REPUBLIOUE FRANCAISE @) N de publication : 2 528 408

{A n'utiliser que pour les
DE LAI::(?PTH}:TET:AIZOM ELLE commandes de reproduction).
PARIS
A1 )
DEMANDE

DE BREVET D'INVENTION

N° 83 09742

®

Commande de collage en coincidence exacte.

Classification internationale {int. Cl.3. B65H 21/02; G05B 21/02.

Date de dépdt.......cocvvnivnnnnn.n.. 13 juin 1983.
Priorité revendiquée : US, 74 juin 1982, n° 388.320.

e ® @

Date de la mise & la disposition du
public de la demande............ B.O.P.. — «Listes » n° 50 du 16-12-1983.

®

Déposant : Société dite : OWENS-ILLINOIS, INC. — US.

@ Invention de : Peter Steven Miller.

@ Titulaire :

Mandataire : Bureau D. A. Casalonga, Office Josse et Petit,
8, av. Percier, 75008 Paris.

D Vente des fascicules a 'IMPRIMERIE NATIONALE, 27, rue de la Convention — 75732 PARIS CEDEX 15



10

15

25

30

35

2528408

Commande de collage en coi'néidence exacte.

La présente invention se rapporte 4 la commande d'une machine
d'alimentation de matériau en bande continue en'vue de coller en coinci-
dence exacte le matériau d'wme bande continue au matériau d'une autre ban-
de contii:ue, et elle concerne plus précisément un procédé, un appareil et
un systéme s'y rapportante

Une machine d'alimentation de matériau en bande continue se com-
pose d'un bSti et de deux plateaux tournants circulaires montés de maniére
appropriée sur le bati au moyen de pivots afin de tourner dans un plan ho-
rizontal. Chaque plateau towrnant circulaire supporte une bande continue
de matériau. De maniére caractéristique, le matériau est fourni 3 partir
dune bande continue qui défile, tandis que le matériau de 1l'autre bande
confinue est en attente d'@tre collé au matériau qui défile lorsque la
bande continue de ce dernier est sur le point d'8tre entiérement utilisée.
Le matériau en attente est "collé" au matériau qui défile par une colleuse
qui recouvre et fixe le matériau en attente et sectionne la bande continue

du matériau qui défile. Les deux plateaux tournants circulaires sont uti-

' 1isés en alternance pour assurer l'alimentation continue en matériau d'une

machine A découper les étiquettes. Une commande de collage en cofncidence
exacte est comnectée électriquement & la machine d'alimentation de maté~
riau en bande continue, afin de fournir um signal de commande de collage
qui actionne la colleuse, compte tenu du temps de réponse spécifique T qui
est associé a la colleuse, et provoque un retard d'accornplissérnent du col-
lage. Un certain nombre d'étiquettes et de marques de repérage correspon-
dantes sont imprimées en série sur le matériau. Une marque de repérage est
une marque d'index lisible imprimée pour chaque étiquette sur un fond qui
fait contraste, tandis qu'un "blanc" est une région de 1tétiquette ol il
n"y a aucune impression. En fonctionnement, le collage doit aussi s'effec—
tuer en cofncidence exacte, c'est-d-dire que le matériau qui défile doit
recouvrir le matériau en attente, de telle sorte que 1l'étiquette du maté-
rian qui défile cofncide ou soit en phase avec la premiére étiquette qui
se trouve & la fin de la bande continue du matériau en attente, Le signal
de commande de collage est envoyé par la commande pour compenser le temps
de réponse de la colleuse de sorte que les étiquettes cofncident.

Un "blanc" apparaft généralement & la fin de la bande continue
de matériau lorsque cette derniére est presque complétement utilisée. Ce-

pendant, un "blanc" peut apparaftre en wn endroit quelconque le long du
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matériau s'il vy a eu des difficultés d'impressior. Dans 1'un ou 1tautre
cas, l'opérateur doit arréter la machine, Ceci implique une perte de temps
de production et ume perte de matériau. Bien qu'il existe des dispositifs
de cormande qui peuvent effectuer un collagé en cofncidence exacte, ils ne
peuvent opérer, de maniére caractéristique, que sur des matériaux portant
des étiquettes imprimées d'une longueur spécifique et se déplacant a ume
vitesse constante dans la machine comme, par exemple, le dispositif de
commande automatique de séquence qui est commercialisé par la société
Champion Edison Company établie 3 Edisom, New Jersey. Ces exigences ren=-
dent la solution aussi cofiteuse que le probléme lui-meme. En outre, 1'opé-
rateur devait déterminer le moment de la validation du signal de commande
de collage car ces dispositifs de commande suivant 1'art antérieur n'ont
été concus ni pour identifier la fin de 1a bande continue de matériau qui
défile ou une difficulté préalable d'impression en comptant un nombre pré-
déterminé de blancs successifs, ni pour effectuer ensuite un collage en
cofncidence exacte en réponse & cette identification.

La présente invention est basée sur la découverte d'un procédé,
d'un appareil et d'um systéme congus pour commander une machine d'alimen-
tation de matériau en bande continue afin de coller en coincidence exacte
le matériau d'une bande continue au matériau d'ume autre bande continue.
Un systéme de commande de la machine comprend : um circuit d4' entrainement
dont 1'entrée et la sortie sont connectées électromecamquement 4 la col-
Teuse actionnée en réponse & un signal SC de commande de collage lorsque
ce signal est appliqué & son entrée ; un lecteur placé a proximité du ma-
tériau pour créer un signal en réponse & la présence d'une marque de repé-
rage 3 et un codeur pour fournir un nombre fixe d'impulsions proportionnel
4 wne longueur correspondante de la bande continue du matériau qui défile.
Ce systéme de commande comprend également un circuit de commande connecté
au lecteur, au codeur et & 1'entrée du circuit dtentrafnements Le circuit
de commande comprend un premier moyen pour compter le nombre d'impulsions
B fournies par le codeur entre les signaux successifs du lecteur et pour
régresser depuis ce nombre jusqu'd la valeur z&ro en réponse aux 1mpu1510ns
successives fournies par le ccdeur ; et un deuxiéme moyen sensible aun
signal créé par le lecteur pour fournir un temps de retard T prérés;lé pour
&tre proche du temps de réponse T et pour régggsqer/gusqu'é. la valeur zéro
3 partir d'un nombre preé £déterminé D correspondant & 1z distence entre la
colleuse et le lectevr, aprés que le temps de retard T c'est écoulé. Puis-

qu'un nombre fixe d'impulsions fournies par le codeur est croportiornel a
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une longueur correspondante de la bandez cortinue de matériau qui dérfila,
le codeur fournit le m@me nombre d'impulsions par étiquette, quelle que
soit la vitesse de défilement de la bande, Par conséquent, le compteur cdu
nombre d'impulsions B o mesure la longueur de craque étiquette indépendam~
ment de la vitesse de défilement de la bande continue de matériau dans la
machinees

Le circuit de commande comprend également un troisiéme moyen
connecté au premier moyem pour mémoriser la valeur de régression X conte~
nue dans ce dernier lorsque le deuxiéme moyen atteint la valeur zéro, et
pour régresser ensuite depuis la valeur X jusqu'd la valeur zéro lors—
qu'apparaft le signal suivant du lecteur en réponse aux impulsions succes-
cives fournies par le codeur afin de fournir wm signal SS de collage lors—
que. la-valeu‘r‘ zéro est atteinte. En outre, le circuit de commande comporte
un quatriéme moyen conmecté au troisidme moyen pour -envoyer le signal SC
de commande de collage & l'entrée du circuit d'entrafnement en réponse au
signal SS de collage, lorsqu'il est armé par 1l'opérateur. La machine ef-
fectue un collage en cofncidence exacte aprés que le signal SC de commande
de collage lui a été appliquée La présente invention a donc pour objet de
faire emvoyer par le circuit de commande wn signal SC de commande de col-
lage qui a pour conséquence un collage du matériau en cofncidence exacte,
quelles que soient la longueur des étiquettes imprimées sur le matériau
ou la vitesse de défilement du matériau dans la machine.

Le systéme de commande éanpre:nd en outre un cinquiéme moyen con~
necté au premier : moyen pour fournir un signal de validation si un signal
créé par le lecteur a été détecté dans l'intervalle de longueur ot il é-
tait attendu ; et un sixiéme moyen connecté au premier moyen pour régresser
depui seun nombre préréglé de "blancs" chaque fois que le premier moyen at-
teint la valeur zéroe Ce nombre préréglé de "blancs" est rechargé dans le
six:':éme moyen en'réponse & chaque détection du signal créé par le lecteur,
afin d'emp@cher ee sixidme moyen de régresser & la valeur zéro. En outre,
le premier, le deuxiéme et le troisiéme moyens sdnt tous sensibles & un
signal créé par le lecteur et & un signal de validatione Le quatricme mo-
yen est comecté au sixiéme moyen pour fournir un signal SC de commande de
collage lorsque le sixiéme moyen atteint la valeur zérc lorsqu'il est armé
par l'opérateur. Cette partie du circuit de commande compte le nombre de

-marques de repérage successives absentes et fournit un signal SC de com-

mande de collage lorsque le nombre de marques de repérage successives abe
sentes - dfpasse le nombre préréglé de "blancs". En dlautres fermes, la
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‘présente invention a pour objets ltidemtification de la fin de la bande

continue de matériau qui défile danscette partie du circuit de commande
lorsqu'il n'y a pas d'impression ni de difficulté préalable d'impression
et lorsque le nombre prédéterminé de marques de repérage manquantes est
dépassé, et l'exécution automatique d'un collage en cofncidence exacte en
réponse au signal de commandes Cette partie du circuit de commande ne tient
pas compte des marques de repérage absentes , fausses ou supplémentaires,
pourvu que la fréquence de leur apparition ne dépasse pas le nombre pré-
réglé de "blancs". '

Le systéme de commande comprend en outre un moyen de commande de
la synchronisation, qui est sensible aux positions de la colleuse et
qui est commecté au deuxiéme moyen pour comparer le temps de retard TO au
temps de répomse T et fournir une indication de la comparaison & 1'opéra-
teure C'est également un objet de la présente invention de permettre wn
réglage du moyen de commande de la synchronisation afin de modifier le
temps de retard T  pour le rendre beaucoup plus proche du temps de répon-
se Te

La présente invention sera bien comprise 34 la lecture de la
description suivante faite en relation avec les dessins ci=joints, dans
lesquels @ ;

- 'la figure 1 est ume vue schématique partielle d'une machine
d'alimentation de matériau en bande continue, connectée électriquement &
une commande de collage en cofncidence exacte suivant la présente inven=-
tion '

- la figure 2 est une vue schématique partielle illustrant le
matériau qui défile dans wne partie de la machine d'alimentation de maté=
riau en bande continue de la figure 1 suivant la présente invention

- les figures 34 & 3E constituent une série de chronogrammes
jllustrant les séquences de synchronisation relative des signaux créés dans
1a commande de collage en cofncidence exacte de la figure 1 afin de créer
un signal SC de commande de collage qui est ap_pliqué 3 la machine d'ali~
mentation de matériau en bande continue suivant la présente invention ;

- la figure 4 est un schéma électrique de la commande de col-
lage en cofncidence exacte représemntée & la figure 1, ce schéma compre~
pant wn circuit qualificateur, un circuit de collage et une commande de
synchronisation suivant la présente invention j

- la figure 5 est un schéma électrique du circuit qualificateur

représenté sous forme de case A la figure 4 suivant la présente invention ;



10

15

20

25

30

35

2528408

- la figure 6 est un schéma électrique du circuit de collage re-

. présenté sous forme de case & la Pigure 4 suivant la présente invemtion ;

et

. - la figure 7 est un schéma électrique de la commande de synchro=-
nisation représentée sous forme de case A la figure 4 suivant la présente
inventione k

On se reportera maintemant a la figure 1. Une machine d'alimen-

tation de matériau en bande continue, désignée par la référence générale
10 et entourée d'une ligne em traits interrompus 10a, est connectée élec-
triquement & wne commande 11 de collage en cofncidence exacte. Cette ma=-
chine 10 se compose d'un b&ti (nom wreprésenté) et de plateaux circulaires
tour.nants‘ 12 et 12A montés de maniére appropriée sur le biti au moyen de
pivots afin de tourner dans un plan généralement horizontale Chaque pla-
teau circulaire tournant 12 et 12A supporte une bande continue respective
13 et 13A de matériau 14 et 14A qui peut 8tre, par exemple, du polystyréne
expansé sur lequel sont imprimées en série des étiquettess Comme le repré-

. sente la figure, le matériau 14 est fourni par la bande continue 13 qui est

presque entiérement utilisée, tandis que le matériau 14A fourni par la ban=-
de continue 13A est en attente d'8tre collé au matériau 14 lorsque la bande
continue 13 qui défile sera entidrement utilisées. Pour coller le matériau
en attente 14A au matériau 14 qui défile, on provoque un recouvrement et
une fixation du matériau 14 qui défile 3 l'extrémité de la bande du matériau
en attente 14A et on sectionne la bande continue 13 du matériau 14 qui dé-

file, Lorsque ce dermier est collé A l'extrémité du matériau en attente 144,

1a bande continue en attente 13A devient la bande qui défile, Les deux pla-
teaux circulaires tournants 12 et 12A sont donc utilisés en alternance pour
assurer 1'alimentation continue en matériau d*wne machine & découper les
étiquettes (non représentée). Du fait que la machine 10 utilise les plateaux
circulaires tournants 12 et 124 en alternance et pour simplifier la descrip-
tion, les numéros de référence utilisés pour désigner la partie en mouvement
de la machine 10 seront utilisés également pour décrire des éléments simi-
laires associés avec la partie en attente, mais ces numéros seront suivi du
suffixe Ae.

‘ La machine 10 cvomporte' en outre une colleuse qui comprend un ga-
let 15 de guidage et un galet 16 de cbntact sur lesquels passe la bande con-
tinue .du matériau 14e Ce dernier passe ensuite entre les deux plateaux cir-
culaires tournants 12 et 124, s'enroule autour d'un galet 17 et d'un autre

galet 18 de guidage, et se dirige ensuite vers la machine & découper les
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étiquettes. Le galet 16 de contact et un montage de brosse 19 sont reliés
mécaniquement & un piston 20 logé dans un vérin 21, comme l'indique la li-
gne en traits interrompus 22e Une canalisation pneumatique 25 relie la
vérin 21, par 1l'intermédiaire d'une soupape 23, 2 wne source 24 d'alimen-
tation d'air. Le montage de brosse 19, le piston 20 et le vérin 21, la sou-
pape 23 et la source 24 d'alimentation dtair sont tous des éléments qui
font partie de la colleuse. La soupape 23 est commandée par wn circuit
d'entratnement qui comprend un solénoide 26 couplé mécaniquement 3 la sou~
pape 23 et comnecté en série, par 1%intermédiaire d'um interrupteur 27 nor-
malement ouvert, 3 une source de tension positive V. Ce solénofde est
excité par l'intermédiaire de la jonction collecteur—émetteur d'un tran-
sistor 28. Le transistor 28 passe 2 la fermeture pour exciter le solénofde
26 lorsqu'un signal SC de commande de collage est appliqué & la base du
transistor 28 par l'intermédiaire d'wn conducteur 29 venant de la commande
11+ Lvinterrupteur 27 est fermé par un couteau 30, Une extrémité de ce
couteau supporte une lame striée 31, du c8té du matériau 14 opposé au mon-
tage de brosse 19, tandis que l'autre extrémité du couteau 30 starticule
sur un axe 32 de sorte qu'on peut faire pivoter 3 la main le couteau 30
pour 1l'amener dans la position "en attente" indiquée par la ligne en
traits interrompus 30A. Le couteau 30, la lame 31 et 1l'axe 32 font égale~
ment partie de la colleuse. Le solénolde 26A en attente, qui est connecté
&galement au conducteur 29, ne sera pas excité par l'application du signal

SC de commande de collage, aussi longtemps qu'on ne fera pas pivoter le

"couteau 30 pour 1l'amemer dams la position 30A "en attente" afin de fermer

1tinterrupteur "en attente" 27A. Lorsque le solénofde 26 est excité, la
soupape 23 relie la source 24 d'alimentation d'air au vérin 21, ce qui
améne le piston 20 & faire avancer le montage de brosse 19 vers la lame
31 du couteau 30 pour sectiomner le matériau 14 de la bande continue 13
qui défile, et A pousser le galet 16 de contact en mouvement contre le
galet 16A de contact en attente au point de contact XPe

En fonctionnement, un collage s'effectue comme suite Un opéra-
teur place un morceau de ruban 4 double face (non représenté) sur ltextré—
mité du matériau en attente 14A et place cette extrémité sur le galet 16A
de contact en attente diamétralement opposé au galet 16 de contact en mou-
vement au point de contact KPe Lorsque 1la commande 11 applique le signal
SC de commande de collage au solénoide 26, elle actiomne le galet 16 de
contact en mouvement et le montage de brosse 19e Aprés un temps spécifi-

que de réponse T, le ccllage steffectue lorsque le galet 16 de contact
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en mouvement vient buter contre le galet 16A de contact en attente au point
de contact XP, amemant le matériau 14 qui défile & recouvrir et & adhérer

‘4 1textrémité du matériau 14A en attente et lorsque le montage de brosse

19 pousse le matériau 14 qui défile contre la lame 31 du coutean 30 pour
sectionner le matériau 14. Cependant, il faut également que le collage
gteffectue "en cofncidence exacte".

On se reportera maintenant a la figure 2. Plusieurs étiquettes

33 & 37 et des marques correspondantes de repérage 33A & 37A somt impri-
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mées en série sur le matériau 14. Une marque de repérage est ume marque
d'index lisible imprimée pour chaque‘étiquette sur un fond qui fait con~
traste, tandis qu'un "blanc" est une région de 1'étiquette ol il n'y a
aucume impression. En fonctiomnement, le collage doit s'effectuer en
“cofncidence exacte"”, clest-3-dire que le matériau 14 qui défile recouvre
le matériau 14A ‘m attente, de telle sdrte que 1ltétiquette 37 du matériau
14 qu:i‘,défile cofncide ou soii: en phase avec la premidre étiquette du ma=
térian 14A en attente. Le signal SC de commande de collage est envoyé par
la commznde 11, par l'intermédiaire du conducteur 29, avant qu'un point
RP de cofncidence repéré sur le matériau 14 qui défile, soit arrivé au
poixit de contact XP sur le galet 16A de contact en attente. Le temps né~
cessaire pour que lé point RP de cofncidence atteigne le point XP de con-
tact, correspond au fenps de réponse T du galet 16 de contact en mouvement
et du montage de brosse 19. Pour faciliter les explications, le point RP
de g:oi'ncidence est représenté comme étant le début de la marque de repé-

'rage 37A. Pour effectuer un collage en cofncidence exacte, la commande 11

doi:t déterminer le point SP sur chague étiquette, mesuré le lomg du par-
cours du matériau 14 en avant déu point RP de'cofnéidmce, auquel wn signal
SC de commande de collage peut 8tre domné, de sorte que le point RP coln-
cide avec le point RP de cantact lorsque le'galet 16 de contact en mouvew
ment est amené compldtement comtre le galet 16A de contact en attente, La
commande 11 ydétenn'.ne sur chaque étiquette le point SP de commande de col-
lage en utilisamt les signaux de sortie d'un lecteur 38 placé & proximité
du matériau 14, en aval du galet 16 de contact, et d'un codeur incrémentiel
39 mécaniquement relié au galet 17. Le leéteur 38 peut 8tre, par exemple,
wn lecteur du type décrit dans le brevet américain n°® 4 266 123 et il est
connecté électriquement 3 la commande 11 par un £il 38a. Le lecteur 38 est
concu pour répondre 3 la présemce d'une marque de repérage, telle que les
marques de repérage 33A & 37A, lorsqu'elle se déplace dams le champ opti-
que du lecteur 38, D'une manidre générale, ces marques de repérage sont
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absentes dans um "blanc". Le codeur 39 est wn dispositif bien connu de
1'homme de 1'art et il fournit 3 la commande 11 um nombre prédéterminé
d*impulsions par tour du galet 17, par l'intermédiaire d'un £il 39a qui
les relie. Ainsi, un nombre donné d'impulsions est proportiomnel a wne -
longueur correspondante du matériam 14 qui défile sur le galet 17, 1 000
impulsions par tour par exemple correspondant & envirom 63 impulsions par
cm, Le point SP de commande de collage est £ixé au point de tangence du
galet 16 de contact et du parcours suivi par lé matérian 14 lorsqutil se
déplace du galet 16 de contact vers le galet 17 relié au codeurs.

La commande 11 détermine la longueur B de chadque étiquette en
comptant le nombre d'impulsioms fournies par le codeur emtre les marques de
repérage successives détectées par le lecteur 38, La distamce entre le
point RP de cofncidence et le point SP de commande de collage lorsque le
signal SC de cemmande de collage est dormé, est égale au produit du temps
de répomnse T du galet 16 de comtact par la vitesse S A laguelle défile le
matériau 14. Une valeur de retard T, &gale au temps de réponse T, est pré-
réglée et mémorisée dans la commande 11 par 1'opérateur qui utilise ume
commende de synchromisation 40 pour régler le temps de retard T afin qu'il
soit plus proche du temps de réponse réel T. On se reportera de nouveau 2
la figure 1. La commande de synchromisation 40 est connectée électriquement
a 1a commande 11 de collage en cofncidence exacte lorsque 1'opérateur ap-
puie sur un bouton d'essai 41 associé a la commande de synchronisation 40.
Cette dernidre coammamde répond & la manoeuvre de 1'un ou l'autre des deux
commutateurs. 3 lame 42 et 42A montés en paralléle et connectés a la com—
mande de synchronisation 40 par um conducteur 43a. Les commutateurs 42 et
42A sont montés respectivement sur les vérins 21 et 21A et ils sont manoeu-
vrés magnétiquement 3 1'aide d'aimants permaments (non représentés) montés
sur les pistons 20 et 20A. Lorsque le pistén 20 avance pour amener complé-—
tement le galet 16 en mouvement au point KP de contact, le commutateur 42
couplé magnétiquement se ferme. La commande 11 contient ume horloge inté-
rieure (non représentée) dans laquelle l'opérateur prérégle le temps de
retard T en manoeuvrant un rhéostat 44 associé & la commande de synchro-
msatmn 40. Si le commmutateur 42 se ferme avant que le temps de retard ‘1‘
se soit écoulé, wn voyant 45 "collage plus rapide" s'allume, indiquant que
le temps de retard T, doit &tre diminué, de sorte que 1thorloge intérieure
arrive plus rapidement & la fin du temps impartie Si le commutateur 42 se
ferme aprés que le temps de retard T ° stest écoulé, un voyant 46 "collage
plus lent" st'allume, indiquant que le temps de retard T, doit Btre augmenté,
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de sorte que 1l'horloge intérieure arrive plus lentement a la fin du temps
imparti. Les détails de la commande de synchromisation 40 seromt donnés

ci-dessous.

Ltopérateur doit non seulement prérégler 1'horloge intérieure
de la commande 11, mais &également choisir les conditions dans lesquelles
le signal SC de commande de collage sera domnée. Un signal SC de commande
de collage ne sera donmé que si wn signal SS de collage, créé par le cir-
cuit de la conmande 11, est accompagné par um signal de décision de col-
lage. Un signal de décision de collage est créé dans 1'un ou l'autre des
cas suivants : 1) 1l'opérateur a appuyé sur un bouton 47 "collage immédiat"
de la commande 11 ou 2) l'opérateur a appuyé sur um bouton 48 "collage au
blanc” de la conmande 11 et le lectewr 38 a détecté l'absence de plus de cing
marques de repérage dans wme ligne. Le bouton 48 "collage au blanc®" arme
un circuit de blanc (non représenté), ce qui est indiqué par 1l'allumage
dhun voyant 49 "circuit de blanc armé”, Le circuit de blanc peut &tre
désarmé lorsque l'opérateur appuie sur un bouton 50 d'ammulation, associé
au circuit. Un blanc apparéi‘i; généralement 3 la fin du matériau 14 lors-
que la bande eontinue 13 est presque entiérement utilisée, Cependant, un
blanc peut apparaltre en un endroit quelconque le long du matériau 14 s'il
y a eu des difficultés d'impression. Dans 1'wm ou l'autre cas, 1l'opéra-
teur arme le circuit de blamc lorsqu'il veut que la machine 10 effectue
automatiquement un collage du matériau 14 en cofnéidence exacte si le lec~-
teur 38 ne détecte pas un nombre prédéterminé de marques de repérage suc~
cessives, cing dans l'éncenple préféré de réalisation. L'absence de détec-
tion de toute marque de repérage, alors que cing marques dans ume ligne
sont "attendues”, est considérée comme étant wm"état de blanc". Les dé-
tails du circuit de décision de collage seromt domnés ci-dessous.

' On se reportera plus particuliérement & la figure 2. La distance
entre le point RP de cofncidence, auquel le signal SC de commande de col-
lage est donmé, et le point SP de commande de collage est connue et égale
au produit du temps de réponse T par la vitesse S & laquelle défile le
matériau 14. En outre, la distance D entre le point de tangence auquel le
point SP de commande de collage est fixé, et 1l'axe du lecteur 38, est éga-
lement fixe., En rappelant que la longueur B de chaque étiquette est cal-
culée par la commande 11, on peut déterminer la distance X entre l'axe du
lecteur 38 et la dernmiére marque de repérage 35A détectée par ce dernier ;
cette distance X est domnée par l'équation suivante :

X=NB~D~TS
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dans laquelle N est un nombre entier représentant le nombre d'étiquettes
entre la derniére marque de repérage détectée par le lecteur 38, et le
point RP de cofncidence, Dans le cas présent, N est égal A deux car deux
étiquettes 35 et 36 se trouvent entre la dernidre marque de repérage 35A
détectée par le lecteur 38 et le point RP de cofncidence, La détermina-
tion de la valeur de X permet de calculer ensuite le moment ol le signal
de collage SS est dormé. ,

On se reportera maintenant 2 la figure 3 qui représente la sé-
quence chronologique nécescaire pour créer le signal de collage SS, Le
lecteur 38 fournit ume impulsion chaque fois qu'il détecte la présence
de 1'une des marques de repérage 33A & 37A, comme le représente la figu-
re 3A. La commande détermine la longueur B de chacume des étiquettes 33 a
37 en utilisant wm compteur pour compter le nombre d'impulsions fournies
par le codeur entre les marques de repérage successives telles que, par
exemple, mti:-e les temps t1 et 1:2 conme le représente la figure 3B, Puis- -
qu'un nombre dommé d*impulsions fournies par le codeur est proportionnel
3 une longueur correspondante du matériau 14 qui défile, le codeur 39 four—
nit le m@me nombre d'impulsions par wmité de longuewr du matériau, quelle
que soit la vitesse de défilement du matériau 14. Par conséquent, le comp-
teur de longueurs "B" mesure la longueur de chaque étiquette imprimée sur
le matériau 14, indépendamment de la vitesse de défilement du matériau 14
dans la machine 10, Chaque fois qu'ume marque de repérage est détectée par
le lecteur 38, le front de l'impulsion dans le semns positif provoque d'a-
bord la mémorisatiom, sous forme d"un compte Bo de longueurs, du nombre
d*impulsions fournies par le codeur et comptées par le compteur de lon-
gueurs "B", et ensuite la remise & zéro du compteur de longueurs "B". Par
exemple au temps t2, le front dans le sens positif de l'impulsion créée en
réponse A la marque 35A de repérage, provoque d'abord la mémorisation du
compte Bo de longueurs compté par le compteur de longueurs "B" entre les

temps t, et t2, et ensuite 1la remise & zéro du compteur de longueurs "B,

! Le compte B o de longueurs est chargé ensuite dans wm compteur-
calculateur qui régresse A la valeur zéro pemndant la période suivante tan-
dis que le compteur de longueurs "B" progresse, comme le représente la fi-
gure 3C1. Un compteur D est chargé de la valeur "D" lorsque le front des
impulsions périodiques du lecteur devient positif, par exemple au temps t,
en répomse A l'impulsion créée par la marque de repérage 33A. Les impulsions
fournies par le lecteur n'affectent pas le compteur de valeurs "D" jusqu'a

ce qu'il ait régressé & la valeur zéro. Aprés que le compteur de valeurs
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"D" a atteint la valeur zéro, il est chargé de nouveau de la vaieur D lors-
qu'apparaft 1'impulsion suivante fournie par le lecteur, par exemple au
temps ta." En tout cas, le compteur de valeurs "D" retient cette valeur D
pendant un temps égal au temps de retard T o mémorisé dans 1l'horloge inté-
rieure de la commande 11, Aprés que le temps de retard To stest écoulé,

par exemple au temps t o * To' ;e compteur de valeurs "D" régresse i la
valeur zéro. Lorsque le compteur de valeur "D" atteint la valeur zéro, la

valeur atteinte & ce moment~l2 dans le compteur calculateur lorsqu'il ré-

gresse, est mémorisée sous fourme de valeur X. Dans ce cas, par exemple,

le comptetm de valeurs "D" régresse jusqu'd la valeur zéro aprés le temps

t2, lorsque la marqué de repérage 35A est détectée par le lecteur 28, Du
fait que le compteur de valeurs "D" n'atteint pas la valeur zéro aprés
chaque signal fourni par le lecteur, la valeur X mémorisée est remise 2

- jowr moins fréquemment ; dans ce cas, la valeur X est remise 4 jour tou-

tes les trois impulsions créées par le lecteur. La premiére impulsion
créée par le lecteur apres que le compteur de valeur "D" a atteint la va-
leur zéro, provoque le rechargement de la valeur "D" dans le compteur de

- valeurs "D%, comme on 1'a décrit ci-dessus, et provoque également la lec-

ture de la valewr mémorisée X par um compteur 3 retard, comme l'illustre
la figure 3E, au temps 1:3. Dés que la valeur X est lue par le compteur 2
retard, celui-ci commence & régresser jusqu'2 la valeur zéro. Lorsque le
compteur atteint la valeur zéro, un signal de collage SS est fourni. Le
ccmpteui a4 retard lit la m@me valeur mémorisée X deux fois de plus &
1%apparition des signaux successifs créés par le lecteur jusqu'a ce que
la valeur mémorisée X soit de nouveau remise a jour pour trois autres
lectures, come 1'illustre la figure 3E, aux temps tor ty et t,. On dé-
crira maintenant en détail le circuit permettant la mise en application
de ce procédé, . \

On se reportera 3 la figure 4 qui représente un schéma électri-
que de la commande 11 de collage en coi‘;xcide:nce exacte et de la commande
40 de réglage qui lui est associée. La sortie du codeur 39 est comnectée
par un f£il 39a 2 l'entrée d'un multivibrateur momostable 51 dont la sor-
tie canﬁlémentaire est commectée a l'entrée d'un autre multivibrateur
monostable 52, Les multivibrateurs 51 et 52 sont commandés par le codeur
39 pour fonctionmer respectivement comme une premiére et une deuxiéme hor-
loges en fom'niss‘ant des impulsions séquentielles réspectives 53 et 54 qui
campncent avec le fromt de chaque impulsion créée par le codeur. Ces im-
pulsions 53 et 54 fournissent le chargement, la mémorisation et la mise
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' a zéro correctement synchronisés des composants du circuit, La sortie nor-

male du multivibrateur monostable 51 fournit également des impulsiéns d'hor-
loge, par l'intermédiaire d'un conducteur 51a, aux entrées d*horloge du
compteur 55 de longueurs "B", du compteur calculateur 5, du compteur 57
A retard et du compteur 58 de valeurs "D" qui ont tous été mentionnés ci-
dessuse. Le compteur 55 de longueurs "B" progresse, tandis que les autres
compteurs régressent depuis des valeurs prédéterminées ou évaluées et ils
starr@tent lorsqu'ils atteignent la valeur 2610,

Le lecteur 38 est conmecté A l'emtrée d'horloge d'un basculeur
59 de type D par le conducteur 39A. Lorsque le lecteur 38 fournit une im-
pulsion en réponse 3 la présence d'une marque de repérage, la sortie nor-
male du basculeur 5 passe au niveau haut lorsque le front de 1'impulsion
du lecteur devient positif, afin de fournir un signal AS de "lecteur réel®
puisque 1'entrée de données du basculeur est toujours maintenue au ni-
veau haut. La sortie normale du ‘basculeur 59 est conmectée & l'entrée de
dormées dtun autre basculeur 60 de type D. Ce basculeur 60 recoit des im-
pulsions d'horloge de la sortie du premier multivibrateur monostable 51
afin de synchromiser les impulsions fournies par le lecteur avec les im=
pulsions créées par le codeur. Ainsi, la sortie normale du basculeur 60
fournit wn signal synchronisé du lecteur, en phase avec 1timpulsion sui-
vante créée par le codeur, Le signal synchronisé du lecteur est appliqué
A la fois A 1'entrée d'horloge dwn basculeur 61 de type D et & l'entrée
de données d'um basculeur 62 de typerli qui recoit des impulsions d'horlo-
ge du deuxidme multivibrateur monostable 52. La sortie normale du bascu-
leur 61 est commectée A 1%entrée de chargement d'um registre 63 de stocka=-
ge des longueurs "B", et la sortie normale du basculeur 62 est commectée
3 wn multivibrateur monostable 64 dont la sortie est comnectée a 1l'entrée
de chargement du comptewr 55 de longueurs "B", qui est préréglée 2 la va-
leur zéro, et A l'entrée d'un multivibrateur monostable 64a. Ce dernier
met 3 zéro 1'entrée CL de mise & zéro de chacun des basculeurs 59, 60, 61
et 62, Ainsi, le compte B de longueurs est condlt:.onnellement chargé dans
le registre 63 de stockage de longueurs "B" par 1'1nteméd1a1re d'un bus
S5a avant que le compteur 45 de longueurs "B" soit mis a zéro. Cependant,
wn nouveau compte Bo de longueurs ne sera pas chargé dans le registre 63
de stockage de longueurs "B" & moins que 1tentrée des dommées du bascu-
leur 61 ne soit maintenue au niveau haut en réponse & une condition sa-
tisfaisante., La condition exige que la marque de repérage soit détectée
approximativement A 1'endroit ot elle était attendue, c'est-d-dire & 1'in-
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térieur d'une™PenBtre” qui ouvre un nombre prédéterminé de comptes, ou

une distance prédéterminée, avant que le compteur calculateur 5 ne ré-
gresse 2 la valeur zéro, et qui ferme ensuite um nombre prédéterminé de
comptes aprés que le campteur calculateur 5 a atteint la valeur zéroe.

Si cing marques de repérage successives ne sont pas détectées dans la fe-
n8tre ou elles étaient attendues, un état de blamc s'est produit comme on
1'a indiqué ci-dessus. La fen8tre, illustrée 2 la figure 3C1, commence
avant le temps attendu t,s & un temps indiqué par V (OUVERTURE) et se ter-
mine aprés le temps attendu t, & un temps indiqué par W (FERMETURE )«

v La détection ou non d'une marque de repérage dans la fenétre
est déterminée par wm circuit qualificateur 65 dont la sortie est connec-
tée, par l'intermédiaire d'un conducteur 65a, a l'entrée 57a d'une porte
OU 66, La sortie de la porte OU 66 est commectée & 1l'entrée de donnéés du
basculeur 61 de chargement conditionnel, Le circuit qualificateur 65 rew
¢oit des signaux d'entrée du premier multivibrateur monostable 51 par
1'intermédiaire du comducteur 51a, de la sortie zéro et du bus 56a de don=-
nées du compteur calculateur 56, ét de la sortie normale d'un multivibra-
teur monostable 67 par l'intermédiaire d'un conducteur 67a. L'entrée du
mltivibrateur 67 est commectée a la sortie normale du basculeur 59 et,
par conséquent, elle est semsible am signal AS de lecteur réel. On se re-
portera pour plus de détails & la figure 5 qui représente le circuit qua=-
lificateur 65 entouré d'ume ligne 65b en traits interrompus. Le bus S6a
de domnées est commecté A l'entrée d'un décodeur 68 dont la sortie complé-
mentaire est comnectée A 1l'entrée 69b d'une porte NON-ET 69. La sortie zé-
ro du compteur calculateur 56 est comnectée & l'entrée de chargement d'un
compi:eur 70 a fenBtre qui recoit des impulsions décrémentielles d'horloge
du premier multivibrateur monostable 51 par l'intermédiaire du conducteur
S51ae Le compteur 70 A fenBtre régresse depuis sa valeur préréglée et s'ar-

- r@te de compter lorsqu'il atteint la valeur zéro. La sortie zéro du caomp=-

teur 70 & fem@tre est comnectée a l'autre entrée 69a de 1a porte NON-ET
69. Lorsque le compteur calculateur 5% régresse a et retiemt ume valeur
inférieure A un nombre spécifique préréglé dans le décodeur 68 & fengtre,
la sortie complémentaire de ce dernier passe au niveau bas afin d'ouvrir
la fen@tre au temps W (OUVERTURE). Ce signal bas, ler W, représente la
premidre partie de la fenltre aprés que la fenBtre a été ouverte, et il
reste bas jusqu'd ce que le compteur calculateur 56 régresse a la valeur
zéro. D&s que le compteur calculateur 5 a atteint la valeur zéro, le

compteur 70 A fen®tre est chargé dtun nombre prédéterminé correspondant a
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la deuxiéme partie de la fenBtre et il commence 2 régresser depuis Ce nom-
bre. La sortie zéro du compteur 70 a fenBtre fouwrnit donc un signal bas,
2éme V¥, en mBme temps que la sortie complémentaire du décodeur €8 a fend-
tre passe am niveau haut. Cette séquence est représentée & la figure 3C1
au temps attendu tye Cependant, aprés que le compteur 70 A fen8tre a ré~
gressé et atteint la valeur zéro, la sortie zéro passe au niveau haut
afin de fermer la fen®tre au temps W (FERMETURE). Par conséquent, aussi
longtemps que 1'wme ou llautre des emtrées 6%a ou 69b de la porte NON-ET
69 est maintenue au niveau bas, la sortie de la porte NON-ET 69 fournit
wm signal haut V indiquant que la fenBtre est ouverte. Cette séquence est
également représentée a la figure 3C1,

La sortie normale du multivibrateur 67 est comnectée par le fil
67a A ume entrée 71a d'une porte ET 71 dont l'autre entrée 71b est con=-
nectée A la sortie de la porte NON-ET 69, Chaque fois qu'un signal AS de
lecteur réel est appliqué & la porte ET 71, en meme temps que le signal
¥ de la fen@tre, on considére que la marque de repérage est détectée &
1%'intérieur de la femtre., Dans ce cas, la sortie de la porte ET 71 passe
au nivean bas afin de fournir un signal SIW, ou signal "lecteur dans la
fen@tre”, qui est appliqué A 1'entrée de mise & "mn" d"wn basculeuwr 72
de type D, amenant sa sortie normale qui avait été remise 3 zéro A la fer-
meture de la fen8tre précédente, A passer au niveau haut. La sortie de la
porte NON-ET 69 est comnectée également A 1l'entrée d'une porte NON 73 dont
la sortie est comnectée 3 1l'entrée d'horloge du basculeur 72, & 1l'entrée '
d'horloge d“un basculeur 74 de type D et & 1'entrée 75b d'une porte NON-OU
75. L'entrée de domnées du basculeur 74 est commectée & la sortie normale
du basculeur 72, et la sortie complémentaire d'un basculeur 74 est connec-
tée A 1'autre entrée 75a de la porte NON-OU 75. Lorsque la fendtre est
ouverte et que le signal AS de lecteur réel est détecté dans celle-ci afin
de fournir un signal SIW, la sorltie normale du basculeur 72 applique un
_signal haut 2 1'entrée de dommées du basculeur 74. Lorsque la fenitre se
ferme, la sortie de la porte NON 73 passe au niveau haut, mettant a "un"
le basculeur 74 dé sorte que sa sortie complémentaire passe au niveau bas,
et mettant e:isuite A zéro le basculeur 72, Dans ce cas, la mise a "um" du
basculeur 74 provoque effectivement la mémorisation du signal SIW dans le
basculeur. Cependant, m@me si la marque de repérage est détectée A 1'in-
térieur de la fenBtre présente W, un signal haut n'apparaftra pas damns le
conducteur 65a avant que la fendtre suivante W' ne s'ouvre. Ceci est vrai

car 1'état de mise & "un" du basculeur 72 n'aura pas été transmis au bas-
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_culeur 74 pour mémorisation avant la fin de la fen®tre présente W et au-
cun signal haut dans le conducteur 65a ne peut apparaitre en dehors de

la fenBtre comme 1'exige la porte NON-OU 75. Lorsque la feﬁétre suivante
W stouvre, la porte NON 73 passe au niveau bas validant le signal mémorisé
SIV venant de la sortie complémentaire du basculeur 74, de sorte que la
porte NON-OU 75 envoie un signal haut ou signal WOV "fen@tre ouverte et
_correcte™ dans le conducteur 65a. De méne, si une marque de repérage n'est
pas détectée da:ns la fen@tre présente W, le basculewr 74 ne sera pas mis
a4 ™m" lorsque la fen@tre présente W se fermera, de sorte que sa sortie
complémentaire reste A 1'état haut, n'autorisant aucun signal WOV dans la
fenBtre suivante W', ce qui interdit.la mémorisation du nombre Bo‘ Si au=~
cune marque de repérage n'est détectée, il n'y aura donc aucun signal WOV
dame la fen@tre suivante W',

Par conséquent, comme le représente la figure 4, si un signal

WOV est envoyé, par l'intermédiaire du conducteur 65a, & la porte OU 66,
il fournira wm signal haut ou signal de validation & l'entrée de domnées
éu basculeur 61 de chargement conditionnel. Lorsqu'un signal synchronisé
de lecteur sera appliqué & l'entrée d'horloge du basculeur 61 aprés que
le signal de validation a été appliqué A son entrée de dommées, le compte
B ° de longueurs le'plus récent sera donc chargé dans le registre 63 de
stockage de longueurs "B", Lorsqu'un signal WOV est présemt comme tel,

le mode de _foncﬁcmemmt est considéré comme étant le mode normal. Le
mode normal est le premier de trois modes de fonctionnement, le deuxiéme
étant un mode de fonctiommement indépendant et le troisiéme um mode de
£6nctiomanmf asservi p ces deux derniers modes seront décrits plus loine
On reviendra maintenant A la description du mode de fonctiomnement normale
La sortie de la porte OU 66 est connectée également 3 l'entré.e 76b dtune
f:orte ET 76 dont 1l'autre entrée 76a est comnectée A la sortie normale du
basculeur 59 qui lui fournit le signal AS de lecteur réel. La sortie de
la porte ET 76 est cammectée A 1'entrée 77a d'une porte OU 77 dont la
sortie est commectée A 1l'entrée de dormées d'wm basculeur 78 qui regoit
des impulsions d*horloge du deuxiéme multivibrateur monostable 52 et qui
" est ;'emis ‘3 zéro par le multivibrateur monostable 64a. La sortie normale
du basculeur 78' est coamectée aux entrées de chargement du compteur cal-
culateur 56 et du compteur A retard 57 qui commencent tous les deux & ré-
gresser aprés avoir été chargése Par conséquent, lorsqu'un signal AS de

" lecteur réel et un signal de validation résultant d'un signal WOV seront
. envoyés en mfme temps A la porte ET 76, le compteur calculateur 56 sera
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remis A jour par le compte correct Bo de longueurs, le plus récent, mémori-
sé dans le registre 63 de stockage de longueurs "B" et transmis par un

bus 53a de darmées vemant de ce registre 63. Le compteur 57 & retard est
chargé simultanément d'ume valeur dérivée, stockée dans wm registre 79 et
fournie par l'intern\édiaire d'un bus 79a de dommées. La valeur dérivée
stockée dams le registre 79 est la valeur X, la distance ou le nombre
d'impulsions entre 1l%axe du lecteur 38 et la derniére marque de repérage
détectée par le lecteur 38 am moment ol le compteur 8 de valeurs "D" at-
teint la valeur zéro. Comme on 1'a mentionné plus haut, lorsque le compteur
%8 atteint la valewr zéro, la valeur atteinte 3 ce moment-12 dans le comp-
teur calculateur 56 est la valeur X qui est mémorisée ensuite dams le re-
gistre 79 de stockage de valeurs Xo On se reportera plus en détail &
1'exemple de réalisatiomn. La sortie zéro complémentaire du compteur 3B de
valeurs "D", lorsque ce dernier atteint la valeur zéro, applique un si~-
gnal bas A 1'entrée de dormées du basculeur 80 de type D dont 1'emtrée
d'horloge regoit des impulsions d'horloge du premier multivibrateur monos—
table 51. Lorsque ceci se produit, la sortie complémentaire du basculeur
80 fournit um signal haut & 1'entrée de chargement du registre 79 de
stockage des valeurs X qui 1lit et mémorise la valeur atteinte a ce moment-
13 dans le compteur calculateur 56, valeur qui est transmise de ce comptewr
par ltintermédiaire d'um bus 56b de données comnecté en paralléle avec le
bus 56a de dormées. Aprés que la valeur X a été chargée dans le compteur

57 A retard, ce dernier régresse 3 1la valeur zéro. Lorsqu'il atteint cette
valeur zéro, sa sortie zéro mormale appliqué le signal de collage SS a2 wn
circuit 81 de collage.

La sortie normale du basculeur 78, qui est mise & "um" par 1tap-
parition d'un signal AS de lecteur réel et d'un signal de validation ré-
sultant d'un signal WOV comme on 1'a mentionmé plus haut, est cormectée &
une entrée 82a d'une porte NON-ET 82. La sortie zéro complémentaire du
compteur 58 de valeurs "D" est comnectée également & wme porte NON 83 dont
1a sortie est comnectée 3 1'autre entrée 82b de la porte NON-ET 82. La
sortie de cette derniére porte est comnectée 3 une entrée 84a d'une autre
porte NON-ET 84 dont la sortie est connectée 3 l'entrée d'wn multivibra-
teur monostable 85. La sortie complémentaire de celui-ci est commectée
3 1'entrée de chargement inversé du compteur 8 de valeurs "D", Le multi-
vibrateur monostable 85 constitue 1'horloge intérieure de la commande 11
qui a &été mentionnée plus haut et il est déclenché, par l'intermédiaire
des portes NON-ET 82 et 84, par le basculeur 78 afin de fournir une impul-
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sion ’inversée_ ayant une période qui est égale am tempé de retard To' Cet-
te impulsion inversée charge en continu la valeur D dans le compteur 3B,
ce qui oblige ce dernier & rester & 1'état D jusqu'd ce que 1'impuision

soit supprimée, Lorsque l'horloge intérieure 85 dépasse le temps imparti,

. le compteur 3B de valeurs "D" commence a régresser, Lorsque le compteur

58 de valeurs. ”D" atteint la valeur zéro, sa sortie zéro complémentaire
passe & 1*état bas, provoquant la mise 3 jour du registre 79 de stockage

de valeurs "X" par le compteur calculateur 56, comme on 1'a décrit plus

haut,

Dans le mode de fonctiommement normal, la marque de repérage
est attendue au temps t o Comme 1tillustre la figure 3. Néammoins, lie
cdrcuit qualificateur 65 est également autorégulateur en ce qu'il syn-
chronisera le compte B ° de longueurs avec le signal AS de lecteur réel
en ignorant le temps attendu 1:2 auquel le compteur calculateur 56 atteint
la valeur zéro. Par exemple, si le signal AS de lecteur réel se produit
dans la premiére partie de la fenltre, 1ére VW, au temps t' ot le campteur
calculateur 56 est rechargé avant dtatteindre la valeur zéro, comme 1'il-
lustre la figure 3C2, Dans ce cas, le compteur calculateur 56 régresse
pendant wme plus grande période de temps avant que le compteur 57 de va=
leurs YD n"atteigﬁe la valeur zéro, de sorte que le registre 79 de stocka=-
ge de valewrs X est mis A jour am moyen d'ume valeur X' dont la grandeur
est inférieure A celle de la valeur X. En outre, le compteur calculateur
56 atteint la valeur zéro & wm temps plus rapproché t'3. Le résultat net
est que le campteur 57 & retard est chargé i im temps plus rapproché t:3
avec une valeur X* plus faible, De ce fait, non seulement la phase est
réglée mais également la synchronisation du signal de collage SS lui-méme
qui se produit & wm temps plus rapproché SS*, camme 1'illustre la figure
3E. D'autre part, si le signal AS de lecteur réel se produit dans la deuw-
xiédme partie de la fem@tre, 28me VW, 3 un temps ts plus éloigné que prévu,
1e registre 79 de stockage de valeurs X est mis & jour au moyen d'une va-
leur plus élevée X", ce qui provoque finalement un déphasage en semns con-
traire jusqu'a un temps t; plus éloigné avec, comme canséquence, un si-
gnal de collage SS" retardé.

Le mode de fonctiomhement indépendant commencé lorsqu'aucun si-
gnal de validation résultant d'un signal WOV n'est appliqué pour mettre a
"un" le basculeur 61, du fait de 1'absence de détection d*ume marque de
repérage dans la fenBtre précédente. Dams ce cas, la valeur du compte B:::
de longueurs dans le compteur 55 de longueurs "B" est incorrecte et n'est
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pas prise en compte car le compteur 55 de longueurs "B" n'a pas été précé-
demment mis A zéro. En conséquence, le compte incorrect Bs de longueurs
n'est pas utilisé et n'est pas chargé dans le registre 63 de stockage de
longueurs "B" qui contient encore un compte précédent Bo de longueurs qui
est correcte. Ce compte précédent correct Bo de longueurs est chargé, au
lieu v&u compte incorrect B‘; de longueurs, dans le compteur calculateur
56 lorsqu'il atteint la valeur zéro. La sortie zéro du compteur calcula=
teur 56 est cormectée également A 1'autre entrée 77b de la porte OU 77.
Ainsi, le basculeur 78 est mis & "um" par un signal haut ou signal ES
"lecteur attendu", m@me en l'absence d'un signal AS "lecteur réel" et
d'un signal de validation résultant d'un signal WOV, 3 un moment oi la
marque de repérage était "attendue®; par exemple au temps t2 comme le re-
présente la figure 3C1. Le signal ES "lecteur attendu” maintient semsi-
blement 1la commande 11 en fonctionnement sur un mode indépendant, malgré
1'absence de signal WOV et de signal de lecteur créés A ce moment-1a, en
ignorant le compte incorrect_ B") de longueurs, en rechargeant le compteur
calculateur 5 et le compteur 57 & retard et, lorsque cela est approprié,
en redéclenchant 1'horloge intérieure 85.

Le mode de fonctiommement asservi commence lorsqu'un nombre
prédéterminé de marques de repérage ne sont pas détectées par le lecteur
38. La sortie zéro du compteur calculateur 56 est commectée également &
1tentrée d'horloge régressante d'un compteur 86 d'asservissement qui ar-
ré&te sa régression lorsqu'il atteint la valeur zéro. La sortie zéro du
compteur 86 d'asservissement est commectée a l'autre entrée 66b de la
porte OU 66, La sortie complémentaire du basculeur 61 est connectée 2
1tentrée d'un multivibrateur monostable 87 dont la sortie est connectée 2
1tentrée de chargement du compteur 86 d'asservissement. Si un premier si-
gnal WOV n'est pas présent du fait de 1'absence de marque de repérage dams
la fenBtre précédente, le compteur 86 dtasservissement régressera. Si wn
deuxiéme signal WOV est présent, le compteur 86 d'asservissement sera re-
chargé d'un nombre prédéterminé supérieur au nombre de blamcs lorsqutume
impulsion sera fournie par le maltivibrateur 87 en réponse & la mise 2
mm" du basculeur 61. Cependant, si ce deuxiéme signal WOV n'est pas pré-
sent du fait de l'absence d'ume antre marque de repérage, le comptewr 86
dvasservissement régressera de nouveals Aprés 1 nombre prédéterminé de
marques de repérage correspondant au nombre prédéterminé chargé, six dans
le présent exemple de réalisatiom, le compteur 86 d'asservissement attein-

dra la valeur zéro, amenamt sa sortie zéro normale A envoyer um signal
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d'asservissement OVR A la.porte OU 66 qui fournira le signal de valida=-
tion A 1'entrée de donmées du basculeur 61 jusqu'a ce qﬁ'une marque ulté-
rieure de repérage apparaisse. Lorsqu'un signal ultérieur synchronisér de
lecteur met & "un" le basculeur 61 du fait que le signal de validation
est appliqué de nouveau 3 1l'entrée de domnées du basculeur 61, le regis—
tre 63 de stockage de longueurs "B" est mis & jour par le compteur 55 de
longueurs "B" et le compteur 86 d'asservissement est de nouveau chargé,
ce gui provoque un retdur au mode de fonctionnement normal. Le circuit
associé 3 ce mode de fonctiommement asservi est nécessaire pour permet-
tre aux compteurs de s'aligner sur les marques de repérage figurant sur
les étiquettes lorsque la machine 10 démarre ou aprés qu'un patinage sé-
rieux stest produit sur le galet 17 du codeur, provoquant un déphasage

- entre les compteurs et les marques de repérage.

, La sortie du multivibrateur 67 envoie également le signal AS

de lecteur réel A l'entrée de chargement d'un compteur 88 de "blanc" dont
1'entrée d'horloge régressante est comnectée & la sortie zéro du compteur
calculateur 5. La sortie du compteur 88 de blanc est commectée au cir-
ctut 81 de collage. Aussi longtemps que des signaux AS de lecteur réel se-
ront fournis par le lecteur 38, le compteur 88 de "blanc" sera rechargé et
il ne régressera pas. Cependant, aprés um nombre prédéterminé de cycles de
fonctionmement indépendant pemndant lesquels aucune marque de repérage n'est
détectée, le compteur 88 de "blanc" est ramené & la valeur zéro par le
compteur calculateur 56 afin de fournir um signal haut ou signal de "blanc"
W0 au circuit 81 de collages ,

On se reportera pom' plus de détails a la ﬁgure 6e Le circuit
81 de collage comprend um circuit de "blanc", wn circuit de collage im=-
médiat et un circuit d'ammulation. Le circuit de "blanc" comprend un bas-
culeur 89 du type D dont l'entrée d'horloge est connectée & des résistan-
ces 90 et 91, et dont 1'entrée de données est connectée 2 1l'autre borne
de la résistance 91 et 2 we source de tensiom positive V. L'autreé borne
de 1a résistance 91 est comnectée a l'interrupteur 48 de collage au "blanc”,
mis A la terre. Le circuit de uplanc" comprend en outre un autre basculeur
92 de type D dont 1'entrée d'horloge est commectée au compteur 88 de
“blanc", et dont l'eutz;éé de domnées est commectée A la sortie normale du
basculeur 89, son entrée CL de mise 2 zéro inversée étant connectée a une
porte NON 93. L'autre borne de la porte NON 93 est cormectée & la cathode
d'une diode électroluminescente 49 dont 1'anode est comnectée a une source

de tension positive V par l'intermédiaire d'une résistance 94, Le circuit
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de collage immédiat comprend wn autre basculeur 95 de type D dont l'entrée
d'horloge est connectée & la jonction de résistances 96 et 97, et dont
1'entrée de domnées est comnectée 3 l'autre borme de la résistance 97 et

A une source de temsion positive V. L'autre borne de la résistance 96 est
connectée A 1l'interrupteur 47 de collage immédiat dont 1l'autre borne est
mise A la terre. Les sorties normales des basculeurs 92 et 95 sont comec-
tées aux entrées d'une porte OU 98 domt la sortie est comnectée & 1'entrée
de dormées d'um basculeur 99 de type De L'entrée d'horloge du basculeur 99
est conectée A la sortie zéro normale du compteur 57 3 retard qui fowrnit
le signal de collage SS. La sortie complémentaire du basculeur 99 est con-

~ nectée A une entrée 100a dtune porte NON-ET 100 dont la sortie est connec-

tée A wn multivibrateur monostable 101 qui envoie le signal SC de cammande
de collage par l'intermédiaire du conducteur 29.

Comme cn 1'a mentionmé précédemment, l'opérateur a la maftrise
du signal de dcision de collage au moyen duquel il peut déterminer com— -
ment le signal SC de commande de collage doit 8tre déclenché par le signal
de collage SS. Ce dernier signal peut &tre envo}é soit par le circuit de
"blanc" ou par le circuit de collage immédiat, par l'intermédiaire de la
porte OU 98, Si l'opérateur appuie sur l'interrupteur 47 de collage immé-
diat, le signal suivent de collage SS sélectionnera le pasculeur 99 pour
déclencher le signal SC de commande de collage. S8i 1'opérateur appuie sur
1'intermpfeur 48 de collage an blanc, le signal de collage SS sélection-
nera le basculeur 99 aprés l'apparition d'un signal de blanc WO rapidement
créé par cing cycles successifs de fonctionnement indépendant ou de si-
gnaux de lecteur attemdu sans aucume marque de repérage détectée, Le cir-
cuit 81 de collage comprend également un autre maltivibrateur monostable
102 dont la sortie complémentaire est commectée & wme entrée 103a d'une
porte ET 103, La sortie de cette dernidre est connectée aux entrées inver—
sées CLR de remise & zéro des basculeurs 89, 92 et 95. Le circuit 81 com~
prend en outre un multivibrateur 104 redéclenchable dont 1l'entrée est con~
nectée au codeur 39 et dant la sortie est comnectée a 1l'autre entrée 103b
de la porte ET 103, ume résistance 105 comnectée & wme source de temsion
positive V, une résistance 106 et un condensateur 107 mis & la terre. Le
multivibrateur 104 étant sensible 3 la fréquence, passe au niveau bas lors—
que la fréquence des impulsions appliquées par le codeur tombe en des=~
sous d'ume valeur cormue. L'autre borne de la résistance 106 est connectée
2 1'intempteu;:' 50 d'annulation dont l'autre borne est mise a la terre.
Les deux entrées de la porte ET 103 sont normalement au niveau haut. Cepen=-
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dant, les basculeurs 79, 82 et 85 sont remis & zéro par la porte ET 103 si
1'in quelconque des trois événements suivants se produite Le premier évé-
nement est la fin d"wm signal SC de commande de collage. la sortie complé-
mentaire du multivibrateur 101 améne la sortie complémentaire du multivi-
brateur 102 2 passer au niveau bas. Le deuxiéme événement se produit lors-
que 1l'opérateur appuie sur l'interrupteur 50 d*amnulation, & la suite de
quoi 1'entrée 103b passe au niveau bas. Le troisidme événement se produit
lorsque la fréquemce des impulsions produites par le codeur chute en des-
sous de la valeur connue parce que la vitesse S de défilement du matériau
14 dans la machine 10 est tombée en dessous de sa gamme normale, indiquant
que la machine 10 utilisant le matériau 14 stest arr8tée et jetant un dou-
te sur la validité des signaux emvoyés par le codeur et par le lecteur,
Comme on 1l%'a décrit ci-dessus, l'opérateur peut manoeuvrer la

" commande 40 de synchronisation pour régler le temps de retard To, en ap=-
puyant sur le bouton 41 d'essai et en réglant emsuite le rh&ostat 44. On '

se reportera pour plus de détails 2 la figure 7. La commande 40 de ré-
glage de synchronisation comprend les composants représentés entourés d'une
ligne 40a en traits interrompus. Une borne du bouton 41 d'essal est mise
A la terre tandis que l'autre borne est comnectée & une borne d'ume résis=
tance 108. L'autre borne de la résistance 108 est commectée & la jonction
d'ume résistance 109 comnectée A une source de temsion positive V, d'une
capacité 110 mise A la terre, de l'autre entrée 84b de la porte NON-ET 84,
et de 1l'autre entrée 100b de la porte NON-ET 100 du circuit 81 de collage.
Lorsque l'opérateur appuie sur le bouton 41 d'essai, un signal d'essai est
envoyé simultanément 3 la porte NON-ET 84 qui déclenche le multivibrateur
ou horloge intérieure 85, et A la porte NON-ET 100 qui déclenche un signal
SC de commande de collage venant du multivibrateur 101, Une borne et le
curseur du rhéostat 44 sont cormectés i une source de tension positive V,
tandis que l'autre borne du rhéostat 44 est commectée & la jonction d'un
condensateur 111 et d'une entrée 85b de 1l'horloge intérieure 85, L'autre
borne du condensateur 111 est cpnnectée a 1'sutre entrée 85a de 1l'horloge
iﬁtériezré 85, Cette derniére fournit wne impulsion inversée qui s'inter-
rompt aprés le temps de retard T o qui doit &tre proche du temps de réponse
T du galet 16 de comtact, coamme on 1'a décrit ci-~dessus. Le temps de re-
tard To est proportionnel au produit de la résistance du rhéostat 44 par
la capacité du condensateur 111. Par conséquent, 1'opérateur peut régler

le temps de retard ‘I‘o de telle sorte qu'il soit plus proche du temps de

réponse T, en manoeuvrant le curseur du rhéostat 44.
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Ce réglage peut stopérer par comparaison du ténps de retard T °
au temps auquel le galet 16 de contact en mouvement est amené compléte~
ment au point de contact XP, lorsque 1'um ou l'autre des commutateurs 42
et 42A se ferme. La sortie complémentaire de 1'horloge intérieure 85 est
connectée également & 1'entrée d'horloge d'un basculeurr 112 de type D et
3 une entrée 113a d'une porte OU 113, L'entrée de dormées du basculeur 112
est maintenue 3 1'état haut par une source de temsion positive V et sa
sortie normale est commectée, par l'intermédiaire d'ume porte NON 114, 3
la cathode de la diode électroluminescente 46 de collage plus lemt, dont
1'anode est connectée & une source de tension positive V par 1'intermé-
diaire d'une résistance 115. La sortie de la porte OU 113 est commectée,
par ltintermédiaire de portes NON 116 et 117 montées en série, & la ca-
thode de la diode électroluminescente 45 de collage plus rapide, dont
1tanode est cormectée 2 une source de tension positive V par l'intermé-
diaire d'wne résistance 118. La sortie des commtateurs 42 et 42A montés
en paralldle est connectée par le conducteur 43 & une borne d'une résis-
tance 119 domt 1l'autre borne est comnectée a ltentrée inversée de remise
A zéro du basculeur 112, & 1'autre entrée 113b de la porte OU 113, & un
condensateur 120 mis & la terre, et A une autre résistance 121 maintenue
au niveam haut par une source de tension positive V. Lorsque 1"un ou l'au-
tre des cammitateurs 42 et 42A se ferme, un signal bas est appliqué & 1l'en-
trée 113b de la porte OU 113 et & 1'entrée inversée de remise a zéro du
basculeur 112 Si 1'horloge intérieure 85 n'est pas arrivée 2 la fin du
temps imparti avant que l'un ou l'autre des commutateurs 42 et 42A ne se
ferme, l'horloge continuera 3 fournir un signal bas a 1tautre entrée 113a
de la porte OU 113, de sorte que le voyant 45 de collage plus rapide stal~
Jumera. Ceci indique que le temps de retard T ° doit @tre diminué pour que
1*horloge 85 arrive plus rapidement & la fin du temps imparti. Par consé-
quent, l'opérateur doit manoeuvrer le rhéostat 44 pour diminuer sa résis-
tance, de sorte que l'horloge intérieure 85 arrivera plus rapidement ala
fin du temps imparti, de maniére & cofncider avec le temps de réponse T.
D'autre part, si l'horloge intérieure 85 arrive 2 la fin du temps imparti
avant que les commutateurs 42 et 42A ne soient fermés, la queue de 1'im=
pulsion inversée sélectiomme le basculeur 112 dont 1'entrée de données est
mise & ™" par la tension positive, de sorte que le voyant 46 de collage
plus lent s'allumes Ceci indique que le temps de retard T doit &tre aug-
menté pour que l'horloge 85 arrive plus lentement & la fin du temps im-
parti. Par conséquent, 1l'opérateur doit manoeuvrer le rhéostat 44 afin
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d'augmenter sa résistance, de sorte que l'horloge intérieure 85 arrivera

plus lentement & la fin du temps imparti, de mamiére a cofncider avec le

temps de réponse T. Dans 1'un . ou l'autre cas, la coammande 40 de synchro-

nisation rythme les diodes électroluminescentes 115 et 118 avec une lar=
geur d'impulsion proportiomnelle a la différence entre le temps de retard
To et le temps de répozise T de sorte que, lorsque cette différence devient
faible, aucune des diodes 115 ou 118 n'apparaftra allumée. Ainsi, 1'opé-
rateur obtient égaleneint wne indication concernant le moment ol le temps
de retard “1' ° cofncide suffisamment avec le temps de réponse T, de sorte
que le rhéostat 44 ne nécessite aucun réglage supplémentaire.

Pour 1'appréciation de certaines des valeurs de mesure indiquées
ci-dessus, on doit tenir compte du fait qu'elles proviemnent de la conver-
sion .d"xmités anglo-saxormes en unités métriques.

La présente invénticn n'est pas limitée aux exemples de réalisa-
tion qui viemment d'8tre décrits, elle est au contraire susceptible de
variantes et de modificatiomns qui apparaftront & 1thomme de l'art.
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REVENDICATIONS

1. Systéme de commande de machine d'alimentation de matériau en
bande utilisée pour fournir en continu un matériau sur lequel sont impri=
mées en’série des étiquettes successives et des mardues de repérage, la
machine comportant ume colleuse pour coller le matériau provenant é'me
bande continue en attente au matériau sectiommé d'une bande continue qui
défile, la réponse de la colleuse aprés que celle-ci a été actionnée étant
retardée d'un teinps de réponse T, ce systime de commande étant caractérisé
en ce qu'il comprend um circuit d'entrainement dont wme entrée et ume sor=-
tie sont commectées &lectramécaniquement 3 la colleuse actionnée par ce
circuit d'entratnement en réponse & un signal appliqué 4 son entrée ; un
lecteur placé A proximité du matériau pour créer un signal en réponse a
la présence d'une marque de repérage ; un codeur pour fournir des impul=-
sions proportiommelles & une longueur correspondante de la bande continue
du matériau qui défile ; et un circuit de commande connecté au lecteur et’
au codeur, ce circuit de commande comprenant un premier moyen pour compter
le nombre d'impulsions B o fournies par le codeur entre les signaux succes-
sifs du lecteur et pour régresser ensuite de ce nombre 2 zéro en réponse
aux impulsions successives fournies par le codeur afin de créer un signal
ES de lecteur attendu lorsque la valeur zéro est atteinte, un deuxiéme mo-
yen sensible 3 un signal créé par le lecteur pour fournir wn temps de re-
tard T, préréglé pour &tre proche du temps de réponse T et pour régresser
A zéro A partir d'un nombre prédéterminé D correspondant a la distance
entre la colkuse et le lecteur, ‘aprés que le temps de retard T o S'est é-
coulé, un troisiéme moyen comnecté au premier moyen pour mémoriser la va-
leur de régression X contenue dans ce dernier lorsque le deuxiéme moyen
atteint zéro et pour régresser ensuite de la valeur X i la valeur 2€éro au
signal suivant du lecteur en réponse aux impulsions successives fournies
par le codeur afin de fournir um signal de collage SS lorsque la valeur
26ro est atteinte, et um quatriéme moyen cormecté au troisiéme moyen pour
envoyer un signal SC de commande de collage & 1'entrée du circuit d'en-
tratnement en réponse au signal SS de collage lorsqu'il est déclenché par
un opérateur, la machine effectuant de ce fait wn collage en cofncidence
exacte aprés que le ‘signal SC de commande de collage lui a été appliqué.

2. _;Systéme de commande suivant la revendication 1, caractérisé
en ce que le circuit de commande comprend en outre un cinquiéme moyen
cormecté au premier moyen pour fournir un signal de validation si un signal

créé par le lecteur a été détecté damns wn intervalle de longueur dans le-
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qv.el le premier moyen est semsible & la présence du signal de validation

et d'un signal créé par le lecteur afin d'utiliser le nombre B le plus
récent, et sensible A l'absence du signal de validation et d'wm signal
créé par le lecteur afin d'utiliser un nombre B'o préalablement compté,

le premier moyen étant sensible damns un cas ou dans l'autre au signal créé
par le lecteur et au signal de validation combinés, ou au signal ES de
lecteur attendu en l'absence du signal de validation, afin de commencer

4 régresser, le deuxidme et le troisiéme moyens étant semsibles également
au signal créé par le lecteur et au signal de validation combinés, ou au
signal ES de lecteur attendu, afin de commencer & régresser et a se dé-
clencher ; et wn sixidme moyen conmecté au premier moyen pour régresser
depuis un nombre préréglé de blancs chaque fois que le premier moyen four-
pit wn signal ES de lecteur attendu, ce nombre préréglé de blancs étant
rechargé dans le sixiéme moyen en réponse A um signal créé par le lecteur,
le quatriéme moyen étant comnecté également 2 ce sixiéme moyen pour four—
nir wmn signal SC de commande de collage lorsque le sixiéme moyen atteint
la valeur zéro lorsqu'il est déclenché par l'opérateur.

3. Systéme de commamnde suivant 1'une des révendications 1 ou 2,
caractérisé en ce qu'il comprend em outre umn interrupteur sensible aux
positions de la colleuse et comnecté & celle~ci pour se fermer lorsque la
colleuse a été entidérement actiomnée pour effectuer le collage ; et en ce
que le circuit de commande camprend en outre un moyen de commande de la
synchronisation comnecté & 1'interrupteur semsible aux positions et connecté
au deuxiéme moyen pour comparer le temps de retard T o temps de réponse
T et fournir une indication de la comparaison & ltopérateur, ce moyen de
coamande de la synchronisation pouvant étre'réglé afin de modifier le temps
de retard T ° pour le rendre beamcoup plus proche du temps de réponse Te

4. Circuit de commande de machine d'alimentation de matériau emn
bande utilisée pour fournir en continu un matériau sur lequel sont impri-
mées en série des étiquettes successives et des marques de repérage, la
machine comportant ume colleuse pour coller le matériau provenant d'une
bande continue en attente du matériau sectiormé d'une bande continue qui
défile, la répomnse de la colieuse aprés que celle~ci a &té actionnée étant
retardée d'un temps de réponse T, un circuit d'entratnement dont une en-
trée et une sortie sont connectées électromécaniquement A la colleuse ac—
tionnée par ce circuit d'entrafnement en réponse & un signal appliqué a
son entrée, un lecteur placé A proximité du matériau pour créer un signal
en réponse A la présence d'une marque de repérage, et un codeur pour four-

nir un nombre fixe d'impulsions proportiommel. . & ume longueur correspon-
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dante de la bande continue du matériau qui défile, ce circuit de conman-
de étant caractérisé en ce qu'il comprend un moyen semsible aux impulsions
fournies par le codeur et aux signaux créés par le lecteur pour campter

le nambre d'impulsions BO Fournies par le codeur entre les signaux suc-
cessifs au lecteur afin de déterminer la longueur B de chaque étiquette,
ce moyen étant remis 3 zéro aprés chaque signal créé par le lecteur ; wm
moyen de calcul connecté au moyen de comptage des longueurs "B" et sen-
sible aux impulsions fournies par le codeur et aux signaux successifs
créés par le lecteur pour lire le nombre d¥impulsioms Bo du codeur en ré-
pomse A chaque signal du lecteur, et pour Tégresser ensuite du nombre Bo
A la valeur zéro en réponse aux impulsions successives du codeur, ce mo-
yen de calcul comprenant ume sortie'de données fournissant le nombre de
régression 3 un moyen de synchronisatiqn sensible aux signaux successifs
créés par le lecteur powr fournir un temps de retard T préréglé pour &tre
proche du temps de réponse T ; un moyen cormecté au moyen de synchromisa-
tion et sensible aux impulsions fournies par le codeur et aux signaux pé-
riodiques créés par le lecteur pour régresser A la valeur zéro depuis un
nombre préréglé D correspondant & la distance entre la colleuse et le
lecteur en répomse aux impulsions successives fournies par le codeur aprés
le teuips de retard T o § UR moyen commecté & la sortie de donmées du moyen
de calcul et sensible au moyen de comptage des valeurs D" pour mémoriser
wne valeur de régression X fournie & la sortie de dormées du moyen de cal=
cul lorsque le moyen de comptage des valeurs "D" atteint la valeur zéro ;
m moyen A retard connecté au moyen de mémorisation de la valeur X et sen—~
sible aux impulsions fournies par le codeur et aux signaux successifs
créés par le lecteur pour lire la valeur X em réponse & wm signal du lec-
teur, régressant de cette valeur X & la valeur zéro en réponse aux impul~
sions successives du codeur, et fournissant un signal de collage SS lors=—
que la valeur zéro est atteinte ; et un circuit de collage connecté a ce
moyen & retard, ce circuit de collage comportant une sortie pour emvoyer
un signal SC de commande de collage & l'entrée du circuit dtentrafnement

" et du moyen de collage immédiat afin de déclencher um signal SC de comman-

" de de collage en réponse 3 un signal de collage SS fourni par le moyen a

35

retard aprés que le moyen de collage immédiat a été armé par wn cpérateur,
moyennant quoi la machine effectue un collage en cofncidence exacte aprés
que le signal SC de commande de collage lui a &té appliqué.

5. Circuit de commande de machine d'alimentation de matériau en

bande utilisée pour fournir en continu un matériau sur lequel sont impri-
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mées en série des étiquettes successives et des marques de repérage, la
machine comportant une colleuse pour coller le matériau provenant d'une
bande continue en attente au matériau sectiomné d'une bande continue qui
défile, la .réponse de la colleuse aprés que celle-ci a &té actionmée étant
retardée d'un temps de réponse T, un circuit d'entrafnement dont ume entrée
et we sortie sont commectées électromécaniquement & la colleuse actiomnée
par ce circuit d'entrafnement en réponse & un signal appliqué A son entrée,
un lecteur placé a proximité du matériau pour créer un signal en réponse
4 la présence d'une marque de repérage, et un codeur pour fournir un nom-
bre fixe d'impulsions proportiommel a4 une longueur correspondante de
la bande continue du matériau qui défile, ce circuit de commande étant
caractérisé en ce qu'il comprend un moyen semsible aux impulsions four-
nies par le codeur et aux signaux créés par le lecteur pour compter le
nombre d'impulsions B fournies par le codeur entre les signaux successifs
du lecteur afin de déterminer la longueur "B® de chaque étiquette, ce mo-
yen étant remis & zéro aprés chaque signal créé par le lecteur ; un moyen
cormecté au moyen de comptage des longueurs "B" pour mémoriser le nombre
dtimpulsions Bo fournies par le codeur et comptées, ce moyen de mémorisa=
tion des lomgueurs *B" étamt mis & jour par um nouveau nombre Bo en ré-
ponse 2 wn signal de déclenchement ; un moyen de calcul comnecté A ce mo=
yen de mémorisation des longueurs "B" et sensible aux impulsions fournies

. par le codeur pour lire le nombre d'impulsions Bo du codeur en réponseA a

un signal créé par le lecteur et & un signal de validation combinés ou A
un signal ES de lecteur attendu, et pour régresser ensuite du nombre Bo a
la valeur zéro en réponse aux impulsions successives du codeur, ce moyen
de calcul comprenant wme sortie zéro fournissant un signal ES de lecteur
attendu, et une sortie de dormées fournissant le nombre de régression ;
un moyen de synchronisation sensible & wn signal créé par le lecteur et 2

wn signal de validation combinés ou & un signal ES de lecteur attemdu pour

fournir un temps de retard T ° préréglé pour ftre proche du temps de répon-
se T ; un moyen comnecté au moyen de synchronisation et sensible awx ime-
pulsions fournies par le codeur et aux signaux périodiques créés par le

lecteur pour régresser a la valeur zéro depuis un nombre préréglé D cor~

respondant & la distance entre la colleuse et le lecteur en réponse aux-
impulsions successives fournies par le code_zur aprés le temps de retard To 3
un moyen cormecté 2 la sortie de donmées du moyen de calcul et semsible

au moyen de comptage des valeurs "D" pour mémoriser une valeur de régres-
sion X fournie a la sortie de dormées du moyen de calcul lorsque le faoyaz
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de comptage des valeurs "D" atteint la valeur zéro ; un moyen & retard
commecté au moyen de mémorisation de la valeur X pour lire cette derniére
en réponse A un signal créé par le lecteur et 32 un signal de validation
combinés ou & w signal ES de lecteur attendu, régressant de cette valeur
X a la valeur zéro em réponse aux impulsions successives du codeur, et
fournissant un s:tgnal de collage SS lorsque la valeur zéro est atteinte 3
un moyen qualificateur comecté aux sorties du moyen de calcul et sensible
aux impulsions fournies par le codeur et awx signaux successifs créés par
ie lecteur afin de fournir wn signal WOV aprés qutun signal de lecteur a
&té détecté dans wm intervalle de longueur ol il était attendu ; wm moyen
logique commecté & ce moyen qualificateur pour fournir un signal de vali-
dation en réponse 4 wm signal WOV ; wn moyen de détection de "blancs" con-
necté A la sortie zéro du moyen de calcul et semsible aux signaux succes=
sifs créés par le lecteur pour régresser depuis un nombre préréglé de
"hlancs® en réponse A des signaux successifs ES de lecteur attendu, et

" fournir wn signal de "blanc" lorsque la valeur zéro est atteinte, le nome-

bre préréglé de "blancs® étant rechargé dans le moyen de détection de
"blancs® en répmse A wn signal déu lecteur ; et un circuit de collage con-
pecté au moyen a retard et au moyen de détection de "blancs", ce circuit
de collage comportant une sortie pour envoyer un signal SC de commande de
collage A 1'entrée du circuit dtentratnement et du moyen de collage immée
& at afin de déclencher wn signal SC de commande de collage en réponse 2
un s1ghal de collage SS fourni par le moyen a retard aprés que le moyen de
collage immédiat a été armé par iun opérateur, et un moyen de collage au
"blanc® pour déclencher um signal SC de commande de collage en réponse &
un signal de "blanc" fourni par le moyen de détectiom de "blancs" aprés
que le moyen de collage au "blanc" a été armé par l'opérateur, moyermant
quoi la machine effectue un collage en cofncidence exacte aprés que le
signal SC de commande de collage lui a été appliqué. '

6. Circuit de commande suivant la revendication 5, caractérisé
en ce que le moyen qualificateur comprend en outre un moyen de décodage
commecté A la sortie de dommées du moyen de calcul pour fournir um signal
représentant wne premiére partie de la fenttre (1ére W) ouverte sur une
série de comptes commencant lorsque le moyen de calcul régresse & un pre—
mier nombre prédéterminé et finissant lorsque le moyen de calcul atteint
1a valeur zéro ; um moyen de comptage commecté 2 la sortie zéro du moyen
de calcul et sensible aux impulsions du codeur afin de créer un signal
représentant une dewxiéme partie de la fenitre (22me W) ouverte sur une
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série de comptes commengant lorsque le moyen de calcul atteint la valeur
26ro afin de fournir wn signal ES de lecteur attendu et recharger damns le
moyen de comptage un deuxiéme nombre .prédéterminé, et finissamt lorsque le
moyen de comptage régresse en réponse aux impulsions successives du codeur
afin d'atteindre la valeur zéro ; un premier moyen logique comnecté au mo-
yen de décodage et au moyen de comptage pour fournir um signal V de la fe-
n8tre en réponse A la présence soit du ler signal W ou du 2éme signal W ;
wn deuxidme moyen logique pour fournir un signal SIW "lecteur dans la fe~
n8tre" en réponse a la fois A wn signal ordinaire W de fenBtre vemant du
premier moyen logique et & un signal du lecteur ; un moyen comnnecté a ce
deuxiéme moyen logique pour mémoriser le signal SIW ; et un moyen connecté

.au moyen de mémorisation ci-dessus et au premier moyen logique pour four-

nir un signal WOV en réponse 3 la présence d'un signal mémorisé SIV et
du signal W de la fen@tre suivante.

7 Circuit de commande suivant la revendication 5y caractérlsé
en ce qu'il comprend en outre wn moyen d'asservissement commecté ala
sortie zéro du moyen de calcul et sensible aux signaux du lecteur et aux
signaux de validation successifs combinés afin de régresser depuis wn
nombre préréglé d'asservissements supérieur au nombre de "blamcs" en répon-
se aux signaux successifs ES de lecteur attendu, et fournir wn signal d'as—~
servissement OVR lorsque la valeur zéro est atteinte, le nombre préréglé
d'asservissements étant rechargé dans le moyen dtasservissement en répon=—
se A un signal du lecteur et & un signal de validation combinés ; et em
ce qﬁe le moyen logique est également comnecté a ce moyen d'asservissement
pour fournir um signal de validation en réponse 3 un signal d'asservise—
sement OVR, moyennant quoi le circuit de commande fonctionne, au signal
suivant créé par le lecteur, comme si les signaux créés par le lecteur ap-
paraissa:ment de nouveau dans la fem@tre,

, 8, Circuit de commande suivant 1'une des revendications 4 ou 5,
destihé 3 la machine qui comporte &galement un interrupteur sensible aux
positions de la colleuse et comnecté 3 celle~ci pour se fermer lorsque la
colleuse a été entiérement actiommée pour effectuer le collage, caracté-
risé en ce que le moyen de synchronisation comprend une entrée pour régler
le temps de retard T P et en ce que ledit circuit de commande comprend
en outre un circuit de commande de synchronisation dont wme premiére en-
trée est commectée A l'interrupteur semsible aux positions de la colleuse
et dont wne deuxiéme entrée est semsible au moyen de synchronisation, ume

sortie d'essai cormectée au moyen de synchronisation et au circuit de col-
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lage, une sortie de réglage du temps connectée 3 1l*entrée de réglage du
moyen de synchronisation, un moyen dtessai pour déclencher simultanément
le moyen de synchrani;atim afin dtinitialiser un temps de retard ‘1‘0 et

le circuit de collage afin de fournir ws signal SC de commande de colla-
ge aprés que le moyen d'essai a été actiommé par l'opérateur, un moyen de
signaiisation de collage plus rapide sensible % la premidére et a la deu-
xiéme entrées du circuit de commande de synchrcnisaticn pour indiquer que
le temps de retard '1'0 doit &tre Gimivué afin d'arriver plus rapidement 2
1a fin du temps imparti lorsque le temps de retard To expire aprés la fer-
meture de l'interrupteur semsible aux positions de la colleuse, un moyen
de signalisation de collage pilus lent commecté A la premidre et & la deu-
xiéme entrées du circuit de cammande de synchronisation pour indiquer que
le temps de retard T o doit 8tre augmenté afin d'arriver moins rapidement

A 1la fin du temps imparti lorcque le temps de retard T o expire avant la
fermeture de l'interrupteur sensible aux positions de la colleuse, et
moyen connecté 3 la sortie de réglage du temps et qui peut &tre réglé pour
modifier le temps de retard To en réponse au moyen de signalisation de col=-
lage plus rapide ou au moyen de signalisation de collage plus lent,

9, Circuit de commande suivant la revendication &, caractérisé
en ce que le moyen de signalisation de collage plué rapide et le moyen de
signalisation de collage plus lent fournissent également une signalisation
visuelle de 1l'écart entre le temps de retard ‘1‘0 et le temps de réponse T,
de sorte que l'opérateur peut dire & quel moment aucun réglage supplémen-
taire du moyen de synchronisation n'est nécessaires

10. Circuit de commande suivant l'une des revendications 4 ou 5,
caractérisé en ce qutil comprend en outre wm moyen connecté au circuit de
collage et sensible aux impulsions fournies par le codeur pour désarmer
le moyen de collage immédiat et le moyen de collage au "blanc" lorsque la
fréquence des impulsions fournies par le codewr chute en dessous d'ume va-
leur commues:

11. Procédé pour commander une machine d'alimentation de maté-

‘riau en bande utilisée pour fournir en continu wn matériau sur lequel sont

imprimées en série des étiquettes successives et des marques de repérage,
la machine comportant ume colleuse pour colier le matériau provenant d'une
bande continue en attente au matériau sectionné d'une bande continue qui
défile, la réponse de la colleuse aprés que celle—ci a été actionnée étant
retardée dhun temps de réponse T, ce procédé étant caractérisé en ce qu'il

comprend les stades de détection de chague marque de repérage au moyen
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d'un lecteur afin de fournir un signal en répomse 3 la présence d'ume
marque de repérage ; création d'ume série d'impulsions au moyen d*un co-
deur fournissant un nombre fixe d*impulsioms proportionnel 2 une lon-
gueur correspondante du matériau qui défile ; comptage du nombre dvimpul-
sioms B fournies par le codeur entre les signaux successifs créés par le
lecteur et régression depuis le nombre B jusqu'a la valeur zéro en ré-
ponse & des impulsions successives fw.rm.es par le codeur afin de fournir
wm signal Es de lecteur attendu lorsque la valeur zéro est atteinte ;
fma'mture d'un temps de retard T préréglé pour &tre proche du temps de
répmsg T en réponse & un signal créé par le lecteur et régression jus—
qu'd la valeur zéro depuis un nombre préréglé "D" correspondant 4 la dis~-
tance entre la colleuse et le lecteur aprés l'expiration du temfs de re-

" tard '1‘ s mémorisation d'une valeur X de régression fournie au cours du

stade de régression depuis le nombre B 1orsque la valeur zéro ‘est attein-
te pendant le stade de régression depuls le nombre "D" ; lecture de la va-

" lewr X de régression et régression depuis cette valeur jusqu'a la valeur

zéro en réponse A un signal de lecteur ultérieur et aux impulsions succes~
sives du codeur afin de fournir wn signal de collage S lorsque la valeur
zéro est atteinte 3 et fourniture d*um signal SC de commande de collage en
réponse au signal de collage SS lorsqu'il est déclenché par wn opérateur
afin d*actiormer la colleuse, moyemnant quoi la machine effectue un col-
lage en cofncidence exacte aprés que le signal SC de commande de collage
lui a été appliquée '

12, Procédé suivant la revemdication 11, caractérisé en ce qu'il
comprend en outre les stades de fourni ture d'wn signal de validation si
un s;gn‘al créé par le lecteur a été détecté dams un intervalle de longueur
A 1'endroit od il était attendu et dans lequel le stade de comptage du
nombre d'impulsions B régresse depuis le nombre B le plus récent en ré-
ponse & la présence d'un signal de lecteur et d'un signal de validation
et depuis un nombre B‘ préalablement compté en réponse & 1'absence d'un
signal de lecteur ou d'un signal de validatiomn, la régression dans chacun
de ces cas commencant en réponse & 1l'absence du signal de lecteur et du
a.gnal de validation combinés ou du signal ES de lecteur attendu, le stade
de lecture et le stade de fourniture du temps de retard T commencant éga=
lement en réponse au signal de lecteur et au signal de valldatlorn combinés
ou du signal ES de lecteur attemdu ; régression depuis un nombre de "blancs®
préréglé mémorisé dans un compteur chaque fois qutun signal ES de lecteur
attendu lui est fourni et rechargememt du compteur pour recommencer A ré-
gresser depuis le méme nombre de "blancs® préréglé en répomse & un signal
créé par le lecteur j; et fourniture d™un signal SC de commande de collage
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lorsque le compteur de "blamcs" atteint la valeur zéro aprés avoir régres-—
sé depuis le nombre de "blancs" préréglé lorsqu’il est armé par 1l'opéra-—
teur. 7

13, Procédé suivant 1'une des revendications 11 ou 12, caracté-
risé en ce qu'il comprend en outre les stades de détection du moment oi la
colleuse a été entidrement actionnée pour e;efectuer le collage afin de dé-
terminer le temps de réponse T ; comparaison du temps de retard To au temps

de réponse T ; et réglage du temps de retard TO afin de le rendre beaucoup
plus proche du temps de répomse T. '
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