (2) mobiles, se déplacant le long d’un
chemin de transport orienté selon un axe longitudinal, par exemple entre un
magasin d’entrée (30) fournissant des substrats (3) imprimables et un magasin
de sortie (31) recevant les substrats (3) imprimés. Le chemin de transport est
défini par le plan dans lequel se déplacent les substrats et orienté selon l'axe
longitudinal. Par exemple, les substrats (3) peuvent étre vierges, ou comporter
des motifs déja imprimés. Dans certains modes de réalisation, ces moyens de



10

20

25

30

WO 2013/156540 PCT/EP2013/058030

préhension (2) sont des pinces, terme que Pon utilisera dans la suite de la
description de maniére illustrative et non limitative pour désigner les moyens de
préhension (2) d'une maniére générale. Chaque pince (2) comprend un
systéme d'ouverture/fermeture (22) permettant de saisir ou de libérer les
substrats en convoi le long du chemin de transport (ou chemin d'impression).
Ce systeme d’ouverture/fermeture (22) est contrélé (23) par les moyens
informatiques. Chaque pince comprend une partie fixe (20) et une partie mobile
(21), ou deux parties mobiles, dont le mouvement permet de saisir ou de libérer

un substrat (3).

Dans la présente description, les substrats, les pinces ou les bords des
substrats qui sont situés vers le magasin de sortie sont désignés par le terme
« avant », tandis que ceux situés vers le magasin d’entrée sont désignés par le
terme « arriére », en référence au sens de déplacement des substrats dans la
machine dimpression. D’autre part, on désigne par le terme « latéral », les
éléments se trouvant de part et d’autre de l'axe longitudinal du chemin de
transport. Enfin, on désigne par le terme « intercalaire » les pinces saisissant
un substrat a un niveau situé entre 'avant et l'arriere de ce substrat (donc entre
les pinces avant et arriere). On comprend que ces désignations sont
conventionnelles et ne sont pas limitatives. Dans certains modes de réalisation,
les pinces (2) contrélées par les moyens informatiques saisissent chaque
substrat (3) dans une zone proche des quatre coins du substrat. Néanmoins,
selon la configuration (notamment le contrdle effectué par les moyens
informatiques), diverses pinces peuvent saisir les substrats en différents
endroits, notamment sur les bords avant et/ou arriere et/ou sur les bords

latéraux.

Dans certains modes de réalisation, la partie mobile (21) de chagque
pince (2) est située en vis-a-vis du recto de chaque substrat (3), le recto étant la
face imprimable des substrats (3) située en vis-a-vis des tétes d’impression.
Ces modes de réalisation permettent en général de faciliter la libération des
substrats, notamment lorsque les pinces s’éloignent du substrat en direction de
la face verso lorsgu’elles ont libéré le substrat (par exemple dans le cas d’'un
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convoyeur en circuit fermé). Dans d’autres modes de réalisation, généralement
préférés, la partie mobile (21) des pinces est située en vis-a-vis du verso de
chaque substrat (3) en convoi. Cet arrangement permet de limiter les risques de
contact de la partie mobile avec les tétes d'impression. D’autre part, la position
des tétes d'impression est généralement réglable au moins dans le sens de la
hauteur (perpendiculairement au plan du chemin de transport), ce qui permet
d’éviter tout contact entre la partie mobile (21) des pinces (2) et les tétes
d'impression. Cette hauteur réglable est particulierement avantageuse dans les
modes de réalisation ou la partie mobile est du cbté recto et dans les modes ou
les parties mobiles sont a la fois du coté recto et du cbété verso. Enfin, le
systéme d’ouverture/fermeture (22) des pinces est par exemple contrélé par un

électroaimant, ou un systéme de tringles.

Dans certains modes de réalisation, le systéme de transport de substrats
comprend des moyens de guidage (1) des pinces (2), disposés sur toute la
longueur du chemin de transport des substrats (3). Par abus de langage, on
peut désigner de tels moyens de guidage sous le terme de moyens de
déplacement de pinces motorisés, mais on préféere ici la désignation de
guidage, notamment parce que les pinces peuvent comporter une motorisation
ou seulement une partie passive de motorisation. Par exemple et de fagon non
limitative, ces moyens de guidage (1) des pinces sont des guides, des rails ou
glissiéres, disposés le long du chemin de transport des substrats (3). Dans
certains modes de réalisation, les moyens de guidage forment un circuit fermé
dont une partie « aller » forme le chemin de transport et une partie « retour »
forme un chemin de retour des pinces vers le magasin d’entrée. Le terme
« guide » est utilisé dans la présente description pour désigner les moyens de
guidage (1) de maniére illustrative et non limitative. Dans certains modes de
réalisation chaque guide (1) de déplacement forme un circuit fermé pouvant
étre par exemple de forme oblongue, chaque guide (1) étant dans un plan
paralléle au plan des substrats (i.e., du chemin de transport). Dans des modes
de réalisation alternatifs, chaque guide est dans un plan perpendiculaire au plan
des substrats (3).



10

20

WO 2013/156540 10 PCT/EP2013/058030

Dans certains modes de réalisation prétérentiels, le systéme de transport
des substrats (3) comprend deux guides (1) comprenant une pluralité de pinces
(2), chague guide (1) étant disposé de part et d’autre du chemin de transport
des substrats (3). Dans certains de ces modes de réalisation, le systéme de
transport de substrats peut comporter une pluralité de guides (1) disposés en
paire, de part et d’autre du chemin de transport, la distance entre les guides (1)
de chaque paire étant différente pour permettre une adaptation du systéme de
transport de substrats (3) a des substrats (3) de taille différente, en particulier
de largeur variable. Dans certains modes de réalisation préférentiels, le
systéme de transport de substrats (3) comprend deux guides (1) disposés de
part et d'autre du chemin de transport des substrats (2), dont I'écartement
transversal est variable et contrdlé par les moyens informatiques, le systéme de
transport de substrats (3) pouvant ainsi s’adapter a toute taille de substrat (3).
Dans certains modes de réalisation, dont un exemple non limitatif est illustré de
maniére schématique sur la figure 5, le systéeme de transport de substrats (3)
comprend deux guides (1) disposés de part et d’autre du chemin de transport
des substrats (3), dont I'écartement transversal est variable et contrélé par les
moyens informatiques, le premier guide (1) comprenant au moins une pince
(200) destinée a saisir au moins une portion avant d’'un substrat (3), le second
guide (1) comprenant au moins une pince (210) destinée a saisir au moins une

portion arriére d’'un méme substrat (3).

La présente demande définit des moyens de préhension avant et des
moyens de préhension arriére. On parle ici d’au moins une pince avant (200) et
au moins une pince arriére (210) car, comme par exemple représenté sur la
figure 5, il est possible d’avoir une paire de pinces (200) avant et une paire de
pinces arriere (210), mais il est possible de n’avoir qu'une pince avant et qu’une
pince arriere. De plus, on parle ici de partie ou portions avant et arriere du
substrat (ou partie située a I'avant ou a l'arriére) car il est possible de saisir un
bord avant et un bord arriere comme par exemple sur la figure 5, mais il est
possible de saisir une partie ou portion des bords latéraux située prés de l'avant
du substrat et une partie ou portion des bords latéraux située prés de l'arriére
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du substrat (on saisit en général les deux bords latéraux plutdt qu'un seul bord
latéral, selon la rigidité du substrat). On référe donc, d’'une part, a des moyens
de préhension avant saisissant au moins une partie située a l'avant et, d’autre
part, a des moyens de préhension arriere saisissant au moins une partie située
a larriere (qu’il s'agisse d'un bord avant/arriere ou un bord latéral situé a
Favant/l'arriere). D’autre part, les moyens de préhension avant et arriére
peuvent en fait saisir chacun un substrat, respectivement avant et arriére, c’est-
a-dire un premier substrat (dit «avant ») se présentant en premier sur le
chemin de transport et un second substrat (dit « arriére ») qui suit le premier et
peut avoir une taille différente du premier. Par exemple, une seule pince avant
saisit un premier substrat, dit avant, par exemple au niveau de son bord avant
ou d’'un bord latéral, tandis gu’une seule pince arriére saisit un second substrat,
dit arriére, par exemple au niveau de son bord avant ou d'un bord latéral. Il est
possible de saisir également chacun des substrats avant et arriére par au moins
deux pinces qui forment ensemble un des moyens de préhension avant ou

arriere,

Dans certains modes de réalisation, le systéme de transport des
substrats (3) comprend des moyens de détection de la vitesse et/ou de la
position des pinces (2) le long du chemin de transport, lesdits moyens de
détection étant contrélés par les moyens informatiques (par exemple compris
dans la machine d’impression). Par exemple et de fagon non limitative, chaque
pince (2) peut comprendre un capteur de position et/ou un capteur de vitesse
relié(s) aux moyens informatigues. Dans des modes de réalisation préférentiels,
lesdits capteurs de vitesse et/ou de position sont intégrés aux moyens de
motorisation, lesdits moyens de motorisation étant contrélés par les moyens
informatiques, et permettant aux pinces (2) de se mouvoir le long des guides

(1), eux-mémes disposés le long du chemin de transport.

Dans certains modes de réalisation, le systéme de transport des
substrats (8) comprend des moyens de détection des substrats (généralement
pour la détection du bord avant) lorsque ces derniers entrent sur le chemin de
transport, par exemple dés qu'ils sortent du magasin d’entrée. Ces moyens de
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détection, contrbélés par les moyens informatiques, sont par exemple et de
facon non limitative des capteurs compris dans au moins un magasin d’entrée
(30). Par exemple et de fagon non limitative, ce capteur est un codeur optique
ou une régle optique. Ces moyens de détection peuvent détecter par exemple
la vitesse et/ou la position des substrats. La détection du bord avant peut suffire
dans la mesure ou les moyens informatiques connaissent la vitesse des
substrats en sortie du magasin d’entrée, mais on pourra également détecter la
vitesse pour optimiser P'exploitation de ces informations par les moyens
informatiques. Ainsi, le systéme de transport de substrats est donc adapté,
dans certains modes de réalisation, pour détecter la vitesse des substrats (3) et
permettre aux pinces (2) se déplagant le long des guides (1), de saisir chaque
substrat de maniére a le déplacer le long du chemin de transport orienté selon
I'axe longitudinal.

Dans certains modes de réalisation, le systeme de transport de substrats
(3) est également configuré pour mettre en tension les substrats (3), la force de
tension étant appliquée par les pinces (2) retenant le substrat au moins suivant
Faxe longitudinal, de maniére a faciliter leur transport et a augmenter la
précision d’impression. Par exemple et de fagon non limitative, les pinces (2)
comportent un dispositif permettant d’appliquer de fagon contrélée une tension
transversale (i.e., perpendiculairement a l'axe longitudinal du chemin de
transport) au substrat, par exemple au niveau du systéme d’ouverture/fermeture
(22) pour appliquer la tension au moment de la fermeture des pinces. Un tel
dispositif de mise en tension transversale peut par exemple et de fagon non
limitative comporter des patins aspirants s’écartant transversalement juste
avant la fermeture desdites pinces (2) sur le substrat (3). La tension appliquée
est paramétrée a l'aide des moyens informatiques en fonction de I'élasticité du
substrat et de sa largeur. Dans certains modes de réalisation non exclusifs de
ceux a tension ftransversale ci-dessus, une tension longitudinale (i.e.,
parallelement a l'axe longitudinal du chemin de transport) est appliquée au
substrat, comme détaillé ci-apres.
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Le systéme de transport des substrats (3) comprend au moins un guide
(1) sur lequel est installée une pluralité des moyens de préhension (2) et au
moins un moyen de motorisation pour le déplacement des moyens de
préhension (2) (ou pinces). Comme mentionné plus haut, les moyens de
préhension, notamment avant et arriére, peuvent comporter en fait une seule
pince, pour saisir les substrats sur un seul bord. Dans ce cas, on saisit de
préférence les substrats par leur bord avant, mais il est également possible
éventuellement de les saisir par un bord latéral, notamment dans le cas de
substrats suffisamment rigides (éventuellement par rapport a leur taille) pour
étre tenus de la sorte. Dans certains modes de réalisation, le déplacement des
pinces (2) est contrblé par paires, chacune des pinces de chaque paire étant
généralement disposée au méme niveau le long de l'axe longitudinal (puisque
les substrats sont généralement rectangulaires). Dans certains de ces modes
de réalisation, les pinces sont indépendantes mais leur déplacement est
synchronisé par paire. Dans d’autres modes de réalisation, chaque pince (2)
étant reliée a l'autre pince de la paire située de l'autre cété de I'axe longitudinal
du chemin de transport des substrats (3). De préférence, le systéme de
transport de substrats (3) est adapté pour saisir chaque substrat de maniére a
tendre et/ou déplacer des substrats (3) de tailles variables (notamment de
longueur variable) le long du chemin de transport. En effet, le systéme de
transport comporte au moins un moyen de motorisation (par exemple contrélé
par les moyens informatiques, notamment en fonction des substrats & imprimer)
assurant un déplacement des moyens de préhension (2) le long des moyens de
guidage (1), avec un déplacement indépendant entre au moins les moyens de
préhension (2) avant et les moyens de préhension (2) arriére. Ainsi, en
controlant la vitesse des pinces avant et arriére, il est possible de mettre en
tension (longitudinale) les substrats quelles que soient leurs tailles (en longueur
en l'occurrence, la tension en largeur étant gérée par le dispositif de tension
transversale). De tels substrats tendus peuvent étre déplacés sur le chemin de
transport ou étre maintenus immobiles, par exemple lors de I'impression avec
des tétes d’impression mobiles ou lors d'un séchage (ce qui est donc un

exemple de l'alternative de tendre, sans forcément déplacer). D’autre part, dans
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le cas ou les moyens de préhension avant et arriére saisissent chacun un
substrat, respectivement avant et arriére, comme expliqué précédemment (par
une seule pince chacun par exemple), les substrats ainsi tenus, sans tension
longitudinale, peuvent étre déplacés dans la machine d’impression et le
déplacement indépendant des moyens de préhension avant et arriere permet
de déplacer des substrats de tailles variables (ce qui est donc un exemple de
Palternative de déplacer, sans forcément tendre, des substrats de tailles
variables).

Dans certains modes de réalisation, ledit au moins un moyen de
motorisation comprend des moyens moteurs eéquipant les moyens de
préhension (2). Un moteur peut par exemple équiper les pinces (2),
individuellement ou par paire, pour déplacer les pinces le long des moyens de
guidage. Ainsi, dans certains de ces modes de réalisation, chaque moyen de
préhension (2) comprend au moins un moyen moteur assurant son

déplacement le long des moyens de guidage (1).

Dans certains modes de réalisation, ledit au moins un moyen de
motorisation comprend au moins une partie passive équipant les moyens de
préhension (2) et au moins une partie active équipant les moyens de guidage
(1). Dans de tels modes de réalisation, la partie passive intégrée dans les
pinces permet le déplacement de ces derniéres, par exemple controlées
individuellement ou par paires, sur les moyens de guidage qui comportent la
partie active ou, éventuellement, qui sont paralléles a la partie active. En effet,
dans certains de ces modes de réalisation, ladite partie active des moyens de
motorisation comporte au moins un moteur linéaire. De plus, dans certains de
ces modes de réalisation, ledit au moins un moteur linéaire est installé sur au
moins un rail parallele aux moyens de guidage (1). D’autre part, dans certains
modes de réalisation, le systéme de transport comporte au moins deux moyens
de guidage (1) sur lesquels se déplacent les moyens de préhension (2). Ainsi, il
est possible d’avoir plusieurs moyens de motorisation (e.g., moteurs linéaires)
sur les guides. Dans certains de ces modes de réalisation, comme par exemple

dans le cas de la figure 5, lesdits au moins deux moyens de guidage (1)
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comprennent au moins un moyen de guidage sur lequel se déplacent les
moyens de préhension (2) avant et au moins un moyen de guidage sur lequel
se déplacent les moyens de préhension (2) arriere. Enfin, comme expliqué
précédemment, on contréle de préférence les pinces par paires (pour une
meilleur préhension et/ou tension des substrats). Ainsi, dans certains modes de
réalisation, le systéme de transport comporte des paires de moyens de
préhension (2), comprenant chacune deux moyens de préhension (2) situés du
méme cbté, avant ou arriére, d’'un méme substrat, le déplacement d’'une paire
de moyens de préhension (2) étant assuré par un méme moyen de

motorisation, le long d’au moins un moyen de guidage (1).

Dans certains modes de réalisation, le systéme de transport de substrats
(3) comprend un moyen de motorisation par pince (2). Par exemple et de facon
non limitative, la motorisation des pinces (2) est réalisée grace a des moteurs
linéaires. Dans des modes de réalisation, deux pinces (2), dont les
coordonnées suivant l'axe longitudinal sont sensiblement les mémes, et qui
sont installées sur des guides (1) situés de part et d’autre du chemin de
transport, sont reliées au méme moteur linéaire. Il est évident, afin de ne pas
soumettre les substrats (3) a des forces de cisaillement qui pourraient induire
leur déformation ou leur déchirement, que la vitesse des pinces (2) ayant saisi

un méme substrat (3) est synchronisée.

Dans certains modes de réalisation, les moteurs linéaires sont installés
sur au moins un rail paralléle aux guides (1) sur lesquels sont installées les
pinces (2). Dans certains modes de réalisation, les moteurs linéaires sont
intégrés aux guides (1). Par exemple et de fagcon non limitative, seule la partie
passive de la motorisation linéaire est associée a au moins une pince (2), la
partie active étant installée sur chaque guide (1) ou sur un rail paralléle aux

guides (1), suivant les modes de réalisation.

Dans certains modes de réalisation, un support de substrats (3), de
position réglable le long d’un axe perpendiculaire au substrat (3) de maniére a
optimiser la distance du substrat (3) aux tétes d'impression de la machine

d’'impression, est intégré au sein de la machine d'impression entre les magasins
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d’entrée (30) et de sortie (31). Par exemple et de fagon non limitative une sole,
disposé le long du chemin de transport entre les magasins d’entrée (30) et de
sortie (31). De maniére a optimiser la distance du substrat (3) aux tétes
dimpression de la machine dimpression, le support de substrat (3) est
ajustable dans un plan perpendiculaire aux substrats (3). Dans certains modes
de réalisation, le support de substrats a un profil Iégérement incurvé de maniére
a accentuer la mise en tension longitudinale des substrats (3) en convoi. Dans
des modes de réalisation préférentiels, le support de substrats (3) comprend
une pluralité d'ouvertures, par exemple et de maniére non limitative des
alvéoles, de fagon a éviter le soulévement des substrats en déplacement le
long du chemin de transport du a des effets aérodynamiques, bien connus de
'homme du métier comme par exemple le phénomeéne de lubrification. Dans
certains modes de réalisation, afin de s’adapter aux différentes largeurs de
substrats utilisés, le support de substrats est transversalement ajustable,

Les moyens informatiques, par exemple compris dans la machine
d'impression, commandent I'ouverture et la fermeture des pinces (2), évaluent
la vitesse et/ou la position des éléments mobiles, et enfin délivrent les signaux
de commande et de contréle des moyens de motorisation (par exemple le ou

les moteurs linéaires).

Un autre objectif de l'invention est de proposer un procédé de mise en
tension et de transport de substrats (3) le long d’'un chemin de transport, mis en
ceuvre par divers modes de réalisation du systéme de transport de substrats (3)
décrit précédemment. Les différentes étapes successives caractérisant ce
procédé et ses variantes possibles suivant divers modes de réalisation vont
maintenant étre décrites, en référence aux figures 1 a 5 de maniére illustrative

et non limitative.

Dans un premier temps, notons que le substrat (3) imprimable passe
successivement par tous les postes constituant la machine d'impression, depuis
le magasin d’entrée (30) jusqu’a la réception des substrats dans le magasin de
sortie (31), que la machine comporte seulement un poste dimpression, de

préférence avec un poste de séchage, ou plusieurs postes d'impression ou de
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personnalisation connus en soi. D'une maniére générale, les moyens
informatiques commandent louverture et la fermeture des moyens de
préhension (2), évaluent la vitesse de déplacement des éléments mobiles, et
délivrent les signaux de commande et de contréle des moyens de motorisation

(par exemple les moteurs linéaires).

On notera que dans le cas des moteurs linéaires, les vitesses et/ou
position des pinces sont généralement connues du fait que l'on contrdle
activement ces derniéres qui ne sont que passives. Il est alors possible de se
passer de moyens de détection des pinces, bien gqu’on préfére généralement
les ajouter pour s'assurer du bon fonctionnement du systéme et éviter

d’endommager les éléments du systéme.

Dans certains modes de réalisation, le procédé est caractérisé en ce qu'il
comporte les étapes suivantes :

a. positionnement dans une zone proche du magasin d’entrée (30), par ledit
au moins un moyen de motorisation actionné par les moyens informatiques,
d’au moins un premier moyen de préhension (2), dit moyens de préhension
avant, suite a une détection du bord transversal avant d’'un substrat (3) par
rapport au sens de déplacement,

b. déplacement des moyens de préhension (2) avant, a une vitesse
adaptée a celle du substrat (3), et de positionnement desdits moyens de
préhension (2) dans une zone proche de la partie avant du substrat (3), les
moyens informatigues exploitant des informations de vitesse et de position du
substrat (3) pour contréler les vitesses et la synchronisation des moyens des
préhension (2) en fonction de la position des substrats (3) le long du chemin de
transport,

c. fermeture des moyens de préhension (2) avant par le systéme
d’ouverture/fermeture (22) sur au moins un bord du substrat (3), lesdits moyens
de préhension (2) entrainant désormais le substrat (3),

d. positionnement puis déplacement synchronisé a une vitesse adaptée a

celle des moyens de préhension (2) avant, et fermeture sur au moins un bord
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du substrat (3), d’au moins un deuxiéme moyen de préhension (2), dit moyens
de préhension arriére,

e. mise en tension du substrat (3) situé entre les moyens de préhension (2)
avant et arriére.

f. ouverture du systéme douverture/fermeture (22) des moyens de
préhension (2) avant lorsque la position de ces derniers se situe dans une zone
proche du magasin de sortie (31) de la machine d'impression,

g. ouverture du systéeme douverture/fermeture (22) des moyens de
préhension arriére, au bout d'un temps t; dépendant de la distance, avant
ouverture, entre les moyens de préhension (2) avant et arriére, suivie du
ralentissement desdits moyens de préhension (2) afin de libérer le substrat (3),

h. retour des moyens de préhension (2) dans une zone de stockage proche
du magasin d’entrée (30).

On comprend de ces modes de réalisation que les pinces (2) saisissent
successivement le substrat au fur et a mesure gqu’il entre sur le chemin de
transport. Dans certains modes de reéalisation, les pinces peuvent étre
positionnées au préalable les unes par rapport aux autres en fonction des
positions respectives auxquelles elles doivent saisir le substrat (selon la
configuration contrélée par les moyens informatiques par exemple). Dans de
tels modes de réalisation, les étapes a a e sont remplacées par les étapes
suivantes :

a”. positionnement de 'ensemble des moyens de préhension (2) le long d’un
méme substrat, dans une zone proche du magasin d’entrée (30) simultanément
a la détection du bord avant d’'un substrat (3) (par exemple détection de la
vitesse et/ou de la position),

b”. déplacement synchronisé des moyens de préhension (2) a une vitesse
adaptée au substrat (3), contrélée par les moyens informatiques exploitant (ou
relayant) les informations de vitesse et de position du substrat (3),

c’. fermeture des moyens de préhension (2) par le systéme
d’'ouverture/fermeture (22), lesdits moyens de préhension (2) entrainant
désormais le substrat (3),
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d”. une étape de mise en tension des substrats (3) par les moyens de

préhension (2).

Comme déja mentionné dans la présente demande, le systéme de
transport peut comporter des moyens de guidage en circuit fermé. Dans de tels
modes de réalisation, les étapes f a h du procédé sont remplacées par les
étapes suivantes :

f. ouverture du systéme d'ouverture/fermeture (22) des moyens de
préhension (2) avant, suivi de l'accélération desdits moyens de préhension (2)
avant, de maniére a ce qu’ils continuent leur déplacement sur les moyens de
guidage (1) et retournent dans une zone de stockage proche du magasin
d’entrée (30),

g.
préhension arriere, au bout d'un temps t, dépendant de la distance, avant

ouverture du systeme douverture/fermeture (22) des moyens de

ouverture, entre les moyens de préhension (2) avant et arriere, suivi du
ralentissement des moyens de préhension arriére afin de libérer le substrat (3)
puis de 'accélération de maniére a ce que les moyens de préhension (2) arriére
continuent leur déplacement sur chaque guide (1) et retournent dans une zone

de stockage proche du magasin d’entrée (30).

Comme déja mentionné dans la présente demande, les pinces (2)
peuvent saisir les substrats par les bords latéraux. Les étapes de fermeture des
pinces auront lieu de préférence sur les bords latéraux des substrats. Ceci est
valable également pour les pinces avant et arriere, mais celles-ci peuvent
également saisir les substrats par les bords, respectivement, avant et arriére
(lorsqu’il s’agit de saisir un méme substrat avec les pinces avant et arriére) ou
saisir respectivement un bord (de préférence un bord avant ou un bord latéral)
d’'un substrat avant et un bord (de préférence un bord avant ou un bord latéral)

d’'un substrat arriére.

Dans certains modes de réalisation, la distance transversale entre deux
moyens de guidage (1) situés de part et d’autre de I'axe longitudinal du chemin
de transport est variable. Le procédé pourra donc comporter au moins une
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étape de réglage de cette distance entres les moyens de guidage, par exemple
en fonction des tailles de substrats se présentant sur le chemin de transport.

Dans certains modes de réalisation, le procédé comporte une étape de
mise en tension transversale du substrat (3), réalisée par des moyens de
tension transversale compris dans les moyens de préhension (2) et contrdlés
par les moyens informatiques. Cette étape est généralement mise en ceuvre

pendant, ou suite a, la fermeture des moyens de préhension (2).

Comme déja mentionné dans la présente demande, l'invention permet
une mise en tension longitudinale des substrats, et ce, avantageusement,
guelles que soient leur tailles. Dans certains modes de réalisation du procédé,
I'étape de mise en tension du substrat (3) entre deux moyens de préhension (2)
consécutifs est réalisée par les moyens informatiques en appliquant une
diminution Av de la vitesse des moyens de préhension (2) situés le plus en
arriere par rapport au sens de déplacement du substrat (3), pendant un temps
At, afin de créer un écart Ad =AvXAr entre les moyens de préhension (2)
dépendant des caractéristigues physiques du substrat (3), la vitesse des
moyens de préhension (2) étant de nouveau synchronisée au bout du temps At.
Dans certains modes de réalisation du procédé, I'étape de mise en tension du
substrat (3) entre deux moyens de préhension (2) consécutifs est réalisée par
les moyens informatiques de telle sorte que le ou les moyens de motorisation
associés aux moyens de préhension (2) situés le plus en arriere par rapport au
sens de déplacement du substrat (3) exercent une force dirigée dans la
direction opposée au sens de déplacement du substrat (3), l'intensité de la
force étant paramétrée en fonction des caractéristiques physiques du substrat
(3).

Il est possible de n‘avoir qu'une pince avant par substrat ou qu’une paire
de pinces avant, mais il est préférable d’avoir aussi au moins une pince arriére,
notamment pour permettre une mise en tension, mais ne serait-ce que pour un
meilleur guidage des substrats sur le chemin de transport. De plus, il est
souvent préférable, notamment lorsque les substrats sont de taille importante

(par exemple a partir du format A4), d’avoir au moins une pince (de préférence
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une paire de pinces) intercalaire. Ainsi, dans divers modes de réalisation, le
systéme de transport de substrats (3) comporte des moyens de préhension
intercalaires situés entre les moyens de préhension avant et arriére. Dans de
tels modes de réalisation, le procédé comporte une répétition, pour chacun de
ces moyens de préhension intercalaires, des étapes (d, d’, e, g et @)
concernant les moyens de préhension arriére. En particulier, dans certains
modes de réalisation, le systéme de transport de substrat comprend n paires de
moyens de préhension (2) pour chacun des substrats transportés, n étant
supérieur ou égal a 2, les paires comprenant au moins une paire avant et une
paire arriére, et éventuellement n-2 paires intercalaires. La description des
étapes du procédé ci-aprés est faite en référence a de tels modes de réalisation

comprenant des pinces intercalaires.

Au cours de la premiére étape du procédé, noté a, lorsqu’un substrat (3)
sort d’'un magasin d’entrée (30) grace au dispositif de saisie, la position a un
instant donné et la vitesse dudit substrat (3) sont mesurées grace a un capteur,
par exemple installé au sein d’'un magasin d’entrée (30), le dit capteur pouvant
étre par exemple et de fagon non limitative un codeur optique détectant le bord
transversal avant des substrats (30) sortant d’'un magasin (30), le terme avant
étant défini par rapport au sens de déplacement des substrats (3). Ces
informations de positon et de vitesse sont envoyées aux moyens informatiques
qui en réponse commandent le signal actionnant au moins un moteur linéaire.
Le moteur linéaire va ainsi permettre le mouvement d’'une premiére paire de
pinces (2), lesdites pinces étant situées de part et d’autre du chemin de
transports des substrats (3) et ayant des coordonnées longitudinales
sensiblement égales, afin de positionner ladite paire de pinces (2) dans une
zone proche d'un magasin d’entrée (30), ladite zone étant appelée zone
d’entrée (ZE). Par exemple et de facon non limitative, une partie du substrat (3)
est considérée comme étant dans la zone d’entrée (ZE) tant que moins de deux
paires de pinces (2) ont saisi les bords longitudinaux de ladite partie de substrat

(3). Dans cette zone d’entrée, aucune impression n’est prévue.
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Au cours de la deuxiéme étape, notée b, la premiére paire de pince (2)
positionnée a I'étape précédente adopte un déplacement synchronisé a une
vitesse adaptée a celle du substrat (3) sortant du magasin d’entrée (30), de
maniére a se positionner dans une zone du bord longitudinal proche de la partie
avant du substrat (3). Par exemple et de facon non limitative, chaque pince (2)
de la premiere paire saisie un coin avant du substrat (3). Le positionnement et
la vitesse de la paire de pinces (2) sont adaptés en fonction des informations de
vitesse et de position du substrat (3) relevées par les moyens informatiques.
Lesdits moyens informatiques exploitent ces informations de vitesse et de
position du substrat (3) pour controler les vitesses et la synchronisation des
pinces (2) en fonction de la position du substrat le long du chemin de transport.
Dans certains modes de réalisation, la vitesse de la premiére paire de pinces
(2) se synchronise avec la vitesse de substrat (3) et se positionne au niveau
des coins avant dudit substrat (3). Dans d'autres modes de réalisation, la
vitesse du substrat (3) une fois sortie du magasin dentrée est nulle, la
motorisation de la premiére paire de pinces (2) positionnant cette derniére au

niveau des coins avant du substrat, avant de s’arréter.

Au cours de la troisieme étape, notée <c, le systeme
d’'ouverture/fermeture (22) de chaque pince (2) de la premiére paire est
actionnée par les moyens informatiques. Il en résulte la fermeture de la
premiere paire de pince (2) sur les bords longitudinaux du substrat (3), ledit

substrat étant désormais entrainé par les pinces (2).

Au cours de la quatrieme étape, notée d, une deuxiéme paire de pinces
(2), chague pince étant située de part et d’autre du chemin de transport et ayant
des coordonnées longitudinale sensiblement égales, est positionnée dans la
zone d’entrée (ZE) par actionnement du moteur linéaire par les moyens
informatiques. La vitesse de la deuxiéme paire de pinces (2) est alors adaptée
a la vitesse de la premiere paire de pinces (2), la deuxieme paire de pinces (2)
étant positionnée dans une zone a proximité des bords longitudinaux dudit
substrat (3), excluant au moins les coins avant, de maniére a ce que le

mécanisme d'ouverture/fermeture (22) actionnent les parties mobiles (21)
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desdites pinces (2) de fagon a saisir le substrat (3) sur les bords longitudinaux
du substrat (3). A partir du moment ou au moins deux paires de pinces (2) ont
saisi le substrat (3) de maniere a en assurer le convoi, le substrat (3) rentre
dans la zone d’'impression (Z1), et les portions du substrat (3) comprises entre

les pinces (2) peuvent étre soumises a 'impression d’'un motif quelconque.

Au cours de la cinquieme étape, notée e, la portion de substrat (3)
comprise entre les deux paires de pinces (2) ayant saisi ledit substrat (3), est
mécaniquement mis en tension. Dans des modes de réalisation, cette étape de
mise en tension du substrat (3) entre deux paires consécutives de pinces (2)
est réalisée de la maniére suivante : les moyens informatiques envoie un signal
au moteur de la paire de pinces (2) située le plus en arriére par rapport au sens
de déplacement du substrat (3), de maniére a ce gqu'une diminution de la
vitesse notée Av soit appliquée au(x) moteur(s) de la paire de pinces (2) la plus
arriere. Cette diminution de la vitesse est appliquée pendant un temps At,
controlée par les moyens informatiques, afin de créer un écart Ad = AvXAr
entre les paires de pinces (2), cette distance Ad dépendant des caractéristiques
physiques du substrat (3) mis en tension. Au bout d'un temps At, la vitesse des
deux paires de pinces (2) est de nouveau synchronisée par un signal envoyé
par les moyens informatiques aux moteurs desdites paires de pinces (2). Dans
d’'autres modes de réalisation, I'étape de mise en tension du substrat entre
deux paires consécutives de pinces (2) est réalisée de la maniére suivante : les
moyens informatiques envoient un signal au(x) moteur(s) de la paire de
pinces (2) située la plus en arriére par rapport au sens de déplacement du
substrat (3), de telle sorte que le(s) moteur(s) de ladite paire de pinces (2)
exercent une force longitudinale dirigé dans la direction opposée au sens de
déplacement du substrat (3), I'intensité de la force étant paramétrée a l'aide des

moyens informatiques en fonction des caractéristiques physiques du substrat
(3)-
Dans certains modes de réalisation, des capteurs de forces compris

dans les pinces (2) permettent de mesurer la force de tension existant au
niveau de la zone de préhension du substrat (2). Ainsi, lorsque la force
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mesurée atteint le seuil défini pour le substrat (3) en question, les moyens
informatiques envoient aux moteurs assurant le déplacement des pinces (2) le

long des guides (1) un signal de synchronisation des vitesses.

Afin d’assurer le convoi des substrats (3) le long des postes de travail de
la machine dimpression, les quatriéme et cinquiéme étapes (d et e) sont
répétées pour les n-2 paires de pinces (2) restantes. Les paires de pinces (2)
sont équidistantes, et la derniére paire de pinces (2), situé le plus en arriére par
rapport au sens de déplacement du substrat (3), est positionnée dans une zone
du bord longitudinal du substrat (3) proche de la partie arriére du substrat (3).
Par exemple et de fagon non limitative, la derniére paire de pinces (2) saisie les
coins arriére du substrat (3). Le convoi et la mise en tension du substrat (3) sont
donc assurés par les n paires de pinces (2) ayant saisi les bords longitudinaux
dudit substrat (3) et motorisées sur les guides (1) disposés de part et d’autre du

chemin de transport.

Au cours de la septieme étape, notée g, lorsque le substrat (3) en convoi
grace aux guides (1) et aux pinces (2) arrive a proximité d’'un magasin de sortie,
les moyens informatiques envoient un signal aux systéme d’ouverture/fermeture
(22) de la premiére paire de pinces (2), situées le plus en avant par rapport au
sens de déplacement du substrat (3), afin que ledit systeme
d’ouverture/fermeture (22) actionne le déplacement de la partie mobile (21) des
pinces (2) de la premiere paire, libérant ainsi le substrat (3), par exemple et de
facon non limitative au niveau des coins avant. Cette partie du substrat (3),
comprise entre le bord transversal avant libéré et la paire de pinces (2) suivante
saisissant toujours le substrat, est maintenant située dans une zone appelée
zone de sortie (ZS). Une partie du substrat (3) est dans une zone de sortie (ZS)
guand on dénombre au maximum une paire de pinces (2) saisissant la partie de
substrat (3) au niveau des bords longitudinaux. Dans cette zone de sortie (ZS),
aucune impression n'est prévue. Plus le nombre n de paire de pinces (2)
comprises dans le systéme de transport des substrats (3) est important, plus la
taille des zones d’'entrée (ZE) et de sortie (ZS) diminuent au profit de la zone
d’'impression (Zl). Dans certains modes de réalisation, lorsque le substrat (3)
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est libéré de la premiére paire de pinces (2), le moteur contrélant cette derniere
ralentie jusqu’a l'arrét de ladite paire de pinces (2) dans une zone proche d’un

magasin de sortie (31).

Au cours de la huitieme étape, noté h, les moyens informatiques
envoient au bout d’'un temps ty dépendant de la vitesse et/ou de la longueur du
substrat (3), un signal aux systeme d’ouverture/fermeture (22) de la paire de
pinces (2) située juste en arriére de la premiére paire de pinces (2) située le
plus en avant, afin que ledit systéme d’ouverture/fermeture (22) actionne le
déplacement de la partie mobile (21) des pinces (2) de la deuxiéme paire. Les
moyens informatiques envoient ensuite un signal au(x) moteur(s) de la
deuxiéme paire de pinces (2) afin que ce dernier ralentisse, libérant ainsi le
substrat (3).

Cette huitieme étape est répétée pour les n-2 paires de pinces (2)
suivantes, jusqu’a la derniére paire située le plus en arriére du substrat (3) par
rapport au sens de déplacement, par exemple et de fagcon non limitative au

niveau des coins arriére du substrat (3).

Au cours de la neuviéme étape, notée i, les moyens informatiques
envoient aux moteurs des n paires de pinces (2) un signal de retour des pinces
(2) dans une zone de stockage des guides (1), zone proche d'un magasin
d'entrée (30), les moteurs s’arrétant lorsque les moyens de détection de
position détectent que les pinces (2) sont présentes dans cette zone de
stockage.

Le procédé de mise en tension et de transport de substrats est
applicable a un systéme de transport de substrats comprenant des guides (1)
formant des circuits fermés. Dans ces modes de réalisation particuliers, les

étapes g a i précédemment décrites sont remplacées par les étapes suivantes.

Dans une septieme étape alternative, notée g, lorsque le substrat (3) en
convoi grace aux guides (1) et aux pinces (2) arrivent a proximité d’'un magasin
de sortie (31), les moyens informatiques envoient un signal aux systéme

d’ouverture/fermeture (22) de la premiére paire de pinces (2), situées le plus en
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avant par rapport au sens de déplacement du substrat (3), afin que ledit
systéeme d’ouverture/fermeture (22) actionne le déplacement de la partie mobile
(21) des pinces (2) de la premiére paire, libérant ainsi le substrat (3), par
exemple et de fagon non limitative au niveau des coins avant. Cette partie du
substrat, comprise entre le bord transversal avant libéré et la paire de pince
suivant saisissant toujours le substrat (3), est maintenant située dans la zone
de sortie (ZS). Lorsque le substrat est libéré de la premiére paire de pinces (2),
le moteur contrélant cette derniere accélére la paire de pinces (2), de telle sorte
qgue la paire de pinces (2) continue son déplacement le long des guides (1) et
retourne dans une zone de stockage proche d’'un magasin d’entrée (30). Dans
certains modes de réalisation, lorsque les guides (1) sont dans un plan paralléle
au plan du substrat (3), alors les pinces s’écartent du substrat (3) dans un plan
paralléle audit substrat (3), juste aprés que les pinces (2) aient relaché le
substrat.

Dans une huitiéme étape alternative, notée h, les moyens informatiques
envoient au bout d’'un temps t, dépendant de la vitesse et/ou de la longueur du
substrat (3), un signal aux systéme d’ouverture/fermeture (22) de la paire de
pinces (2) située juste en arriere de la premiere paire de pinces (2) située le
plus en avant, afin que ledit systéme d’ouverture/fermeture (22) actionne le
déplacement de la partie mobile des pinces (2) de la deuxiéme paire. Les
moyens informatiques envoient ensuite un signal au(x) moteur(s) de la
deuxiéme paire de pinces (2) afin que ce dernier ralentisse, libérant ainsi le
substrat (3), puis un signal d’accélération de la paire de pinces (2) est envoyé
aux moteurs via les moyens informatiques, de maniére a ce que ladite paire de
pinces (2) continue son déplacement le long des guides (1) et retourne dans

une zone de stockage proche d’'un magasin d’entrée (30).

Ces deux étapes sont répétées pour les n-2 paires de pinces (2)
restantes, jusqu’a la derniere paire située le plus en arriere du substrat (3) par
rapport au sens de déplacement, par exemple et de facon non limitative au

niveau des coins arriere du substrat (3).
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Dans certains modes de réalisation, les six premiéres étapes du procédé

(a af), sont remplacées par les étapes suivantes.

Dans une premiére étape alternative, notée a, les n paires de pinces (2)
sont positionnées dans la zone d'entrée (ZE) le long des guides, les pinces (2)
d’'une méme paire étant installées de part et d’autre du chemin de transport, les
pinces (2) étant positionnées suite a la détection par les moyens de détection
de la vitesse et de la position du substrat (3) sortant d’'un magasin d’entrée (30),
par exemple et de fagon non limitative la détection du bord transversal avant du
substrat (3).

Dans une deuxiéme étape alternative, notée b, les n paires de pinces (2)
positionnées a I'étape précédente adoptent un déplacement synchronisé a une
vitesse adaptée a celle du substrat (3) sortant du magasin d’entrée (30). Le
positionnement et la vitesse des paires de pinces (2) sont adaptées en fonction
des informations de vitesse et de position du substrat (3) relevées par les
moyens informatiques. Lesdits moyens informatiques exploitent ces
informations de vitesse et de position du substrat (3) pour contréler les vitesses
et la synchronisation des pinces (2) en fonction de la position du substrat (3) le
long du chemin de transport. Dans d’autres modes de réalisation, la vitesse du
substrat (3) une fois sortie du magasin d’entrée est nulle, la motorisation des n

paires de pinces (2) s’adaptant en conséquence.

Dans wune troisitme étape alternative, notée c¢, le systéme
d’ouverture/fermeture (22) de chaque pince (2) des n paires est actionnée par
les moyens informatiques. Il en résulte la fermeture de toutes les pinces (2) sur
les bords longitudinaux du substrat (3), ledit substrat étant désormais entrainé
par les pinces (2).

Dans une quatrieme étape, notée d, les n-1 parties de substrat (3)
comprises entre les n paires de pinces (2) sont mécaniquement mises en

tension.

Dans un mode de réalisation alternatif, chaque paire de pinces (2) est

substituée par une unique pince (2) adaptée pour saisir le substrat (3), par
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exemple sur toute ou partie de la largeur du bord latéral du substrat (3). Dans
ce cas, le procédé de transport et de mise en tension du substrat (3) peut étre
réalisé a l'aide de deux pinces (2) par substrat (3), chacune saisissant un bord
latéral du substrat. Le positionnement des pinces (2), 'adaptation de la vitesse
des pinces (2) a celle du substrat (3), la saisie des bords latéraux du substrat
(3), la mise en tension du substrat (3), la libération du substrat (3) et le retour
des pinces (2) dans la zone de stockage peut alors étre réalisé selon le procédé

décrit précédemment.

La présente demande décrit diverses caractéristiques techniques et
avantages en référence aux figures et/ou a divers modes de réalisation.
L’homme de métier comprendra que les caractéristiques techniques d’un mode
de réalisation donné peuvent en fait étre combinées avec des caractéristiques
d’'un autre mode de réalisation a moins que linverse ne soit explicitement
mentionné ou qu’il ne soit évident que ces caractéristiques sont incompatibles.
De plus, les caractéristiques techniques décrites dans un mode de réalisation
donné peuvent étre isolées des autres caractéristigues de ce mode a moins

gue linverse ne soit explicitement mentionné.

Il doit étre évident pour les personnes versées dans l'art que la présente
invention permet des modes de réalisation sous de nombreuses autres formes
spécifiques sans I'éloigner du domaine dapplication de linvention comme
revendiqué. Par conséquent, les présents modes de réalisation doivent étre
considérés a titre d'illustration, mais peuvent étre modifiés dans le domaine
défini par la portée des revendications jointes, et linvention ne doit pas étre

limitée aux détails donnés ci-dessus.
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REVENDICATIONS

1. Systéme de transport de substrats (3) dans une machine
d'impression, le long d’'un chemin de transport orienté selon un axe longitudinal
depuis au moins un magasin dentrée (30) fournissant les substrats
imprimables, jusqu’a au moins un magasin de sortie (31) recevant les substrats,

caractérisé en ce qu'il comprend :

- des moyens de préhension (2) mobiles comprenant chacun un
systeme d’ouverture/fermeture (22) assurant la libération ou la
préhension de substrat (3), lesdits moyens de préhension (2)
comprenant des moyens de préhension avant et arriére,
saisissant chacun, soit un substrat, respectivement avant et
arriére, soit une partie située, respectivement, a lavant et a

Farriére d’'un méme substrat, le long du chemin de transport,

- des moyens de guidage (1), pour guider les moyens de

préhension (2) le long du chemin de transport,

- au moins un moyen de motorisation assurant un déplacement des
moyens de préhension (2) le long des moyens de guidage (1),
avec un déplacement indépendant entre au moins les moyens de

préhension (2) avant et les moyens de préhension (2) arriére,

le systéme de transport de substrats (3) étant ainsi adapté pour saisir chaque
substrat de maniére a tendre et/ou déplacer des substrats (3) de tailles
variables le long du chemin de transport, les moyens de guidage (1), les
moyens de préhension (2) et leur systéme d’ouverture/fermeture (22) associé

étant controlés par des moyens informatiques.

2. Systéme de transport de substrats (3) selon la revendication
précédente, caractérisé en ce qu'il comporte des moyens de détection de la

vitesse et/ou de la position des moyens de préhension (2) sur le chemin de
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transport, ces moyens de détection étant contrdlés par les moyens

informatiques.

3. Systeme de transport de substrats (3) selon une des
revendications précédentes, caractérisé en ce que ledit au moins un moyen de
motorisation comprend des moyens moteurs équipant les moyens de

préhension (2).

4. Systéme de transport de substrats (3) selon la revendication
précédente, caractérisé en ce que chaque moyen de préhension (2) comprend
au moins un moyen moteur assurant son déplacement le long des moyens de

guidage (1).

5. Systéme de transport de substrats (3) selon une des
revendications 1 et 2, caractérisé en ce que ledit au moins un moyen de
motorisation comprend au moins une partie passive équipant les moyens de

préhension (2) et au moins une partie active équipant les moyens de guidage
(1).
6. Systeme de transport de substrats (3) selon lune des

revendications 1 a 5, caractérisé en ce qu’il comporte au moins deux moyens

de guidage (1) sur lesquels se déplacent les moyens de préhension (2).

7. Systéme de transport de substrats (3) selon la revendication
précédente, caractérisé en ce que lesdits au moins deux moyens de guidage
(1) comprennent au moins un moyen de guidage sur lequel se déplacent les
moyens de préhension (2) avant et au moins un moyen de guidage sur lequel
se déplacent les moyens de préhension (2) arriére.

8. Systéme de transport de substrats (3) selon une des
revendications précédentes, caractérisé en ce qu’'il comporte des paires de
moyens de préhension (2), comprenant chacune deux moyens de préhension
(2) situés du méme cbté, avant ou arriere, d’'un méme substrat, le déplacement
d’une paire de moyens de préhension (2) étant assuré par un méme moyen de

motorisation, le long d’au moins un moyen de guidage (1).
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9. Systeme de transport de substrats (3) selon I'une quelconque des
revendications précédentes, caractérisé en ce que les moyens de préhension
(2) controlés par les moyens informatiques saisissent chaque substrat (3) au

moins dans une zone proche des quatre coins du substrat (3).

10. Systéme de transport de substrats (3) selon 'une quelconque des
revendications précédentes, caractérisé en ce que les moyens de préhension
(2) comportent des moyens de tension transversale du substrat (3), lesdits

moyens de tension transversale étant contrélés par les moyens informatiques.

11. Systeme de transport de substrats (3) selon 'une quelconque des
revendications précédentes, caractérisé en ce qu’un support de substrats (3),
de position réglable le long d’'un axe perpendiculaire au substrat (3) de maniére
a optimiser la distance du substrat (3) aux tétes d'impression de la machine
d’'impression, est intégré au sein de la machine d'impression entre les magasins
d’entrée (30) et de sortie (31).

12. Systéme de transport de substrats (3) selon 'une quelconque des
revendications précédentes, caractérisé en ce qu’il comporte des moyens de
détection de la vitesse et/ou de la position des substrats (3) reliés aux moyens

informatiques.

13. Systéme de transport de substrats (3) selon 'une quelconque des
revendications précedentes, caractérisé en ce que les moyens de guidage (1)
comportent des guides disposés de part et d’'autre de I'axe longitudinal du
chemin de transport des substrats (3).

14. Systéme de transport de substrats (3) selon la revendication 13,

caractérisé en ce que chaque guide (1) forme un circuit fermé.

15. Systeme de transport de substrats (3) selon la revendication
précédente, caractérisé en ce que les guides (1) sont disposés dans un plan

perpendiculaire au plan des substrats (3).

16. Systéme de transport selon la revendication 14, caractérisé en ce

que les guides (1) sont disposés dans un plan paralléle au plan des substrats

(3).
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17. Systéme de transport de substrats (3) selon lune des
revendications 4 a 16, caractérisé en ce que ladite partie active des moyens de

motorisation comporte au moins un moteur linéaire.

18. Systeme de transport de substrats (3) selon la revendication
précédente, caractérisé en ce que ledit au moins un moteur linéaire est installés

sur au moins un rail paralléle aux moyens de guidage (1).

19. Systeme de transport de substrats (3) selon l'une des
revendications précédentes, caractérisé en ce que les moyens de préhension
(2) comportent une partie mobile (21) permettant la préhension ou la libération
des substrats (3) et située en vis-a-vis du recto du substrat (3), le recto étant la

face imprimable en vis-a-vis des tétes d’'impression.

20. Systéme de transport de substrats (3) selon lune des
revendications 1 a 18, caractérisé en ce que les moyens de préhension (2)
comportent une partie mobile (21) permettant la préhension ou la libération des
substrats (3) et située en vis-a-vis du verso du substrat (3), définie comme la

face opposée a celle en vis-a-vis des tétes d'impression.

21. Systéme de transport de substrats (3) selon l'une des
revendications précédentes, caractérisé en ce que chaque moyen de
prehension (2) est adapté pour saisir un bord latéral du substrat (3).

22. Procédé de mise en tension et de transport de substrats (3) le
long d’un chemin de transport, mis en ceuvre par le systéme de transport de
substrats (3) selon 'une des revendications précédentes, caractérisé en ce qu'il

comporte les étapes suivantes :

a. positionnement dans une zone proche du magasin d’entrée (30), par
ledit au moins un moyen de motorisation actionné par les moyens
informatiques, d'au moins un premier moyen de préhension (2), dit
moyens de préhension avant, suite a une détection du bord transversal
avant d’un substrat (3) par rapport au sens de déplacement,

b. déplacement des moyens de préhension (2) avant, a une vitesse
adaptée a celle du substrat (3), et positionnement desdits moyens de
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préhension (2) dans une zone proche de la partie avant du substrat (3),
les moyens informatiques exploitant des informations de vitesse et de
position du substrat (3) pour contrdler les vitesses et la synchronisation
des moyens des préhension (2) en fonction de la position des substrats

(3) le long du chemin de transport,

. fermeture des moyens de préhension (2) avant par le systéme

d’ouverture/fermeture (22) sur au moins un bord du substrat (3), lesdits
moyens de préhension (2) entrainant désormais le substrat (3),

. positionnement puis de déplacement synchronisé a une vitesse

adaptée a celle des moyens de préhension (2) avant, et fermeture sur
au moins un bord du substrat (3), d’au moins un deuxiéme moyen de

préhension (2), dit moyens de préhension arriére,

. mise en tension du substrat (3) situé entre les moyens de préhension

(2) avant et arriere.

. ouverture du systéme d’ouverture/fermeture (22) des moyens de

préhension (2) avant lorsque la position de ces derniers se situe dans

une zone proche du magasin de sortie (31) de la machine d'impression,

. ouverture du systéme douverture/fermeture (22) des moyens de

préhension arriére, au bout d’'un temps ty dépendant de la distance,
avant ouverture, entre les moyens de préhension (2) avant et arriére,
suivie du ralentissement desdits moyens de préhension (2) afin de
libérer le substrat (3),

. retour des moyens de préhension (2) dans une zone de stockage

proche du magasin d’entrée (30).

23. Procédé de mise en tension et de transport de substrats (3) selon

la revendication précédente, caractérisé en ce que le procédé est adapté a des
moyens de guidage (1) fonctionnant en circuit fermé, les étapes f a h étant

remplacées par les étapes suivantes :
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ouverture du systeme douverture/fermeture (22) des moyens de
préhension (2) avant, suivi de [laccélération desdits moyens de
préhension (2) avant, de maniére a ce qu'ils continuent leur déplacement
sur les moyens de guidage (1) et retournent dans une zone de stockage

proche du magasin d’entrée (30),

ouverture du systéme d'ouverture/fermeture (22) des moyens de
préhension arriére, au bout d'un temps t» dépendant de la distance,
avant ouverture, entre les moyens de préhension (2) avant et arriére,
suivi du ralentissement des moyens de préhension arriére afin de libérer
le substrat (3) puis P'accélération de maniére a ce que les moyens de
préhension (2) arriére continuent leur déplacement sur chaque guide (1)
et retournent dans la zone de stockage .

24. Procédé de mise en tension et de transport de substrats (3) selon

Fune des revendications 22 ou 23, caractérisé en ce que les étapes a a e sont

remplacées par les étapes suivantes :

(i

a.

b".

d".

positionnement de 'ensemble des moyens de préhension (2) le long d’'un
méme substrat, dans une zone proche du magasin dentrée (30)

simultanément a la détection du bord avant d’'un substrat (3),

déplacement synchronisé des moyens de préhension (2) a une vitesse
adaptée au substrat (3), contrdlée par les moyens informatiques
exploitant les informations de vitesse et de position du substrat (3),

. fermeture des moyens de préhension (2) par le systeme

d’ouverture/fermeture (22), lesdits moyens de préhension (2) entrainant
désormais le substrat (3),

mise en tension des substrats (3) par les moyens de préhension (2).

25. Procédé de mise en tension et de transport de substrats (3) selon

F'une des revendications 22 a 24, caractérisé en ce gu’au moins une partie des

moyens de préhension (2) saisissent les substrats sur leurs bords latéraux.
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26. Procédé de mise en tension et de transport de substrats (3) selon
la revendication précédente, caractérisé en ce que le systéme de transport de
substrats (3) comporte des moyens de préhension intercalaires situés entre les
moyens de préhension avant et arriere, et en ce que le procédé comporte une
répétition, pour chacun de ces moyens de préhension intercalaires, des étapes

(d, d”, e, g et ') concernant les moyens de préhension arriere.

27. Procédé de mise en tension et de transport de substrats (3) selon
F'une des revendications 22 a 26, caractérisé en ce que le systéme de transport
de substrat comprend n paires de moyens de préhension (2) pour chacun des
substrats transportés, n étant supérieur ou égal a 2, les paires comprenant au
moins une paire avant et une paire arriére, et éventuellement n-2 paires

intercalaires.

28. Procédé de mise en tension et de transport de substrats (3) selon
F'une des revendications 22 a 27, caractérisé en ce que la distance transversale
entre deux moyens de guidage (1) situés de part et d’autre de I'axe longitudinal

du chemin de transport est variable.

29. Procédé de mise en tension et de transport de substrats (3) selon
'une des revendications 22 a 28, caractérisé en ce qu’une étape de mise en
tension transversale du substrat (3), réalisée par des moyens de tension
transversale compris dans les moyens de préhension (2) et contrdlés par les
moyens informatiques, est mise en ceuvre suite a la fermeture des moyens de

préhension (2).

30. Procédé de mise en tension et de transport de substrats (3) selon
F'une des revendications 22 a 29, caractérisé en ce que I'étape de mise en
tension du substrat (3) entre deux moyens de préhension (2) consécutifs est
réalisée par les moyens informatiques en appliquant une diminution Av de la
vitesse des moyens de préhension (2) situés le plus en arriére par rapport au
sens de déplacement du substrat (3), pendant un temps At, afin de créer un

écart Ad =AvXAr entre les moyens de préhension (2) dépendant des
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caractéristiques physiques du substrat (3), la vitesse des moyens de

préhension (2) étant de nouveau synchronisée au bout du temps At.

31. Procédé de mise en tension et de transport de substrats (3) selon
Fune des revendications 22 a 30, caractérisé en ce que I'étape de mise en
tension du substrat (3) entre deux moyens de préhension (2) consécutifs est
réalisée par les moyens informatiques de telle sorte que le ou les moyens de
motorisation associés aux moyens de préhension (2) situés le plus en arriére
par rapport au sens de déplacement du substrat (3) exercent une force dirigée
dans la direction opposée au sens de déplacement du substrat (3), l'intensité de
la force étant paramétrée en fonction des caractéristiques physiques du
substrat (3).

32. Procédé de mise en tension et de transport de substrats (3) selon
F'une des revendications 22 a 31, caractérisé en ce que les moyens
informatigues commandent louverture et la fermeture des moyens de
préhension (2), évaluent la vitesse de déplacement des éléments mobiles, et

délivrent les signaux de commande et de contréle des moteurs linéaires.
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(D) B WA Bl

15, A AT — BN SR TR is X (3) HEEIRIB IR R g8, HAFIEAE T, ik 51 34+
(1) A BEAE S PR AL (3) BV 136 BE A

16. IRAEBURE SR 14 Prid (W FE RIS IE R 48, HFFIEAE T, ik 51 301 (D AT EAE S ITd
FIE (3) KPP EAT P

17 RIEBRE SR 4 2 16 PR TR ISR IR (3) MAEIRIZIE RS, HAFIE/E
T ik HLsh 2 F I prid B3 il o s 2 b — AR A

18. MG AT — BN SR TR e AR (3) HIZEIRIBIR ARG, R EAE T, ik /b —
MM LIRS Pk 51 24 F (D) SHATR 2RS4 50E L.

19. AR FURBCRE SR AP R — TR M Is 1A 5K (3) MEEIRIEE RS, HAFIEAE T,
Prid sk Fp5F (2) WiEieshaln (1), Pridizsh il o T sOB iR 2% (3) JF 5 By
RN (3) [ IE AN HE AL, P idt 1 T 25 B BRI SK AR PR R] Ef R

20. MRAEBOMESR 1 2 18 PR ITR KIS IE AR (3) HIFEIRIBIE RS, HRFHIEAE
T TR (2) WiEEshiy D, Prikisshifn Tk fr B0 TR 2R (3) Iy
PITIREEN (3) (1 5 THIAF XM E A7, i S 1 5 S 5 R it YY) SKAEXGS P T A B IR T o

21 MR BPA AR E SR AR TUTIR ISR (3) AL RIZIR AL, HAFIEAE T
TPk IR AR (2) & TREFPTIAELR (3) MR idE,

22. — Al T E ISR AR K K2R (3) (7535, Prid Uy i i AR 4l Rt R
ZORP AR —TATIR IR LR (3) IBLRISIE R GURPAT, HRFIEAE T, prid Jrihtudh
LU BB

a. FEARXT TR a5 IR N ik 2L e (3) WIRTRR [R5 2 )i, T th Brids v S L e 46 0K
B BT 2D — WS AR BRR AR TSR 5 BT 1 2 D — AN B — e et (2) sEALAEPT
ARBENEATER (30) BT X I,

b. L& & T AR (3) MU R R S PTIR AR 72 0F (2) , IR Frid e R 1
(2) ENLAEPTIAEEIE (3) [IRTAR PN X 0, prid vh AL e & A 5 BT 25 (3) (13
FERAL EARRIIE R, ARIEATIA IR (3) Wi Fridia ik AR I A BRI B i e R
(2) W EAFE,

c. fEFTREEIR (3) &> UG EBEPTRITIT / R ARG (22) Pk Tk iids
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- (2) KM, kPR Je R 28 4F (2) BRI R IR B A ZE I (3),

d. 285, CUE A TR ar Je e st (2) [0 B i B2k e AL R 2 8 30, HAE ik 25 )i
(3) & /b— % EOCABEIRAE JG RS 0 20— A kBt (2),

o. SREAT T IR ATRFRARAT (2) 5Tk 5 R MR ZE R (3),

£ Y PTIR A R A A AT B AL T BT IR BRI Bk 85 FH A58 (31D B 3 1 X sl
I, FT Pk AT e ke th (2) WFTH / KRS (22),

g. 1ESITHZ BT Al R F (2) AT J Je e s A TR I EE B AH OC R I 1) ¢, &5
WIS, FTH PR Ja R FR A T I/ R R G (22) , B AF iR Jekras A (2) s LA IO
BRIENE (3)

h. A RTRJeREZSAE (2) [BIRIFTRHE N7 (30) B Iz (il A7 X sk o

23 AR AT BOR LK ik ) ik S E IR (3) W5, HARHEAE T, ik s &
TLLAAE RS T s S8 (D, P8 £ 2 h HEUF PR -

AT PRI R () WAT I / KRR S (22), b Jofd rid ey e Fess 1 (2)
AR T IR AT IR A AR SRR TR 5 | AR (D) BB, IR B & Prdk idE A igA7E (30)
B 1 i A7 DX 8

g . TEEITH R ITR AT I Ae1F (2) FPTIR o I RF 28 A2 TR) ) R AH D IR I TR] €, 45
WS, T T PT IR Ja Je Re e AR AT I / R RS (22) , BB AT BTl J5 Je FF A A0 LU il o
RFEIR (), SR s, 43 Prid J5 e FE s (2) fERANT 130 (1) _E4REER 3 F R A 21 iy
AT X I

24 RPEBCR)E Sk 22 8 23 AT IR 15K BRI R TR (3) W7, HARREAE
THU T PERE LR a 2 e

a” . AERDINIEIE (3) MIATIAZIIIRII, K i Frik e e dsff (2) WA ZIR—JE e A7
TEPT IR NAEAFER (30) BRIE I X A+,

b” . BT S PTAREERS (3) W FEFIAL B AR KIS B vH L 28 k42 il T ik Je #¢
s (2) LUES THrREIE (3) Wi R 3,

¢ I PTRITH / KRS (22) HITRIFFAAE (2) KA, I TR I FFAF (2)
MG TG R TR S (3)

d” . E Tk e Rt (2) BITARREK (3) kK.

25, IRPEBCRE R 22 &2 24 PIAE—TUITIR I 5K BRZ IR TR (3) W7, HAREAE
T Irk SRR AT (2) P b — SR TR LR AR () IA &k E R FR TIA SR

26. AR AT BOR LK Pk )ik RS E TR (3) 53, HARHETE T, ik is i 5L IR
(3) HIEEIRIZIE RGAIEAT T BTk 5y R a8 10 55 Pl Ji5 SRR 2802 (R 4 A\ R e R 284
I H, Bl 7 EALHE, A P AR R S RE A, R T 5 PR 5 SRR ARG
B, d" e, gHlig ),

27 RO E K 22 &2 26 P TUITIR I 5K BAZ IR TEL R (3) W7, HAREAE
T TR RE L RGN T8I I8 FEE R 5 A5G n X R Fe4E (2),n K TEEET 2,
P 0 22 /DA — AN R — AN JE 4], I Bl e Hb A n-2 M EA R

28 RPEBCHE K 22 &2 27 P WUIT IR 1 5K BAZ IR TR (3) W7, HAREAE
T AL TP R s L B AR I Ak e Bl 2 i A B RS 5 R RS (1) 2 TR R ) R R T AR
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29. MARBURER 22 22 28 AL —IATIA (1 5K ORISR ZE R (3) (753, HRF AR
T AR TR R (2) Z )5, RS AEpT IRk et (2) HIfF B prid vk S %4%
il R i K AR PAT BRI 5K KPR (3) HIZPER

30. MBI EK 22 22 20 AL — AT 1 5K RS IRZE R (3) (753, HRF AR
Tl BUR 7 A B v L S R PATE MBS RR A (2) 29K BT 2
(3) W2 R, 127 O, AERF ) At N XPARXE T AT 2RI (3) RIS 7 1A 1M 5 7€ AR SRz (1Y
Ja BRAL ISR (2) MIn—TEEERE A v, EFTIE R Rl (2) 2104 5 Prid B (3)
I BRF PERE ORI ZE Ad = AvX AL, ERTTE] At GRIN AR FE D Prd e Rpge i (2) 13
o

31 ARFEBOM R 22 2 30 A IR (5K EAB IR IR (3) IITTIA, HARFHEAE
T HATE T E LB S RPATAE A E LR AT (2) 2RIk REEIR (3) PR, s
FARS TR iR BN (3) IS BT il I & 8 AL AL SR (K Jm A AR I BT Sk R A (2) SRR Prid
BB AN — 38 [ 5 PR B IR (3) IR sl 75 1A AR S 197 [0 169 0 5 BTk g (¥ 3 5 LA BT ik
S (3) WEE N 2RO AL AL .

32. AU ER 22 22 31 AL — I 1 5K RS IR ZE R (3) (7532, HRF AL AE
T e v SRR R P BTk K28 (2) RIST IFAI S M 1 52 B s oA RS B BT (8
At 38 P i e M S TR R F S R I 5 o
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T EENRIN PiEEERAREMGE

ARG

[0001] A B K BRI, H AR AN S HER (substrate, KB, FEAR ) $E Al NI
AN, SERLARIL, 9 Kl ] AR BRI AR Rl BRI SOz 36 22 A A il e BT i
PATEE RIS IE, MEAR REW AR R A5 T X2 IREEAT BV o

BREA

[0002]  FEBLA BAR T, CLUANRZ 23K WS B o 2 A R m] IR Je<, MR 47 (0 DhRE 2, =T
TRUR B R B, (R R O A R I HREE MR BT 7 o AR, X A U B A N 5 SR Ax BT e
SRR, BESRAL R g 07 S AT LA B o AR, AR IR I RS BOR, A, P i R
SRS IR S SR A . 2 QUL . R, A 52w BV RS P o 53— 5 T, £E Y H]
LU AT AR ENRIRAR (R SR ) P AR SRR B, o T B SR B /MR
BRI Sk, I S ECER SRS 1B AR FERIFIITG U0 T, PERAY A 0 75 2 800 R s Bk,
FESARBITE OL R, QAL VR Sk S5 i 58 G 1, BRI Sk Je A 5 U2 S48 SR 28 BT AR S o
[0003] O Tl pRIZ A8 ] B, R 2 SR VRS RS Bh AR, FEBLA HOR H B A i AL ER I £
IR, ZE R A RS 2 A e ], iz FOE AR X T 25 IR I 307 [ I AT Gl RE ik 5
SR, T T T 58 SRR BRI, SRR R e 7 S BAT LA B R, Sebr b, RS R 2
R B AT s ST AT AR KRS Y BRI 5 R [ o it L, SR R R e SR T A AT 1Y B
il Sk BB B ) B Ao 2 L, DA T ORAIE BRI J5 R B B R T 5 S F 3 8 5 Bl BB 2
(Jet) , M5 177 0] 3 B TR AR o /EILTE 00, I IR AR K 2 , 48 BRI fa >Rz 28 Ak
FEEIR (LR, R IRACT ) BWRE, R2SHORT BRI (A8 . T FIFE R IR AL,
FE LA AS 7 5 L R BE R PR O 6 R A AR AL T R TR T BT B ko 53— 5 1D > ENVAR TR) B
(pitch, B, 9 ) CRI, S HAEEDRITE ERIALE ) 2 B E N, RO , AR R
AT, BV P A OR FF A D o

[0004]  MBLA oA Hpid n] 75 50458 F 8 2% s8R RIS I8 R 8, R S BA BLAE % IR
BIRR G USSR EENR, IR LR Is R A I8k, 2R BRI I — 70 2 P 10, ek T
BB Sk FROAT B 1R o R, S SRR PR iR i T SR 24 LA R il RS [ 5 (1 BT TR) B » 3K 2 3 8
[t % R S, I HL, AEUE R D0, 2 7= AL R EAT ] U , £E A5 1R BRI DL SR BEAT S AL &
IR IR TR RTER N, TR AR RS IR

AMRAE

[0005] A B H )52 fift gkt b ek B ERAT BRI R (g 2> — Ao AR HIPE T
i FH TR M 32 K AT BT TS R 2R ke BT T i BT VEIE A T AR AL R
SRR FERIFE IR o R 0L, AR B RERS £ m] AR 1) (] B8 T 2EAT BRI i HL, AR BIE & T A%
i G T ERVRRIAIL 5102, W5 8 BT AL o

[o006] ik, AS B K —FhAE ENBIHL P AL SIS I8 AR 4, W AR AN 1) Sl 22 i 1) ds
TR BRAE LN AT R J 1R 22 20— AN A7 B ORI ) 22 20— D B T A s 8,
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Hr, ZR R EE R R -

[0007] - Bl e R a1, B I RR AR AR A0 56 T ORI R El e B IHT T / R &R
G, TR I RS AT ARG 5 I R BRI JE RER A5, B A JE R B8 3 3 e A3 JE T 1 iy 35 A s
S, BRI IS R R AR A T IRl — JE R A AT A B — 34

[0008] - 5| F&AF, H TR BB T | FRFR

[0000] - & /b—AHLBhEAT, BRI FERR A (2) W51 T80 (D) B3, (it /£2 DT
FRpARAE (2) MGIFRERM (2 MM F),

[0010] KB ERAE S T REGAN I, UIHTE B LR R K EMN / S8 55K, R
FEIRAA WA CREAR KR ) Bk AL & k35 05 | S8 Je RR g K
55| SEFRI S FERR RO ATIT / R RS

[0011]  ZEAHIE R PELIHEIA T I RIE 2% R 40 1 HADR PRI HE RN 5 0 AR B A — A4k
H R, $2 T — b H T iz i fnak ST ERISE I I 772

[0012] ik, A BHH K —F ] T US4 18 26 M 12 5k Bz 6 3L SR 7 v, I AR A
WSS RIS % R Gk PAT, Horb, VAR LN IR

[0013]  a. FEAHXNT TR 277 [a) RS I JIT 3o 35 U P w1 a5 (90, RS0 380 3 55 R0/ mlor
B G, Wik i AN IRE TR 2 > — LB AR, B R D AN R (Y
AT RE AL ) B ALAEHE N AT S BT (K X,

[0014]  b. DI T2 5 A B 10 B B B i e FEas 1, FEK Tk e e g AR e A AE SR I
IS PR P DX 3, AL U 2% ) FH - 25 U 1 B R 7 B A G I 15 R, AR 2 S My s 1%
IR S ki P e s I A RBU iR TP

[0015]  c. {ELRINAR /D — DL LRI / R R G A e R R 5G] , BTk Je 2
GNPy L e B

[0016]  d. ZRJ&, LA T AU JERERR A 100 FE (13 R 2 A R R 3y, JRAE R IR M 22 /b —
ANAG FIRAR D—ANE IR (ARG R )

[0017]  e. SKEEALTHT 5 e RE 2 2 TR] A HE T

[0018] . i JeREas AL B AL T ELRIATLA B T il 7738 B (1) DX IR P i, 47 T i e 8
PERIFTIT / RIA RS

[0019] g fESAEFT FF R IR JG e A2 1R RO BE B AH DG IR I [R) ¢, 25 I, 1 F ) e e
BT IT / R R G, B F IR S RE R0 0% LR TRIE IR

[0020]  h. e RpgsfRIR] I E N i 47 50 B 3 11 il 47 X 30

[0021]  EAS HIRE FP R 40 1l 3 B A 1 5K BRI 126 3 J6< 10 77 V2 0 At el e e R R
[0022] A B AIHREAE RO 25 M2 2% B Bl 2 HE 0 U0 B 35 Pl AR 15 5 S5 1T ) DL, 72 PRI A
[0023] P& 1 /s R T ARYE — sy MR RIS 1E R A = 4EL K

[0024] K 2 s Mo T AR B IR — sy =X

[0025] [ 3 /i MEdhoR T A R B IR sy K.

[0026] da 78 T AL T4 AL B 59— X I RE R A, 18 300 43 i AR 5 5 I 19 S THI AF NS
HOFT T, 1F THI A2 55 R Sk AT R BRI TE] o

[0027] [ 4b 7% H T Ak T 5% PR B AR (1 — X e RE B3, 18 500350 20 B f-5 25 i 1 S T A 5
HUFT I 5 1E T2 5 BRI SR AR XS (7] BRI T
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[0028] K] 4c 7R HY T — AE e gt 1% ke e g R o R Rl AR I
[0029] & 5 i st T AR B 2R = st 7 =K

BExiEAR

[0030]  AKHAW f—FH TR BRI B sARS (RN ARIEARX Rl EREAE ),
PLE P TIe i sk AR IR 5. N S 25 I iR 2R X R L, (552, i 5 WL
7o 2 FHR PP B 0 B PRS2 U D PR R PR AT (o R Tk 2 eI 3 R gt 35 4 B Al
HLA B, I DAAR R 0P 77 2, A S R B o Sl LB SR LSS, T
WU E IR B S CRp A2 HERRA R ) RNV LA R E RS (Hlah ok
B 515 K ), ok B AR A R AR o VRSB IE ] A [F (RS I A (Ao 4%
AR ) WG R, LRI 2 TR R E RN ERE . JERAEA I
A UL I LT LB, B, DR AT LB R S A i LA BOR R 15 B IR
FRMERERR G NEIROAE S EH, ey MR (3) WRCE S A/ 807
IR S ERAE S I AE B o IE TR AT — 25T AR B BT 75 AR B AT AL e &
e (i, JE R ARSI RN o B IXRRE ERRE BRI R KR R B,
T YL, & AT BRI R AT R AN, R R A BRI 2E R (3) TRAE A
D ANE AR (30) A, A HE B A E BATARIGILIR (3) 1R PEAT BRI 75 K i g S
o ARSI T A B E (30) BEE N, AL TR R AR AL (4]
ot I AEBR AR MAE IR RS 2 A0 BURG ) IR (3) o — HLSE B BRI 7 i, fE0R: 4
& 3) WEAAER D ABIHEAE (31, ZE I i B 5 A 7 AR s
o HTREFEIR (3) FARERIIR (3) MBEAMEAAH (30) Welol, JF R ik i A SR 5l 2
P, 0, g AE U S S SR HR A 2R RIS A R AT, DR EE T i A 55 LA T
Vel (¥ TARBERZ BN, 91 v =1 B AR 1675 23 20— Bty 455 o oH SR L BE A% 2 1) 22 1 5
S EIVRSk, Bl a2 TR . R, IEE TR A, DI AR R u il — DN EIE (3) 147
FEo ENRIALAE A 20 P40 HER (I8 I8 AR 48, DL AR (1R B8 AN EEIRE Sy — DL AT ED
Jilo IXRARA , ENRIHLREOSE & TIRIEIL IR (3) AR RAT HT BRI Sk AT IE AL, 451l 2, T
12 AR BRI L PR A SR N S I I )T o A — 285y 2, BRI iy
BEIE (3) KU, SCVFPTIR R ) IE S T BNV o

[0031]  fE— 285ty S, 25 Ui IR ) HARFRHITER 18] 4a R de, FRIZIE RS (3)
BB SIRFAAT (2) R E IRIE IR S 2 € [ Iz X 18 50, il 48
PERR] ENRIEEER (3) HEE NSl A7 (30) AR CLENRIRZEIR (3) MBIl f7 (31) ZIA)
¥orl), BRI VR E, 2IRAEZ V10 25, IF HAZe ik B i 20 i fi 2 i
o B, FEIE (3) TR ZE AR, B % 2 BRI BT 22 o AE— 2SIt 77 30, I 26 K
T (2) A H AZ AT AE TN UL B A AR 1, 8 U B 1y EL AR R A R s Sl e s
- (2) o AR EA Q) WHHTIT / KRR SE (22), LUV EZIAMAE (BERIETE) —i& (in
convoy) REBUREHEEIK. WITIT / RHARS (22) HmilHNL s EH (23) . 4k AT
[l 52 2y (20) Aizshih sy (21) , SN BB, s sh il /) i iash n] e K BB TR EL R (3) .
[0032]  FEAULIIASHh, 225 H IR AT EVRIHL AP IR Bl 5 17 » 15 B T Al A 0 A PO 25 i 2
JE 1 F 0 5, FIACHE “ BT K 273 » 1 5125 8\ Aok A 1 7 A7 (1958 i 26 I 1) Sk L B0

8



CON 104507694 A o P 4/12 T

S, IARE G I KRR 53— J7 T, RIE“RE 7 KR, AL T 1218 B AT 9N ] Bl e (AT —
Mmoot BefE, RV NI Roaw, A7 T IS I AT 5 350 2 18] 1R AT A S 43 1 2
JERITE H (R, FERTS HAGJe oz 18] ) o NELR, X SR At G AR BR IR 7B
— sty N, BN IR e (2) {8 T RIS R I P AL A BT 1 X 8k Hp 32 %
AR (3) o (R, AR ZACE (Rl 2 sl H iR ST ), 2R W EAF
PrE PR, R R AT SR / BG4 B,/ silmils b

[0033]  fE—2L5ji 7y A rh, BN E (2) iEshii s (21) SRR (3) (IR HARXT Hy
SENL, IETHRZZEIR (3) 15 BRI SLAFXS H 2 A7 R mT ERITHT o 3648 5t 7y 08 (o TR il 2
JBS» RF AR AE e K CARE LI (9, 7E A & R b A s 00 R ) 49 e
(177 1) b B SRR o 7R HARIE  PUE 1R Sty K, e Rz zsh sy (21) 58— K
FEIE (3) BIRTARNHEAL . AT E FR ) T 183080 735 Ep Sk B2 A ) s o 75— 7 T, Bl
il Sk F A BB R A2 /D AE R RE I T ) b (IR B TS IR B AR AT ) 2 m YA R, A T a8 G I
H (2) Mizzhiisr (21 S50VRSk 2 1A AT i HnT V87 (1) 5 FE AR IS 3l 40 A T 1E 1
= iy 52 i 2 RS B 207 T 1 R Sz i O s it b= e . &G
Je LTI/ R RS (22) A He) W P ek sk i R g sl

[0034]  FE—2bsifi U, BIREERAGREI A ) M9l S84 (D, %9 S8EmE
IR (3) BB ANENKE L. NMERIE S &R ARE “Hlahke s
7 R BT ZG | PR AR, FEIX L, “5 57 IR 2 DU I, R 2 PR A e BT A HE AL 3))
P, BANEFENLBI 32313 5) (passive part) o B A0(E LLE FREIME ) 75 =, I B X e s
S () BEERIK Q) MISEEAMENS SO PUESER (runner) o 7F—L450
J5 A, IR A A A P A [, Hor, “ B A TR S IR R AT, <R [F]7 553 T ok B
HHAE E N A7 BB R [ B A2 o AR AR Ui B A5 FIRTE “ 51 A7 SRom s ok 1 HLAE BR il 1tk b e
G R (1) o 75— 28525l 77 0, BB 2 (1) FE R wrm] LR B R
A, A1 S (1) ESIEER (BRI, IBEEARN ) FHePAT R E8R sty
L, A G RAESER ) M mEER P,

[0035]  7E—LefRikseii X, IR (3) ek RAAFEMA 51 S4F (1), &5 S/FEFE
ZAJH (), B9 (D) AEEREK () BB AT L, 751X 252t 5
— b JLRIE 1 RS AR 2 A o AT B AR S K AR I LS S4E (D, XS]
fF (1) Z I FEE R AN ), DAER R ISR R A (3) BEMBIE N AN R CRERI 2 v AR 58
FE) IR (3) o R4k sty b, BIRE X R A 3) BiEMAMEEEK 2) 1
BRI Ery5 1 245 (O, For i B2 AR I v AL &4, IR IS % &
gt (3) BENEIE NATAT ST (3) o« 7EE 5 FronE MR T L — AR R P s i) —
oSy A, BERIZIE RS (3) HAEMN M ERRK (3) MIEE B i b5 S
(1), JCA ] 1) B2 P AR 9 9 p v LB A 4, S — 5 0 (D) BFEH FI R (3) 1
2/ AHTRRER 2D —AIH (200, 5 =514 (D) R TIEMFZER 3) MElb—
ANMEE I b —A A (210)

[0036] ARV A e T AU EFRH ARG I RE A AR R D — T A (200) fiz/b—
ANade R (210), B, flandan il 5 s, Al BE RAA — X AT B (200) F—Xf )5 R (210),
B2, ATRE B — AR R —ANE e Ho iy B, X8 S A T #8036 ( sRAL 18l
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AL B AR R 43 ) 5 R AT Be R BT IL G A S 18 2k, 140, W&l 5 PR, A, T ek
A7 B JE I I 748 B AR 17 T 5 18— 8 0 LA B AN 2 e IR S 8 B (R R R T 5 14— ¥ 7
IR, MR FE IR R A, SR I PMA ) 1 4%, AN SR — MR R % ) . IE, 2753k
BT AT ARAL 2 D — AN B BT R R, 1525 B AL T R AL i 2> — AR R
KEFRAE (TCRRAT / Jaid%k, SO T aral / Ja s iR g% ) o« 5 —J7ii, iiJa R Rres
PES s ERT 23 9] B — AN TR, 73 A AT AR AR 5 B, ISR AR AR — MR SR 2R
(A AR ) ARG S — LR F ] R 5 50— 2R RAN RS ISR 26 (A J5 il
(K17) o 01, B T SR AR B0 SR L R PR T I 5 R () T 5% (1 K Ak o S5 — R (A
AT FRS ) 5 10 B S SR AR 5] G0 55— 05 G ) T T2 5 B 1 3 I /K P Ak e B 58 — i (Y
WUEBEY ) o 3] BEXE I 45 & M Bl S Fean I B KPR F R 2D P ASe Bp i — A, Sk
AR EAE FE R A

[0037]  fE— L5y S, BRIk (3) WMIZE RGO FERNK R (2) WHIEBBAR KL
A/ i B R e P IRA I FF  vH EAL B  (ldn, WEAEENRIFL ) #26. Bin
EIF LAARRR HIE 77 30, B R (2) WIALHE Sk Sl e & e O B AL AR A/ B
Pl o ARSI Ty b, Fg BT sl FEAR IR AR AN/ B BAR AR SR AL B 1, i
WLBh#S A T LB W), I R B (2) W& 5130 (D) B3l Jriddlsh# & iz ik
AT B

[0038]  fE— LBl Jy A, FEIR (3) WIS B ARG ARSI M T A4 I F 460 iy
1A%k, KL AT I 2F N ISR B4R, 010, — ELIR R A TE N /AR B T I o aX 28y oH AL
WA AR A T 2 F 2 4 40 JF CAARBR B 1 77 5, B AE = D — A A BT (30)
IRk o B I AARRR IR i 7 3, AR A IOt 244 53 (optical coder) UL
(optical ruler). IXECKGIASCFAIRLI, B 40, BLR AN / BAE . Al AT L SR
JE AR TR BT SR Ve 28 S T A IE A A7 58 8 T [0 25 e P 328 P PR R, (EL 2, 3 ml A M 152
FEULH ot SN S AR U5 e PRI, 5 RIS IE AR 48 e — 285ty sUh a1
WEENE (3) WAL, IFAVER A () W51 21F (1) B3 DR SRR, ML
MRIEIN 152 € ] 112X R 122 3

[0030]  fE— L4y b, ISR RIZIE R S (3) &N Tk R (3), Hisk H (2)
TR K A e 22 D AR FRAE A [ B 26, DU TR IR NIs I8 IRy EN RS R o 91 9 LA
AERRBITER 773 e H (2) AR AR 77 (R, SI8iR AR N ) il e T L) 4
SR DR 1T 5K ) IR, B, AT T / SRR SE (22) WX —20), A M e B i e
RN GK T o 4 8 5 LAAEBR A 75 2 TR R 1) K B A2k A R T R R AR il R
WAL (3) LA IR (2) )M ATk st BT Tl v SR, MR Py 58
B 98 B SRy i BT Tt AN 3K KB 50 A8 AT A E R R 5K 0 IR AEHR A R — 225ty
XTI 5K Ty (B, Sz ik g AR R N 2 F17 ), 20 F SCh PR 1 o

[oo40]  EJRieE RS 3) WEED 51T (D ULEERD—DHBhETF, Ei%5] S 1F
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