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Description

[0001] L’invention concerne le domaine de l'impres-
sion sans contact physique avec un substrat dont au
moins une face est en plastique et plus particulierement
une machine, indépendante d’'un systeme d’impression,
qui permet, avant ou apres le systeme d’impression, la
pose par jet de produit de viscosité, allant jusqu’a 1000
centipoises (mPas), et qualifiée de moyenne a importan-
te, tels que du vernis, de la colle, de I'encre conductrice
ou grattable, sur un substrat d’épaisseur et de dimension
variable.

[0002] Il existe des systemes d'impression a jet d’en-
cre fonctionnant avec des encres dont la viscosité est
faible et de I'ordre d’'une dizaine de centipoises (mPas).
[0003] Lessystemes existant utilisent différentes tech-
niques pour projeter une bulle d’encre sur le support.
Selon une premiére technique I'encre contenue dans une
buse est expulsée par une surpression créée par une
bulle gazeuse formée au niveau d’une résistance de
chauffage qui crée une réaction chimique en faisant pas-
ser I'encre a l'état gazeux. Une autre technique pour
créer une surpression est d’utiliser un composant pié-
zoélectrique qui va s’incurver sous I'effet d’'une tension
électrique, de fagcon aréduire le volume du réservoir d’en-
cre. Une gouttelette d’encre est ainsi expulsée delabuse.
[0004] Ces systémes sont toutefois limités a des en-
cres ou des produits ayant une fluidité controlée et une
viscosité faible ainsi que des molécules de trés faible
dimension. Par exemple il n’est pas possible avec les
appareils existants de poser sans contact avec le sup-
port, des produits tels que du vernis, de I'encre grattable,
de I'encre conductrice ou de la colle, notamment sur un
substrat plastique ou la face plastique d’un substrat.
[0005] Jusqu’aprésentla pose de tels produits sur des
substrats, éventuellement plastique ou dont une face est
plastifiee, s’effectuait par enduction et non par projection,
ce qui rend complexe la pose sur seulement une portion
de surface du substrat.

[0006] Il est également connu de I'art antérieur, le do-
cument WO03/099456 divulguant des machines selon
le préambule de la revendication 1.

[0007] De plusilexiste unréel besoin, notamment pour
la personnalisation ou pour rendre des documents diffi-
cilement falsifiable, de pouvoir poser facilement sur un
substrat, éventuellement avec une face plastique, d’'une
couche de produit dans une zone déterminée avant ou
aprés impression du substrat

[0008] La présente invention a donc pour objet de pa-
lier un ou plusieurs inconvénients de I'art antérieur en
créant une machine permettant de poser, sans contact
sur une portion d’'un substrat, des produits ou des encres
ayantune fluidité moyenne, tels que du vernis, de la colle,
de I'encre conductrice ou grattable, sur un substrat
d’épaisseur et de dimension variable.

[0009] Cet objectif est atteint grace a une machine se-
lon la revendication 1.

[0010] D’autres particularités et avantages des machi-
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nes selon certains modes de réalisation de l'invention
sont présentés dans les revendications dépendantes de
la revendication 1.

[0011] Un autre but est de proposer une utilisation de
cette machine dans un systéme de préparation de docu-
ments d’identification (carte d’identité, passeport, permis
de conduire) ou de sécurité (badge d’acceés, carte de
paiement ou clé d’acces).

[0012] Ce butest atteint par I'utilisation d'une machine
selon l'invention utilisée selon la revendication 10.
[0013] D’autres particularités et avantages d’une utili-
sation selon certains modes de réalisation de I'invention
sont présentés dans les revendications dépendantes de
la revendication 10.

[0014] L’invention, ses caractéristiques et ses avanta-
ges apparaitront plus clairement a la lecture de la des-
cription faite en référence aux figures référencées ci-
dessous :

Lafigure 1 représente un exemple de dispositif auto-
matisé d’impression des supports;

La figure 2 représente un exemple de dispositif de
projection;

La figure 3 représente des exemples de motifs de
projection sur des supports;

La figure 4 représente schématiquement une confi-
guration d’utilisation de deux machines selon l'inven-
tion.

[0015] Considérons maintenant la figure 1. La machi-
ne est contrdlée par un ordinateur de contréle (10) (i.e.,
un ou des moyen(s) informatique(s) de gestion) qui com-
mande les différents postes de travail et également qui
collecte les informations des différents capteurs. Les
capteurs donnent par exemple, des informations de po-
sitions des substrats (13), des informations de configu-
rations des substrats (13) ou des informations de valida-
tion suite a une opération correctement effectuée ou non.
Les substrats (13) en attente d'impression sont placés
dans un magasin d’entrée (5) ayant une capacité définie
en fonction de la nature du substrat (13) et des besoins
pour I'impression. Dans un exemple de réalisation, le ma-
gasin d’entrée (5) est prévu pour accepter plusieurs mil-
liers de substrats (13) de nature, d’épaisseur jusqu’a
800um et de dimension variable (format carte de crédit
jusqu’au format AQ) et éventuellement dont au moins une
face est en plastique. Une fois le processus de pose ter-
miné, les substrats (13) sont stockés dans un magasin
de sortie (8) ayant généralement la méme capacité que
le magasin d’entrée (5). Un dispositif de préhension (4)
des substrats (13) permet de sortir les substrats (13) du
magasin d’entrée (5) et de les disposer sur un convoyeur
pour les déplacer le long d’'une chaine de travail com-
portant plusieurs postes de travail. Le premier poste de
travail de la chaine est un margeur (6) avec indexage du
substrat (13) qui permet la mise en position par rapport
a deux bords de référence ou la détection d’'un repére
imprimé sur le substrat (13). Un capteur va détecter les
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informations de positions et les transmettre a I'ordinateur
par un réseau cablé ou sans fils. Ces informations stoc-
kées en mémoire dans l'ordinateur seront ensuite réuti-
lisées a d’autres postes de travail, pilotés par I'ordinateur.
Des contrdles sont également effectués afin de détecter
la présence d’un substrat (13) unique a chaque poste du
convoyeur.

[0016] Le poste de travail suivant est le dispositif de
projection (2, 9) du produit a appliquer sur le support. Le
dispositif de projection sans contact (2, 9) est détaillé sur
la figure 2. Le dispositif de projection comporte un réser-
voir 9 qui contient le produit visqueux a projeter. Des
exemples non limitatifs de produits contenus dans le ré-
servoir sont du vernis, de I'encre grattable, de I'encre
conductrice ou de la colle dont le viscosités moyennes
sont comprises entre 100 et 1000 centipoises (mPas)
c’est a dire bien supérieures aux viscosités des encres
d’impression qui sont normalement d’'une dizaine de cen-
tipoises. L’alimentation du réservoir non représentée est
effectuée, par exemple, manuellement ou automatique-
ment par un circuit d’alimentation ou encore de fagon
semi-automatique par un dispositif piloté par un opéra-
teur. Le réservoir (9) est relié a un dispositif de mise en
pression. Le systéme de projection nécessite en effet
une pression déterminée pour avoir un bon fonctionne-
ment. Le dispositif de mise en pression comporte donc
un moyen de contrdler et de réguler la pression du produit
envoyé vers les buses, de maniére non limitative com-
mandé par l'ordinateur. Les buses alimentées directe-
ment par le dispositif de mise en pression, sont toutes
pilotéesindividuellement par un dispositif de pilotage (11)
des buses, de maniére non limitative commandé par I'or-
dinateur. Les buses sont alignées et montées dans une
rampe, formant ainsi une rampe de buses (12). Chaque
buse est constituée par I'extrémité d’'une aiguille creuse
qui est mise en vibration par un actionneur piézoélectri-
que collé sur le résonateur formé par le montage de
I'aiguille creuse en rampe. Le pilotage de chaque buse
est un procédé électro-acoustique, c’est-a-dire que le
produit est projeté par une vibration contr6lée par une
excitation électrique. Les buses espacées de 0,1 a
0,5mm permettent ainsi de couvrir une surface précise.
[0017] Lazone de pose est définie pour chaque subs-
trat par un fichier de paramétrage contenu dans une zone
mémoire de I'ordinateur, concernant la forme de la zone,
sa position sur le substrat par rapport aux repéres du
substrat, la quantité de produit a projeter, un logiciel de
commande de la machine exploitant ces informations
pour les traduire en paramétres de déplacement relatif
du substrat et des buses, de commande sélective des
buses et de réitération de passage décalé du substrat
devant les buses pour produire si nécessaire de lignes
jointives.

[0018] Le poste suivant de la machine de projection
est le four (7) de séchage. Le four (7) permet de sécher
completement ou partiellement le produit projeté. Le sé-
chage, en fonction du produit appliqué, peut étre réalisé
par un rayonnement infra rouge dans le cas d’un vernis
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aqueux ou par un courant d’air chauffé pour une colle ou
une encre grattable ou par UV en fonction du produit
projeté. Le séchage permet ensuite au substrat (13)
d’étre stocké dans le magasin (8) de sortie, sans que le
produit projeté ne se transfére sur d’autres substrats (13)
ou sur le magasin (8) avec lesquels le substrat (13) est
en contact.

[0019] La figure 3 donne des exemples non limitatifs
de poses réalisées par projection sur des substrats (13).
Ainsi la pose d’une couche de vernis (14) est réalisé sur
une face avant ou aprés une impression. Une couche de
vernis occupe par exemple une zone sur le substrat qua-
siment rectangulaire, dont les coins sont arrondis. De
maniére non limitative, une marge non recouverte de pro-
duit projeté est laissée sur le pourtour de la face du subs-
trat. Sur une zone (16, figure 3) d’'un substrat une couche
de colle réactivable thermiquement est réalisé, selon un
motif, par exemple de petitrectangle arrondi en ses coins.
Des motifs différents d’encre grattable (15) sont posés
sur d’autres zones, comme par exemple une fleche, une
étoile ou tout autre motif comportant, de maniére non
limitative, un contour formé d’angles et de lignes droites
et/ou de courbes.

[0020] En référence a la figure 4, en disposant deux
machines, l'une (1A) avant I'impression, l'autre (1 B)
apres l'impression et en chargeant les réservoirs de ces
machines avec les produits visqueux appropriés diffé-
rentes impressions sont réalisées, de maniére non limi-
tative, sur deux faces d’'un substrat. Ces impressions
sont, par exemple, des zones imprimées et protégées
par un vernis, des zones imprimées et recouvertes d'une
encre grattable ou des zones encollées ou encore une
combinaison de ces différentes possibilités sur n’importe
quelleface. L'impression sur les différentes faces estréa-
lisée par un mécanisme de retournement (non représen-
té) entre une machine et la machine suivante ou précé-
dente.

[0021] Lacommande électro-acoustique permetderé-
gler la projection de matiére en durée et en puissance.
Les zones de pose sont alors définies par ce procédé
numeérique avec une précision de 'ordre de 0,1mm. La
machine peut donc poser un point ou encore de recouvrir
toute la surface d’'un substrat. La zone de pose est définie
pour chaque substrat par un fichier de paramétrage con-
cernant la forme de la zone, sa position sur le substrat
par rapport aux repéres du substrat, la quantité de produit
a projeter. Un logiciel de commande de la machine ex-
ploite ces informations pour les traduire en parametres
de déplacement relatif du substrat et des buses, en pa-
ramétres de commande sélective des buses et en para-
meétres de réitération de passage décalé du substrat de-
vant les buses pour produire si nécessaire des lignes
jointives.

[0022] Dans unautre exemple de réalisation, la chaine
de travail comporte d’autre poste de travail additionnel
permettant par exemple 'assemblage de différentes pié-
ces entre elles, dans le cas d’'une application de colle sur
des zones de contact déterminées.



[0023]
dans l'art que la présente invention permet des modes
de réalisation sous de nombreuses autres formes spé-
cifiqgues sans I'éloigner du domaine d’application de I'in-
vention comme revendiqué. Par conséquent, les pré-
sents modes de réalisation doivent étre considéreés aftitre
d’illustration, mais peuvent étre modifiés dans le domaine
défini par la portée des revendications jointes, et I'inven-
tion ne doit pas étre limitée aux détails donnés ci-dessus.
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Il doit étre évident pour les personnes versées

Revendications

Machine numérique a jet de matiére visqueuse pour
pose d'un revétement sur une face plastique d’un
substrat (13) comprenant :

- un réservoir (9) contenant du produit visqueux
de viscosité inférieure a 1000 centipoises
(mPas),

-unmagasind’entrée (5) etun magasin de sortie
(8),

- un moyen informatique (10) de gestion,

- un moyen de déplacement du substrat entre
les différents postes de travail,

- un moyen (4) de préhension et de transfert du
substrat (13), du magasin d’entrée vers le
moyen de déplacement et du moyen de dépla-
cement vers le magasin de sortie,

- un mécanisme de détermination de la position
du substrat,

- un poste de pose (2, 9, 11, 12) composé au
moins d’une série d’aiguilles creuses dont les
extrémités sont constitutives de buses (12)
agencées selon une rampe, chaque aiguille
creuse étant pilotée séparément par des
moyens de commandes, et alimentée par ledit
réservoir (9) contenantle produit visqueux a pro-
jeter sur le substrat pendant un déplacement re-
latif entre le substrat et le poste de pose, pour
effectuer la pose du produit dans une zone dé-
terminée du substrat, les aiguilles creuses étant
mises en vibration chacune par un actionneur
piézoélectrique collé sur un résonateur formé
par le montage de chaque aiguille creuse en
rampe,

- un poste de séchage (7) comportant un four
de séchage, caractérisé en ce que :

- le mécanisme de détermination de la position
du substrat est formé par un poste de lecture (6)
qui lit et détermine au moins une position du
substrat ou de repéres marqués sur le substrat,
-lefour de séchage est ainfrarouge ou a courant
d’air chauffé ou UV,

- le poste de pose (2, 9, 11, 12) est agencé de
sorte que I'excitation de I'actionneur en durée
et puissance détermine la dimension et la forme
de la goutte de produit visqueux,
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-le moyen informatique (10) de gestion contrdle,
en fonction d'un fichier de programmation
établi :

des moyens de commande du poste de po-
se, en fonction de la position du substrat,
du poste de lecture et du poste de séchage,
ou

la gestion des informations, captées aux dif-
férents postes de travail pour coordonner
les opérations sur chacun des postes.

Machine numérique a jet de matiére visqueuse pour
pose d'un revétement sur une face plastique d’un
substrat (13) selon la revendication 1, caractérisée
en ce que le réservoir (9) contient du produit vis-
queux de viscosité comprise entre 10 et 1000 cen-
tipoises.

Machine selon la revendication 1, caractérisée en
ce que lazone de pose estdéfinie pour chaque subs-
trat par un fichier de paramétrage concernant la for-
me de la zone, sa position sur le substrat par rapport
aux reperes du substrat, la quantité de produit a pro-
jeter, un logiciel de commande de la machine exploi-
tant ces informations pourles traduire en parameétres
de déplacement relatif du substrat et des buses, de
commande sélective des buses et de réitération de
passage décalé du substrat devant les buses pour
produire si nécessaire des lignes jointives.

Machine selon la revendication 1 ou 3, caractérisée
en ce que la rampe dans laquelle sont agencées
les buses est munie d’'un moyen de déplacement (3)
par rapport au support.

Machine selon une des revendications 1 a 4, carac-
térisée en ce que le lieu de projection sur le substrat
est défini par le déplacement relatif du substrat par
rapport a la rampe dans laquelle sont agencées les
buses.

Machine selon une des revendications 1 a 5, carac-
térisée en ce qu’elle comporte un dispositif de mise
en pression du produit a projeter alimentant les
aiguilles.

Machine selon une des revendications 1 a 6, carac-
térisée en ce que le produit est une colle et le sé-
chage est a courant d’air chauffé.

Machine selon une des revendications 1 a 6, carac-
térisée en ce que le produit est un vernis aqueux
et le séchage est a infra rouge.

Machine selon une des revendications 1 a 6, carac-
térisée en ce que le produit est une encre opaque
grattable et le séchage est a courant d’air chauffé.
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Utilisation d’au moins une premiére machine selon
la revendication 7 ou d’une seconde machine selon
la revendication 8, caractérisée en ce qu’au moins
une des machines est utilisée en amont ou en aval
d’un poste autonome d’impression ou d’un poste de
mise en place d’'une puce électronique sur le subs-
trat.

Utilisation d’'une machine selon la revendication 10,
caractérisée en ce que la premiére machine est
utilisée en amont du poste d’impression pour la pose
de colle dans une zone différente de celle recevant
limpression et la seconde machine est utilisée en
aval du poste d’impression pour la pose d’'un vernis
sur la partie imprimée.

Utilisation d’'une machine selon la revendication 10,
caractérisée en ce que la seconde machine est
utilisée en amont du poste d’impression pour la pose
de vernis dans une zone différente de la zone rece-
vant 'impression et la premiére machine est utilisée
en aval du poste d’'impression pour la pose de colle
dans une troisieme zone.

Utilisation d’'une machine selon la revendication 10,
caractérisée en ce que la premiére machine est
utilisée en amont du poste de mise en

place d’'une puce électronique sur le substrat pour
la pose de colle dans la zone destinée a recevoir la
puce.

Claims

1.

Digital machine producing a jet of viscous material
for the application of a coating to a plastic face of a
substrate (13), comprising:

- a reservoir containing viscous product having
a viscosity of less than 1000 centipoises (mPas),
- an input magazine (5) and an output magazine
8).

- a management computer means (10),

- a means for movement of the substrate be-
tween the different work stations,

- a means (4) for gripping and transferring the
substrate (13) from the input magazine to the
movement means and from the movement
means to the output magazine,

- a mechanism for determination of the position
of the substrate,

- an application station (2, 9, 11, 12) composed
of at least a series of hollow needles of which
the ends constitute nozzles (12) arranged in a
ramp, each hollow needle being actuated sep-
arately by command means and supplied by the
said reservoir (9) containing the viscous product
to be protected onto the substrate during a rel-
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ative movement between the substrate and the
application station, in order to effect the appli-
cation of the product in a defined zone on the
substrate, the hollow needles each being made
to vibrate by a piezoelectric actuator adhered to
aresonator formed by the assembly of each hol-
low needle in a ramp,

- a drying station (7) including a drying oven;

characterised in that;

- the mechanism for determination of the posi-
tion of the substrate is formed by a read station
(6) which reads and determines at least one po-
sition of the substrate or of markers placed on
the substrate,

- the drying oven is an infra-red or heated air
current or UV drying oven,

- the application station (2, 9, 11, 12) is arranged
in such a way that the excitation of the actuator
in terms of duration and powder determines the
dimension and the shape of the drop of viscous
material,

- the management computer means (10) con-
trols, as a function of an established program-
ming file:

the command means of the application sta-
tion, as a function of the position of the sub-
strate, the read station and the drying sta-
tion,

or

management of the information collected at
the different work stations in order to coor-
dinate the operations on each of the sta-
tions.

Digital machine producing a jet of viscous material
for the application of a coating to a plastic face of a
substrate (13) as claimed in Claim 1, characterised
in that the reservoir (9) contains viscous product
having a viscosity of between 10 and 1000 centipois-
es.

Machine as claimed in Claim 1, characterised in
that the application zone is defined for each sub-
strate by a parameterisation file concerning the
shape of the zone, its position on the substrate rel-
ative to the substrate markers, the quantity of product
to be projected, with a machine control program mak-
ing use of this information in order to translate it into
parameters of relative movement of the substrate
and ofthe nozzles, for selective control of the nozzles
and for reiteration of the offset passage of the sub-
strate in front of the nozzles in order to produce
joined-up lines if necessary

4. Machine as claimed in Claim 1 or Claim 3, charac-
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terised in that the ramp in which the nozzles are
arranged is equipped with a means for movement
(3) relative to the support.

Machine as claimed in any one of Claims 1 to 4,
characterised in that the projection location on the
substrate is defined by the relative movement of the
substrate with respect to the ramp on which the noz-
zles are arranged.

Machine as claimed in any ane of Claims 1 to 5,
characterised in that it includes a device for pres-
suring the product to be projected which supplies the
needles.

Machine as claimed in any one of Claims 1 to 6,
characterised in that the product is an adhesive
and the drying is by heated air current.

Machine as claimed in any one of Claims 1 to 6,
characterised in that the product is an aqueous
varnish and the drying is by infra-red.

Machine as claimed in any one of Claims 1 to 6,
characterised in that the product is a scratchable
opaque ink and the drying is by heated air current.

Use of at least one first machine as claimed in Claim
7 or a second machine as claimed in Claim 8, char-
acterised in that at least one of the machines is
used upstream or downstream of an independent
printing station or of a station for the installation of
an electronic chip on the substrate.

Use of a machine as claimed in Claim 10, charac-
terised in that the first machine is used upstream
of the printing station for the application of adhesive
in a zone different from that receiving the printing,
and the second machine is used downstream of the
printing station for the application of a varnish on the
printed part.

Use of a machine as claimed in Claim 10, charac-
terised in that the second machine is used up-
stream of the printing station for the application of
varnish in a zone different from the zone receiving
the printing, and the first machine is used down-
stream of the printing station for the application of
adhesive in a third zone.

Use of a machine as claimed in Claim 10, charac-
terised in that the first machine is used upstream
of the station for the installation of an electronic chip
on the substrate for the application of adhesive in
the zone intended to receive the chip.
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Patentanspriiche

Digitale Strahlvorrichtung flr viskoses Material zum
Aufbringen einer Beschichtung auf eine Kunststoff-
seite eines Substrats (13), aufweisend:

- einen Behalter (9), der ein viskoses Produkt
mit einer Viskositat von kleiner als 1000 Cen-
tipoise (mPas) enthalt,

- ein Eingangsmagazin (5) und ein Ausgangs-
magazin (8),

- ein Computer-Verwaltungsmittel (10),

- ein Mittel zum Bewegen des Substrats zwi-
schen den verschiedenen Arbeitsstationen,

- ein Mittel (4) zum Greifen und Ubertragen des
Substrats (13) von dem Eingangsmagazin in
Richtung zu dem Bewegungsmittel und von dem
Bewegungsmittel in Richtung zu dem Aus-
gangsmagazin,

- einen Mechanismus zum Bestimmen der Po-
sition des Substrats,

- eine Aufbringstation (2, 9, 11, 12), die aus min-
destens einer Reihe von Hohlnadeln zusam-
mengesetzt ist, deren Enden aus Dusen (12)
gebildet sind, die gemaf einer Rampe angeord-
net sind, wobei jede Hohlnadel getrennt durch
Steuermittel gesteuert wird und durch den Be-
halter (9) gespeist wird, der das viskose Produkt
enthalt, das wahrend einer Relativbewegung
zwischen dem Substrat und der Aufbringstation
auf das Substrat aufzubringen ist, um das Auf-
bringen des Produktes in einem bestimmten Be-
reich des Substates durchzufiihren, wobei die
Hohlnadel jeweils durch einen piezoelektri-
schen Aktor in Vibration versetzt werden, der an
einem Resonator angebracht ist, der durch das
Montieren jeder Hohlnadel in der Rampe aus-
gebildet ist,

- eine Trocknungsstation (7), die einen Trock-
nungsofen aufweist,

dadurch gekennzeichnet, dass

- der Mechanismus zum Bestimmen der Positi-
on des Substrats durch, eine Lesestation (6)
ausgebildet ist, die mindestens eine Postition
des Substrats oder von an dem Substrat ange-
brachten Markierungen ausliest und bestimmt,
- der Trocknungsofen mit Infrarot oder mit einem
Strom erwarmter Luft oder mit UV funktioniert,
- die Aufbringstation (2, 9, 11, 12) derart einge-
richtet ist, dass das Ansteuern des Aktors be-
zuglich Dauer und Starke die Abmessung und
Form des Tropfens des viskosen Produktes be-
stimmt,

- das Computer-Verwaltungsmittel (10) in Ab-
hangigkeit von einer erstellten Programmie-
rungsdatei folgendes steuert:
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Mittel zum Steuern der Aufbringstation in
Abhangigkeit von der Position des Sub-
strats, der Lesestation und der Trocknungs-
station, oder

die Verwaltung der Informationen, die an
denverschiedenen Arbeitsstationen erfasst
werden, um die Funktionen an jeder der
Stationen zu koordinieren.

Digitale Strahlvorrichtung fiir viskoses Material zum
Aufbringen einer Beschichtung auf eine Kunststoff-
seite eines Substrats (13) gemafl Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass der Behalter (9) vis-
koses Produkt mit einer Viskositat zwischen 10 und
1000 Centipoise enthalt

Vorrichtung geman Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Aufbringbereich fiir jedes Sub-
strat durch eine Parametrisierungsdatei definiert ist,
die die Form des Bereichs, seine Position auf dem
Substrat beziiglich der Markierungen des Substrats
und die Menge an aufzubringendem Produkt betrifft,
wobei eine Software zum steuern der Vorrichtung
die Informationen auswertet, um sie in Parameter
fur eine Relativbewegung des Substrats und der DG-
sen, fir eine selektiv Steuerung der Diisen und fiir
eine Wiederholung eines versetzten Passierens des
Substrats vor den Diisen zu lGbersetzen, um bei Be-
darf nebeneinanderliegende Linien zu erzeugen.

Vorrichtung gemaf Anspruch 1 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Rampe, in der die Disen
angeordnet sind, mit einem Mittel zum Bewegen (3)
bezlglich des Tragers versehen ist.

Vorrichtung gemaR einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die Spritzstelle auf
dem Substrat durch die Relativbewegung des Sub-
strats beziiglich der Rampe definiert ist, in der die
Dusen angeordnet sind.

Vorrichtung gemafl einem der Anspriiche 1, bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass sie eine Einrich-
tung zum Unter-Druck-Setzen des aufzuspritzenden
Produktes aufweist, die die Nadeln speise.

Vorrichtung gemaR einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass das Produkt ein
Klebstoff ist und das Trocknen mit einem Strom er-
warmter Luft erfolgt .

Vorrichtung gemaR einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass das Produkt ein
wassriger Lack ist und das Trocknen mittels Infrarot
erfolg.

Vorrichtung gemaf einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass das Produkt, eine

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10.

1.

12,

13.

abkratzbare undurchsichtige Tinte istund das Trock-
nen mittels eines Stromes erwarmter Luft erfolgt.

Verwendung mindestens einer ersten Vorrichtung
gemaf Anspruch 7 oder einer zweiten Vorrichtung
gemal Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet,
dass mindestens eine der Vorrichtungen stromauf-
warts oder stromabwarts von einer unabhangigen
Druckstation oder einer Station zum Platzieren eines
elektronischen Chips auf dem Substrat verwendet
wird.

Verwendung einer Vorrichtung gemaf Anspruch 10,
dadurch gekennzeichnet, dass die erste Vorrich-
tung stromaufwarts von der Druckstation fiir das Auf-
bringen von Klebstoff in einem Bereich, der sich von
demijenigen unterscheidet, der den Druck aufnimmt,
verwendet wird, und die zweite Vorrichtung strom-
abwarts von der Druckstation fiir das Aufbringen ei-
nes Lacks auf den bedruckten Teil verwendet wird.

Verwendung einer Vorrichtung gemaf Anspruch 10,
dadurch gekennzeichnet, dass die zweite Vorrich-
tung stromaufwarts von der Druckstation fir das Auf-
bringen von Lack in einem Bereich, der sich von dem
den Druck aufnehmendes Bereich unterscheidet,
verwendet wird, und die erste Vorrichtung stromab-
warts von der Druckstation fur das Aufbringen von
Klebstoff in einem, dritten Bereich verwendet wird.

Verwendung einer Vorrichtung gemaf Anspruch 10,
dadurch gekenntzeichnet, dass die erste Vorrich-
tung stromaufwarts von der Station zum Positionier-
ten eines elektronischem Chips auf dem Substrat fuir
das Aufbringen von Klebstoff in dem zum Aufneh-
men des Chips bestimmten Bereich verwendet wird.
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