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(54) Procédé de préparation de lots de courrier

(57)  Procédé de préparation de lots d'articles de
courrier a partir d’'une machine de mise sous plis (20)
comportant 'impression au niveau d’au moins une im-
primante (14A,14B) de plusieurs documents dont cha-
que page (16) comporte un premier marquage pour as-
surer une mise sous plis du document et de plusieurs
feuilles de séparation (16A) comportant chacune un se-

cond marquage pour assurer son pliage, le pliage et I'in-
sertion des documents dans des enveloppes vides (22),
le pliage des feuilles de séparation et I'éjection d’enve-
loppes fermées (24), les feuilles de séparation étant lors
de leur éjection par ladite machine de mise sous plis in-
tercalées automatiquement entre les enveloppes fer-
mées en fonction des lots a préparer.
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Description
Domaine de la technique

[0001] La présente invention se rapporte exclusive-
ment au domaine du traitement de courrier et elle con-
cerne plus particulierement un procédé pour faciliter la
mise en caisses postales de lots d’articles de courrier.

Art antérieur

[0002] Pour obtenir des tarifs postaux avantageux par
rapport aux tarifs offerts aux particuliers, les sociétés
souscrivent des contrats de type « Courrier Industriel »
qui impliquent d’amener par lots les enveloppes affran-
chies ou non au guichet de I'administration postale dans
des caisses (cartons ou boites) suivant un classement
et un groupage bien particulier de fagon a pouvoir étre
envoyées directement par les services postaux aux cen-
tres de distribution sans étre éclatées.

[0003] En fonction du contrat passé avec I'administra-
tion postale, du nombre d’enveloppes et de la répartition
géographique des destinataires de ces enveloppes, il
peut étre fait jusqu’a plus d’'une centaine de lots a placer
dans plus d’'une dizaine de caisses.

[0004] Or, ce nombre élevé de lots pose un sérieux
probléme d’organisation car il est impératif de savoir ou
un lot commence et ou il se termine, la caisse dans la-
quelle ce lot doit aller et ce qu’elle contient. De plus, I'or-
dre de ces lots dans une caisse peut étre trés important
pour la logistique du centre de distribution.

[0005] Actuellement, tous les documents a insérer
dans des enveloppes sont produits par une ou plusieurs
imprimantes et sont stockés en sortie de celles-ci une
fois I'impression réalisée. Puis les opérateurs prennent
les lots venant des imprimantes pour les placer dans la
machine de mise sous plis aprés avoir retiré les pages
de couverture ou de séparation qui séparent en général
les lots des uns des autres et qui ne doivent bien sdr pas
étre insérées dans les enveloppes, cette machine de mi-
se sous plis étant également alimentée en enveloppes
vides. En effet, la feuille de séparation ne pouvant pas
suivre mécaniquement le lot de documents auquel elle
se rapporte, il est nécessaire une fois la mise sous plis
accomplie par la machine, de retrouver a quel lot elle
appartient pour permettre a l'opérateur de constituer,
sans erreur d’attribution, les lots d’enveloppes a la caisse
alaquelle elle est destinée, la caisse devant en effet étre
étiquetée avec les informations de destination et de con-
tenu des seuls lots qu’elle contient.

Objet et définition de I'invention

[0006] La présente invention a donc pour objet de pal-
lier les inconvénients précités avec un procédé de pré-
paration de lots d’articles de courrier qui facilite le travail
de l'opérateur lors de la mise en caisse des lots d’enve-
loppes.
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[0007] Ces buts sont atteints avec un procedé de pré-
paration de lots d’articles de courrier a partir d’'une ma-
chine de mise sous plis comportantles étapes suivantes :

* impression au niveau d’au moins une imprimante
d’une premiére pluralité de documents, chaque page
desdits documents comportant un premier marqua-
ge spécifique pour assurer une mise sous plis du
document auquel elle se rapporte,

e impression au niveau d’au moins une imprimante
d’'une seconde pluralité de feuilles de séparation,
chaque feuille de séparation comportant un second
marquage spécifique pour assurer son pliage selon
une géométrie particuliere prédéterminée,

* en accord avec ledit premier marquage spécifique,
pliage et insertion au niveau de ladite machine de
mise sous plis de ladite premiere pluralité de docu-
ments dans une méme premiére pluralité d’envelop-
pes vides ayant un format commun prédéterminé,

* en accord avec ledit second marquage spécifique,
pliage au niveau de ladite machine de mise sous plis
de ladite seconde pluralité de feuilles de séparation
selon ladite géométrie particuliére prédéterminée, et

e  gjection dans un bac de sortie de ladite machine de
mise sous plis d’'une premiére pluralité d’enveloppes
fermées et de ladite seconde pluralité de feuilles de
séparation pliées selon ladite géométrie particuliére
prédéterminée, lesdites étapes de pliage de ladite
seconde pluralité de feuilles de séparation et de plia-
ge et insertion de ladite premiére pluralité de docu-
ments étant réalisées de telle sorte que lesdites
feuilles de séparation sont lors de leur éjection par
ladite machine de mise sous plis intercalées auto-
matiquement entre lesdites enveloppes fermées en
fonction des lots a préparer et ladite géométrie par-
ticuliere prédéterminée assurant un dépassement
desdites feuilles de séparation au-dela dudit format
commun prédéterminé desdites enveloppes.

[0008] Ainsi, en permettant de retrouver la feuille de
séparation automatiquement en sortie de la machine de
mise sous plis a I'endroit méme ou le lot d’enveloppes
associé commence, I'opérateur n’a plus a reconstituer
les lots manuellement et la mise en caisse estimmédiate
et dépourvue d’erreurs d’attribution.

[0009] Avantageusement, ladite feuille de séparation
peut étre une feuille de couleur au format A4 ou une
feuille de papier autocollant au format A4.

[0010] De préférence, ladite feuille de séparation com-
porte des informations relatives a la destination et au
contenu du lot dont elle assure la séparation et ledit mar-
quage spécifique est un marquage BCR ou OMR.
[0011] Avantageusement, I'opération de pliage selon
une géométrie particuliere prédéterminée assure un plia-
ge asymétrique de ladite feuille de séparation.

[0012] L’invention concerne également une machine
de mise sous plis destinée a la mise en oeuvre du pro-
cédé de préparation de lots d’articles de courrier précité.
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Elle comporte des moyens de lecture desdits seconds
marquages spécifiques portés sur lesdites feuilles de sé-
paration et des moyens de commande du pliage desdites
feuilles de séparation selon une géométrie particuliere
prédéterminée assurant un dépassement desdites
feuilles de séparation au-dela d’un format commun pré-
déterminé desdites enveloppes.

Breve description des dessins

[0013] L’invention sera mieux comprise au vu de la
description détaillée qui va suivre accompagnée par des
exemplesillustratifs et non limitatifs en regard des figures
suivantes sur lesquelles :

e lafigure 1 montre un exemple de systeme de traite-
ment de courrier permettant la mise en oeuvre du
procédé de préparation de lots selon I'invention,

¢ la figure 2 montre le contenu d’un bac de sortie de
la machine de mise sous plis du systeme de la figure
1, et

e lafigure 3 est un organigramme détaillant des diffé-
rentes étapes du procédé de préparation de lots se-
lon 'invention.

Description détaillée de modes de réalisation

[0014] La figure 1 montre un exemple d’un systéme
de traitement de courrier et plus particulierement les dif-
férents modules constituant ce systéme et permettant la
préparation de lots d’articles de courrier en vu de leur
affranchissement ou leur expédition.

[0015] Lesdocuments sontclassiquement produits au
niveau de terminaux informatiques 10A a 10D, pouvant
ou non étre reliés a un réseau interne d’entreprise 12 et
I'impression de ces documents est ensuite effectuée en
local ou déportée au niveau d’'une ou plusieurs impriman-
tes informatiques 14A, 14B. Chaque page 16 de ces do-
cuments comporte en général un marquage spécifique
18 de type BCR ou OMR pour permettre leur insertion
au fur et a mesure dans les enveloppes auxquelles elles
sont destinées. Cette insertion est réalisée au niveau
d’une machine de mise sous plis 20 qui recgoit d’une part
ces différentes pages 16 et d’autre part des enveloppes
vides 22 qui peuvent ou non étre affranchies ou encore
munie d’un code de prépaiement. En sortie de cette ma-
chine, dans son bac de sortie 20A, sont alors éjectées
des enveloppes pleines 24.

[0016] Selon l'invention, et comme le montre plus pré-
cisément la figure 2, des feuilles de séparation 16A qui
sont destinées a séparer les différents lots d’enveloppes
comportent chacune un marquage spécifique pour per-
mettre leur traitement par la machine de mise de plis a
'image des pages des documents. Toutefois, ce mar-
quage ne va pas entrainer la mise sous enveloppe de
cette feuille de séparation, comme pour les autres pages
des documents, mais seulement son pliage selon une
géométrie particuliére prédéterminée puis son éjection
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directement dans le bac de sortie 20A. Ainsi, alors que
pour une page de document normale, le marquage de
cette page entrainera son pliage, son insertion dans une
enveloppe et I'éjection de cette derniére dans le bac de
sortie, le marquage d’une feuille de séparation entrainera
seulement son pliage et son éjection dans ce méme bac,
I'alimentation en enveloppes étant interrompue pendant
ces opérations sur la feuille de séparation.

[0017] Pour permettre a un opérateur de retrouver im-
médiatement les feuilles de séparation et donc préparer
rapidement les différents lots, ces feuilles sont de préfé-
rence constituées de feuilles de couleur ou de papiers a
étiquette autocollants mais surtout leur géométrie de plia-
ge est telle que ces feuilles soient repérables facilement.
Plus particuliéerement, les feuilles de séparation sont
pliées de telle sorte qu’une fois pliée elles dépassent en
dimension, d’'un dépassement prédéfini, la dimension de
I'enveloppe. Ainsi, pour une enveloppe au format C5
(229mm x 162mm) dont les documents au format A4
(210mm x 297mm) qu’elle renferme sont pliés symétri-
quement (pliage en deux), la feuille de séparation, elle-
méme au format A4, sera pliée de fagon asymétrique,
par exemple au 2/3 de fagon a générer un dépassement
d’environ 1/6 par rapport a la hauteur de I'enveloppe.
[0018] Lafigure 3 vamaintenant décrire les différentes
étapes du procédé de préparation de lots selon l'inven-
tion.

[0019] Lapremiére étape 100 consiste en I'impression
des documents entrant dans les différents lots a préparer
et des feuilles de séparation séparant ces lots. Cette im-
pression peut étre réalisée sur une imprimante unique
ou sur plusieurs imprimantes, chacune assurant I'im-
pression d’un lot donné par exemple. Les documents et
feuilles de séparation ainsi imprimés sont adressés dans
une étape suivante 102 a la machine de mise sous plis
manuellement par I'opérateur ou automatiquement s’il
existe une liaison mécanique entre la ou les imprimantes
et cette machine. Parallélement, dans une étape 104,
les enveloppes vides comportant les adresses destina-
taires sont également adressées a la machine de mise
sous plis. La machine de mise sous plis pouvant main-
tenant étre alimentée a la fois en documents et en enve-
loppes, il peut étre procédé automatiquement au traite-
ment de ces documents tant qu’il reste des pages a traiter
(réponse oui au test de I'étape 106). Ce traitement com-
mence dans une étape 108 par la lecture du marquage
spécifique porté par la premiére page introduite dans la
machine de mise sous plis, cette lecture permettant la
commande de son pliage, de son insertion dans la pre-
miére enveloppe qui lui est associée (une lecture d'un
marquage sur I'enveloppe lors de son introduction pou-
vant éventuellement vérifier cette correspondance) puis
son éjection vers le bac de sortie dans une étape 110.
Ce traitement est répété jusqu’a la lecture du marquage
d’une feuille de séparation (test de I'étape 112), laquelle
lecture va commander le pliage particulier de cette feuille
et son éjection vers le bac de sortie dans une étape 114,
sans insertion préalable dans une enveloppe. Puis, il est
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fait retour a I'’étape 106 pour le traitement des pages sui-
vantes et ainsi de suite jusqu’a épuisement des pages a
insérer (réponse non au test de I'étape 106). Bien évi-
demment, les étapes 108 a 114 peuvent se dérouler de
fagon inverse (c'est a dire selon la succession
112-114-108-110) lorsque le premier marquage lu est
celui d’'une feuille de séparation et non celui d’'une page
de document.

[0020] Le bac de sortie comporte alors les enveloppes
fermées disposées les unes au dessus des autres, cha-
que lot d’enveloppes étant séparé par une feuille de sé-
paration pliée de telle sorte qu’elle soit repérable facile-
ment (outre son éventuelle couleur ou matiére) du fait de
ses dimensions une fois pliée Iégérement supérieures a
celles des enveloppes fermées ayant un méme format
commun. Il est dés lors aisé pour I'opérateur du fait de
cette séparation physique des lots de les mettre en caisse
en vue de leur expédition.

Revendications

1. Procédé de préparation de lots d’articles de courrier
a partir d'une machine de mise sous plis (20) com-
portant les étapes suivantes :

. impression au niveau d’au moins une impri-
mante (14A, 14B) d’'une premiére pluralité de
documents, chaque page (16) desdits docu-
ments comportant un premier marquage spéci-
fique pour assurer une mise sous plis du docu-
ment auquel elle se rapporte,

. impression au niveau d’au moins une impri-
mante (14A, 14B) d'une seconde pluralité de
feuilles de séparation (16A), chaque feuille de
séparation comportant un second marquage
spécifique pour assurer son pliage selon une
géométrie particuliére prédéterminée,

. en accord avec ledit premier marquage spéci-
fique, pliage et insertion au niveau de ladite ma-
chine de mise sous plis de ladite premiére plu-
ralité de documents dans une méme premiére
pluralité d’enveloppes vides (22) ayant un for-
mat commun prédéterminé,

. en accord avec ledit second marquage spéci-
fique, pliage au niveau de ladite machine de mi-
se sous plis de ladite seconde pluralité de
feuilles de séparation selon ladite géométrie
particuliére prédéterminée, et

. éjection dans un bac de sortie (20A) de ladite
machine de mise sous plis d’'une premiére plu-
ralité d’enveloppes fermées (24) et de ladite se-
conde pluralité de feuilles de séparation pliées
selon ladite géométrie particuliere prédétermi-
née, lesdites étapes de pliage de ladite seconde
pluralité de feuilles de séparation et de pliage et
insertion de ladite premiére pluralité de docu-
ments étant réalisées de telle sorte que lesdites
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feuilles de séparation sont lors de leur éjection
par ladite machine de mise sous plis intercalées
automatiquement entre lesdites enveloppes fer-
mées en fonction des lots a préparer et ladite
géométrie particuliere prédéterminée assurant
un dépassement desdites feuilles de séparation
au-dela dudit format commun prédéterminé
desdites enveloppes.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que ladite feuille de séparation est une feuille de
couleur au format A4.

3. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que ladite feuille de séparation est une feuille de
papier autocollant au format A4.

4. Procédé selon la revendication 2 ou la revendication
3, caractérisé en ce que ladite feuille de séparation
comporte des informations relatives a la destination
et au contenu du lot dont elle assure la séparation.

5. Procédeé selon larevendication 2 ou la revendication
3, caractérisé en ce que ledit second marquage
spécifique de ladite feuille de séparation est un mar-
quage BCR ou OMR.

6. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que l'opération de pliage selon une géométrie
particuliere prédéterminée assure un pliage asymé-
trique de ladite feuille de séparation.

7. Machine de mise sous plis destinée a la mise en
oeuvre du procédé de préparation de lots d’articles
de courrier selon I'une quelconque des revendica-
tions 1 a 6.

8. Machine de mise sous plis selon la revendication 7,
caractérisé en ce qu’elle comporte des moyens de
lecture desdits seconds marquages spécifiques por-
tés sur lesdites feuilles de séparation et des moyens
de commande du pliage desdites feuilles de sépa-
ration selon une géométrie particuliere prédétermi-
née assurant un dépassement desdites feuilles de
séparation au-dela d’'un format commun prédétermi-
né desdites enveloppes.

Revendications modifiées conformément a la régle
137(2) CBE.

1. Procédé de préparation de lots d’articles de cour-
rier a partir d’'une machine de mise sous plis (20)
comportant les étapes suivantes :

. impression au niveau d’au moins une impri-
mante (14A, 14B) d’'une premiére pluralité de
documents, chaque page (16) desdits docu-
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ments comportant un premier marquage spéci-
fique pour assurer une mise sous plis du docu-
ment auquel elle se rapporte,

. impression au niveau d’au moins une impri-
mante (14A, 14B) d’'une seconde pluralité de
feuilles de séparation (16A), chaque feuille de
séparation comportant un second marquage
spécifique pour assurer son pliage selon une
géométrie particuliére prédéterminée,

. lecture dudit premier marquage spécifique par
ladite machine de mise sous plis,

. en accord avec ledit premier marquage spéci-
fique, pliage et insertion par ladite machine de
mise sous plis de ladite premiére pluralité de
documents dans une méme premiére pluralité
d’enveloppes vides (22) ayant un format com-
mun prédéterminé,

. lecture dudit second marquage spécifique par
ladite machine de mise sous plis,

. en accord avec ledit second marquage spéci-
fique, pliage par ladite machine de mise sous
plis de ladite seconde pluralité de feuilles de sé-
paration selon ladite géométrie particuliére pré-
déterminée, et

. éjection dans un bac de sortie (20A) de ladite
machine de mise sous plis d’enveloppes fer-
meées (24) contenant ladite premiere pluralité de
documents et de ladite seconde pluralité de
feuilles de séparation pliées selon ladite géomé-
trie particuliere prédéterminée,

lesdites étapes de pliage de ladite seconde pluralité
de feuilles de séparation et de pliage et insertion de
ladite premiere pluralité de documents étant réali-
sées de telle sorte que lesdites feuilles de séparation
sont lors de leur éjection par ladite machine de mise
sous plisintercalées automatiquement entre lesdites
enveloppes fermées en fonction de lots a préparer
et ladite géométrie particuliere prédéterminée assu-
rant un dépassement desdites feuilles de séparation
au-dela duditformat commun prédéterminé desdites
enveloppes.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que ladite feuille de séparation est une feuille de
couleur au format A4.

3. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que ladite feuille de séparation est une feuille de
papier autocollant au format A4.

4. Procédé selon la revendication 2 ou la revendica-
tion 3, caractérisé en ce que ladite feuille de sépa-
ration comporte des informations relatives a la des-
tination et au contenu du lot dont elle assure la sé-
paration.

5. Procédé selon la revendication 2 ou la revendica-
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tion 3, caractérisé en ce que ledit second marqua-
ge spécifique de ladite feuille de séparation est un
marquage BCR ou OMR.

6. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que l'opération de pliage selon une géométrie
particuliére prédéterminée assure un pliage asymé-
trique de ladite feuille de séparation.

7. Machine de mise sous plis pour la mise en oeuvre
du procédé de préparation de lots d’articles de cour-
rier selon 'une quelconque des revendications 1 a 6.

8. Machine de mise sous plis selon la revendication
7, caractérisé en ce qu’elle comporte des moyens
de lecture desdits seconds marquages spécifiques
portés sur lesdites feuilles de séparation et des
moyens de commande du pliage desdites feuilles de
séparation selon une géométrie particuliere prédeé-
terminée assurant un dépassement desdites feuilles
de séparation au-dela d’'un format commun prédé-
terminé desdites enveloppes.
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