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Description

[0001] Le domaine de l'invention est celui de l'expé-
dition de courrier, et notamment des systèmes d'expé-
dition permettant de traiter un nombre important de plis
à haute vitesse.
[0002] Plus précisément, l'invention concerne l'af-
franchissement du courrier dans de tels systèmes.
[0003] En général, les systèmes d'expédition de cour-
rier à haute vitesse de types connus comprennent au
moins une machine d'insertion et une machine d'affran-
chissement. La machine d'insertion assure le pliage des
feuillets à expédier et leur mise sous enveloppe. Elle
délivre ces enveloppes les unes après les autres à la
machine d'affranchissement, aussi appelée machine
d'impression, qui imprime diverses informations, telles
que les signes postaux (timbre et bureau d'attache) et
les flammes de publicité.
[0004] L'invention concerne donc ces machines d'af-
franchissement, et plus précisément l'optimisation de
leur fonctionnement, et notamment de la vitesse d'af-
franchissement. En d'autres termes, l'invention porte
sur un dispositif de commande optimisée d'une machine
d'impression faisant partie d'un système d'expédition de
courrier.
[0005] Une machine d'impression comprend généra-
lement les éléments suivants:

- un tambour d'impression comportant la tête d'im-
pression (sur laquelle on retrouve les informations
à imprimer sur les enveloppes);

- un système de sécurité, souvent constitué d'un en-
semble comportant une barre d'obturateur ver-
rouillant l'ensemble de commande du tambour d'im-
pression;

- des moyens de transport qui, d'une part, délivrent
les enveloppes provenant du dispositif d'insertion
au poste d'affranchissement de l'appareil d'impres-
sion, et d'autre part, éjectent ces enveloppes après
que la tête d'impression ait imprimé les signes pos-
taux et les flammes de publicité.

[0006] Les signes postaux et les flammes de publicité
sont imprimés alors que le tambour d'impression se dé-
place à une vitesse constante appelée communément
"vitesse de saut".
[0007] On conçoit clairement que, pour obtenir une
impression correcte pendant cette phase d'impression,
la vitesse tangentielle à la surface du tambour doit être
égale à celle du courrier à l'emplacement d'impression.
Ceci est réalisé si la vitesse, dite "vitesse de transport",
à laquelle les moyens de transport délivrent les enve-
loppes provenant de la machine d'insertion est égale à
la "vitesse de saut" pendant toute la phase d'impression.
[0008] Le reste du temps, c'est-à-dire lorsqu'il n'y a
pas d'impression, le tambour est généralement arrêté.
Quand une enveloppe se présente, il se met en mouve-
ment, et accélère jusqu'à ce qu'il atteigne la vitesse de

saut.
[0009] Ce premier type de machines d'impression
présente l'inconvénient majeur de limiter le débit de l'en-
semble du système d'expédition, du fait que, lors de
chaque cycle d'impression (affranchissement d'une en-
veloppe), le tambour d'impression doit être amené à un
arrêt complet et le système de sécurité doit être engagé
et désengagé.
[0010] En effet, il est nécessaire que le tambour d'im-
pression passe de la vitesse nulle à la "vitesse de saut"
avant l'impression des signes, puis soit ralenti après
l'impression jusqu'à la position d'arrêt. La barre d'obtu-
rateur doit alors être replacée en position de repos (ou
position d'inhibition de l'impression).
[0011] Par conséquent, pour augmenter le débit du
système global, la machine d'insertion doit augmenter
la vitesse d'éjection du courrier, ce qui impose l'augmen-
tation de la "vitesse de saut" du tambour d'impression.
Conséquemment, les amplitudes de la décélération et
de l'accélération du tambour d'impression sont égale-
ment accrues.
[0012] Une solution classique à ce problème consiste
à utiliser des moteurs plus puissants, de manière à ob-
tenir une vitesse plus élevée et à fournir un couple plus
grand. Cela entraîne, outre une augmentation des di-
mensions physiques de la machine, un accroissement
de la consommation d'énergie et de la dissipation de
chaleur, ce qui provoque par conséquent l'augmentation
du coût du système.
[0013] De plus, le fonctionnement de l'appareil d'af-
franchissement à une vitesse plus élevée et à des am-
plitudes plus grandes de l'accélération et de la décélé-
ration a pour effet une usure prématurée de l'appareil et
de son ensemble d'entraînement.
[0014] En effet, plus la vitesse est grande, plus les
phases d'accélération et de décélération sont brutales,
de même que les mouvements de l'obturateur, ce qui
provoque de nombreux chocs néfastes à la mécanique.
[0015] Par ailleurs, ces chocs occasionnent des bruits
de fonctionnement importants, très désagréables pour
l'utilisateur du système d'expédition et son environne-
ment, notamment en cas de fonctionnement régulier,
voire permanent.
[0016] Dans le but d'augmenter le débit d'une machi-
ne d'expédition du courrier comportant un appareil d'af-
franchissement tout en réduisant les effets néfastes sur
l'usure du système tels qu'exposés précédemment, un
second type de machines d'impression a été conçu, pré-
senté notamment dans le document de brevet FR-A 2
619 643.
[0017] Dans ce second type de machines d'impres-
sion, trois mécanismes d'entraînement indépendants,
assurant chacun respectivement :

- le transport des plis du courrier,
- la mise en rotation du tambour de l'appareil d'affran-

chissement,
- et le déplacement de la barre d'obturateur de l'ap-
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pareil d'affranchissement, sont sous le contrôle d'un
micro-ordinateur unique, assurant le pilotage cen-
tralisé des différents actuateurs.

[0018] Des moyens de détection de la vitesse d'en-
trée des enveloppes et des moyens de détection de dé-
clenchement en fonction de la position de l'enveloppe
fouissent des informations au micro-ordinateur, qui
commande les différents mécanismes de la machine de
telle sorte que :

- la "vitesse de saut" du tambour d'impression soit la
vitesse minimum requise,

- lors de chaque cycle d'impression, la vitesse de
transport soit égale :

* à la "vitesse de saut" pendant l'impression,
* et à la vitesse d'arrivée des enveloppes (vites-

se supérieure à la "vitesse de saut") avant la
décélération et après l'accélération,

- lors de chaque cycle, la vitesse du tambour et donc
de la tête d'impression soit :

* égale à la "vitesse de saut" pendant l'impres-
sion,

* et nulle avant l'accélération et après la décélé-
ration, de façon à permettre la mise en place
de l'obturateur.

[0019] Par une gestion simultanée de la vitesse
d'amenée des enveloppes et de la vitesse du tambour,
ces machines permettent donc d'obtenir un débit plus
élevé que celles du premier type décrit ci-dessus. Tou-
tefois, l'obligation d'amener le tambour à un arrêt com-
plet lors de chaque cycle constitue toujours un facteur
limitatif du débit de l'ensemble du système d'expédition
de courrier.
[0020] En effet, avec ce type de machines, il est né-
cessaire de manipuler à chaque cycle un obturateur. La
machine est donc toujours soumise à des arrêts brus-
ques du tambour de la tête d'impression et de sa com-
mande qui engendrent inévitablement des vibrations,
des usures et du bruit.
[0021] Enfin, on remarquera que dans de telles ma-
chines, afin d'avoir une "vitesse de saut" du tambour
d'impression la plus faible possible, on oblige la vitesse
de transport à varier entre une vitesse élevée (la vitesse
d'entrée des enveloppes, c'est à-dire la vitesse des en-
veloppes à la sortie du dispositif d'insertion) et une vi-
tesse inférieure (la "vitesse de saut") que l'on veut la
plus faible possible. En d'autres termes, la vitesse de
transport varie en permanence, selon que l'on est dans
une phase d'impression ou dans une phase d'amenée
d'une enveloppe. La gestion des différentes vitesses est
donc complexe, et leur optimisation peu aisée.
[0022] La demande de brevet US 4 023 489 décrit un
dispositif d'impression, dans lequel la vitesse transport

est constante, et dans lequel la vitesse tangentielle d'un
tambour d'impression varie entre zéro et la vitesse de
transport, mais elle ne redescend pas jusqu'à zéro si la
cadence d'arrivée des documents à imprimer n'est pas
inférieure à une valeur fixée.
[0023] Par conséquent, les variations de la vitesse du
tambour ont généralement une amplitude réduite par
rapport au cas des machines dans lesquelles le tambour
marque toujours une période d'arrêt. Cependant cette
machine a pour inconvénients que cette amplitude de
variation reste élevée lorsque la cadence d'arrivée est
faible par rapport à la cadence maximale permise par
cette machine, car la vitesse de transport, et donc la
vitesse du tambour pendant l'impression, est fixée et
reste égale à une valeur correspondant au débit maxi-
mal de la machine.
[0024] Par ailleurs, si cette vitesse de transport est
choisie faible elle limite trop le débit du dispositif d'im-
pression.
[0025] L'invention a notamment pour objectif de pal-
lier ces différents inconvénients de l'état de la techni-
que. Plus pécisément, un objectif de l'invention est de
fournir un dispostif de commande pour machine d'im-
pression permettant de réduire les vibrations et les
chocs occasionnés par le fonctionnement du tambour,
de façon notamment à limiter les usures et le bruit de
fonctionnement de la machine, tout en permettant
d'augmenter le débit du système global d'expédition de
courrier dont fait partie la machine d'impression.
[0026] L'invention a également pour objet de fournir
un tel dispositif qui soit simple, fiable et peu coûteux,
notamment par rapport aux dispositifs existants, tels
que décrit précédemment.
[0027] Un autre objectif de l'invention est encore de
fournir un tel dispositif, qui autorise un fonctionnement
optimisé de la machine d'affranchissement quelles que
soient les enveloppes traitées, leur nombre et leur ryth-
me d'arrivée.
[0028] Ces objectifs, ainsi que d'autres qui apparaî-
tront par la suite, sont atteints selon l'invention à l'aide
d'un dispositif de commande pour machine d'impres-
sion à la volée, notamment pour l'affranchissement
d'enveloppes comme décrit dans la revendication 1.
[0029] De cette façon, la "vitesse de saut" de la tête
d'impression est la plus faible possible, et les amplitu-
des de la décélération et de l'accélération pour la tête
d'impression sont encore réduites.
[0030] Ainsi, le fonctionnement de l'appareil d'impres-
sion à une vitesse plus faible permet de réduire encore
les vibrations, les usures et le bruit de la machine, tout
en travaillant au même débit.
[0031] De façon avantageuse, ladite vitesse de trans-
port optimisée est choisie parmi un nombre fini de va-
leurs prédéterminées.
[0032] L'invention concerne également un procédé
mis en oeuvre dans de tels dispositifs de commande,
comprenant les étapes suivantes :
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- détermination de la cadence d'arrivée des docu-
ments sur lesdits moyens de transport,

- calcul d'une vitesse de rattrapage à appliquer audit
premier moteur lors de ladite phase de rattrapage,
en fonction de ladite cadence d'arrivée,

- détermination de l'écart de vitesse entre ladite vi-
tesse de rattrapage et ladite vitesse de transport,

- si ledit écart de vitesse est supérieur à un seuil pré-
déterminé, correction de ladite vitesse de transport.

[0033] D'autres caractéristiques et avantages de l'in-
vention apparaîtront à la lecture de la description sui-
vante d'un mode de réalisation préférentiel de l'inven-
tion donné à titre d'exemple indicatif et non limitatif, et
des dessins annexés, dans lesquels :

- la figure 1 présente une vue développée d'une tête
d'impression de type connu, telle qu'utilisée géné-
ralement dans les machines d'impression ;

- les figures 2a à 2c présentent de façon schémati-
que le cycle d'impression d'une enveloppe ;

- la figure 3 présente un schéma simplifié de la tête
d'impression représentée en figure 1 ;

- les figures 4a à 4c présentent la courbe de variation
de la vitesse V de la tête d'impression en fontion de
la position angulaire θ de cette même tête d'impres-
sion, dans les cas où, respectivement :

* le cycle d'impression comprend une phase de
compensation avec décélération de la tête
d'impression ;

* le cycle d'impression s'achève par le retour au
point d'arrêt de la tête d'impression ;

* le cycle d'impression comprend une phase de
compensation avec accélération de la tête
d'impression.

- les figures 5a et 5b présentent la courbe de varia-
tion de la vitesse V de la tête d'impression en fonc-
tion de la position angulaire θ de cette même tête
d'impression lors de phases d'apprentissage dans
les cas où, respectivement :

* la cadence d'entrée des enveloppes augmen-
te;

* la cadence d'entrée des enveloppes diminue
ou bien la vitesse de rotation de la tête d'im-
pression est trop élevée par rapport à cette ca-
dence.

[0034] Le dispositif de commande de l'invention s'ap-
plique donc à une machine d'impression servant notam-
ment à affranchir les enveloppes dans un système d'ex-
pédition de courrier.
[0035] Cette machine d'impression comprend :

- des moyens de transport permettant d'amener des

enveloppes à une vitesse dite "vitesse de trans-
port",

- des moyens d'impression comprenant une tête
d'impression rotative.

[0036] Cette tête d'impression est présentée en vue
développée sur la figure 1.
[0037] Toute la longueur de la circonférence de la tête
n'est pas utilisée pour l'impression. La zone réelle d'im-
pression correspond à celle de la frette 2 qui permet
d'entraîner l'enveloppe pendant toute la phase d'im-
pression.
[0038] Dans une zone 6 de même longueur que la
frette 2 se trouvent en général trois tampons d'impres-
sion 3, 4, 5, correspondant respectivement :

- au timbre,
- au bureau d'attache,
- et aux flammes de publicité.

[0039] Dès que l'impression sur l'enveloppe est ter-
minée, c'est-à-dire à la fin de la zone 6 (donc de la frette
2), la tête d'impression continue à tourner mais sans
contact avec l'enveloppe.
[0040] Pour une bonne impression, on comprend que
pendant toute la phase d'impression, c'est-à-dire pen-
dant la durée de contact de la frette avec l'enveloppe,
la vitesse de la tête doit être égale à la "vitesse de trans-
port".
[0041] Un cycle d'impression est présenté de façon
schématique sur les figures 2a à 2c.
[0042] Sur la figure 2a, la frette 2 est en contact avec
une enveloppe 20. La tête d'impression tourne dans un
sens 22 et l'enveloppe avance selon un sens 23.
[0043] La vitesse de la tête est alors égale à la "vites-
se de transport" : c'est le début de l'impression.
[0044] La distance entre deux débuts d'impression
(c'est-à-dire la longueur d'une lettre additionnée à l'écart
entre deux lettres successives) étant plus grande ou
plus petite que la longueur de la circonférence de la tête
d'impression, il faudra ralentir ou accélérer la tête d'im-
pression de façon à compenser cette différence de lon-
gueur.
[0045] La vitesse de la tête ne doit pas varier :

- quand la frette de la tête est en contact avec l'en-
veloppe (longueur L1),

- pendant l'engagement et le dégagement de l'enve-
loppe de la frette (longueur correspondante L2).

[0046] Soit LT la longueur de la circonférence de la
tête, la vitesse de la tête peut donc varier sur la
longueur :

[0047] Ces longueurs L1, L2, LT et ∆L sont représen-

∆L = LT-(L1 + L2)
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tées sur la figure 1.
[0048] Plutôt que de raisonner avec les distances et
à l'aide d'une vue développée de la tête d'impression,
on utilise par la suite une notation angulaire, correspon-
dant à une représentation circulaire de la tête.
[0049] La figure 3 présente un tel schéma de la tête
dont le diamètre 31 est constant quelle que soit la ma-
chine. En effet, le diamètre des têtes d'impression est
généralement de 80 mm.
[0050] La frette 2 correspond à un angle θ1. On dési-
gne par θT l'angle correspondant à la circonférence de
la tête (bien sûr égal à 360 degrés).
[0051] Soient θ2 et ∆θ les angles correspondant res-
pectivement à L2 et ∆L. Les valeurs normalisées de ces
angles sont :

* θ1=214°50'
* θ2=36°10'
* θ1+θ2=251°
* ∆θ =θT - (θ1 + θ2) = 109°

[0052] Cela signifie que la rotation de la tête à vitesse
constante pendant la phase d'impression correspond à
une rotation de 251°.
[0053] La compensation de distance doit donc abso-
lument se faire alors que la tête parcourt les 109 degrés
restants.
[0054] Ainsi, sur la figure 2b, l'impression de l'enve-
loppe 20 étant terminée, la tête continue à tourner mais
à une vitesse différente de façon à être synchrone avec
l'enveloppe suivante 21. La figure 2c présente le début
de l'impression suivante : le début de l'enveloppe 21 est
bien face au début de la frette 2.
[0055] Lorsque la machine d'impression est en fonc-
tionnement régulier, trois cas peuvent se présenter :

- lors de chaque cycle, suite à la phase d'impression,
la tête doit ralentir de façon à bien positionner la
frette par rapport à l'enveloppe suivante,

- l'enveloppe à affranchir est la dernière et la tête doit
ensuite revenir en position d'arrêt,

- lors de chaque cycle, suite à la phase d'impression,
la tête doit accélérer de façon à bien positionner la
frette par rapport à l'enveloppe suivante.

[0056] Ces trois cas sont respectivement abordés ci-
dessous en liaison avec les figures 4a à 4c. Pour cela,
on a représenté la courbe de variation de la vitesse V
de la tête d'impression en fonction de la position angu-
laire θ de cette même tête d'impression, sur un ou deux
cycles d'impression.
[0057] Sur ces figures, la position θ = 0 degré corres-
pond au début de la première phase d'impression. Pour
chacune de ces figures, la courbe commence par la
phase d'impression 41A du (k + 1)ème/ cycle.
[0058] Dans le premier cas, figure 4a, la vitesse de la
tête pendant cette (k + 1)ème phase d'impression 41A
est égale à vi. Cette vitesse vi est forcément la vitesse

de transport puisque, comme on l'a déjà expliqué, pen-
dant l'impression, les vitesses de transport et de tête
d'impression doivent être égales.
[0059] Les différentes valeurs de cette vitesse de
transport vi (i variant de 1 à 5) seront explicitées en
liaison avec les figures 5a et 5b.
[0060] Après une rotation de 251 degrés de la tête,
l'impression est terminée. Comme on se trouve dans le
cas où la distance entre deux débuts d'impression est
plus grande que la longueur de la circonférence de la
tête, il faut ralentir la tête (phase 42). Ensuite, afin de
compenser cet écart de distance, la tête tourne à une
vitesse plus faible (vi - ∆v) (phase 43). Et enfin, elle est
accélérée (phase 44) pour repasser à la vitesse vi et
ainsi être à la bonne vitesse pour l'impression suivante
41B (celle du (k + 2)ème cycle).
[0061] Dans le second cas, figure 4b, il n'y a pas d'en-
veloppe suivante et la (k + 1)ème impression 41 est donc
la dernière.
[0062] La tête est donc ralentie (46) et arrive en posi-
tion d'arrêt 45. Cette position d'arrêt n'est pas quelcon-
que, mais est telle que la frette et les tampons d'impres-
sion ne sont pas accessibles. La phase de décélération
46 possède la pente maximale possible.
[0063] Dans le troisième et dernier cas, figure 4c, la
distance entre deux débuts d'impression est plus petite
que la longueur de la circonférence de la tête, il faut
donc accélérer la tête (phase 47). Ensuite, afin de com-
penser cet écart de distance, la tête tourne à une vitesse
plus élevée (vi + ∆v) (phase 49). Et enfin, elle est décé-
lérée (phase 48) pour repasser à la vitesse vi et ainsi
être à la bonne vitesse pour l'impression suivante 41B
(celle du (k+2)ème cycle).
[0064] Lors du démarrage de la machine, ou lors d'un
changement de valeur de la cadence d'arrivée des en-
veloppes provenant du système situé en amont de la
machine à affranchir, on se trouve confronté à différents
types de problème :

- lorsque la machine démarre, la vitesse de transport
prend obligatoirement sa valeur maximale possible.
Par conséquent, lors de l'impression la tête va aussi
tourner à cette vitesse qui est très rapide. Or si la
cadence d'arrivée des enveloppes n'est pas très ra-
pide, la tête va devoir s'arrêter pendant la période
angulaire de compensation de distance pour que la
frette soit bien positionnée par rapport à l'enveloppe
suivante ;

- lorsque la vitesse de transport a une valeur vi éle-
vée, la cadence d'arrivée des enveloppes diminue.
On est alors ramené au cas prédédent : il va falloir
arrêter la tête pendant la phase de compensation ;

- lorsque la vitesse de transport a une valeur vi faible,
la cadence d'arrivée des enveloppes augmente. On
est alors obligé d'accélérer la tête pendant la phase
de compensation.

[0065] Afin d'éviter ces inconvénients que constituent
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l'arrêt ou l'accélération de la tête d'impression pendant
la phase de compensation, ou fait évoluer la vitesse de
transport, et par conséquent la vitesse de la tête, grâce
à un apprentissage permanent.
[0066] Les figures 5a et 5b illustrent cet apprentissa-
ge qui permet d'éviter l'arrêt (figure 5a) ainsi que l'accé-
lération de la tête (figure 5b) pendant la phase de com-
pensation.
[0067] Les figures 5a et 5b présentent, comme les fi-
gures 4a à 4c, la courbe de variation de la vitesse V de
la tête d'impression en fonction de la position angulaire
θ de cette même tête d'impression sur trois cycles d'im-
pression.
[0068] Pour chacune de ces figures, la courbe com-
mence par la phase d'impression 51 du (k + 1)ème cycle.
[0069] La figure 5a présente le cas où la vitesse de la
tête pendant la (k + 1)ème impression 51 est Vo, qui est
aussi la vitesse de transport (égalité des deux vitesses
pendant la phase d'impression) et correspond à la vi-
tesse de transport maximale de la machine.
[0070] La vitesse de transport peut prendre une va-
leur parmi un choix de valeurs possibles, de Vo à vi où
l'indice zéro correspond à la vitesse la plus grande et
l'indice le plus grand correspond à la vitesse la plus fai-
ble.
[0071] Dans la suite de l'exposé, on considère que six
choix vo à v5 sont possibles.
[0072] Dans le cas de la figure 5a, la cadence d'arri-
vée des enveloppes est faible.
[0073] La tête doit donc s'arrêter (phase 52). Lors du
cycle suivant, la tête tourne toujours à la vitesse Vo pen-
dant la (k + 2)ème impression 53. Par contre, grâce à
l'apprentissage, elle ne s'arrête plus pendant la phase
de compensation : elle tourne, après décélération 54, à
une vitesse constante v1 - ∆v (phase 55). Puis elle réac-
célère 56 pour tourner à la vitesse v1 pendant la (k +
3)ème impression 57. Cette vitesse v1 est aussi la vitesse
de transport.
[0074] De la même façon, l'apprentissage continue
sur les cycles suivant en diminuant encore cette vitesse
de transport si nécessaire, (de v1 à v2 par exemple) jus-
qu'à ce que cette valeur soit optimisée et que la tête ne
s'arrête plus si cela est possible.
[0075] La figure 5b présente l'autre cas, c'est-à-dire
celui où la vitesse de la tête pendant l'impression (c'est
aussi la vitesse de transport) est faible et a par exemple
pour valeur v5.
[0076] Dans le cas de cette figure, on suppose que la
cadence d'arrivée des enveloppes augmente.
[0077] La tête doit donc accélérer 59, tourner à une
vitesse v5 + ∆v pendant la phase de compensation 58,
avant de décélérer 60 pour tourner à la vitesse v5 pen-
dant la (k + 2)ème impression.
[0078] Par contre, grâce à l'apprentissage, dès la fin
de cette (k + 2)ème impression 61, la tête accélère jus-
qu'à une vitesse Vo - ∆v qui est un palier de compensa-
tion 63.
[0079] Si la cadence d'arrivée des enveloppes a aug-

menté modérément, la tête accélère seulement jusqu'à
une vitesse plus faible vi - ∆v prenant une valeur de i
plus grande.
[0080] Lorsque ce palier est terminé, la tête est accé-
lérée (64), et la (k + 3)ème impression 65 peut se faire à
la vitesse vo (ou vi avec i supérieur à 0).
[0081] Dans les cycles suivants, la tête n'est plus ac-
célérée pendant la phase de compensation.
[0082] Ces deux exemples illustrent le rôle de l'ap-
prentissage qui permet une diminution de la valeur de
la vitesse de transport sur plusieurs cycles (exemple de
la figure 5a : de vo à v1), ou une augmentation de cette
valeur sur un seul cycle (exemple de la figure 5b : de v5
à vo).
[0083] Lors de chaque cycle d'impression, la vitesse
de la tête d'impression prend deux valeurs constantes
distinctes :

- une première valeur pendant toute la phase d'im-
pression (qui est égale à la valeur de la vitesse de
transport),

- une seconde valeur pendant une partie de la phase
de compensation.

[0084] Des phases d'accélération et de décélération
permettent de passer de la première à la seconde valeur
de la vitesse de la tête d'impression.
[0085] La phase de compensation comprend donc :

- une phase où la vitesse de la tête prend la seconde
valeur,

- une phase d'accélération,
- une phase de décélération.

[0086] Dans le mode de réalisation qui vient d'être dé-
crit, les phases d'accélération et de décélération sont
choisies de même durée.
[0087] De plus, la courbe représentant la variation de
vitesse de la tête d'impression en fonction de la position
angulaire de cette même tête d'impression correspond
respectivement pendant la phase d'accélération et de
décélération à :

- une portion de courbe assimilable à une portion de
droite ayant une certaine pente, et

- une portion de courbe assimilable à une portion de
droite ayant la même pente en valeur absolue mais
de signe opposé.

[0088] Il est clair que de nombreux autres modes de
réalisation de l'invention peuvent être envisagés. On
peut notamment prévoir des phases de compensation
dont la courbe représentatrice de la variation de la vi-
tesse de la tête en fonction de la position angulaire ne
serait plus constituée de trois portions de droite (corres-
pondant respectivement aux phases de décélération, à
vitesse constante, et d'accélération) mais pourraient
être par exemple :
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- de forme triangulaire, la phase à vitesse constante
étant supprimée, en ajustant de façon adéquate les
accélérations et décélérations,

- de forme "adoucie" (présentant par exemple un pro-
fil de cuvette), toujours dans l'objectif de réduire les
chocs et les bruits. En effet, il n'y a alors aucune
variation brusque de vitesse.

[0089] Plus généralement, l'invention concerne tous
les dispositifs visant à réduire les variations de la vitesse
de la tête d'impression, celle-ci ne s'arrêtant jamais en
régime de fonctionnement normal.

Revendications

1. Dispositif de commande pour machine d'impres-
sion à la volée, notamment pour l'affranchissement
d'enveloppes alimentées à une cadence d'arrivée
variable mais déterminée, du type comportant :

- des moyens d'impression comprenant une tête
d'impression rotative actionnée par un premier
moteur tournant à une vitesse de rotation (V),
ladite tête d'impression portant sur une portion
de sa surface une partie utile d'impression (6) ;

- des moyens de transport desdites enveloppes,
actionnés par un second moteur amenant les-
dites enveloppes en contact avec lesdits
moyens d'impression à une vitesse de trans-
port donnée (Vi) et assurant l'évacuation des
enveloppes affranchies ; caractérisé en ce
qu'il comprend en outre :

- des moyens d'optimisation de la vitesse de
transport (Vi) pour faire varier la vitesse de
transport en fonction de la cadence d'arri-
vée des enveloppes de façon que ladite vi-
tesse de transport soit la plus faible possi-
ble tout en évitant le chevauchement de
ces enveloppes ; et

- des moyens d'optimisation de la vitesse de
rotation (V) pour adapter, lors de chaque
cycle d'impression, la vitesse de rotation à
la vitesse de transport de telle sorte que la
vitesse de rotation soit maintenue égale à
la vitesse de transport pendant une phase
d'impression correspondant à la durée
pendant laquelle une enveloppe est en
contact avec ladite partie utile d'impression
et la plus proche possible de cette vitesse
de transport pendant une phase complé-
mentaire de rattrapage.

2. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que ladite vitesse de transport est choisie parmi
un nombre fini de valeurs prédéterminées.

3. Dispositif selon l'une quelconque des revendica-
tions 1 à 2, caractérisé en ce que 1 lesdits moyens
d'optimisation de la vitesse de transport tiennent
compte d'au moins un des paramètres appartenant
au groupe comprenant :

- la vitesse de transport des enveloppes,
- la cadence d'arrivée des enveloppes sur les

moyens de transport,
- l'écart entre deux enveloppes successives,
- la longueur des enveloppes.

4. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que lesdits moyens d'optimisation de la vitesse
de rotation dudit premier moteur font varier ladite
vitesse de rotation entre deux vitesses constantes,
correspondant respectivement à la phase d'impres-
sion (41 ; 41A, 41B ; 51, 53, 61, 65) et à la phase
de rattrapage (43 ; 49 ; 52 ; 55 ; 58, 63), et en ce
qu'ils agissent de façon que les phases de transi-
tion entre lesdites vitesses constantes soient les
plus courtes possibles.

5. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que lesdits moyens d'optimisation de la vitesse
de rotation (V) dudit premier moteur agissent de fa-
çon que, en cas d'arrêt dudit premier moteur, ladite
partie utile d'impression (6) ne soit pas accessible.

6. Procédé de commande mis en oeuvre par un dis-
positif selon l'une quelconque des revendications 1
à 5, caractérisé en ce qu'il comprend les étapes
suivantes:

- détermination de la cadence d'arrivée des en-
veloppes sur lesdits moyens de transport,

- calcul d'une vitesse de rattrapage à appliquer
audit premier moteur lors de ladite phase de
rattrapage, en fonction de ladite cadence d'ar-
rivée,

- détermination de l'écart de vitesse entré ladite
vitesse de rattrapage et ladite vitesse de trans-
port,

- si ledit écart de vitesse est supérieur à un seuil
prédéterminé, correction de ladite vitesse de
transport.

Patentansprüche

1. Steuervorrichtung für eine Druckmaschine mit flie-
gendem Druck, insbesondere für die Frankierung
von Poststücken, die mit variabler, aber bestimmter
Geschwindigkeit zugeführt werden,

- mit Druckmitteln, die einen von einem ersten
mit einer Drehgeschwindigkeit (V) drehenden
Motor angetriebenen drehenden Druckkopf
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enthalten, der über einen Teil seiner Oberfläche
eine Druckzone (6) enthält,

- mit von einem zweiten Motor betätigten Mitteln
zur Förderung der Poststücke, um diese mit
den Druckmitteln bei einer gegebenen Trans-
portgeschwindigkeit (Vi) in Kontakt zu bringen
und um die frankierten Poststücke abzuführen,
dadurch gekennzeichnet, daß die Vorrich-
tung weiter enthält:

- Mittel, um die Transportgeschwindigkeit
(Vi) zu optimieren, indem die Transportge-
schwindigkeit abhängig vom Rhythmus, in
dem die Poststücke ankommen, so variiert
wird, daß die Transportgeschwindigkeit
möglichst niedrig ist und zugleich eine
Überlappung der Poststücke verhindert
wird,

- und Mittel, um die Drehgeschwindigkeit (V)
des Druckkopfs zu optimieren, indem in je-
dem Druckzyklus die Drehgeschwindigkeit
an die Transportgeschwindigkeit so ange-
paßt wird, daß die Drehgeschwindigkeit
des Kopfes der Transportgeschwindigkeit
während einer Druckphase gleicht, wäh-
rend der ein Poststück mit der nutzbaren
Druckzone in Berührung steht, und dieser
Transportgeschwindigkeit während einer
komplementären Aufholphase möglichst
nahekommt.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daß die Transportgeschwindigkeit aus ei-
ner endlichen Anzahl von vorbestimmten Ge-
schwindigkeitswerten ausgewählt wird.

3. Vorrichtung nach einem beliebigen der Ansprüche
1 und 2, dadurch gekennzeichnet, daß die Mittel
zur Optimierung der Transportgeschwindigkeit min-
destens einen der Parameter aus der Gruppe be-
rücksichtigen, die enthält:

- die Transportgeschwindigkeit der Poststücke,
- den Rhythmus, mit dem die Poststücke an den

Transportmitteln ankommen,
- den Abstand zwischen zwei aufeinanderfol-

genden Poststücken,
- die Länge der Poststücke.

4. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daß die Mittel zur Optimierung der Dreh-
geschwindigkeit des ersten Motors diese Drehge-
schwindigkeit zwischen zwei konstanten Ge-
schwindigkeiten entsprechend der Druckphase (41;
41A, 41B; 51, 53, 61, 65) beziehungsweise der Auf-
holphase (43; 49; 52; 55; 58, 63) variieren und daß
diese Mittel bewirken, daß die Übergangsphasen
zwischen den konstanten Geschwindigkeiten mög-

lichst kurz sind.

5. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daß die Mittel zur Optimierung der Dreh-
geschwindigkeit (V) des ersten Motors so ausgebil-
det sind, daß die nutzbare Druckzone (6) nicht zu-
gänglich ist, wenn der erste Motor anhält.

6. Steuerverfahren für eine Vorrichtung nach einem
beliebigen der Ansprüche 1 bis 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daß es die folgenden Schritte auf-
weist:

- Bestimmung des Rhythmus, in dem die Post-
stücke an den Transportmitteln ankommen,

- Berechnung einer Aufholgeschwindigkeit für
den ersten Motor während der Aufholphase ab-
hängig von dem Rhythmus, in dem die Post-
stücke ankommen,

- Bestimmung der Geschwindigkeitsdifferenz
zwischen der Aufholgeschwindigkeit und der
Transportgeschwindigkeit,

- Korrektur der Transportgeschwindigkeit, wenn
die Geschwindigkeitsdifferenz einen vorbe-
stimmten Grenzwert überschreitet.

Claims

1. Control device for on the fly printing machines, es-
pecially for franking envelopes fed at a varying but
determined arrival rate, of the type comprising:

- printing means comprising a rotary print head
actuated by a first motor running at a rotation
speed (V), said print head carrying on a portion
of its surface a printing active part (6);

- conveyor means for conveying said envelopes
actuated by a second motor feeding said enve-
lopes into contact with said printing means at a
given conveyor speed (Vi) and evacuating the
franked envelopes;

characterized in that it further comprises:

- means for optimizing the conveyor speed (Vi)
in order to vary the conveyor speed according
to the arrival rate of the envelopes such that
said conveyor speed be as low as possible
while preventing overlapping of said enve-
lopes; and

- means for optimizing the rotation speed (V) in
order to adapt, during each print cycle, the ro-
tation speed to the conveyor speed such that
the rotation speed is held equal to the conveyor
speed during a printing phase corresponding to
the period during which an envelope is in con-
tact with said active printing part and as close
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as possible to said conveyor speed during a
complementary catch-up phase.

2. Device according to claim 1, characterized in that
said conveyor speed is selected from a finite
number of predetermined values.

3. Device according to any one of claims 1 to 2, char-
acterized in that said means for optimizing the con-
veyor speed take account of at least one of the pa-
rameters belonging to the group comprising:

- the envelope conveying speed,
- the rate at which envelopes arrive on the con-

veyor means,
- the distance between two successive enve-

lopes,
- the length of the envelopes.

4. Device according to claim 1, characterized in that
said means for optimizing the rotation speed of said
first motor cause said rotation speed to vary be-
tween two constant speeds respectively corre-
sponding to the printing phase (41; 41A, 41B; 51,
53, 61, 65) and the catch-up phase (43; 49; 52; 55;
58, 63) and in that said means operate such that
the transition phases between said constant
speeds are as short as possible.

5. Device according to claim 1, characterized in that
said means for optimizing the rotation speed (V) of
said first motor are operative such that, in the event
of stopping of said first motor, said active printing
part (6) is not accessible.

6. Control method implemented by a device according
to any one of claims 1 to 5, characterized in that
it comprises the following steps:

- determining the rate of arrival of the envelopes
on said conveyor means,

- calculating a catch-up speed to be applied to
said first motor during said catch-up phase ac-
cording to said arrival rate,

- determining the speed difference between said
catch-up speed and said conveyor speed,

- correcting said conveyor speed if said speed
difference is greater than a predetermined
threshold.
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