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Description

[0001] L’invention concerne le domaine de I'impres-
sion numérique d’ouvrages imprimés, en particulier, la
production flexible, a la demande, d’'un ouvrage unique
ou de petites séries d’ouvrages identiques.

[0002] Lafabrication d’ouvragesimprimés, comme par
exemple des livres, des catalogues, des livres photos
personnalisés ou des brochures publicitaires, nécessite
un certain nombre d’étapes comprenant I'impression
d’'un contenu sur un support, notamment du papier ou
du carton, et la finition de I'ouvrage. Elle peut également
comprendre 'assemblage de plusieurs contenus impri-
més, le reformatage, la découpe de marges/rives non
imprimées, la reliure, 'encollage, I'agrafage, le pliage, la
coupe,....

[0003] La technique offset, utilisée depuis des décen-
nies en imprimerie, permet d'imprimer sur des feuilles de
grand format, par exemple de format AQ, plusieurs pages
d’'un ouvrage, a partir d’'un blanchet judicieusement pré-
paré, pour qu’un pliage de lafeuille de grand formatapres
I'impression donne un cahier, aussi appelé une signatu-
re. Les feuilles peuvent étre imprimées recto-verso. Pour
des ouvrages conséquents, plusieurs cahiers de conte-
nus différents doivent étre assemblés avant de leur ap-
pliquer une finition de reliure, par couture, collage ou
agrafage par exemple, avec, si besoin, découpe au mas-
sicotdes bordures pliées. Laréalisation dublanchet étant
couteuse, cette technique n’a d’intérét que pour I'impres-
sion d’'un grand nombre d’ouvrages identiques.

[0004] L’impression numérique a modifié la pratique
desimprimeurs, en rendant é&conomiquement accessible
'impression de petites séries, voire d’un seul ouvrage.
En effet, les techniques d’impression laser ou parjetd’en-
cre permettent de s’affranchir de I'utilisation d’'un blan-
chet. Il est alors possible d'imprimer a la suite toutes les
pages de I'ouvrage sur un papier de taille proche du for-
mat final désiré. Les imprimeurs stockent plusieurs for-
mats de papier et choisissent le format de départ le plus
proche du format final souhaité et I'ajustent, aprés im-
pression, par découpe. Par exemple, pour fabriquer un
livre de poche, aucune imprimante ne pouvant imprimer
au format A5, I'imprimeur sélectionne une feuille de dé-
parten A4, imprime le contenu du livre, superpose toutes
les feuilles dans le bon ordre, découpe les marges non
imprimées de la pile de feuilles pour ne garder que la
surface finale des pages, colle les pages ensemble ou
les agrafe puis les plie, et enfin les assemble a la cou-
verture appropriée. ll résulte de ce procédé de fabrication
un grand gaspillage de papier. L’étape de découpe étant
réalisée sur la pile de feuille immobilisée, elle ralentit le
procédé de fabrication et requiert généralement l'inter-
vention d’un opérateur qui doit déplacer la pile de feuille
imprimée vers le massicot puis vers la machine réalisant
la reliure.

[0005] Latendance alapersonnalisation desouvrages
et au stockage minimum (lean manufacturing) fait que
les imprimeurs doivent de plus en plus souvent imprimer
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un seul exemplaire de chaque ouvrage, a la demande,
et étre ainsi trés flexibles dans leur mode de production.
Pour cela, ils doivent stocker plusieurs formats de papier.
Les cadences sont limitées par la nécessité de changer
de format de papier source, ainsi que par les découpes,
effectuées généralement de fagon manuelle.

[0006] Les documents DE 195 39 930 A1, US
2007/179037 A1, US 2012/306141 A1 divulguent des
procédés et systémes automatisés de fabrication
d’ouvrages imprimés utilisant une feuille sur laquelle sont
imprimées plusieurs pages, ladite feuille étant notam-
ment transportée et pliée le long de différents postes.
[0007] Il a été donc jugé nécessaire par la demande-
resse de proposer un nouveau procédé de fabrication
d’ouvrage permettant de pallier les inconvénients ci-des-
sus des procédés actuels.

[0008] A cette fin, 'invention concerne, selon la reven-
dication 1, un procédé automatisé de fabrication d’au
moins un ouvrage imprimeé a partir d’au moins une feuille,
comprenant les étapes selon lesquelles :

- on imprime une pluralité de pages de I'ouvrage sur
la feuille qu’

- on entraine en déplacement le long d’'une série de
postes dans lesquels, successivement,

- on plie la feuille en deux perpendiculairement a la
direction d’entrainement;

- on pivote la feuille pliée de 90 ° par rapport a la di-
rection d’entrainement et

- oncoupe les rives de la feuille pliée pour obtenir des
feuillets superposés séparés.

[0009] Par procédé automatisé, il faut ici comprendre
que les étapes du procédé sont effectuées par une ou
plusieurs machines et ne nécessitent, dans leur mise en
oceuvre successive, aucune intervention humaine. Ces
étapes peuvent ainsi étre effectuées trés rapidement.
[0010] Parrives, il faut entendre les bords latéraux de
la feuille pliée paralléles a la direction d’entrainement.
[0011] La coupe des rives est une étape bien connue
des imprimeurs. Ces rives peuvent étre découpées en
continu par des lames ou couteaux, par exemple circu-
laires, lors du déplacement de la feuille.

[0012] La coupe des rives permet ici non seulement
d’éliminer les bords perdus, c’est-a-dire les marges qui
ne peuvent pas étre imprimées a cause des limitations
techniques des imprimantes, mais également d’éliminer
le bord de la feuille pliée comportant la pliure, afin d’ob-
tenir deux feuillets superposés non liés.

[0013] Les feuillets sontdonc ici des demi-feuilles dont
les bords latéraux ont été découpés. Dans la chaine de
fabrication, les deux feuillets avanceront ainsi a la méme
vitesse que la feuille de départ. Cela présente un grand
intérét au momentde lafinition de 'ouvrage, par exemple
le collage, finition qui est en général limitée en nombre
de feuilles par minute. Grace au procédé de I'invention,
les feuillets arrivent deux par deux, permettant ainsi de
doubler la cadence.
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[0014] C’est donc bien dans la combinaison des éta-
pes de pliage, pivotement et coupe des rives que réside
I'activité inventive du procédé. Jusqu’a présent, dans le
domaine de I'imprimerie digitale, la réduction de taille
d'une page aprés impression se faisait exclusivement
par découpe et non par pliage. La combinaison des éta-
pes de l'invention permet a la fois de gagner en rende-
ment d’impression et de fabrication, de gaspiller moins
de papier et de limiter le nombre de formats différents a
stocker.

[0015] Le procédé de l'invention permet de fabriquer
une série d’ouvrages, identiques ou différents, en con-
tenu et/ou en format. Chaque ouvrage peut étre fabriqué
a partir de plusieurs feuilles soumises successivement
aux étapes de pliage, pivotement et coupe de rive.
[0016] Un aspect important de l'invention est de pou-
voir partir d’'un format unique de feuilles de départ, par
exemple AO ou A3, et de pouvoir obtenir des formats de
sortie variés. En effet, les étapes de pliage, pivotement
et coupe des rives peuvent étre répétées plusieurs fois.
Ainsile procédé de l'invention peut comprendre des éta-
pes supplémentaires selon lesquelles :

- onplielesfeuillets superposés séparés en deux per-
pendiculairement a la direction d’entrainement;

- on pivote les feuillets superposés séparés pliés de
90 ° par rapport a la direction d’entrainement et

- oncoupe lesrives de la feuille pliée pour obtenir des
feuillets superposés séparés.

[0017] Ces étapes permettent de réduire le formatfinal
et d’obtenir un ouvrage plus petit a partir d’'un méme for-
mat de départ.

[0018] De préférence, on déplace la feuille le long de
la direction d’entrainement, petit bord devant, principa-
lement pour des raisons techniques liées aux dimensions
du papier.

[0019] Par « petit bord devant» ou « petit coté
devant », on entend le bord le moins long de la feuille
qui fait face a la direction d’entrainement. Le terme an-
glais correspondant « short edge first » ou son abrévia-
tion « SEF » sont plus couramment utilisés par I’homme
du métier, méme en frangais. Par opposition le terme
« grand bord devant » ou « grand c6té devant », en an-
glais « long edge first » ou « LEF » désigne 'avancement
de la feuille avec son cb6té le plus long disposé perpen-
diculairement a la direction d’entrainement.

[0020] Tant que possible, I'impression des feuilles se
fait « grand coté devant » afin d’optimiser le débit d'im-
pression. Dans ce cas, pour appliquer le procédé de I'in-
vention, il est nécessaire d’ajouter une étape de rotation
de 90° de la feuille aprés son impression.

[0021] Laprésenteinvention concerne également, se-
lon la revendication 11, un systéeme automatisé de fabri-
cation d’un ouvrage imprimé comprenant :

- des moyens d’'impression sur une feuille d’'une plu-
ralité de pages ;
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- desmoyensd’entrainement de la feuillele longd’une
série de postes comprenant au moins
successivement :

- des moyens de pliage en deux de la feuille, perpen-
diculairement a la direction d’entrainement;

- des moyens de pivotement de la feuille pliée de 90
° par rapport a la direction d’entrainement et

- des moyens de coupe de rives de la feuille pliée
adaptés a éliminer le bord de la feuille pliée compor-
tantla pliure, afin d’obtenir deux feuillets superposés
non liés.

[0022] L’invention sera mieux comprise a l'aide de la
description suivante de la forme de réalisation préférée
de linvention, en référence au dessin en annexe sur
lequel :

La figure 1 illustre les étapes du procédé automatisé
de fabrication d’'un ouvrage imprimé selon le premier
aspect de l'invention;

les figures 2 et 3 représentent des étapes optionnel-
les du procédé de la figure 1 ;

la figure 4 est un schéma bloc de la méthode du
second aspect de I'invention, et

la figure 5 représente un systéme selon l'invention.

[0023] Les modes de réalisation décrits ci-aprés qui
ne seraient pas supportés par les revendications sont a
considérer comme ne faisant pas partie de la présente
invention.

[0024] Dans une étape A, on imprime, sur une feuille
10, une pluralité de pages, ici 8 pages agencées recto-
verso. Bien que seul le recto estici représenté, avec I'im-
position des pages 1, 4, 5 et 8, il faut comprendre que
lespages 2, 3,6 et 7 sontimposées au verso, directement
au dos des pages 1, 4, 5 et 8 respectivement. La feuille
10 estici, par exemple, au format A3. Elle est imprimée
avec le long bord 12 devant, le petit bord 13 étant paral-
lele a la direction suivie par la feuille lors de I'impression.
[0025] Ensortie del'imprimante, lafeuille estentrainée
en déplacement le long d’une série de postes successifs
permettant la mise en ceuvre des étapes suivantes.
[0026] Dansl'étape B, lafeuille 10 est maintenue dans
son plan et pivotée de 90° par rapport a la direction d’en-
trainement, ici dans le sens inverse des aiguilles d’une
montre, afin de la placer «petit bord 13 devant. Cette
étape estnécessaire pour lafabrication d’ouvrages ayant
un format traditionnel dans leur ratio hauteur largeur,
comme les livres ou les catalogues. Elle n’est néanmoins
pas nécessaire pour d’autres ouvrages ayant des for-
mats moins courants, beaucoup plus hauts que larges,
comme par exemple certains calendriers ou des menus
de restaurants.

[0027] Dans I'étape C, on plie la feuille 10 en deux,
perpendiculairement a la direction d’entrainement. La
moitié de la feuille comprenant les pages 4 et 5 est ainsi
superposée ala moitié de la feuille comprenantles pages
1 et 8. La bordure pliée 14 est ici représentée a I'avant,
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ce qui facilite 'entrainement de la feuille pliée par les
moyens de déplacement de la feuille. Si le bord plié 14
était a l'arriere, I'avant de la feuille présenterait deux
bords 15 qui pourraient induire des défauts de fabrica-
tion, par exemple une froissure du papier ou un défaut
d’alignement, si ces deux bords ne sont pas maintenus
exactement superposés lors de I'entrainement de la
feuille. Ce probléme ne se pose pas lorsque le bord plié
14 est a I'avant.

[0028] Dans I'étape D, la feuille 10 pliée en deux est
pivotée de 90°,icidans le sens inverse des aiguilles d’une
montre, par rapport a la direction d’entrainement.
[0029] Dans I'étape E, les rives de la feuille pliée ainsi
orientée sont coupées pour obtenir des feuillets 16 et 17
superposés séparés. Le feuillet 16 comprend ici les pa-
ges 4 et 5 (non représentés) et le feuillet 17 comprend
les pages 1 et 8. La bordure pliée 14 est ainsi séparée
des feuillets par découpe de la rive 18 comprenant éga-
lement des bords perdus ou marges inutiles a I'ouvrage.
Les bords perdus opposés sont également éliminés par
séparation des bords 19. Pour rappel, ces « bords
perdus » sont des marges qui ne sont pas comprises
dans I'édition de I'ouvrage, mais proviennent des con-
traintes techniques des imprimantes. Selon les formats
et les techniques d’impression, ces bords perdus sont
plus ou moins importants.

[0030] Les feuillets 16 et 17 ainsi superposés et sépa-
rés sont entrainés plus avant vers un ou plusieurs postes
de finition ou peuvent subir a nouveau des étapes de
pliage, pivotement et coupe de rive.

[0031] Parcomparaison auxtechniques existantes, on
obtient, grace au procédé de l'invention, pour une méme
cadence d’entrainement d’impression, deux feuillets su-
perposés débarrassés, au moins en partie, de leursrives,
la ot I'on n’obtenait qu’un seul feuillet. Le rendement est
donc doublé a ce stade.

[0032] Le format A3 décrit ici est purement illustratif.
Un autre format de départ peut étre utilisé, par exemple
AOou A4. Les formats s’entendent aussi aux formats non
découpés RA et SRA utilisés par les imprimeurs, qui
prennent en compte les marges non imprimables et les
contraintes techniques des imprimantes.

[0033] Les postes sontici représentés alignés le long
d’une direction d’entrainement linéaire, mais il est bien
évident que lafeuille ne se déplace pas forcémentle long
d’'une droite. La feuille peut étre déplacée verticalement,
al'aide de mécanismes bien connus des imprimeurs, par
exemple parlintermédiaire de rouleaux. Au cours du pro-
cédé, elle peut étre positionnée selon les besoins dans
un plan horizontal puis un plan vertical ou tout autre plan
adéquat pour la bonne mise en ceuvre du procédé. Le
papier d’'impression étant relativement flexible, I'entrai-
nement du papier peut étre organisé dans toutes les di-
rections opportunes pour l'optimisation du procédé.
[0034] Lafeuille, pliée ounon, peut également étre en-
trainée latéralement. Par exemple, un pivotement 90°
peut se faire par rotation de la feuille dans un méme plan
tout en gardant la méme direction d’entrainement mais
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aussi par changement a 90° de la direction d’entraine-
ment de la feuille, toujours dans le méme plan, c’est-a-
dire par un coude de 90° dans I'alignement des postes.
[0035] Le procédé est ici illustré pour I'imposition de
huit pages sur la feuille 10. Par page on entend aussi
bien des pages ayant un contenu réel, tel que du texte
ou des images par exemple, que des pages sans conte-
nu, c’est-a-dire des pages blanches.

[0036] Différentes options ou alternatives vont a pré-
sent étre décrites quant a la suite des étapes applicables
aux feuillets 16 et 17 obtenu a la fin de I'étape E afin
d’obtenir un ouvrage imprimé. Ces options peuvent étre
combinées, dans n’importe quel ordre, semblant judi-
cieux a I’'homme du métier afin d’obtenir le résultat qu'’il
recherche. En pratique, les modules accomplissant les
différentes étapes peuvent étre alignés et munis d’'une
fonction « bypass », c’est-a-dire qu’une feuille ou des
feuillets superposés peuvent contourner un ou plusieurs
modules. La séquence des étapes auxquelles une feuille
ou des feuillets sont soumis est gérée automatiquement
par un systeme informatique de gestion de fabrication
d’ouvrage.

[0037] En référence a la figure 2, une séquence simi-
laire d’étapes peut étre a nouveau appliquée.

[0038] Dans une étape F, on plie les feuillets 16 et 17
en deux perpendiculairement a la direction d’entraine-
ment, afin de superposer les pages 1 du feuillet 17 et 4
dufeuillet 16 avec les pages 5 du feuillet 16 et 8 du feuillet
17. Les pages s’entendent bien évidement avec leurs
versos tels que décrites plus haut, mais qui ne seront
pas mentionnés ici pour des raisons de clarté.

[0039] Dans une étape F, on pivote les feuillets 16 et
17 ainsi pliés de 90 ° par rapport a la direction d’entrai-
nement.

[0040] Dans une étape H, on coupe les rives des
feuillets 16 et 17 ainsi pliés le long d’une bordure 24 pour
obtenir quatre feuillets superposés séparés 17a, 16a,
16b et 17b. La bordure pliée 24 est ainsi séparée des
feuillets par découpe de larive 20 comprenant également
des bords perdus ou marges inutiles a I'ouvrage. Les
bords perdus opposés sont également éliminés par sé-
paration des quatre bords superposés 21.

[0041] Ainsi, en dupliquant la séquence pliage, pivo-
tement et coupe de rives, on obtient quatre feuillets su-
perposés, pour une méme cadence d’entrainement d’im-
pression. Ceux-ci peuventalors étre soumis a des étapes
de finitions bien connues de ’homme du métier.

[0042] Enréférence alafigure 3, dans une étape |, les
feuillets superposés 16 et 17 peuvent étre coupés per-
pendiculairement a la direction d’entrainement. Afin de
ne pas ralentir le déplacement le long de cette direction,
un couteau hélicoidal peut étre utilisé pour effectuer cette
découpe. Un tel couteau consiste en une lame installée
le long d’un rouleau sous lequel passent une feuille ou
des feuillets. Le rouleau est disposé sensiblement, mais
pas exactement, perpendiculairement a la direction d’en-
trainement. La lame est agencée sur le rouleau de fagon
a couper la feuille ou les feuilles, en mouvement, per-
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pendiculairement a la direction d’entrainement, par rota-
tion du rouleau. La lame est ainsi disposée en hélice sur
la longueur du rouleau. Il n’est pas nécessaire que la
lame enroule complétement le rouleau. Dans un module
comprenant un tel couteau, un détecteur peut étre dis-
posé de fagon a détecter I'arrivée du feuillet et a permet-
tre la synchronisation de la rotation du rouleau pour cou-
per la feuilles ou les feuillets a I'endroit désiré.

[0043] L'utilisation d’'un module a couteau hélicoidal
permet, par rapport a I'utilisation d’'un couteau a guilloti-
ne, d’éviter d’arréter I'entrainement des feuilles ou d’at-
tendre d’avoir une pile de feuilles a découper et ainsi de
ne pas ralentir la cadence de fabrication.

[0044] Dans certains cas, une étape de rainage peut
également étre ajoutée, notamment avant une étape de
pliage, ou en prévision d’'un pliage ultérieur. Le rainage
consiste a pratiquer un sillon dans une feuille ou un
feuillet afin de faciliter le pliage et/ou d’éviter que le papier
oule carton soitendommagé lors d'un pliage. Cette étape
est bien connue de 'homme du métier et couramment
appliquée en imprimerie.

[0045] Encequiconcernel'étape de pivotement, celle-
ci peut étre mise en ceuvre par tout systéme adéquat
connu par 'lhomme du métier. En particulier, il est courant
d'utiliser des systemes de registration/rotation a rouleaux
permettant de positionner les feuilles imprimées contre
la bordure de régistration. Un grand nombre de rouleaux
sont agenceés, légerement inclinés afin de déplacer le
bord du papier. Parmi ces rouleaux, quelques rouleaux
en matiére type caoutchouc sont insérés, qui peuvent
tourner a des vitesses plus élevées afin d’entrainer plus
rapidement un bord de la feuille que I'autre et ainsiinduire
une rotation de la feuille. Le systéme de registration per-
met ainsi a la fois d’aligner et de faire pivoter la feuille
imprimée. Un systéme similaire a rouleaux peut de la
méme fagon étre utilisé pour faire pivoter plusieurs
feuillets superposeés.

[0046] L’étape de pliage peut étre mise en ceuvre par
tout systeme connu de ’'homme du métier comme par
exemple une plieuse a poche. Dans une plieuse a poche,
une feuille arrivant en butée est déformée sous I'effet de
la force d’entrainement pour former une boucle. La bou-
cle est ensuite « attrapée » entre deux rouleaux qui pin-
cent la feuille au niveau du pli et terminent ainsile pliage.
[0047] Ainsi, un systéme de registration/rotation peut
étre combiné avec une plieuse, un systéme de coupe de
rives. Chaque systéme peut étre répété plusieurs fois.
Un ou plusieurs systémes de rainage et/ou de découpe
hélicoidale peuvent également étre ajoutés, de méme
que tout autre systéme pertinent pour ’homme du métier.
[0048] Ces systemes peuvent étre agencés en série
et étre pilotés par un systéeme ou serveur informatique.
En particulier, 'ensemble permettant une grande flexibi-
lit¢ et la fabrication d’une grande diversité de type
d’ouvrage, certains modules ou systémes peuvent étre,
au cas par cas, contournés ou actifs.

[0049] Parexemple, enréférence ala figure 5, un sys-
teme peut comprendre, I'un a cété de l'autre, en sortie
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de l'imprimante (non représentée), deux blocs 510 et
511. Le premier bloc 510 comprend un poste ou module
501 de régistration avec ou sans rotation, un convoyeur
502 et une plieuse a poche 503. Le second bloc 511
comprend un module de registration et rotation de feuille
504, un module 505 de coupe de rives et un couteau
hélicoidal 506. Chacun de ces modules a les fonctions
décrites plus haut et’ensemble permet la mise en ceuvre
du procédé de l'invention. Notons que certains modules
optionnels, comme le couteau hélicoidal 506, peuvent
étre « contournés », c'est-a-dire qu’une feuille ou un
feuillet peut traverser ce module sans qu’aucune action
ne lui soit appliquée. Les blocs 510 et 511 sontici repré-
sentés surdes roulettes 507, pour illustrer la grande flexi-
bilité du systéme. D’autres blocs offrant des fonctionna-
lités supplémentaires peuvent facilement étre ajoutés ou
intercalés.

[0050] Il résulte de l'invention qu’avec une feuille d’'un
méme format, une grande diversité de formats et de na-
tures de feuillets peut étre obtenue en sortie de 'ensem-
ble.

[0051] Les étapes décrites ci-dessus sont suivies
d’étapes de finition pour former un bloc de contenu de
I'ouvrage imprimé comprenant notamment la reliure des
feuillets.

[0052] Les étapes décrites plus haut conduisent al'ob-
tention de plusieurs feuillets superposés. L’'impression
numérique permettant I'impression a la suite de toutes
les pages d’un ouvrage, les feuilles sont traitées succes-
sivement et conduisent a I'empilement de tous les
feuillets constituant I'ouvrage.

[0053] Les feuillets empilés sont alors solidarisés pour
former le bloc de contenu de I'ouvrage. La reliure peut
étre réalisée de plusieurs fagons, comme par exemple
par collage ou agrafage. Ces étapes de reliure sont bien
connues de 'lhomme du métier.

[0054] La fabrication de I'ouvrage se termine par I'as-
semblage du bloc de contenu avec une couverture, lors-
que l'ouvrage en comprend une. La couverture de
'ouvrage étant imprimée séparément, plusieurs métho-
des sont utilisées pour réaliser cet assemblage.

[0055] En général, les feuillets composant l'intérieur
de l'ouvrage sont imprimés et préparés par un systeme
différent de celui préparant la couverture de I'ouvrage.
Lorsqu’un seul ouvrage est imprimé en de nombreux
exemplaires, il est assez simple d’assembler le contenu
de I'ouvrage a sa couverture, en partant d’'un stock de
contenus et d'un stock de couvertures.

[0056] Les systemes modernes se voulant flexibles et
permettant 'impression d’une seule copie d’un ouvrage
a la demande, la gestion de 'assemblage du contenu a
la couverture devient plus complexe. Il s’agit notamment
d’optimiser les ressources d’'impression, afin de produire
de nombreux ouvrages a la suite, tous différents.
[0057] Des systémes existent, dans lesquels les cou-
vertures d’ouvrage sont imprimés par un premier syste-
me d’impression et empilées dans un certain ordre, dans
un casier de stockage de couvertures. La premiéere cou-
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verture de la pile est identifiée par des moyens de dé-
tection, comme par exemple un lecteur de code-barres.
L’identification déclenche [I'impression/fabrication du
contenu de I'ouvrage par un deuxiéme systéeme. Le con-
tenu et la couverture sont ensuite assemblés. Les mé-
mes étapes sontrépétées pour les couvertures suivantes
de la pile.

[0058] Ces systémes présentent un certain nombre
d’inconvénients altérant I'efficacité de production.
[0059] Prenonsl'exemple d’une liste de cinq ouvrages
en attente, comprenant par exemple deux ouvrages qui
doivent étre reliés par collage, un ouvrage qui doit étre
relié par agrafage puis deux ouvrages qui doivent étre
reliés par collage. Les cing couvertures sont imprimées
etempilées dans 'ordre dans un casier de stockage. Les
deux premiéres couvertures vont étre identifiées succes-
sivement, le contenu associé va étre préparé et assem-
blé a la couverture correspondante. Si la fonction d’agra-
fage n’est momentanément pas disponible, la troisieme
couverture va étre identifiée, mais le contenu associé ne
va pas pouvoir étre préparé et tout le systeme va étre
mis en attente jusqu’a ce que la fonction d’agrafage de-
vienne disponible, les deux couvertures restant dans la
pile ne pouvant pas étre traitées tant que la troisieme
n’est pas assemblée a son contenu. Les systemes exis-
tants ne peuvent donc pas gérer des indisponibilités ma-
térielles sur I'un ou l'autre des systemes.

[0060] Les systemes existants ne savent pas non plus
gérer des priorités, qui pourraient étre attribuées, selon
les clients par exemple, ni des formats différents.
[0061] A ceteffet, selon un mode de réalisation, le pro-
cédé automatisé quiinclut 'assemblage de blocs de con-
tenu a des couvertures est tel que :

- on détermine les faisabilités de la fabrication des
blocs de contenu des ouvrages,

- on établit un ordre de priorité de fabrication des
ouvrages,

- on fabrique les couvertures a assembler aux blocs
de contenu,

- onordonne lafabrication des blocs de contenu selon
I'ordre de priorités décroissant sous réserve de la
faisabilité, prioritaire sur la priorité de fabrication, et

- on assemble les blocs de contenu aux couvertures
correspondantes.

[0062] Ces étapes peuvent étre gérées par un serveur
informatique, non revendiqué dans la présente deman-
de, qui recgoit, pour chaque ouvrage, des informations de
fabrication du bloc de contenu, des informations de fa-
brication de la couverture et des informations de priorité
de fabrication de I'ouvrage.

[0063] Le blocde contenu désigne ici, comme précisé
plus haut, 'ensemble d’un ouvrage a I'exception de la
couverture.

[0064] La faisabilité est ici la capacité technique des
équipements aréaliser la fabrication du bloc de contenu.
Pour déterminer la faisabilité de la fabrication des blocs
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de contenu, le systeme de fabrication de bloc de contenu
transmet au serveur informatique des informations de
disponibilité de ses fonctions.

[0065] Les couvertures sont placées dans des casiers
distincts d’une trieuse a couvertures, pour pouvoir en étre
prélevées a volonté.

[0066] Ainsi, dans ce mode de réalisation, si pour une
raison matérielle d’indisponibilité de certaines fonctions
du systéme de fabrication, une partie des ouvrages ne
peut pas étre fabriquée, les autres ouvrages peuvent
quand méme étre produits. Lorsqu’une fonction du sys-
teme de fabrication de blocs de contenu redevient dis-
ponible, par exemple lorsqu’une maintenance a eu lieu
ou si un dispositif chauffant a atteint la température re-
quise pour l'impression, la faisabilité des blocs de con-
tenus est réévaluée, et la liste des ordres de fabrication
de blocs de contenu est mise ajour, en fonction de I'ordre
de priorités. Dans un contexte de fabrication «en
chaine », I'indisponibilité d’une fonction, méme pour une
courte période, ne bloque ainsi pas le processus. Cela
permet, entre-autres, d’éviter des arriérés de produc-
tions, en optimisant les capacités du systeme de fabri-
cation.

[0067] Ce mode de réalisation sera mieux compris a
I'aide de la figure 4.

[0068] En référence a la figure 4, le procédé automa-
tisé de production d’ouvrages imprimés constitués cha-
cun d’'un bloc de contenu 425 et d’'une couverture 426
comprend les étapes suivantes.

[0069] Tout d’abord, dans I'étape 410, un serveur in-
formatique 403 recoit, pour chaque ouvrage, des infor-
mations 405 pour la fabrication du bloc de contenu 425,
des informations 406 pour la fabrication de la couverture
426 et des informations 407 de priorité de fabrication de
'ouvrage.

[0070] Les informations de fabrication du bloc de con-
tenu comprennent toutes les informations relatives au
contenu, au format, a la mise en page et au mode de
reliure des pages, ainsi que les informations relatives
aux étapes a mettre en ceuvre, par exemple leur nature
ou leur ordre, pour obtenir le bloc contenu prét a étre
assemblé avec la couverture.

[0071] De méme, les informations de fabrication de la
couverture comprennenttoutes les informations relatives
au contenu, au format. Elles peuvent aussi contenir les
informations relatives au mode d’assemblage de la cou-
verture etdubloc de contenu. Lesinformations de priorité
de fabrication de I'ouvrage comprennent par exemple le
délai dans lequel la fabrication doit étre terminée, la prio-
rité relative de fabrication des ouvrages les uns par rap-
portauxautres, par exemple pour des clients qui auraient
payé plus cher pour avoir une livraison plus rapide.
[0072] Dans I'étape 411, le serveur informatique 403
envoie les informations 406 de fabrication de la couver-
ture 426 a un systéme 402 de fabrication de couverture
qui fabrique la couverture 426 et la place dans un des
casiers 408i d’une trieuse a couverture. Six casiers 408i
sont ici représentés, mais il peut en étre prévu beaucoup
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plus, selon les besoins. Le systeme 402 peut, a I'étape
412, rapporter la fabrication de la couverture et/ou un
identifiant du casier dans lequel celle-ci est placée.
[0073] Le systeme de fabrication de couverture est ty-
piqguement un systéme permettant d'imprimer le contenu
de la couverture sur le support adéquat et d’en ajuster
le format. Eventuellement, il peut également comprendre
des moyens de rainage, pour faciliter la pliure de la cou-
verture autour du bloc contenu, ou des moyens de trai-
tement de surface (pelliculage, lamination, ... ) ou tout
autre moyen jugé nécessaire par 'homme du métier.
[0074] Les casiers d’'une trieuse a couverture dési-
gnent ici des cases de stockage, prévues pour y placer
séparément les couvertures imprimées. Contrairement
aux systémes existant, dans lesquelles toutes les cou-
vertures imprimées sont empilées les unes sur les autres
au furetamesure de 'impression, dans un casier unique,
chaque couverture est ici déposée dans un casier dis-
tinct. Cela permet de pouvoir prélever les couvertures
séparément, a volonté, indépendamment de I'ordre dans
lequel elles ont été imprimées et de gérer des formats
variés de couvertures. On peut prévoir que chaque casier
ne peut recevoir qu’une couverture, ou que chaque ca-
sier peut recevoir plusieurs couvertures identiques. On
peut également prévoir que chaque casier peut recevoir
plusieurs couvertures différentes, d'un méme format, ou
de formats différents, ou que chaque casier peut recevoir
toutes les couvertures correspondant a des blocs de con-
tenus fabriqués selon la méme séquence d’étapes, ou
tout autre arrangement judicieux, en fonction des cir-
constances.

[0075] Dans I'étape 413, le serveur informatique 402
demande a un systeme 401 de fabrication de blocs de
contenu des informations 409 de disponibilité de ses
fonctions. Le systéme 401 de fabrication de bloc de con-
tenu renvoie (étape 414) les informations 409 de dispo-
nibilité de ses fonctions au serveur informatique 103.
[0076] Les informations de disponibilité des fonctions
du systeme de fabrication de bloc de contenu désignent
ici un rapport sur le fonctionnement des éléments com-
pris dans le systéme de fabrication du bloc de contenu.
Ces informations peuvent, par exemple comprendre le
niveau de papier, les niveaux d’encre disponibles, selon
les couleurs, dans I'imprimante, la température de cer-
tains éléments, des informations de bourrage papier au
niveau d’'un module particulier, etc...

[0077] De la méme fagon, dans une étape 421, le ser-
veur informatique 402 peut demander au systéme de fi-
nition 404 des informations de disponibilité de ses fonc-
tions. Le systeme de finition 404 est le module dans le-
quel les couvertures sont assemblées aux blocs de con-
tenu.

[0078] Les informations de disponibilité des fonctions
du systéme de finition 404 des ouvrages désignentici un
rapport sur le fonctionnement des éléments compris
dans le systeme de finition des ouvrage. Ces informa-
tions peuvent, par exemple comprendre la disponibilité
fonctionnelle des différents modules, les niveaux de con-
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sommables (colle, agrafes) disponibles, la température
de certains éléments, des informations de bourrage pa-
pier au niveau d’'un module particulier, etc...

[0079] Le serveur informatique 403 analyse les infor-
mations 407 de priorité de fabrication en fonction des
informations 409 sur la disponibilité des fonctions du sys-
téme de fabrication de bloc contenu, les informations 412
sur la disponibilité des couvertures et les informations
421 sur la disponibilité des fonctions du systéme de fini-
tion 404, pour établir un ordre de priorités et sélectionner
les blocs contenu 425 faisables a fabriquer.

[0080] Dans I'étape 415, le serveur informatique 403
ordonne au systéme 401 lafabrication du bloc de contenu
425 sélectionné.

[0081] Le systéeme de fabrication de bloc de contenu
désigne ici 'ensemble des moyens nécessaires a I'im-
pression, le formatage, 'assemblage et la finition du bloc
contenu a partir d’'une feuille. Il peut par exemple s’agir
d’un systeme tel que décrit plus haut. Il peut également
s’agir de tout systéme totalement ou partiellement auto-
matisé, utilisable en imprimerie pour préparer le bloc con-
tenu. De préférence, le systéme de fabrication du bloc
contenu est le systéme décrit plus haut comprenant des
moyens d’impression, de pliage, de pivotement et de
coupe de rive.

[0082] Lesysteme401 fabrique le bloc de contenu 425
et 'envoie a I'étape 416 vers le module 404 de finition.

[0083] A I'étape 417, le serveur informatique 403 or-
donne le prélevement de la couverture 426 correspon-
dant au bloc de contenu 425 sélectionné de son casier
408i.

[0084] A l'étape 418, le systeme 402 extrait la couver-
ture du casier 408i et I'envoie vers le module de finition
404. Notons que I'étape physique d’extraction de la cou-
verture pour la placer dans le module de finition 404 peut
avoir lieu avant d’'ordonner la fabrication du bloc de con-
tenu, pendant sa fabrication ou méme aprés la fabrication
du bloc de contenu. Dépendant du type de systeme de
finition, il peut étre avantageux d’utiliser I'une ou I'autre
option.

[0085] Alétape419,lacouverture etle blocde contenu
sont assemblés dans le module de finition 404 pour for-
mer I'ouvrage imprimé. De tels modules de finition ou
d’assemblage sont bien connus de 'lhomme du métier.
[0086] Il faut ici noter que la vitesse a laquelle le ser-
veur recoit les instructions de fabrication d’ouvrage n’est
pas corrélée a la vitesse effective de fabrication de ces
ouvrages, d’ou la nécessité d’établir des priorités dans
la mise en ceuvre de la fabrication des blocs de contenu
et des couvertures. En particulier, les éléments suivants
sont a considérer pour envisager certains avantages :

- leserveurinformatique (nonrevendiqué dans la pré-
sente demande) peut recevoir quasi-simultanément
I'ordre de fabriquer un grand nombre d’ouvrages dif-
férents les uns des autres ;

- la fabrication d’un bloc de contenu, méme complé-
tement automatisée, prend un certain temps (de
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quelques seconds a quelques minutes) qui est gé-
néralement plus long que le temps de fabrication
d’une couverture, et

- les cadences actuellement requises ainsi que la
pression sur les couts dans le domaine de I'impres-
sion numérique flexible ne permettent pas la sous-
utilisation du matériel.

[0087] Illestdoncnécessairede synchroniserau mieux
toutes les étapes de fabrication de 'ouvrage. Par rapport
aux systemes ou 'assemblage final de 'ouvrage est dé-
terminé par la disponibilité de la couverture en hautd’une
pile de couvertures, le procédé de I'invention permet que
ni I'indisponibilité de la couverture, ni l'indisponibilité de
certaines fonctions du matériel ne soient des facteurs
limitant la productivité de la chaine de fabrication.
[0088] De méme que la faisabilité des blocs de conte-
nus, la faisabilité des couvertures peut également étre
communiquée au serveur par le systeme de fabrication
de couvertures. La faisabilité des couvertures peut éga-
lement étre analysée et intervenir dans la sélection des
blocs de contenu a fabriquer. Par exemple, il semble ju-
dicieux de vouloir éviter, par exemple, que I'ensemble
des casiers a couvertures soient remplis si aucun des
blocs de contenu correspondants n’est faisable. On peut
donc ordonner la fabrication des couvertures sous réser-
ve de leur faisabilité et/ou de la disponibilité des moyens
de stockage de couvertures.

[0089] Il est évident pour ’lhomme du métier que cer-
taines des étapes décrites ci-dessus peuvent avoir lieu
en méme temps, et que les systemes décrits peuvent
fonctionner en continu.

[0090] Des exemples, non limitatifs, d’applications
sont par exemple la fabrication d’albums photos person-
nalisés, la fabrication ou la réimpression de livres « a la
demande ».

[0091] En ce qui concerne des modes de réalisation
pratiques de I'extraction de la couverture 426 du casier
408i a I'étape 418, plusieurs méthodes peuvent étre ap-
plicables. Par exemple, un ouvrage pour avoir un iden-
tifiant unique associé au contenu et a sa couverture. Le
serveur garde en mémoire cet identifiant et'associe tem-
porairement au casier spécifique ou est placée la cou-
verture. Lorsque la fabrication du contenu correspondant
a cet identifiant est initiée, ce méme identifiant est réuti-
lisé pour identifier le casier ou est placée la couverture
afin de I'en extraire.

[0092] L’identifiant unique peut par exemple étre un
code-barres, un code QR, le code ISBN de 'ouvrage s'il
s’agit d’un livre publié, ou tout autre code envisageable
par ’homme du métier.

[0093] Le stockage des couvertures dans des casiers
multiples permet de produire des couvertures de formats
différents, ce qui n’était pas possible avec les systéemes
existants.
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Revendications

1. Procédé automatisé de fabrication d’au moins un
ouvrage imprimé a partir d’au moins une feuille, com-
prenant les étapes selon lesquelles :

- on imprime (A) une pluralité de pages (1, 4, 5,
8) de l'ouvrage sur la feuille (10) qu’

-on entraine en déplacementle long d’'une série
de postes dans lesquels, successivement,

- on plie (C) ladite feuille (10) imprimée en deux
perpendiculairement a la direction d’entraine-
ment;

- on pivote(D) ladite feuille (10) imprimée et pliée
de 90 ° par rapport a la direction d’entrainement
caractérisée en ce que :

- on coupe (E) les rives (18, 19) de ladite
feuille imprimée et pliée pour obtenir des
feuillets (16, 17) superposés séparés.

2. Procédé selon la revendication 1, selon lequel

I'ouvrage imprimé est fabriqué a partir de plusieurs
feuilles, chaque feuille étant soumise aux mémes
étapes.

3. Procédé selon 'une des revendications 1 et 2, selon
lequel plusieurs ouvrages imprimés sont fabriqués,
toutes les feuilles des ouvrages étant successive-
ment soumises aux mémes étapes.

4. Procédé selon 'une des revendications 1 a 3, selon
lequel on pivote (B) de 90° la feuille (10) aprés son
impression.

5. Procédé selon I'une des revendications 1 a 4, com-
prenant les étapes supplémentaires selon
lesquelles :

- on plie (F) les feuillets (16, 17) superposés sé-
parés en deux perpendiculairement a la direc-
tion d’entrainement;

- on pivote (G) les feuillets (10, 17) superposés
séparés pliés de 90 ° par rapport a la direction
d’entrainement et

-on coupe (H) lesrives (20, 21) de lafeuille pliée
pour obtenir des feuillets (17a, 17b, 16a, 16b)
superposés séparés.

6. Procédé selon 'une des revendications 1 a 3, selon
lequel on déplace la feuille (10) le long de la direction
d’entrainement petit bord (13) devant.

7. Procédé selon I'une des revendications 1 a 6, selon
lequel les feuillets (16, 17 ; 16a, 16b, 17a, 17b) sont
soumis a une étape de finition les solidarisant en un
bloc de contenu.
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Procédé selon les revendications 3 et 7, selon lequel
on assemble des couvertures (426) aux blocs de
contenu (425) des ouvrages.

Procédé selon la revendication 8 selon lequel, pour
assembler les couvertures (426) aux blocs de con-
tenus (425) :

- on détermine les faisabilités (409) de fabrica-
tion des blocs de contenu (425) des ouvrages ;
- on établit un ordre de priorités (407) de fabri-
cation des ouvrages ;

- on fabrique les couvertures (426) a assembler
aux blocs de contenu ;

- on ordonne (413) la fabrication des blocs de
contenus selon I'ordre des priorités décroissant
sous réserve de la faisabilité, prioritaire sur la
priorité de fabrication, et

-on assemble les blocs de contenu aux couver-
tures correspondantes.

Procédé selon la revendication 9, dans lequel les
couvertures (426) sont stockées dans des casiers
(408i) d’'une trieuse a couvertures séparément les
unes des autres pour les prélever a volonté.

Systeme automatisé de fabrication d’un ouvrage im-
primé comprenant :

- des moyens d’impression sur une feuille (10)
d’une pluralité de pages ;

- des moyens d’entrainement de ladite feuille
imprimée le long d’une série de postes compre-
nant au moins successivement :

- des moyens de pliage en deux de ladite
feuille (10) imprimée perpendiculairement
a la direction d’entrainement;

- des moyens de pivotement de ladite feuille
(10) imprimée et la pliée de 90 ° par rapport
a la direction d’entrainement caractérisée
en ce qu’il comprend :

- des moyens de coupe des rives (18,
19) de la feuille (10) imprimée et pliée
adaptés a éliminer le bord de la feuille
pliée comportant la pliure afin d’obtenir
deux feuillets superposés non liés (16,
17).

Systeme automatisé selon la revendication 11, com-
prenant au moins un des moyens de la liste consti-
tuée de moyens de rainage, de moyens de reliure,
de moyens d’assemblage et de moyens de finition
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Patentanspriiche

1.

Automatisiertes Verfahren der Herstellung wenigs-
tens eines bedruckten Werkstlicks ausgehend von
wenigstens einem Blatt, umfassend die Schritte,
nach denen:

- eine Vielzahl von Seiten (1, 4, 5, 8) des Werk-
stlicks auf das Blatt (10) gedruckt wird (A),

- in Verschiebung entlang einer Serie von Pos-
ten angetrieben wird, bei denen sukzessive,

- das genannte bedruckte Blatt (10) in zwei zur
Antriebsrichtung lotrechten Richtung einmal ge-
faltet wird (C);

- das genannte bedruckte und gefaltete Blatt
(10) in Bezug auf die Antriebsrichtung um 90°
geschwenkt wird, dadurch gekennzeichnet,
dass:

- die Rander (18, 19) des genannten be-
druckten und gefalteten Blattes geschnitten
(E) werden, um getrennt, Gbereinander ge-
lagerte Schichten (16, 17) zu erhalten.

Verfahren gemaR Anspruch 1, gemal dem das be-
druckte Werkstlick ausgehend von mehreren
Schichten hergestellt wird, wobei jedes Blatt densel-
ben Schritten unterzogen wird.

Verfahren gemaf einem der Anspriiche 1 und 2, ge-
malk dem mehrere bedruckte Werkstiicke herge-
stellt werden, wobei alle Blatter des Werkstiicks suk-
zessive denselben Schritten unterzogen werden.

Verfahren geman einem der Anspriiche 1 bis 3, bei
dem das Blatt (10) nach seinem Druck um 90° ge-
schwenkt wird (B).

Verfahren gemaf einem der Anspriiche 1 bis 4, um-
fassend die zuséatzlichen Schritte, gemaf denen:

- die in zwei getrennten, Ubereinander gelager-
ten Schichten (16, 17) lotrecht zur Antriebsrich-
tung gefaltet werden (F);

- die gefalteten, getrennten, Gbereinander gela-
gerten Schichten (10, 17) in Bezug auf die An-
triebsrichtung um 90° geschwenkt (G) werden
und

- die Rander (20, 21) des gefalteten Blattes ge-
schnitten werden (H), um getrennte, tibereinan-
der gelagerte Schichten (17a, 17b, 16a, 16b) zu
erhalten.

Verfahren gemaf einem der Anspriiche 1 bis 3, ge-
mafR dem das Blatt (10) entlang der Antriebsrichtung

mit dem kleinen Rand (13) voran verschoben wird.

Verfahren geman einem der Anspriiche 1 bis 6, ge-
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maf dem die Schichten (16, 17; 16a, 16b, 17a, 17b)
einem Endbearbeitungsschritt unterzogen werden,
in dem sie in einem Inhaltsblock fest verbunden wer-
den.

Verfahren gemaf den Anspriichen 3 bis 7, bei dem
die Abdeckungen (426) an den Inhaltsblécken (425)
der Werkstiicke zusammengesetzt werden.

Verfahren gemaf Anspruch 8, bei dem zum Zusam-
mensetzen der Abdeckungen (426) an den Inhalts-
blocken (425):

- die Machbarkeiten (429) der Herstellung der
Inhaltsblécke (425) der Werkstiicke bestimmt
werden;

- eine Prioritatenreihenfolge (407) der Herstel-
lung der Werkstlicke festgelegt wird;

- die an den Inhaltsblécken zusammenzubau-
enden Abdeckungen (426) hergestellt werden;
- die Herstellung der Inhaltsblécke gemaf der
absteigenden Prioritatsreihenfolge unter dem
Vorbehalt der Machbarkeit angeordnet wird
(413), wobei die Prioritat auf der Herstellungs-
prioritat liegt, und

- die Inhaltsblocke an den entsprechenden Ab-
deckungen zusammengebaut werden.

10. Verfahren gemaR Anspruch 9, bei dem die Abde-

ckungen (426) in Fachern (408i) einer Sortierma-
schine fir Abdeckungen voneinander getrennt ge-
lagert werden, um sie beliebig zu entnehmen.

11. Automatisiertes System der Herstellung eines be-

druckten Werkstiicks, umfassend:

- Druckmittel einer Vielzahl von Seiten auf einem
Blatt (10) ;

- Antriebsmittel des genannten bedruckten Blat-
tes entlang einer Serie von Posten, umfassend
wenigstens sukzessive:

- Mittel zum einfachen Falten des genann-
ten bedruckten Blattes (10) lotrecht zur An-
triebsrichtung;

- Schwenkmittel des genannten bedruckten
und in Bezug auf die Antriebsrichtung um
90° gefalteten Blattes (10), dadurch ge-
kennzeichnet, dass es umfasst:

- Schneidmittel der Rander (18, 19) des
bedruckten und gefalteten Blattes (10),
die zum Entfernen des Randes des ge-
falteten Blattes geeignet sind, umfas-
send die Faltung, um zwei nicht mitein-
ander verbundene, uUbereinander gela-
gerte Schichten (16, 17) zu erhalten.
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12. Automatisiertes System gemaR Anspruch 11, um-

fassend wenigstens eines der Mittel der Liste, die
aus Knickmitteln, Einbindungsmitteln, Zusammen-
baumitteln und Endfertigungsmitteln gebildet ist.

Claims

Automated process for the manufacture of at least
one printed work from at least one sheet, comprising
the steps wherein:

- a plurality of pages (1, 4, 5, 8) of the work is
printed (A) on the sheet (10) that

- is moved through a series of stations wherein,
subsequently,

-the sheet (10) is folded (C) in half perpendicular
to the moving direction;

- the folded sheet (10) is pivoted (D) by 90° with
respect to the moving direction, and

- the edges (18, 19) of the folded sheet are
trimmed to obtain separate, superposed leaves
(16, 17).

Process according to claim 1, wherein the printed
work is made from several sheets, each sheet being
subjected to the same steps.

A process according to one of claims 1 and 2, where-
in several printed works are manufactured, all the
sheets of the work being successively subjected to
the same steps.

A process according to one of claims 1 to 3, wherein
the sheet (10) is pivoted (B) by 90° after it is printed.

Process accordingto one of claims 1 to 4, comprising
further steps wherein:

- the separate, superposed leaves (16, 17) are
folded (F) in half perpendicular to the moving
direction;

- the separate, superposed, folded leaves (10,
17) are rotated (G) 90° relative to the moving
direction and

- the edges (20, 21) of the folded sheet are
trimmed (H) to obtain separate, superposed
leaves (17a, 17b, 16a, 16b).

Process according to one of claims 1 to 3, wherein
the sheet (10) is moved with short edge (13) first.

Process according to one of claims 1 to 6, wherein
theleaves (16, 17; 16a, 16b, 17a, 17b) are subjected
to a finishing step which binds them together into a
content block.

Process according to claims 3 and 7, wherein covers
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(426) are assembled with the content blocks (425)
of the printed works.

9. Process according to claim 8, wherein, for assem-
bling the covers (426) with the content blocks (425): 5

- the feasibilities (409) of manufacturing the con-
tent blocks (425) of the printed works is deter-
mined;
- an order of priority (407) is established for the 70
manufacture of the printed works;
- the covers (426) to be assembled with the con-
tent blocks are manufactured;
- the manufacture of the content blocks is or-
dered (413) in descending order of priority sub- 75
ject to feasibility, which takes precedence over
manufacturing priority, and
- the content blocks are assembled with the cor-
responding covers.
20
10. Process according to claim 9, wherein the covers
(426) are stored in racks (408i) of a cover sorter sep-
arately from each other to be removed at will.

11. Automated system for the manufacture of a printed 25
publication comprising:

- means for printing a plurality of pages on one
sheet (10);

- means for moving said sheet through a series 30
of stations comprising at least successively :

- means for folding the said sheet in half,
perpendicular to the direction of travel;

- means for pivoting the folded said sheet 35
90° relative to the moving direction charac-
terized in that it comprises :

- means for trimming the edges (18, 19)

of the folded and printed sheet (10) 40
adapted to trim the edge of the folded
sheet comprising the folding to obtain

two separate superposed leaves .

12. Automated system according to claim 11, compris- 45
ing at least one of the means of the list consisting of
creasing means, binding means, assembly means
and finishing means.

50

55
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