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(57) Abrégée/Abstract:

Pour preparer en une seule passe une tournee du facteur contenant a la fois des lettres (L) et des objets postaux plats dits « de
grand format » (P), on deplace en serie les lettres et les objets grand format a ['aide d'un convoyeur (3) au-dessus des godets d'un
carrousel a godets (4) mis a l'arrét, les godets successifs du carrousel correspondant aux differents points de distribution
successifs de la tournée du facteur, on oriente chaque lettre ou objet grand format du convoyeur vers ['un des godets du carrousel
qui correspond au point de distribution de la lettre ou objet grand format; quand I'ensemble des lettres et objets grand format de la
tournée du facteur sont regroupes par point de distribution dans les godets du carrousel, on met en mouvement le carrousel a
godets pour amener successivement chague godet a un emplacement (5) ou le godet est vidée dans un receptacle.
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(57) Abstract: The invention concerns a method for preparing in one single pass a postman’s route containing letters (L) as well as
so-called large format postal objects (P), which consists in: sequentially displacing the letters and large format objects by means of
a conveyor (3) above the carrier-pockets of a stationary carrier-pocket carrousel (4), the successive carrier-pockets of the carrousel
corresponding to different successive points of the postman’s route, orienting each letter or large format object from the conveyor to
one of the carrousel carrier-pockets which corresponds to the point for distributing the letter or large format object; when the whole
set of letters and large format objects of the postman’s beat are assembled by distribution point in the carrousel carrier-pockets,
moving the bucket carrousel to bring successively each carrier-pocket to a location (5) where the carrier-pocket is emptied into a
receptacle.
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(57) Abrégé : Pour préparer en une seule passe une tournée du facteur contenant a la fois des lettres (L) et des objets postaux plats
== dits « de grand format » (P), on déplace en série les lettres et les objets grand format a I’aide d’un convoyeur (3) au-dessus des
&\ godets d’un carrousel a godets (4) mis a I’arrét, les godets successifs du carrousel correspondant aux différents points de distribution
successifs de la tournée du facteur, on oriente chaque lettre ou objet grand format du convoyeur vers 1’un des godets du carrousel qui
correspond au point de distribution de la lettre ou objet grand format; quand 1’ensemble des lettres et
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objets grand format de la tournée du facteur sont regroupés par point de distribution dans les godets du carrousel, on met en mouve-
ment le carrousel a godets pour amener successivement chaque godet a un emplacement (5) ou le godet est vidé dans un réceptacle.



CA 02487375 2004-11-25

WO 2004/004931 PCT/FR2003/002033

10

15

20

29

Procede et machine pour la préparation de la tournée du facteur en une
seule passe

L'invention concerne un procédeé pour préparer une tournée du facteur
contenant a la fois des lettres et des objets postaux plats dits « de grand
format ». La préparation de la tournée du facteur consiste a regrouper les
plis de la tournee par point de distribution et a placer les volumes a distribuer
pour chacun de ces points de distribution dans l'ordre de la tournée. Ce
traitement peut étre fait manuellement ou en utilisant des machines dites de
« sequencement » qui travaillent habituellement en une ou plusieurs passes
(généralement 2 ou 3). De plus, jusqua présent, pour une tournée
composée a la fois de lettres et d'objets de grands formats, les facteurs ont
pris I'habitude de préeparer une seule tournée incluant a la fois les lettres de
petit format et les objets grand format. Cependant, la préparation de cette
tournée requiert actuellement beaucoup de manipulations ce qui augmente
le cout associe a la distribution qui représente actuellement les 2/3 du colt
total de traitement d’'un pli.

Le but de l'invention est de proposer un procedé comme indiqué plus haut
pour preparer en une seule passe une tournée du facteur contenant a la fois
des lettres et des objets postaux grand format . Selon I'invention, ce procédeé
est caractérisé en ce qu'il consiste dans les étapes suivantes :

- on deplace en serie les lettres et les objets grand format a l'aide d’'un
convoyeur au-dessus des godets d’'un carrousel a godets mis a l'arrét, les
godets successifs du carrousel correspondant aux différents points de
distribution successifs de la tournée du facteur,

- on oriente chaque lettre ou objet grand format du convoyeur vers I'un des
godets du carrousel qui correspond au point de distribution de la lettre ou
objet grand format ;

- quand l'ensemble des lettres et objets grand format de la tournée du
facteur sont regroupés par point de distribution dans les godets du carrousel,
on met en mouvement le carrousel a godets pour amener successivement

chaqgue godet a un emplacement ou le godet est vidé dans un réceptacle.

FEUILLE DE REMPLACEMENT (REGLE 26)
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Selon des particularités du procéde selon l'invention :

- 'etape de vidage du godet dans un réceptacle consiste a ouvrir le fond du
godet au dessus d’'un systeme de mise en liasse du contenu du godet.

- la mise en liasse du contenu du godet consiste dans une opération
d'ensachage.

- I'opération d'ensachage du contenu des godets consiste a produire un
chapelet de sachets.

- les objets grand format sont d'abord déplacés au-dessus du carrousel a
godets pour étre regroupés par point de distribution dans les godets, ce
traitement etant repete ensuite pour les lettres.

L'invention s'étend aussi a une machine pour préparer en une seule passe
une tournee du facteur contenant a la fois des lettres et des objets postaux
grand format, caracterisee en ce qu’elle comprend un carrousel a godets
ayant autant de godets gu’il y a de points de distribution dans la tournée du
facteur, un convoyeur disposé pour convoyer en serie les lettres et les objets
grand format au-dessus des godets du carrousel a godets, des moyens
d'aiguillage agencés pour orienter chaque lettre ou objet grand format du
convoyeur vers l'un des godets du carrousel correspondant au point de
distribution de la lettre ou de 'objet grand format, et un systéme de mise en
llasse du contenu des godets au-dessus duquel sont amenés
successivement les godets par une mise en mouvement du carrousel a
godets et dans lequel chaque godet est déchargé.

Cette machine presente en outre les particularités suivantes

- le systeme de mise en liasse est agence pour former un chapelet de
sachets contenant chacun le contenu d’un godet. |

- elle comprend une etiqueteuse apte a apposer une étiquette sur un sachet
du chapelet de sachets.

- le systeme de mise en liasse comprend deux dévidoirs respectivement de

deux bandes en feuille disposés face a face de telle maniere que le contenu
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de chaque godet est déchargé entre les deux bandes en feuille opposées, et
dans lequel il est prévu des moyens pour rapprocher les deux bandes en
feuille opposées et pour solidariser les cotés des deux bandes de fagon a
constituer un sachet enfermant le contenu du godet.

- les bandes en feuille sont des bandes en matiere plastique.

- le systéme de mise en liasse comprend des moyens pour prédecouper la
zone de jonction entre deux sachets consecutifs.

- le convoyeur est un convoyeur a courroies et a rouleaux et les moyens
d'aiguillage sont constitues par des volets rotatifs.

De ce qui précede, on comprend que la mise en liasse est réalisee de telle
facon que les liasses restent reliees les unes aux autres dans l'ordre des
points de distribution de la tournée du facteur. Aucune liasse n'est bien
entendu générée pour un point de distribution vide, c'est-a-dire pour un
godet du carrousel ne contenant aucune lettre ni objet de grand format.
L’ensachage avec prédecoupage entre les sachets consécutifs est
avantageux en ce qu’ll permet d'augmenter tres sensiblement la productivite
du facteur car il contribue a la simplification du transport de la tournée une
fois préparée et a la simplification de la distribution du courrier, les sachets
étant séparés les uns des autres au fur et a mesure que le facteur passe
devant les boites a lettres.

Le procedé et la machine pour préeparer la tournée du facteur selon

'invention sont décrits ci-apres et illustrés par les dessins.

La figure 1 montre tres schematiguement en vue de dessus, une machine

pour préparer une tournee d'un facteur selon l'invention.

La figure 2 montre trés schématiquement, un convoyeur a courroies et a

rouleaux faisant partie de la machine de la figure 1.

La figure 3 montre trées schématiqguement les volets d'aiguillage du

convoyeur de la figure 2.
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La figure 4 montre trés schématiquement un systeme de mise en liasse

faisant partie de la machine de la figure 1.

La machine montrée sur la figure 1 permet de préparer en une seule passe
une tournée du facteur contenant a la fois des lettres et des objets grand
format. La machine comprend un dépileur 1 adapté pour la serialisation
d’'une pile d’objets de grand format (appelés couramment « flats » dans la
littérature technique) et un dépileur 2 adapté pour la serialisation d'une pile
de lettres qui sont des objets de plus petit format. Bien entendu, la machine
pourrait ne comporter qu’'un seul dépileur tel que 2 si celui-ci etait egalement
adapté a la fois pour la sérialisation des objets grand format et des lettres.
Les plis en sortie des dépileurs 1 et 2 sont convoyes en serie par un
convoyeur 3 pour étre déplacés au-dessus des godets d'un carrousel a
godets 4. Les godets du carrousel sont ouverts sur le dessus et comportent

un fond pouvant s'ouvrir.

Le carrousel a godets 4 a autant de godets qu'il y a de points de distribution
dans la tournée du facteur a préparer. A chaque godet correspond donc un
point de distribution de la tournée du facteur et les godets successifs dans le
carrousel correspondent aux points de distribution successifs dans l'ordre de
la tournée du facteur. Le convoyeur 3 doit é&tre agencé pour pouvoir amener
chaque pli vers 'un des godets du carrousel correspondant au point de

distribution du pli quand le carrousel est a l'arrét.

Avec le convoyeur et le carrousel a godets, Il est possible de regrouper en
une seule passe l'ensemble des plis par point de distribution dans les

différents godets du carrousel.

La machine comprend aussi un systeme de mise en liasse 5 qui est disposé
a un emplacement fixe le long du trajet des godets de sorte que par une
mise en mouvement du carrousel 4, les godets peuvent étre amenés

successivement au-dessus du systeme 5. Une fois amené au-dessus du

PCT/FR2003/002033
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systeme 5, le godet est décharge de son contenu dans un réceptacle pour
une mise en liasse. Le déchargement des godets se fait en continu et de
facon synchronisée avec le fonctionnement du systeme de mise en liasse 5
qui est agencé pour former un chapelet de sachets contenant chacun le
contenu d’'un godet. Les sachets successifs du chapelet correspondent donc

aux points de distribution successifs de la tournée du facteur.

On a représenté sur les figures 2 et 3, le convoyeur 3 qui est un convoyeur
dans lequel les plis tels que lettre L et objet grand format P sont convoyés a
plat entre des courroies 8 et des rouleaux 9 motorisés. Des volets
d'aiguiliage 10 (ici des volets a trois branches) montés rotatifs sur les
rouleaux du convoyeur permettent d'orienter chaque pli depuis le convoyeur
vers l'un des godets du carrousel. Sur la figure 2, un volet d’aiguillage 10 est
montré dans une position ouverte dans laquelle il oriente une lettre L, en
mouvement selon la direction D, vers l'intérieur d'un godet situe a I'aplomb
du volet 10. De fagon générale, il y autant de volets d’aiguillage que de
godets et ceux-ci sont répartis a intervalle régulier le long du convoyeur 3 a
'aplomb des godets du carrousel placé dans une position d'arrét. En
particulier, chaque volet d'aiguillage 10 est disposé entre deux jeux de
rouleaux 9 adjacents espaces l'un de l'autre d'une distance correspond a la

largeur de I'ouverture supérieur d’'un godet du carrousel 4.

En se reportant encore a la figure 2, on comprend que l'insertion d’un pli
depuis le convoyeur dans un godet s’effectue aussi par gravité. Un systeme
de lecture 6 illustré sur la figure 1 est monté entre les dépileurs 1,2 et le
convoyeur 3 pour lire automatiquement sur chaque pli sérialisé un code a
barres qui est indicatif du point de distribution du pli. Cette information est
envoyée a un systeme de commande (non représenté) pour la commande
sélective des volets d'aiguillages 10 au fur et a mesure du déplacement des

plis sur le convoyeur 3 afin que chaque pli dont le point de distribution a été
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reconnu par le systeme de lecture soit orienté automatiqguement vers le

godet correspondant.

Comme cela est illustré sur la figure 2, en position de chargement, les
godets du carrousel sont maintenus inclinés par rapport a la verticale par un
dispositif spécial et grace au fait gu’ils sont tous montés rotatifs a leur partie
superieure sur un axe hornizontal tel que 11. Pour obtenir un angle
d’'inclinaison contrélé des godets, on peut munir chaque godet d'un galet a
sa partie inférieure, ce galet venant rouler sur un plan de roulement adapte. .
Cette inclinaison des godets permet un rangement des plis par gravité sans
coincement dans les godets. En outre, comme cela sera décrit ci-apres, il est
préferable de regrouper d’abord par point de distribution, 'ensemble des
objets grand format dans les godets et de répéter ce traitement pour les
lettres ce qui permet de préserver dans les godets un rangement des lettres
au-dessus des objets grand format sans risque d’'écrasement des premieres

par les derniers.

La figure 4 illustre schematiquement le systeme de mise en liasse selon
I'invention. Ce systeme permet un ensachage en continu du contenu des
godets. Comme Iindiqué plus haut, le carrousel a godets est mis en
mouvement pour amener successivement chaque godet au-dessus du
systeme 5 ou il est déchargé par simple ouverture de son fond 19. Comme
montré sur la figure 4, le fond 19 du godet peut étre ouvert

automatiquement.

Quand le godet G a son fond 19 ouvert, les plis 14-16 se trouvant a
I'intérieur du godet tombent par gravite entre deux bandes en feuille 17,18
enroulées respectivement sur deux devidoirs 20,21 disposés face a face.
Une cellule 22 est disposée pour détecter le passage des plis en sortie du
godet G.
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Comme illustré sur la figure 4, les deux bandes en feuille sont déroulées
vers le bas et les bords lateraux des deux bandes sont rapproches 'un de
'autre par lintermédiaire de galets presseurs 23,24 mobiles selon une
direction perpendiculaire a la direction D’ de production du chapelet de
sachets. Les deux bandes en feuille sont de préférence deux fiims en
matiére plastique transparente, qui peuvent étre soudées bord a bord par
des galets 23,24 chauffant. Des couteaux chauffants 25,26, mobiles
perpendiculairement a la direction D' permettent de realiser la fermeture de
la partie supérieure et de la partie inferieure des sachets avec possibilite de
réaliser une prédécoupe dans la zone de jonction de deux sachets
consécutifs. Cette prédécoupe permettra une séparation aisée des sachets

entre eux lors de la distribution par le facteur.

Dans ce systéme de mise en liasse, les deux bandes en feuille 17,18 sont
déroulées pas a pas de fagon cyclique a chaque passage d'un godet plein a
'emplacement de déchargement de sorte qu'un nouveau sachet formant une
trémie est préparé sous le fond du godet G courant. Si la cellule 22 ne
détecte pas le passage de plis en sortie du godet G courant, un nouveau
godet est présenté a |'emplacement de dechargement mais aucun
déroulement n’est effectué sur les deux bandes en feuille 17,18. Avec ce
systeme de mise en liasse par ensachage, les godets peuvent étre
déchargés en continu et un chapelet de sachets contenant le contenu des
godets est formé avec comme avantage que les sachets successifs du
chapelet correspondent aux points de distribution successifs de la tournée
du facteur. En outre, sur la base de l'information fournie par la cellule 22, Il

est possible d’éviter de former des sachets ne contenant aucun pili.

Une étiqueteuse 40 est disposée pour apposer des etiquettes sur les
sachets 30,31,32 quand ils sortent du systeme de mise en liasse 5. Cette
étiqueteuse peut étre agencée pour genérer une eétiquette identifiant la

tournée et un point de distribution de celle-ci et pour apposer cette étiquette
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sur le sachet correspondant produit en sortie du systeme de mise en liasse.
On concgoit que le chapelet de sachets peut étre fractionné avant la
distribution par le facteur si le sachet en téte de chaque fraction porte une

étiquette avec l'information sur la tournée et le point de distribution.

5 Pour préparer en une seule passe une tournée du facteur a l'aide de la

machine montrée sur la figure 1, on procede de la fagon suivante :

La pile d'objets grand format dans le depileur 1 est serialisée et les objets
grand formats sont regroupes par point de distribution dans les differents
godets du carrousel mis a l'arrét. Ensuite, la pile de lettres dans le dépileur 2
10 est sérialisée et les lettres sont regroupées par point de distribution dans les
différents godets du carrousel. Ensuite le carrousel a godets est mis en
mouvement pour amener successivement chaque godet au-dessus du
systeme de mise en liasse ou le godet est decharge dans un receptacle. Le
systéme de mise en liasse est synchronise avec le deplacement des godets
15 de sorte qu'un chapelet de sachets peut étre constitue en continu au fur et a
mesure du déplacement des godets au-dessus du systeme 5. Les sachets
contenant chacun un ou plusieurs plis se succedent dans l'ordre de la

tournée du facteur.

Les sachets peuvent avoir une forme rectangulaire et une dimension

20 correspondant a la plus grande dimension des objets grand format a traiter.
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REVENDICATIONS

1/ Procédé pour préparer en une seule passe une tourneée du facteur contenant a la

fois des lettres (L) et des objets postaux plats dits « de grand format » (P),

caractérisé en ce qu'll consiste dans les étapes suivantes

- on déplace en série les lettres et les objets grand format a l'aide d'un convoyeur
(3) au-dessus des godets d'un carrousel a godets mis a l'arrét, les godets

successifs du carrousel correspondant aux differents points de distribution

successifs de la tournée du facteur,

- on oriente chaque lettre ou objet grand format du convoyeur vers I'un des godets

du carrousel qui correspond au point de distribution de la lettre ou objet grand

format :

- quand I'ensemble des lettres et objets grand format de la tournée du facteur sont

regroupés par point de distribution dans les godets du carrousel, on met en

mouvement le carrousel a godets pour amener successivement chaque godet (G)

a un emplacement (5) ou le godet est vidé dans un réceptacle.

2/ Procédé selon la revendication 1, dans lequel I'étape de vidage du godet dans un

réceptacle consiste a ouvrir le fond (19) du godet (G) au dessus d'un systeme de

mise en liasse (5) du contenu du godet.

3/ Procédé selon la revendication 2, dans lequel la mise en liasse du contenu du

godet consiste dans une opération d’ensachage.

4/ Procédé selon la revendication 3, dans lequel l'opération d'ensachage du contenu

des godets consiste a produire un chapelet de sachets (30,31,32).
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5/ Procédé selon la revendication 1, pour une mise en ceuvre dans une machine

comprenant :

un convoyeur (3) pour convoyer en série les lettres et les objets grand format au-
dessus des godets du carrousel a godets, ledit convoyeur ayant des volets
d'aiguillage (10) fépartis a intervalle régulier le long du convoyeur pour orienter
chaque lettre ou objet grand format du convoyeur vers I'un des godets du

carrousel correspondant au point de distribution de la lettre ou de I'objet grana

format dans ia tournée du facteur :

ledit carrousel a godets avec des godets disposés dans une position de

chargement respectivement a I'aplomb en dessous des volets d'aiguillage
correspondants du convoyeur, chaque godet dans une position de chargement

étant maintenu de facgon inclinée par rapport a la verticale et ayant une ouverture
supérieure qui est a 'aplomb d’'un volet d'aiguillage correspondant et une

ouverture de fond qui est maintenue fermee ;

et un systéme de mise en liasse sous ledit carrousel a godets pour I'ensachage
du contenu des godets successifs du carrousel a godets respectivement dans les

sachets successifs d'un chapelet de sachets consistant en deux bandes en
matériau plastique déroulées pas a pas par des galets presseurs (23, 24) et

fermées par des couteaux chauffants (25,26),

dans lequel ledit procédé comprend les étapes de :

mise a l'arrét dudit carrousel a godets de sorte que les godets du carrousel
correspondant aux dits points de distribution sont dans une position de

chargement a 'aplomb des volets d'aiguillage du convoyeur,

mise en mouvement dudit convoyeur pour orienter par point de distribution les

lettres et les objets grand format a travers lesdits volets d'aiguillage vers les

godets en position de chargement,

lorsque toutes les lettres et les objets grand format de la tourneée du facteur sont

chargés dans les godets dudit carrousel a godets,
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a) mise en mouvement dudit carrousel a godets pour deplacer un godet courant au-
dessus du systéme de mise en liasse et ouvrir automatiquement le fond dudit

godet courant au-dessus dudit systeme de mise en liasse dans lequel un sachet

courant ouvert est prépare,

b) détection par une cellule dudit systéme de mise en liasse des lettres et/ou des

objets grand format qui passent a travers l'ouverture du fond dudit godet courant

et en réponse a la dite detection,

c.1) mise en fonctionnement dudit systéme de mise en liasse pour fermer ledit

sachet courant,

c.2) mise en fonctionnement dudit systeme de mise en liasse pour dérouler pas a
pas les bandes en matériau plastique afin de preparer un nouveau sachet courant

dans ledit systeme de mise en liasse,

c.3) mise en mouvement dudit carrousel a godets pour deplacer un nouveau godet
courant au-dessus dudit systéme de mise en liasse et ouvrir automatique le fond

dudit nouveau godet courant au-dessus dudit systeme de mise en liasse,

c.4) détection par ladite cellule dudit systeme de mise en liasse des lettres et/ou des
objets grand format qui passent a travers l'ouverture du fond dudit nouveau godet
courant et en réponse a la dite détection pour ledit godet courant, repéter les étapes

c.1) a c.4) et en réponse a I'absence de ladite détection pour ledit godet courant,

répéter les étapes C.3) a C.4).

6/ Procédé selon |a revendication 4 ou 5, comprenant une étape consistant a
apposer une étiquette sur chaque sachet du chapelet produit par le systeme de mise

en liasse, chaque étiquette identifiant la tournée du facteur et le point de distribution

de la tournée.

7/ Procédé selon l'une des revendications 1 a 6, dans lequel les objets grand format

(P) sont d’abord déplacés au-dessus des godets du carrousel a godets pour étre
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regroupes par point de distribution dans les godets, ce traitement étant répéteé

ensuite pour les lettres (L).

8/ Machine pour préparer en une seule passe une tournée du facteur contenant a la
fois des lettres (L) et des objets postaux plats dits « de grand format » (P),
caracterisée en ce qu'elle comprend un carrousel a godets (4) ayant autant de
godets qu'il y a de points de distribution dans la tournée du facteur, un convoyeur (3)
disposéeé pour convoyer en série les lettres et les objets grand format au-dessus des
godets du carrousel a godets, des moyens d’aiguillage (10) agencés pour orienter
chaque lettre ou objet grand format du convoyeur vers I'un des godets du carrousel
correspondant au point de distribution de la lettre ou de l'objet grand format, et un
systeme de mise en liasse (5) du contenu des godets au-dessus duquel sont

amenes successivement les godets par une mise en mouvement du carrousel a

godets et dans lequel chaque godet (G) est déchargé.

9/ Machine selon la revendication 8, dans laquelle le systeme de mise en liasse est

agenceé pour former en continu un chapelet de sachets (30,31,32) contenant chacun

le contenu d’'un godet.

10/ Machine selon la revendication 9, comprenant une étiqueteuse (40) apte a

apposer des étiquettes sur les sachets du chapelet de sachets.

11/ Machine selon la revendication 9, dans laquelle le systeme de mise en liasse
comprend deux dévidoirs (20,21) respectivement de deux bandes en feuille
disposées face a face de telle maniere que le contenu de chaque godet est déchargé
entre les deux bandes en feuille opposées, et dans lequel il est prévu des moyens
(23,24) pour rapprocher les deux bandes en feuille opposées et pour solidariser les

coOtés des deux bandes en feuille de fagon a constituer un sachet enfermant le

contenu du godet.
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12/ Machine selon la revendication 11, dans laquelle les bandes en feuille sont des

bandes en matiere plastique.

13/ Machine selon la revendication 12, dans laquelle le systeme de mise en liasse

(5) comprend des moyens (25,26) pour prédécouper la zone de jonction entre deux

sachets consecutifs.

14/ Machine selon I'une des revendications 8 a 13, dans laquelle le convoyeur est un

convoyeur a courroies (8) et a rouleaux (9) et les moyens d'aiguillage sont constitues

par des volets rotatifs (10).
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