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ABREGE

Titre : procédé de fabrication de ceintures d’'impression

Au nom de

Une chaine de  fabrication (8) d’une celnture
d’ impression (1) comprenant une bande formant support (2)
et une résine (3) photopolymérisée formant des caracteres
d’ impression (76), comporte des moyens d’épandage (21)

”~

adaptés a épandre la résine (3) sur la bande (2), des

- »
-

moyens de photopolymérisation (29) adaptés a solidifier
la partie de la résine (3) devant correspondre aux
caracteres d’ impression (/6), des Moyens

d’enlevement (54) adaptés é' enlever la résine (3) non
photopolymérisée de la bande (2}, et des  moyens
d’ entrainement (10,53,72) sont adaptés a entrainer la
bande (2) en translation de sorte gue chacune de ses
sections transversales passe successivement au drolt des
moyens d’ épandage (21), des MOoyens de

photopolymérisation (29) et des moyens d’enlevement (54).

(figure 2)
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PROCEDE DE FABRICATION DE CEINTURES D' IMPRESSION

La présente 1invention concerne un procédé de
fabrication de ceintures d’impression pouvant étre
utilisées notamment pour 1’impression par typographie ou
par flexographie, et une chaine de fabrication de telles
ceintures.

Une ceinture d’impression concernée par la présente
invention est du type comprenant une bande formant
support (par exemple en ©polyester) et une résine
polymérisée, fixée sur une face de la bande, formant les
caracteres d’ impression.

Une telle ceinture est utilisée dans 1/imprimerie
par typographie ou flexographie : elle est disposée en
boucle fermée autour de deux rouleaux et est entrainée en
rotation par ceux-ci. Une bande de papier (ou éguivalent)
a imprimer est pressée contre les caracteres dfimpression
imprégnés d’encre.

On connait un procédé de fabrication de telles

ceintures du type comportant une étape d’épandage pendant

laquelle une résine liquide est épandue sur une surface

plane, une étape de photopolymérisation pendant laquelle
seule la partie de la résine devant correspondre aux
caracteres d'impression est soumise & une exposition
lumineuse de fagon a étre solidifiée, et une étape
d’enlevement pendant lagquelle la résine non
photopolymérisée est enlevée de la surface sur laquelle
elle a été épandue.

Selon un tel procédé, la résine liquide est épandue

sur une feullle plane, ensuite elle est insolée par une

lumiere UV, un film formant le négatif de caractéres 3

imprimer étant disposé entre la source lumineuse et 1la
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feuille, a proximité immeédiate de la résine. Par cette
insolation, seule la partie de la résine ne se trouvant
pas cachée par le film négatif (la partie devant former
les caracteres d’impression) est photopolymérisée (et
solidifiée). Une fois la photopolymérisation réalisée, la
résine liquide non photopolymérisée est enlevée de 1la
feuille, et la feuille est collée sur la bande formant
support.

Le probleme d’un tel procédé est son temps de mise
en cuvre relativement long.

Une solution preécédemment proposée est d’agencer les

pages dans le neégatif de sorte a pouveir disposer un

maximum de pages dans un film négatif, de maniére a
diminuer le nombre de feuilles utilisées. En conséguence,
une fois la résine non polymérisée enlevée de la feuille,
celle-ci dolt étre découpée de facon a séparer les pages
les unes des autres, puis les pages de caractéres doivent
étre collées a la  bande formant support selon
1" agencement permettant 1’impression du livre. Toutefois,
un tel proceédé présente comme inconvénient principal de
nécessiter Dbeaucoup de temps pour la découpe et
1" agencement des pages.

Un but de la présente invention est donc de réaliser

un procédée de fabrication plus rapide et moins cofiteux.
Selon 1l’invention, lors de 1’étape d’épandage du
procédé de fabrication du type précité, la résine liguide
est épandue directement sur la face supérieure de la
bande formant support disposée horizontalement, et la
pande formant support est montée mobile longitudinalement
en translation de sorte que chague section transversale
de la bande passe successivement d’un moyen permettant la

réalisation d’une étape de fabrication & un autre.
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L’'invention concerne aussl la chalne de fabrication
d’une ceinture de type précite.

Comme indiqué ci-dessus, une chaine de fabrication
classique comporte des moyens d’épandage adaptés a
épandre la résine liquide, des moyens de
photopolymérisation adaptés a solidifier la partie de 1la
résine devant correspondre aux caracteres d’impression,
et des moyens dfenlevement adaptés a enlever la résine
non photopolymérisée de 1a surface sur laquelle elle a
été épandue.

Selon 1l’invention, les moyens d’épandage sont

adaptés a épandre 1la résine directement sur 1la face

supérieure de la bande, les moyens de photopolymérisation

‘sont disposés en aval des moyens d’épandage et

comprennent une source lumineuse de photopolymérisation
disposée au-dessus de la bande formant support, les
moyens d’enlevement sont disposés en aval des moyens de
photopolymérisation, et des moyens d’entrainement sont
adaptés a entrainer la bande en translation, selon une
direction longitudinale, de sorte que chacune de ses
sections transversales passe successivement au droit des
moyens d’épandage, des moyens de photopolymérisation et

des moyens d’enlevement.

Un tel procédé et une telle chaine de fabrication
permettent ainsi de réduire de facon importante les colits
de production d’une ceinture d’impression, bien que
1"agencement des pages du livre a imprimer lors de
l"étape de photopolymérisation doit correspondre a celui
de la ceinture d’impression finie.

D"autres avantages et précision apparaitront dans la

description gui va suilvre.
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Aux dessins annexés, donnés uniquement a titre

d’exemple non limitatif :

- la figure 1 est une vue de coupe simplifiée d’une
ceinture d’impression utilisée dans une 1mprimerie
industrielle ;

- les figure 2a, 2b et 2c représentent une vue en
coupe longitudinale d’une chaine de fabrication selon
1" invention

- la figure 3 est une vue en coupe longitudinale
d’un moven d’épandage ;

- la figure 4 est une vue en coupe transversale d’un
moyen de photopolymérisation ;

- la figure 5 est une vue en perspective d’un cadre
support d’un moyen de photopolymérisation ;

- la figure 6 est une autre vue en perspective du
cadre support ;

- la figure 7 est une vue en coupe de 1’agencement
d’"un cadre principal d’'un moyen de photopolymérisation
avant sa mise en position basse ;

- la figure 8 est une vue similaire a la figure 7,
le cadre principal étant en position basse ; et

- la figure 9 est une vue en coupe transversale d'un
moven d’enlevement.

Une  ceinture d’impression 1 concernée par la
présente invention comprend une bande formant support 2

et une résine 3, polymérisée, fixée sur une face 4 de la

bande formant support 2, formant les caracteres
d’ impression 76.

Comme on peut le voir a la figure 1, une telle
ceinture d’impression 1 est utilisée dans 1’imprimerie
industrielle de typographie ou de flexographie : la

ceinture d’'impression 1 est disposée en boucle fermée
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autour de deux rouleaux d’entrainement 5,6 et est
entrainée en rotation par ceux-ci. L’impression d’une
bande de papier a imprimer 7 est réalisée par le contact
sous pression de la bande de papier a imprimer 7 et des
caractéeres d’impression /6 imprégnés d’encre.

La figure 2 est un exemple particulier d’une chaine
de fabrication 8 conforme a la présente invention.

La chaine de fabrication 8 comprend a son extrémité
amont un rouleau dévidoir 9 de la bande formant
support 2. Le rouleau dévidoir 9 est monté mobile en

rotation et est dévidé au fur et a mesure pendant 1la

fabrication de la ceinture d’ impression 1.

La bande formant support 2 comprend des perforations
le long de chacune de ses bordures latérales.

La chaine de fabrication 8 comporte, en aval du
rouleau dévidoir 9, une premieére paire de rouleaux

d’entrainement 10 formant des moyvens d’entrainement,

chacun des rouleaux d’entrainement 10 étant disposé au
droit des perforations de la bande formant support 2. Ces
premiers rouleaux d’entrainement 10 sont munis, le 1long

de leur périphérie, de picots 11 s’engrenant avec les

perforations de la bande formant support 2, permettant
1’entrainement de celle-ci de 1l’amont vers l’aval de la
chaine de fabrication 8.

De facon a assurer un bon entrainement de la bande
formant support 2, une palre de roues de plaquage 12
munies d’une rainure de long de leur périphérie, la
plagque contre les premliers rouleaux d’entrainement 10.
Les picots 11 de chaque premier rouleau d’entralinement 10
se logent dans une rainures réalisée a la périphérie de

la roue de plaquage 12 correspondante.
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De facon a accepter des bandes formant support 2 de

différentes largeurs, un premier rouleau

d’entrainement 10 et la roue de plaquage 12

correspondante sont montées mobiles en translation par

rapport a leur axe de rotation respectif. Afin de
permettre la rotation du rouleau d’ entrainement
mobile 10, son arbre de rotation est cannelé.

La chaine de fabrication 8 comporte, en aval de la

premiere paire de rouleaux d’'entrainement 10, des moyens

de coupe adaptés a couper la bande formant support 2

guand elle est immobilisée.

Les moyens de coupe comprennent une lame de coupe 13

montée de facon mobile en translation dans la direction

transversale de la bande formant support 2.
Au niveau de la lame de coupe 13, la bande formant
support 2 est disposee sur un premier plateau 14. Le

premier plateau 14 est divisée  dans la direction

longitudinale par une fente 15 transversale dans laguelle
la lame de coupe 13 est adaptée a coulisser. Le premier

plateau 14 comporte par ailleurs une série de rainures

d’aspiration 16 débouchant a la surface sur laqguelle
repose la bande formant support 2. Les rainures
d"asplration 16 sont connectées a une pompe a vide

permettant ainsi le plaquage de la Dbande formant

support 2 de facon a assurer une coupe tres précise de la
bande formant support 2.

La chaine de fabrication 8 comporte, en aval des
moyens de coupe, des moyens de dépoussiérage.

Les moyens de dépoussiérage comprennent une brosse

électrostatique 19 disposée a proximité immédiate de 1la

face supérieure 20 de la bande formant support 2, adaptée
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a v enlever toute poussiere incompatible avec un épandage

trés précis et régulier de la résine 3.

L. étape de dépoussiérage se failt quand 1la bande
formant support 2 est déplacée.

La chaine de fabrication 8 comporte, en aval de la
brosse électrostatique 19, des moyens d’épandage 21
adaptés a épandre 1la résine 3 directement sur l1la face
supérieure 20 de la bande formant support 2, et sur la
gquasi totalité de la largeur de celle-ci. Les moyens
d’ épandage 21 sont mobiles par rapport a la bande formant

support 2.

Les moyens dfépandage 21 comportent une cuve 22

adaptée a contenir la 1résine 3 et des moyens de
régulation adaptés a réguler 1la température, et par
conséquent la viscosité, de 1l1la résine 3 liguide. La
cuve 22 comporte, a sa partie inférieure, une
ouverture 23 et un bolsseau rotatif 24 mobile entre une
position de fermeture et une position dfouverture dans
laquelle la résine 3 peut s’écouler au travers de
1’ ouverture 23. L’'ouverture 23 étant 1’espace compris
entre 1l’axe de rotation du boisseau 24 et une parci 80 de
la cuve 22.

La cuve 22 comporte aussi un élément racleur 25

disposé sous 1l’ouverture Z23et le boisseau rotatif 24,

dans le prolongement de la paroi 80. Les moyens
d’ épandage 21 sont mobiles selon la direction
longitudinale selon une amplitude maximale de

translation A, 1’élément racleur 25 est disposé en aval

de 1l’ouverture 23 de fagcon a pouvoir niveler la résine 3

venant d’étre étendue. L ouverture 23 de la cuve 22

s’étend selon la direction transversale, perpendiculaire

a la direction longitudinale.
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De facon a accepter des bandes formant support 2

ayant des largeurs différentes, les moyens d’épandage 21

comprennent des moyens de réglage adaptés a régler la
dimension de 17 ouverture 23 dans la direction
transversale.

Dans 1"exemple particulier 1llustré par les
figures 2 et 3, 1le Dboisseau rotatif 24 est adapté a

épandre la résine 3 selon deux largeurs, en fonction de

la largeur de la bande formant support 2. Le boisseau

rotatif 24 comprend, en section transversale, deux arcs

de cercle 47,48, et entre ces deux arcs de cercle 47,48,
deux segments 49,50. Le boisseau est en position de
fermeture quand un arc de cercle 47,48 est au droit de
l"ouverture 23 (et tangent a la paroi 80), et en position
d’ ouverture quand un segment 49,50 est au droit de
17" ouverture 23.

Les deux arcs de cercle 47,48 et les deux
segments 49,50 s’étendent dans la direction transversale,

un des deux segments s’étendant au-dela de 1’autre, le

segment court étant alors remplacé par un arc de cercle
complémentaire joignant les deux  autres arcs de

cercles 47,48.

Au niveau des moyens d’épandage 21, la bande formant
support 2 est disposée sur un deuxiéme plateau 26 dont la
surface sur laquelle repose la bande formant support 2
est particulierement plane et est munie d’une série de
rainures d’aspiration 28 vy débouchant, connectées a une
pompe a vide. Le deuxieéme plateau 26 comporte lui aussi
des moyens de régulation de température.

Les moyens de régulation de la température (ceux de

la cuve 22 et ceux du deuxieme plateau 26), la planéité

du deuxleme plateau 26 et la présence de 1’élément



10

15

20

25

30

CA 02430547 2003-06-06

9

racleur 25 permettent un épandage de la résine 3 sur une
épalisseur constante et précise, par exemple, sur une
épaisseur de 530 pm avec une précision de 20 umn.

L' étape d’'épandage se fait gquand la bande formant
support 2 est 1mmobile, les moyens d’épandage 21 se
déplacant alors de leur position aval a leur position
amont.

La chaine de fabrication 8 comporte, en aval des
moyens d’ épandage 21, des moyens de
photopolymérisation 29 adaptés a solidifier la partie de
la résine 3 devant correspondre aux caracteres
d’ impression 76,

Les moyens de photopolymérisation 29 comprennent une
source lumineuse de photopolymérisation 30 disposée au-
dessus de la bande formant support 2. Ils comprennent
aussi un chdssis 31, enjambant la bande formant
support 2, et auquel est fixé la source lumineuse
(lumiere UV) de photopolymérisation 30.

Le chassis 31 est adapté a supporter, dans une
position fixe, un film négatif 34 des caractéres a
réaliser qui est transparent a la lumiére émise par 1la
source lumineuse de photopolymérisation 30 unigquement aux
emplacements des caracteres.

Le chassis 31 comporte un cadre principal 32 disposé
entre la source lumineuse 30 et la résine 3. Le cadre
principal 32 est mobile verticalement entre une position
haute et une position basse au plus prés de la résine, et
est guidé par des colonnes de guidage 33. Le cadre
principal 32 est amovible : 1l peut étre monté au dela de
l"extrémité supérieure des colonnes de guidage 33 et

désolidarisé du chassis 31.
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Le film négatif 34 est disposé sur une vitre 35
transparente a la lumiére émise par la source lumineuse
de  photopolymérisation 30 et entoureée d’un  cadre
support 36, la vitre 35 étant fixe par rapport au cadre
support 36. Le cadre support 36 comprend une série de
rainures df’aspiration 37 débouchant a la surface contre
laguelle 1le film négatif 34 est déposé. Ces rainures
d’aspiration 37 permettent de disposer le film négatif 34
de la facon la plus plane possible sur la vitre 35, sans
qu’il y ait de bulles d'air entre la vitre 35 et le film
négatif 34 qui déformeraient les caracteres en résine. Un
premier systéme de repere permet de positionner de fagon
trés précise le film négatif 34 par rapport au cadre
support 36.

Le cadre support 36 est monté mobile par rapport a
un cadre intermédiailre 87 qui l1l'entoure, et le cadre
intermédiaire 87 est monté de facon mobile par rapport au
cadre principal 32 qui l’entoure.

Un deuxieme systeme de repere permet de positionner
de facon tres précise, dans les directions longitudinale
et transversale, le cadre support 36 par rapport a la
bande formant support 2, sans avoir de contraintes
relative a la précision de la position longitudinale et

transversale du cadre support 32. Ce deuxleme systeme de

repere comprend des plots 44 fixés sur un trolsieme

plateau 40 sur lequel repose la bande formant support 2
aﬁ droit des moyens de photopolymérisation 29, de part et
d’autre de la bande formant support 2. Par ailleurs, le
cadre support 36 comprend des ouvertures 45 adaptées a
s’ encastrer dans les plots 44. Ces plots 44 et ces

ouvertures 45 permettent d’avoir une position

parfaitement définie du cadre support 36 malgré le Tjeu
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entre le cadre support 36 et le cadre intermédiaire 87,

le cadre intermédiaire 87 et le cadre principal 32 et le
cadre principal 32 et les colonnes de guidage 33.

Pendant 1la photopolymérisation, le film négatif 34

5 est disposé a proximité immédiate de la résine 3 de sorte

que les caracteres a reproduire sur la résine 3 ne soient

pas déformés par la diffusion de la lumieére.
Le cadre support 36 est monté mobile en translation

dans la direction verticale par rapport au cadre

10 intermédialre 87 et 1l comprend des éléments de butée 46
disposés sur la surface contre lagquelle le film
négatif 34 est déposé. Ces éléments de butée 46 sont
adaptés a venir en butée contre la surface supérieure du
troisieme plateau 40. Il est ainsi possible de définir de

15 facon trés précise la distance séparant le film
négatif 34 de la résine 3 sans que la position verticale
du cadre intermédiaire 87 (et du cadre principal 32) soit
aussi précilse du fait de 1l’amplitude de mouvement
vertical des moyens de liaison 86 du cadre support 36 au

20 cadre 1ntermédiaire 87.

De facon a minimiser la distance séparant le film
négatif 34 de la résine 3, le cadre intermédiaire 87 est
monté mobile autour d’un axe de pivotement 39 par rapport

au cadre principal 32 de sorte que la face de la vitre 35

25 contre laquelle est plaqué le film négatif 34 est la face
la plus proche de la résine 3 (figures 7 et 8).

Le troisieme plateau 40 comprend une  surface
supérieure particulierement plane munie d’une série de
rainures d’aspiration 42 connectées a une pompe a vide,

30 permettant a la bande formant support 2 et a la résine 3

liquide préalablement nivelée par 1’élément racleur 25

d’ étre particulierement bien plane.
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Pendant 1’étape de photopolymérisation, la bande
formant support 2 est immobille. Une fois la

photopolymérisation de la partie de la résine située au

droit du film négatif 34 réalisée, la Dbande formant
support 2 est déplacée de l1l'amont wvers 1"aval dfune
longueur égale au pas d’avancement.

La dimension de la zone de caracteres du film
négatif 34 dans la direction transversale est légerement
inférieure a la largeur de la résine 3 épandue sur la
bande  formant support 2, et celle dans le Sens
longitudinal est légerement inférieure au pas

d’ avancement.

L’amplitude de translation des moyens d’épandage 21

oo

est adaptée au film négatif 34 et est égale au pas

d’ avancement de sorte que la jonction entre deux nappes
successives de résine 3 soit la plus étroite possible.

Dans 1l’exemple la position aval des moyens d’épandage 21

est séparée de l'extrémité amont de la zone de la bande
formant support 2 exposée a la source lumineuse de
photopolymérisation 30 d’une distance égale au pas
d’ avancement de sorte que la zone de jonction se présente
non pas au droit du film négatif 34, mails au droit de
1l"ensemble formé par le cadre support 36 et 1le cadre

principal 32 (1’ amplitude maximale A des moyens

d’ épandage 21 est bien supérieure au pas d’avancement).
La chaline de fabrication 8 comporte, en aval des
moyens de photopolymérisation 29, des moyens df’exposition
dorsale.
Les moyens d’exposition dorsale comprennent une
source Jumineuse d’exposition dorsale 52 dispoéée au-
dessous de la bande formant support 2. La source

lumineuse d’exposition dorsale est adaptée a polymériser
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la couche de résine 3 la plus proche de la bande formant
support 2, la bande formant support 2 &tant au moins
partiellement transparente a la Jlumiere de la source
lumineuse d’exposition dorsale 52. L’étape d’exposition
dorsale permet d’assurer la fixation des caracteres

d’ impression 76 réalisés lors de 1" étape de

photopolymérisation a la bande formant support 2.

L'etape d’'exposition dorsale se fait pendant le
déplacement de la bande formant support 2.

La chaine de fabrication 8 comporte, en aval des
moyens d’exposition dorsale 52, une deuxieme paire de

rouleaux d’entrainement 53 qui entraline une premiere

palre de courrolies 81 munis de pilicots formant des moyens
d’ entrainement.

Les premiere et deuxieme palres de rouleaux
d’entrainement 10,53 permettent de donner a la bande
formant support 2 une tension élevée. (et donc une tres
bonne planéité) pendant les phases d’épandage, de
photopolymérisation, et d’'exposition dorsale.

La chaine de fabrication 8 comporte, en aval de la
paire de la deuxieme paire de rouleaux d’entrainement 53,
des moyens d’enlevement 54 adaptés a enlever de la bande
formant support 2 la résine 3 non photopolymérisée.

Les moyens d’enlevement 54 comprennent un disposititf
de soufflage d’air 55 propulsant de 1l’air en direction de
la résine 3 ligquide et solidifiée, et un Dbac de
récupération 56 de la résine 3 liquide.

Le Dbac de récupération 56 est disposé face au

dispositif de soufflage 55 par rapport a la direction de
soufflage. De cette fag¢on, la résine 3 1liguide est
détachée des caracteres d’impression 76 et de la bande

formant support 2 par l1l'air et, est entrainée dans le bac
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de reécupération 56. Le bac de récupération 56 est disposé

S

au plus pres de la résine 3 de facon & minimiser la

quantité de résine 3 liquide passant entre le bac de

récupération 56 et la bande formant support 2. Par

ailleurs, le bac de récupération 56 comprend une enceinte
fermée 77 possédant une ouverture de réception 58 de 1la

résine liquide 3 disposée a la partie inférieure de

l"enceinte fermée 77, et des moyens d’aspiration 59

adaptés a aspirer les vapeurs de la résine 3 récupérée de

facon a éviter la formation d’un brouillard de résine 3
hors de 1l’enceinte fermée 77.

Les moyens d'enlevement 54 sont mobiles selon 1la
direction transversale, 1l’étape d’enlévement se faisant

quand la bande formant support 2 est immobile. Le

dispositif de soufflage 55 comprend une fente de

soufflage 57 s’étendant selon la direction longitudinale

selon  une longueur  légerement superieure au  pas

d’avancement de facon a enlever toute la résine en un

seul passage.

De préférence, 1'air soufflé et un quatriéme

plateau 60 sur lequel est disposée la Dbande formant

support 2 au niveau des moyens d’enlévement 54 sont

chauffés de fagon a augmenter la fluidité de la résine 3
liquide.
La chaine de fabrication 8 comporte, en aval des

moyens d’enlevement 54, des moyens de nettoyage 61

adaptes a débarrasser les caractéres d’impression 76 des
Craces de résine 3 liquide collée & leur surface.

Les moyens de nettoyage 61 comprennent une bande

nettoyante 62 mobile en translation dans la direction

longitudinale, dont la largeur est au moins égale a la

largeur de la bande formant support 2, et dont chaqgue
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extrémité longitudinale est fixée a un cylindre de
stockage 63. La bande nettoyante 62 est pressée contre
les caracteres d’ impression par trois rouleaux
d’application 64,065,066 successifs llbres en rotation.

L"étape de nettoyage se fait quand la bande formant
support 2 est déplacée, la bande nettoyante 62 tamponnant
la surface des caracteres au niveau des trois rouleaux
d’application 64,65, 66.

Dans l"exemple, les trois rouleaux
d’application 64,065,066 sont mobiles verticalement entre
une position basse dans laquelle ils pressent la bande
nettoyante 62 contre les caracteres d’impression 76 et
une position haute.

La chaine de fabrication 8 comporte, en aval des

moyens de nettoyage 61, des moyens de post-exposition 67

adaptés a durcir les caracteres d’'impression.

Les moyens de post-exposition comprennent une source
lumineuse de post-exposition 68 disposée au dessus de la
bande formant support 2.

Les moyens de post-exposition 67 comprennent aussi
une cuvette 069 remplie d’eau 78, la bande formant
support 2 y étant dirigée par deux paires de roues 70
libres en rotation disposées au droit des bordures
latérales de la bande formant support 2 de fagon a ne pas
abimer les caracteres d’impression 76. L’utilisation
d’une telle cuvette 69 est particulierement bien adaptée
a certaines résines dont 1la polymérisation peut é&tre

génée par la présence de d’oxygene, l’eau pouvant é&tre

remplacée par tout autre liquide de maniére & avoir une

post-exposition anaérobie.

Une roue de chaque palre de roues 70 est montée

mobile en translation par rapport a son axe de rotation,
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de facon a accepter des bandes formant support 2 de

largeur différente.
L"étape de post-exposition se fait pendant le
déplacement de la bande formant support 2.

La chalne de fabrication 8 comporte, en aval des

moyens de post-exposition 67, des moyens de séchage 71

adaptés a sécher la bande formant support 2 sortant de la
cuvette 69.
Ces moyens de sechage 71 peuvent comprendre

plusieurs rampes propulsant de l1l'air chaud.
La chaine de fabrication 8 comporte, en aval des moyens de séchage 71, une

troisicme paire de rouleaux d’entrainement 72 qui entraine une deuxiéme
paire de courroles 82 munis de picots formant des moyens
d’entrainement.

Ces troisiemes rouleaux d’entrainement 72 sont
similaires aux seconds rouleaux d’'entrainement 53. Les
deuxieme et troisieme paires de rouleaux

d’entralnement 53,72 permettent de donner a 1la bande

formant support 2 une tension plus faible qgu’entre les
premiere et deuxiéeme palres de rouleaux

d’entrainement 10,53 de fagon & ne pas abimer les

caracteres d’impression 76, notamment lors du guidage de
la bande formant support 2 dans la cuvette 69.

La chalne de fabrication 8 comporte, en aval de la
paire de troisiemes <rouleaux d’entrainement 72, des

moyens d’arrét 73 adaptés a maintenir immobile la partie

de la bande formant support 2 qui v est fixée tout en

laissant libre de mouvement la partie se trouvant en
amont.

Ces moyens d‘arrét 73 comprennent un paire de
peignes 74 dont chaque dent 83 est adaptée a traverser

les perforations latérales de la bande formant support 2
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et a pénétrer dans les trous 84 réalisés sur la surface
supérieure d’'un cinguieme plateau 85 sur lequel repose la

bande formant support 2 de facon a maintenir la bande

formant support 2 dans son axe longitudinal de
progression. Ces moyens d’arrét 73 sont particulierement
adaptés lors de 1l'utilisation d’une méme bande formant
support 2 comme support des caracteres d’impression 76
pour plusieurs ceintures d’ impression 1.

La chalne de fabrication 8 comporte, en aval des
moyens d’arrét 73, un rouleau de réception 75 monté
mobile en rotation, adapté a recevoir la bande formant
support 2 munie des caracteres d’'impression 76.

Le procédé de fabrication de la ceinture
d’ impression 1 réalisée sur 1la chaine de fabrication 8

illustrée a 1la figure 2 comprend une succession de

périodes d’immobilisation pendant lesquelles la bande
formant support 2 est immobile et de péricdes de
déplacement pendant lesquelles la bande formant support 2
est déplacée par les moyens d’entrainement 10,53,72 d’une

longueur égale au pas de déplacement de sorte que chaque

section transversale de 1la Dbande formant support 2

‘subisse les différentes étapes du procédé de fabrication.

Les étapes de dépoussiérage, d’'exposition dorsale,

de nettoyage, de post-exposition et de séchage se font

pendant les périocdes de déplacement, et les étapes
d’ épandage, de photopolymérisation et d’enlévement se
font pendant les périodes d’immobilisation.

Pendant les périodes de déplacement, le cadre
principal 32 est mis en position haute et remplacé par un

i

cadre principal 32 muni du nouveau film négatif 34 qui

est mis en position basse et est positionné précisément

par rapport a la bande formant support 2, les moyens
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d’enlevement 54 sont déplacés transversalement vers leur

position de début de cycle sans que de 1l'alr soit

soufflé, et la bande nettoyante 62 est déplacée dans le
méme sens gue la bande formant support 2, les rouleaux
d’application 64,65,06 étant dans leur position basse.
Pendant les périodes d’immobilisation, 1les moyens
d’ épandage 21 sont déplacés longitudinalement de leur
position amont proche des moyens de dépoussiérage 19 vers
leur position aval proche des moyens de

photopolymérisation 29, 1’ouverture 23 de la cuve 22

étant fermée, puis 1ls sont déplacés longitudinalement de
leur position aval Vers leur position amont,
17 ouverture 23 de la cuve 22 étant ouverte, le prochain
film négatif 34 est fixé a un cadre support 36
désolidarisé du chdassis 31, 1les moyens d’enlévement 54
sont déplacés transversalement, de l’air étant soufflé,
les rouleaux d’application 64,65,606 sont déplacés vers

leur position haute, la bande nettovante 62 est ensuite

déroulée dans 1le sens de l1’amont vers 1l1lfaval dfune

longueur suffisante pour que toute surface ayant été en
contact avec les caracteres d’'impression 76 se trouve en
aval du rouleau d’application aval 66, et les rouleaux
d"application ©4,65,66 sont déplacés de leur position
haute a leur position basse.

Quand la bande formant support 2 est utilisée pour
plusieurs celntures d’ impression 1, les derniers
caracteres de la premiere ceinture d’impression 1 peuvent
n’étres séparés des premiers caractéres de la deuxiéme
ceinture d’impression 1 que de deux pas d’avancement de

sorte que les moyens d’épandage 21 les moyens de

photopolymérisation 29 restent en phase. Il est alors

possible, quand les derniers caractéres de la premiere
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ceinture d’'impression 1 sont en aval des moyens
d’arrét 73, dfarréter le mouvement du rouleau de
réception 75 indépendamment du reste de la chaline de

fabrication 8 (la deuxieme ceinture d’ impression 1

continuant d’étre fabriquer s'accumulant dans une zone
tampon 79 entre les moyens d'arrét 73 et la troisiéeme
paire de rouleaux d"entrainement 72), de fixer
l"extrémité de 1la deuxieme ceinture d’impression 1 aux
moyens d’arrét 73, de couper la bande formant support 2
et de séparer ainsi les deux ceintures d’impression, de
remplacer le premier rouleau de réception 75 et de fixer
1l7extrémité libre de la deuxiéme ceinture d’impression 2
au nouveau rouleau d’ impression 75.

Bien évidemment, la présente 1invention n’est pas
limitée au mode de réalisation qgqui wvient d’étre décrit en

détail.

Les moyens d’épandage 21 décrits ci-dessus peuvent
etre remplacés par des moyens équivalents, 1ils peuvent
etre montés mobiles transversalement ou fixes, 1fétape
d’ épandage se faisant alors quand la bande formant
support 2 est déplacée.

Les moyens de photopolymérisation 29 décrits ci-
dessus peuvent étre remplacés par des moyens équivalents,
par exemple, par des sources de rayonnement laser

commandées  numériquement, permettant un déplacement

continu de la bande formant support 2, sans périodes
d’ immobilisation.

La source lumineuse d’'exposition dorsale 52 peut

etre montée de fagon mobile, 1’étape d’'exposition dorsale

pouvant alors se faire quand la bande formant support 2

est immobile.
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Les moyens d’enlevement 54 décrits cil-dessus peuvent
étre remplacés par des moyens équivalents, 1ils peuvent
étre montés mobiles longitudinalement ou fixes, 1’étape
d’enlevement se faisant alors quand 1la bande formant
support 2 est déplaceée.

Les moyens de nettoyage 61 décrits ci-dessus peuvent
étre remplacés par des moyens équivalents, 1ls peuvent
étre mobiles, 1l7étape de nettovage pouvant alors se faire
guand la bande formant support 2 est 1mmobile.

Les moyens de post-exposition 67 décrits ci-dessus
peuvent étre remplacés par des moyens équivalents, il est
notamment possible de supprimer la cuvette 69 selon le
type de résine utilisée, la source lumineuse de post-

exposition 68 pouvant étre mobile, 1'étape de post-

exposition pouvant alors se faire quand la bande formant

support 2 est 1mmobile.
Les moyens de séchage 71 décrits ci-dessus peuvent

€tre remplacés par des moyens équivalents, 1ils peuvent

étre montés de facon mobile, 1'’étape de séchage pouvant
alors se faire quand 1la bande formant support 2 est
immobile.

De plus, une telle chaline de fabrication 8, avec
toutes ces étapes, permet de fabriquer des ceintures
d”impression d’une trés grande qualité. Il serait
possible de supprimer les moyens de dépoussiérage 19, les
moyens d’exposition dorsale 52, les moyens de
nettoyage 61, 1les moyens de post-exposition 67, les
moyens de séchage 71, ou certains d’entre eux uniquement.
Il serait aussi possible de ne pas donner a la bande
formant support 2 deux tensions différentes selon la

position dans la chaine de fabrication 8. Il serait aussi



CA 02430547 2003-06-06

21

possible de ne pas avolr de lame de coupe 13, ni de

moyens d’arrét 73.
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REVENDICATIONS
1. Procedé de fabrication d’ une ceinture

d’ 1mpression comprenant une bande formant support et une
résine photopolymérisée, disposée sur une face de la
bande, et formant les caracteres d’'impression, le procédé
comportant une e&etape d’épandage pendant laguelle 1la
résine liquide est épandue sur une surface plane, une
etape de photopolymérisation pendant laquelle seule la
partie de la résine devant correspondre aux caracteres
d’ 1impression est soumise a une exposition lumineuse de
fagcon a étre solidifiée, et une étape d’enléevement
pendant laquelle 1la résine non photopolymérisée est
enlevée de la surface sur laquelle elle a été épandue,

caracterisé en ce que la résine 1liguide est épandue

directement sur la face supérieure de la bande formant

support disposée horizontalement, et en ce que la bande
formant support est montée mobile longitudinalement en
translation de sorte gque chague section transversale de
la bande formant support passe successivement d’un moyen
permettant la réalisation d’une étape de fabrication a un
autre.

2. Procéde de fabrication selon la
revendication 1, caractérisé en ce qu’il comprend une
succession de periodes d’ immobilisation pendant
lesquelles la bande formant support est immobile et de
périodes de déplacement pendant lesquelles 1la bande
formant sSupport est déplacée par des moyens
d’entralnement de la longueur d’un pas de déplacement.

3. Procédé de fabrication selon la
revendication 2, caractérisé en ce que la

photopolymerisation est réalisée pendant les périodes
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d’ immobilisation, une source lumineuse de
photopolymérisation étant disposée au-dessus de la
résine, et un élément formant masque, constituant le
néegatif des caracteres a réaliser, étant disposé entre 1la
resine et la source lumineuse, a proximité immédiate de

la reésine, la zone de caractéres du film négatif étant

d’ une longueur légerement inférieure au pas de
déplacement.

4 . Chaine de fabrication d’ une celnture

d’ impression comprenant une bande formant support et une
réesine photopolymérisée, disposée sur une face de 1la

bande formant support, formant des caracteres

d’ 1mpression, la chaine de fabrication comportant des
moyens d’eépandage adaptés a épandre la résine liquide,
des moyens de photopolymérisation adaptés a solidifier la
partie de la résine devant correspondre aux caracteéres
d’ lmpression, et des moyens d’enlévement adaptés a
eniever la resine non photopolymérisée de la surface sur
laquelle elle a eté épandue, caractérisée en ce que les

” \

moyens d’eéepandage sont adaptés a épandre la résine

directement sur la face supérieure de la bande formant

support, en ce que les moyens de photopolymérisation sont
disposes en aval des moyens d’épandage et comprennent une
source lumineuse de photopolymérisation disposée au-
dessus de la résine, en ce que les moyens d’enlévement
sont disposeés en aval des moyens de photopolymérisation.
et en ce que des moyens d’entralnement sont adaptés a
entralner la bande formant support, en translation selon
une direction longitudinale, de sorte que chacune de ses
sections transversales passe successivement au droit des

moyens d’eépandage, des moyens de photopolymérisation et

des moyens d’enlevement.
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5. Chaline de fabrication selon la revendication 4,
caractériseée en ce qu’elle comprend des moyens
d’ exposition dorsale disposés en aval des movens de
photopolymérisation et en amont des movens d’enléevement,

comprenant une source Jlumlineuse d’exposition dorsale

disposee au dessous de 1la Dbande formant support, et

\

adaptes a polymériser la couche de la résine la plus

proche de la bande formant support de facon a assurer la

fixation des caracteres d’'impression a la bande formant

sSupport.

6 . Chaine de fabrication selon la revendication 4
ou 5, caracterisée en ce qu’elle comprend des movens de
nettoyage disposés en aval des moyens d’enlévement,
adaptes a debarrasser 1les caractéres d’impression des
traces de résine liquide collée a leur surface.

7. Chaline de fabrication selon 1l’une guelcongue
des revendications 4 a 6, caractérisée en ce qu’elle
comprend des moyens de post-exposition adaptés a durcir
les caracteres d’'impression et disposés en aval des

moyens d’enlevement, comprenant une source lumineuse de

post-exposition disposée au-dessus de la bande formant

support .

8 . Chalne de fabrication selon 1’une quelcongue
des revendications 4 a 7, caractérisée en ce qu’elle
comprend des moyens de dépoussiérage disposés en amont
des moyens d’épandage, adaptés a enlever toute poussiére
de la face supérieure de la bande formant support.

9. Chalne de fabrication selon 1’une quelconqgue
des revendications 4 a 8, caractérisée en ce qu’elle
comprend a son extrémité amont un rouleau dévidoir duguel

est devidé la bande formant support.
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10. Chaine de fabrication selon 1'une gquelconque
des revendications 4 a 9, caractérisée en ce qu’'elle
comprend a son extrémité aval un rouleau de reéception
recevant la bande formant support munie des caracteres
d’ 1mpression.

11. Chalne de fabrication selon 1’une guelconque
des revendications 4 a 10, caractérisée en ce que 1les
movens de photopolymérisation comprennent un chassis sur
lequel est monté de facon amovible et mobile un élément
formant masque, constituant le négatif des caracteres a
realiser, disposé entre la source lumineuse et la résine,
a proximité immédiate de la résine.

12. Chalne de fabrication selon 1l’une quelcongue
des revendications 4 a 11, caractérisée en ce que les
movens d’'épandage sont mobiles dans la direction
longitudinale.

13. Chaine de fabrication selon 1’une quelcongue
des revendications 4 a 12, caractérisée en ce gu’'elle
comprend au niveau des moyens d’épandage, un plateau sur
lagquelle la Dbande formant support est disposée, le
plateau comportant des moyens de régulation de
température.

14. Chaine de fabrication selon 1l’une qguelcongue
des revendications 4 a 13, caractérisée en ce que les
moyens d’ épandage comprennent un élément racleur adapté a
niveler la résine épandue sur la bande formant support.

15. Chaine de fabrication selon 1l’une quelcongue
des revendications 4 a 14, caractérisée en ce gqgue les
moyens d’ enlevement comprennent un dispositif de
soufflage d’air adapté a propulser de l'air en direction

de la reésine liquide et solidifiée, et un bac de

récupération de la résine liguide détachée de la bande
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formant support par l’air propulsé, le bac étant disposé
face au dispositif de soufflage d’air par rapport a la

direction de soufflage et a proximité immédiate de 1la

résine.
16. Chailne de fabrication selon la
revendication 15, caractérisée en ce que 1le Dbac de

récupération comprend des moyens d’aspiration adaptés a
aspirer les vapeurs de la résine récupérée de facon a
éviter la formation d’un brouillard de résine hors du bac
de récupération.

17. Chalne de fabrication selon 1l’une gquelconque
des revendications 4 a 16, caractérisée en ce que les
moyens d’enlevement sont mobiles transversalement.

18. Chalne de fabrication selon 1l’une gquelcongue
des revendications 4 a 17, caractérisée en ce que les
moyens d’entralnement comprennent une premiére paire de
rouleaux d’entrainement en amont des moyens d’épandage,
une deuxieéme palre de rouleaux d’entrainement entre les
moyens de photopolymérisation et les moyens d’enlévement,
et une troisieéme paire de rouleaux d’entralinement en fin
de chalne de fabrication, de facon a conférer & la bande
formant support une tension élevée entre la premiére et
la deuxiéme palire de rouleaux d’entralinement, et une
tension plus faible en aval de 1la deuxiéme paire de
rouleaux d’entralnement.

19. Chalne de fabrication selon la revendication 7
ou l’'une quelconque des revendications 8 & 18 lorsque
celles-c1 dépendent de la revendication 7, caractérisée
en ce que les moyens de post-exposition comprennent une
cuvette remplie d’un 1liquide, située au droit de 1la
source lumineuse de post-exposition et dans laquelle est

dirigée la bande formant support de sorte que 1la

photopolymérisation de la surface des caractéres
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d’ impression pendant 1’/étape de post-exposition soit
faite dans un milieu anaérobie.

20. Chaine de fabrication selon la
revendication 19, caractérisée en ce qu’'elle comprend des
movens de séchage en aval de la cuvette.

21. Chalne de fabrication selon 1’une guelcongue
des revendications 4 a 20, caractérisée en ce qu’elle
comprend au niveau des movens d’epandage, un plateau dont
la surface sur laqgquelle la bande formant support est
disposée est munie d’une série de rainures d’aspiration
connectées a une pompe a vide.

22. Chalne de fabrication selon 1’une gquelcongue
des revendications 4 a 21, caractérisée en ce qu’'elle
comprend au niveau des moyens de photopolymérisation, un
plateau dont la surface sur laquelle la bande formant
support est disposeée est munie d’une seérie de rainures
d’ aspiration connectées a une pompe a vide.

23. Chalne de fabrication selon 1l’'une guelconque
des revendications 4 a 22, caractérisée en ce que les
moyens d’épandage comportent une cuve adaptée a contenir
la résine liquide et comprenant, a sa partie inférieure,
une ouverture et un bolsseau rotatif entre une position
de fermeture et une position d’ouverture dans lagquelle 1la
resine peut s’écouler au travers de 1’ouverture.

24. Chaine de fabrication selon la
revendication 23, caractérisée en ce la cuve comporte des
moyens de régulation adaptés a réguler la température de
la résine ligquide.

25. Chalne de fabrication selon 1’une guelconque

des revendications 4 a 24, caractériseée en ce qu’elle est

adaptée a recevoir des bandes formant support de largeur

différentes.
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26. Chailne de fabrication selon la revendication 25
dépendante de la revendication 23 ou de la
revendication 24, caractérisée en ce que le bolsseau
comprend, en section transversale, deux arcs de cercile
tangents a une parol de la cuve definissant 1’ouverture
d’ épandage, et entre ces deux arcs de cercle, deux
segments, un des deux segments s’étendant au-dela du
deuxieme segment dans la direction de 1’axe de rotation
du boisseau de facon a définir deux largeur 4d’épandage.

27. Chalne de fabrication selon la revendication 25
ou 26, caractérisée en ce gue les moyens d’entralnement
comprennent au moins une palire de rouleaux
d’ entrainement, chague palre de rouleaux d’entralinement

comprenant au moins un rouleaux d’entralnement monté

mobile en translation le long de son arbre de rotation.
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Fig. 6
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Fig. 9
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