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Description

[0001] La présenteinvention concerne d'une maniéere
générale les machines a imprimer du genre comportant
au moins un support porte-objet monté rotatif sur un
convoyeur a avance pas a pas, au moins un four de sé-
chage a rayonnement disposé a I'aplomb du trajet de
ce support porte-objet, et des moyens de commande
aptes a assurer un cycle de rotation au support porte-
objet au droit du four de séchage lors d'un arrét du con-
voyeur.

[0002] Elle vise plus particulierement le cas ou, pour
des raisons mécaniques, il n'est possible de mettre en
rotation le support porte-objet que lorsque le convoyeur
qui le porte est complétement, ou sensiblement complé-
tement, arrété.

[0003] Il en résulte, en effet, que, lorsque le support
porte-objet, alors porteur d'un objet ayant préalable-
ment regu une impression a sécher, arrive au droit du
four de séchage, une partie non négligeable du pourtour
de I'objet se trouve exposée au rayonnement corres-
pondant avant méme que cet objet soit en rotation, et
que, de méme, lorsque le support porte-objet s'éloigne
du four de séchage, cette méme partie du pourtour de
I'objet reste exposée un certain temps a ce rayonne-
ment alors méme que I'objet n'est plus en rotation.
[0004] Or, usuellement, a ce jour, la rotation du sup-
port porte-objet se fait a vitesse constante.

[0005] La raison en est, notamment, que les moyens
de commande correspondants sont normalement liés a
ceux assurant I'entrainement des moyens d'impression
par ailleurs mis en oeuvre, et, d'une maniére plus géné-
rale, avec ceux assurant I'entrainement de I'ensemble
de la machine.

[0006] Ainsi, la partie du pourtour d'un objet qui est
exposée au rayonnement avant la mise en rotation de
cet objet et aprés cette mis en rotation recgoit une quan-
tité d'énergie de séchage bien supérieure a celle recue
par l'autre partie de ce pourtour, ce qui est dommagea-
ble pour le processus de séchage.

[0007] Dans le brevet américain No 4 592 276, il a été
tenté d'éviter cet inconvénient par une disposition mé-
canique.

[0008] Mais celle-ci est en pratique difficile a mettre
en oeuvre.
[0009] La présente invention a d'une maniére géné-

rale pour objet une disposition permettant au contraire
d'éviter de maniére trés simple et slre cet inconvénient.
[0010] Elle est fondée sur le fait qu'il est maintenant
envisagé une indépendance des moyens de commande
intervenant au séchage par rapport a ceux intervenant
a l'impression, ces moyens de commande étant par
exemple sous le controle de moteurs a commande nu-
mérique distincts.

[0011] De maniére plus précise, elle a tout d'abord
pour objet un procédé pour la mise en oeuvre d'une ma-
chine aimprimer comportant au moins un support porte-
objet monté rotatif sur un convoyeur a avance pas a pas,
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au moins un four de séchage a rayonnement disposé a
I'aplomb du trajet du support porte-objet, et des moyens
de commande aptes a assurer un cycle de rotation au
support porte-objet au droit du four de séchage lors d'un
arrét du convoyeur, ce procédé étant d'une maniére gé-
nérale caractérisé en ce que, par les moyens de com-
mande, on module la vitesse de rotation du support por-
te-objet au cours de son cycle de rotation en fonction
de son orientation angulaire ; elle a encore pour objet
toute machine a imprimer mettant en oeuvre un tel pro-
céde.

[0012] Par exemple, pour la mise en oeuvre de l'in-
vention, les moyens de commande du support porte-ob-
jet sont sous le contréle d'un moteur a commande nu-
mérique.

[0013] Quoi qu'il en soit, par un pilotage approprié de
ces moyens de commande, il est fait en sorte, suivant
l'invention, que la quantité d'énergie de séchage regue
par un objet au cours de son cycle de rotation soit uni-
formisée au mieux tout au long du pourtour de cet objet,
en tenant compte, pour ce faire, de la quantité d'énergie
de séchage recue individuellement par la partie de ce
pourtour exposée au rayonnement avant ce cycle de ro-
tation et aprés celui-ci.

[0014] Ainsi, le séchage peut globalement étre avan-
tageusement optimisé.

[0015] Les caractéristiques et avantages de l'inven-
tion ressortiront d'ailleurs de la description qui va suivre,
a titre d'exemple, en référence aux dessins schémati-
ques annexeés sur lesquels :

la figure 1 est une vue de bout d'un four de séchage
équipant la machine a imprimer suivant l'invention,
d'un objet présent au droit de ce four de séchage,
et, sous forme schématique, des parties concer-
nées de cette machine a imprimer ;

la figure 2 est un diagramme relatif a la loi de mou-
vement des moyens de commande du convoyeur
que comporte la machine a imprimer suivant
I'invention ;

la figure 3 est un diagramme relatif a la loi de mou-
vement de la rotation d'un objet au droit du four de
séchage de cette machine a imprimer ;

la figure 4 est un diagramme relatif au temps d'ex-
position global de cet objet au rayonnement du four
de séchage.

[0016] La machine a imprimer 10 suivant l'invention
ne sera pas décrite dans tous ses détails ici.

[0017] Seuls en seront évoqués dans ce qui suit les
éléments nécessaires a la compréhension de l'inven-
tion.

[0018] Il suffira, a ce sujet, d'indiquer que cette ma-
chine a imprimer 10 comporte au moins un support por-
te-objet 11 monté rotatif sur un convoyeur 12 a avance
pas a pas, au moins un four de séchage 13 a rayonne-
ment disposé a I'aplomb du trajet de ce support porte-
objet 11, et des moyens de commande 14 aptes a as-
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surer un cycle de rotation au support porte-objet 11 au
droit du four de séchage 13 lors d'un arrét du convoyeur
12.

[0019] Bien entendu, une pluralité de supports porte-
objet 11 sont prévus de place en place sur le convoyeur
12.

[0020] Lorsque les objets a imprimer, non représen-
tés, sont des tubes a remplir avant d'étre refermés, les
supports porte-objet 11 sont par exemple des mandrins
sur lesquels de tels tubes sont chacun individuellement
emboités.

[0021] En variante, lorsque les objets a imprimer sont
des flacons, il peut s'agir d'ensembles culot-pointe entre
lesquels de tels flacons peuvent étre chacun individuel-
lement saisis par leur propre culot et leur goulot.
[0022] Corollairement, les moyens de commande 14
associés a chacun des supports porte-objet 11, qui n'ont
été que schématisés en traits interrompus sur la figure
1, comportent par exemple un quelconque mécanisme
calé en rotation sur un tel support porte-objet 11.
[0023] Le convoyeur 12, qui n'a été, lui aussi, que
schématisé en traits interrompus sur la figure 1, peut,
par exemple, étre une tourelle ou une table montée ro-
tative autour de son axe.

[0024] Les moyens de commande, non représentés,
assurant I'avance pas a pas d'un tel convoyeur 12 com-
portent, alors, le plus souvent, un indexeur, qui est lui-
méme monté rotatif.

[0025] Quant au four de séchage 13, il s'agit, par
exemple, d'un four de séchage a rayonnement ultravio-
let.

[0026] Sur la figure 1, ont été schématisés, en traits
continus, d'une part, la lampe 15 que comporte un tel
four de séchage 13, et, d'autre part, le réflecteur 16
usuellement associé a cette lampe 15.

[0027] Par exemple, et tel que représenté, le four de
séchage 13 s'étend en dessous du convoyeur 12.

[0028] En variante, il peut s'étendre au-dessus de ce-
lui-ci.
[0029] Quoi qu'il en soit, pour plus de détail sur les

divers éléments constructifs en jeu, on pourra, par
exemple, se reporter a la demande de brevet frangais
déposée le 13 aolt 1998 sous le No 98 10377.

[0030] Celle-cidécrit en effet une machine a imprimer
a laquelle les dispositions de la présente invention sont
plus particulierement, mais non nécessairement exclu-
sivement, destinées.

[0031] En pratique, les dispositions sont telles que,
lorsque le support porte-objet 11 est au droit du four de
séchage 13, son axe s'étend parallélement a I'axe de la
lampe 15 et a celui du réflecteur 16.

[0032] Lorsqu'un tel support porte-objet 11 est ainsi
au droit du four de séchage 13, il s'agit d'en assurer, par
les moyens de commande 14, un cycle de rotation de
nature a permettre une exposition au rayonnement cor-
respondant de l'ensemble du pourtour de I'objet qu'il
porte.

[0033] Ce cycle de rotation peut s'étendre sur un ou
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deux tours.

[0034] Suivantlaloi de mouvement donnée par le dia-
gramme de la figure 2, sur lequel sont portés, en abs-
cisses, I'angle de rotation A de l'indexeur assurant la
commande du convoyeur 12, et, en ordonnées, le dé-
placement D de ce convoyeur 12, I'avance d'un pas du
convoyeur 12 se fait pendant que l'indexeur fait un demi-
tour, et son arrét intervient pendant le demi-tour suivant
de cet indexeur.

[0035] En principe, la rotation d'un support porte-objet
11 au droit du four de séchage 13 ne peut intervenir que
si le convoyeur 12 est complétement a I'arrét.

[0036] En pratique, compte tenu de l'allure tangentiel-
le de la loi de mouvement correspondante a ses extré-
mités, la rotation du support porte-objet 11 peut interve-
nir Iégérement avant I'arrét du convoyeur 12 et se pro-
longer légérement aprés le redémarrage de celui-ci.
[0037] Bien entendu, il est associé, au four de sécha-
ge 13, des moyens de confinement, non représentés,
propres a minimiser la diffusion a I'extérieur du rayon-
nement di a la lampe 15.

[0038] Mais, malgré cela, lors de I'approche de ce four
de séchage 13, une partie du pourtour du support porte-
objet 11, ou, plus précisément, de I'objet porté par celui-
ci, en I'espéce la partie de ce pourtour tournée vers le
four de séchage 13, recoit ce rayonnement alors méme
que le support porte-objet 11 n'est pas encore en rota-
tion, et il en est de méme lorsque ce support porte-objet
11 s'éloigne du four de séchage 13 et qu'il n'est donc
plus en rotation.

[0039] Suivant!invention, pour pallier les conséquen-
ces d'une telle exposition d'un objet au rayonnement du
four de séchage 13 alors qu'il est a I'arrét, on module,
par les moyens de commande 14, la vitesse de rotation
du support porte-objet 11 au cours de son cycle de ro-
tation au droit de ce four de séchage 13 en fonction de
son orientation angulaire.

[0040] Pour ce faire, et tel que schématisé en traits
interrompus sur la figure 1, on met préférentiellement
en oeuvre, pour le contréle des moyens de commande
14 du support porte-objet 11, un moteur a commande
numérique 18.

[0041] Surle diagramme de la figure 3, qui se rappor-
te a un cycle de rotation du support porte-objet 11, sont
portés, en abscisses, le temps t, et, en ordonnées, la
vitesse de rotation V de ce support porte-objet 11 au
cours de ce cycle de rotation.

[0042] Suivant l'invention, on fait en sorte, par les
moyens de commande 14, que, au début du cycle de
rotation du support porte-objet 11, il y ait un pic de vi-
tesse P correspondant a une phase d'accélération P1
suivie d'une phase de décélération P2, et on fait en sorte
qu'il y ait aussi un tel pic de vitesse P a la fin de ce cycle
de rotation.

[0043] Il suffit, en pratique, de piloter en conséquence
le moteur a commande numérique 18.

[0044] Par exemple, et tel que représenté, on fait en
sorte que la vitesse de rotation maximale V1 atteinte lors
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d'un tel pic de vitesse P soit égale a au moins deux fois
la vitesse de rotation nominale V2 entre deux pics de
vitesse P, qui, elle, est en pratique constante.

[0045] Préférentiellement, on asservit en outre a la vi-
tesse de la machine aimprimer 10, et, donc, a la vitesse
du convoyeur 12, la vitesse de rotation nominale V2 en-
tre deux pics de vitesse P, pour un lissage de I'ensem-
ble.

[0046] Surle diagramme de la figure 4 sont reportés,
en abscisses, I'orientation angulaire A', par rapport a
une quelconque référence, du support porte-objet 11,
et, donc, des zones successives du pourtour de I'objet
porté par ce support porte-objet 11, et, en ordonnées,
le temps d'exposition T correspondant de cet objet.
[0047] La courbe | correspond a I'exposition pendant
I'avance du convoyeur 12.

[0048] La courbe Il correspond a I'exposition pendant
la rotation du support porte-objet 11.

[0049] La courbe Il donne I'exposition totale.

[0050] Ainsi qu'on le notera, cette courbe Ill s'appa-
rente avantageusement a une droite.

[0051] Autrementdit, et comme recherché, la quantité
d'énergie de séchage regue par I'objet traité est avan-
tageusement uniformisée tout au long du pourtour de
cet objet.

[0052] Lorsque le cycle de rotation du support porte-
objet 11 au droit du four de séchage 13 s'étend sur deux
tours, on fait en sorte que, tel que schématisé en traits
interrompus a la figure 3, il y ait un pic de vitesse P sup-
plémentaire, en centrant celui-ci par rapport au pic de
vitesse P de début de cycle de rotation et par rapport
au pic de vitesse P de fin de cycle de rotation.

[0053] Autrement dit, ce pic de vitesse P supplémen-
taire est sensiblement a mi-distance des deux autres.
[0054] Bien entendu, la présente invention ne se limi-
te pas a la forme de réalisation et/ou au mode de mise
en oeuvre décrits et représentés, mais englobe toute va-
riante d'exécution.

Revendications

1. Procédé pour la mise en oeuvre d'une machine a
imprimer comportant au moins un support porte-ob-
jet (11) monté rotatif sur un convoyeur (12) a avance
pas a pas, au moins un four de séchage (13) a
rayonnement disposé a I'aplomb du trajet du sup-
port porte-objet (11), et des moyens de commande
(14) aptes a assurer un cycle de rotation au support
porte-objet (11) au droit du four de séchage (13) lors
d'un arrét du convoyeur (12), caractérisé en ce
que, par les moyens de commande (14), on module
la vitesse de rotation (V) du support porte-objet (11)
au cours de son cycle de rotation en fonction de son
orientation angulaire.

2. Procédé suivant la revendication 1, caractérisé en
ce que, par les moyens de commande (14), on fait
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en sorte que, au début du cycle de rotation du sup-
port porte-objet (11), il y ait un pic de vitesse (P)
correspondant a une phase d'accélération (P1) sui-
vie d'une phase de décélération (P2).

3. Procédé suivant la revendication 2, caractérisé en
ce qu'on fait en sorte qu'il y ait aussi un pic de vi-
tesse (P) a la fin du cycle de rotation.

4. Procédé suivant la revendication 3, caractérisé en

ce que, lorsque le cycle de rotation du support por-
te-objet (11) s'étend sur deux tours, on fait en sorte
qu'il y ait un pic de vitesse (P) supplémentaire, en
centrant celui-ci par rapport au pic de vitesse (P) de
début de cycle de rotation et par rapport au pic de
vitesse (P) de fin de cycle de rotation.

5. Procédé suivant I'une quelconque des revendica-
tions 2 a 4, caractérisé en ce qu'on fait en sorte
que la vitesse de rotation maximale (V1) atteinte
lors d'un pic de vitesse (P) soit égale a au moins
deux fois la vitesse de rotation nominale (V2) entre
deux pics de vitesse (P).

6. Procédé suivant la revendication 5, caractérisé en
ce qu'on asservit a la vitesse du convoyeur (12) la
vitesse de rotation nominale (V2) entre deux pics
de vitesse (P).

7. Procédé suivant I'une quelconque des revendica-
tions 1 a 6, caractérisé en ce que, pour le controle
des moyens de commande (14) du support porte-
objet (11), on met en oeuvre un moteur a comman-
de numérique (18).

8. Machine a imprimer du genre comportant au moins
un support porte-objet (11) monté rotatif sur un con-
voyeur (12) a avance pas a pas, au moins un four
de séchage (13) a rayonnement disposé a I'aplomb
du trajet de ce support porte-objet (11), et des
moyens de commande (14) aptes a assurer un cy-
cle de rotation au support porte-objet (11) au droit
du four de séchage (13) lors d'un arrét du convoyeur
(12), caractérisée en ce que, pour la mise en
oeuvre d'un procédé conforme a I'une quelconque
des revendications 1 a7, les moyens de commande
(14) du support porte-objet (11) sont sous le contré-
le d'un moteur 8 commande numérique (18).

9. Machine a imprimer suivant la revendication 8, ca-
ractérisée en ce que la vitesse de rotation nomi-
nale (V2) du support porte-objet (11) est asservie a
la vitesse du convoyeur (12).

Claims

1. A method of operating a printing machine including
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at least one object support (11) rotatably mounted
on a conveyor (12) which advances stepwise, at
least one radiation type drying oven (13) in vertical
alignment with the path of movement of the object
support (11) and drive means (14) for driving a ro-
tation cycle of the object support (11) in line with the
drying oven (13) when the conveyor (12) is stopped
characterized in that, by the drive means (14), the
rotation speed (V) of the object support (11) is mod-
ulated during its rotation cycle as a function of its
angular orientation.

The method claimed in claim 1, characterized in
that a speed peak (P) is arranged to be produced
by the drive means (14) at the start of the rotation
cycle of the object support (11) corresponding to an
acceleration phase (P1) followed by a deceleration
phase (P2).

The method claimed in claim 2 characterized in
that a speed peak (P) is also arranged to be pro-
duced at the end of the rotation cycle.

The method claimed in claim 3 characterized in
that, when the rotation cycle of the object support
(11) comprises two turns, it is arranged for there to
be an additional speed peak (P) centered relative
to the speed peak (P) at the beginning of the rotation
cycle and relative to the speed peak (P) at the end
of the rotation cycle.

The method claimed in any one of claims 2 to 4,
characterized in that it is arranged for the maxi-
mum rotation speed (V1) reached during a speed
peak (P) to be at least twice the nominal rotation
speed (V2) between two speed peaks (P).

The method claimed in claim 5, characterized in
that the nominal rotation speed (V2) between two
speed peaks (P) is slaved to the speed of the con-
veyor (12).

The method claimed in any one of claims 1 to 6
characterized in that a digitally controlled motor
(18) is used for controlling the drive means (14) of
the object support (11).

A printing machine of the kind comprising at least
one object support (11) rotatably mounted on a con-
veyor (12) which advances stepwise, at least one
radiation type drying oven (13) disposed in vertical
alignment with the path of movement of the object
support (11) and drive means (14) for driving a ro-
tation cycle of the object support (11) in line with the
drying oven (13) when the conveyor (12) is stopped,
characterized in that, for the purpose of imple-
menting a method as claimed in any one of claims
1 through 7, the drive means (14) of the object sup-
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port (11) are controlled by a digitally controlled mo-
tor (18).

The printing machine claimed in claim 8 character-
ized in that the nominal rotation speed (V2) of the
object support (11) is slaved to the speed of the con-
veyor (12).

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Betrieb bzw. Einstellung einer
Druckmaschine, umfassend wenigstens einen
drehbar auf einem schrittweise vorwarts angetrie-
benen Foérderer (12) festgelegten Gegenstandstra-
ger bzw. Halter von Gegenstanden (11), wenigstens
einen Strahlungs-Trockenofen (13), der zum Weg
des Halters von Gegenstanden (11) senkrecht an-
geordnet ist, und Steuer- bzw. Regelmittel (14), die
fahig sind, einen Rotationszyklus flir den Halter von
Gegenstanden (11) am Ort des Trockenofens (13)
bzw. senkrecht hierzu wahrend eines Anhaltens
des Forderers (12) sicherzustellen, dadurch ge-
kennzeichnet, daB durch die Steuer- bzw. Regel-
mittel (14) die Drehgeschwindigkeit (V) des Halters
von Gegensténden (11) wahrend seines Rotations-
zyklus als Funktion seiner winkelmaRigen Ausrich-
tung moduliert wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB durch die Steuer- bzw. Regelmittel
(14) derart vorgegangen wird, daf3 es am Ausgang
bzw. Beginn des Rotationszyklus des Halters von
Gegenstanden (11) einen Spitzenwert der Ge-
schwindigkeit (P) entsprechend einer Beschleuni-
gungsphase (P1) gefolgt von einer Verzégerungs-
phase (P2) gibt.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB derart vorgegangen wird, dal® es
auch einen Spitzenwert der Geschwindigkeit (P) am
Ende des Rotationszyklus gibt.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB, wenn der Rotationszyklus des Hal-
ters von Gegenstanden (11) sich Giber zwei Drehun-
gen erstreckt, derart vorgegangen wird, dal es ei-
nen zusatzlichen Spitzenwert der Geschwindigkeit
(P) gibt, indem dieser in bezug auf den Spitzenwert
der Geschwindigkeit (P) am Beginn des Rotations-
zyklus und in bezug auf den Spitzenwert der Ge-
schwindigkeit (P) am Ende des Rotationszyklus
zentriert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, daB derart vorgegangen
wird, dal® die maximal erreichte Rotationsge-
schwindigkeit (V1) wéhrend eines Spitzenwerts der
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Geschwindigkeit (P) gleich wenigstens dem Dop-
pelten der nominalen Rotationsgeschwindigkeit
(V2) zwischen zwei Spitzenwerten der Geschwin-
digkeit (P) ist.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB man der Geschwindigkeit des For-
derers (12) die nominale Rotationsgeschwindigkeit
(V2) zwischen zwei Spitzenwerten der Geschwin-
digkeit (P) unterwirft.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, daB fir die Steuerung
bzw. Regelung der Steuer- bzw. Regelmittel (14)
des Halters von Gegenstanden (11) ein Motor (18)
mit numerischer Steuerung eingesetzt wird.

Druckmaschine der Art, umfassend wenigstens ei-
nen Halter von Gegenstanden (11), der drehbar auf
einem schrittweise vorwarts angetriebenen Forde-
rer (12) festgelegtist, wenigstens einen Strahlungs-
Trockenofen (13), der senkrecht zum Weg des Hal-
ter von Gegenstanden (11) angeordnet ist, und
Steuer- bzw. Regelmittel (14), die fahig sind, einen
Rotationszyklus fiir den Halters von Gegenstéanden
(11) am Ort des Trockenofens (13) bzw. senkrecht
hierzu wahrend eines Anhaltens des Férderers (12)
sicherzustellen, dadurch gekennzeichnet, daRB fiir
die Durchfiihrung eines Verfahrens in Ubereinstim-
mung mit einem der Anspriiche 1 bis 7 die Steuer-
bzw. Regelmittel (14) des Halters von Gegenstén-
den (11) durch einen Motor (18) mit numerischer
Steuerung gesteuert bzw. geregelt sind.

Druckmaschine nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die nominale Rotationsge-
schwindigkeit (V2) des Halters von Gegenstanden
(11) der Férderergeschwindigkeit (12) untergeord-
net ist.
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