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@ Procédé de réalisation en continu de cartes-lettres personnalisées en ordinateur et cartes-lettres obtenues parce
procédé.

@ Le découpage des ouvertures {16) est effectué aprés la

personnalisation des formulaires {6,7) et sans pose d'une f’ig. 7
fenétre en matériau transparent ou translucide, et, en plus du - V2 - 3 }
produit adhésif (18,19,20 evou 21,22,23) nécessaire au P 19 51 /4 8§ 19 \ 3 .
scellement des cartes-lettres, on pose du produit adhésif au 7i-p -1 S e R o | —C-—‘ZF’_G"‘
moins sur une des deux zones de chaque formuiaire qui sont 2wl 7 < a5
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La présente invention concerne un piocédé de réalisation
en continu de cartes~lettres personnalisées en ordinateur, du
type comprenant les opérations gui consistent 3 imprimer une
succession de formulaires sur une bande continue de papier, &
découper une ouverture dans chaque formulaire imprimé sur la
bande de papier, chagque ouverture é&tant découpée 3 un emplacement
tel que, aprés pliage ultérieur en deux du formulaire correspon-
dant, elle laisse apparaitre @ travers elle une zone d'adresse
du formulaire, a poser un produit adhésif sur des zones de la
bande de papier correﬁ@ondant d au moins une partie de la péri-
phérie de chaque formulaire, & former, dans chaque formulaire,
guatre lignes de pointillés de découpage délimitant entre elles
une zone rectangulaire qui définit une zone-lettre et qui est
espacée de la zone d'adresse et de l'ouverture, & personnaliser
chaque formulaire en faisant passer la bande continue de papier -
dans une imprimante commandée par un ordinateur, & couper la bande
de papier de maniére a séparer les uns des autres les formulaires
personnalisés, a plier et 3 fermer les formulaires personnalisés
de maniére 3 obtenir des cartes-lettres individuelles prétes 3
étre expédiées. La présente invention concerne é&galement une
carte-lettre perfectionnée obtenue par ce procédé.

Il existe de nombreux imprimés personnalisés en ordinateur
et a4 grande diffusion. Il s'agit par exemple des décomptes de
remboursement de la Sécurité Sociéle, des relevés de comptes

bancaires, des rappels d'échéances de cotisations d'assurances,
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des quittances de cotisation d'assurances, des avis 4'imposition
envoyés par les contributions directes, des lettres pour la vente
par correspondance, etc...

Ces imprimés sont actuellement réalisés par divers procédés.
Un premier procédé consiste & imprimer une succession de for=
mulaires sur une bande continue de papler & l'aide d‘'une rota-

-

tive, puis & personnaliser chadque formulaire en faisant
passer la bande de papier 3 travers une imprimante commandée
par un ordinateur, puis @ couper la bande de papier pour séparer
les formulaires personnalisés les uns des autres, puils a plier
chaque formulaire si nécessaire et 3 le mettre sous enveloppe
d fenétre, et enfin 3 sceller les enveloppes, Dans ce premier
procédé, la mise sous enveloppe est une opération relativement
lente. En effet, les machines actuellement connues de mise
automatique sous enveloppe ont une cadence d'environ 4.000 let-
tres/heure. En outre, les enveloppes & fen€tre sont relative-
ment cofiteuses et l'adresse imprimée est parfois difficilement
lisible au travers de la fenétre dans une machine automatijue
ou semi. automatique de tri postal, en particulier quand la
fen&tre est en un matériau translucide.

Pour remédier au colt élevé des enveloppes & fenétre et
a8 la lenteur de l'opération de mise sous enveloppe, on a
proposé un deuxiéme procédé&, connu sous le nom de procédé
"Mailer". Ce deuxiéme procédé connu consiste @ imprimer quatrer
formulaires différents sur quatre bandes continues de papier
a l'aide de rotatives, certains des formulaires portant des
zones carbonées au verso. Puis, sur une machine d'assemblage
chez l'imprimeur, les quatre bandes continues de papier sont
superposées de telle fagon que les formulaires respectivement
imprimés sur elles soient en superposition exacte et chaque formu-
laire de la deuxiéme bande de papier (en comptant & partir du
dessus de l'empilage des quatre bandes de papiler) est collé
au formulaire correspondant imprimé sur la quatriéme bande
continue de papier (la bande inférieure) de maniére a former
une enveloppe contenant le formulaire imprimé sur la troisiéme
bande continue de papier, le collage étant effectué de telle

fagon que le formulaire imprimé sur la troisiéme bande de
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papier puisse &tre ultérieurement extrait d'un c6té par arra-
chage. Les guatre bandes dé papler ainsil assemblées sont en~
suite pliées en liasse et livrées & l'utilisateur qui effectue
la personnalisation des formulaires au moyen d'une imprimante
commandée par un ordinateur. Les informations sont imprimées
par l'imprimante sur la premiére bande continue de papier
(l1a bande supérieure) et sont reportées en partie (nom du
destinataire et son adresse) ou en totalité respectivement
sur les deuxiéme et troisiéme bandes de papier au moyen des
zones carbonées: Aprés personnélisation des formulaires, les
deuxiéme, troisiéme et qﬁatriéme bandes assemblées de papier
sont coupées de maniére & obtenir des lettres individuelles
prétes & Etre expédiées.

Ce deuxiéme procédé connu est encore relativement cotiteux.
En effet, il nécessite l‘utilisation d'une grande guantité de
matiére premiére (quatre bandes continues de papiler), des
formulaires plus complexes (les formulaires des premiére et
deuxiéme bandes de papier doivent &tre revEtues de zones
carbonées sur leur verso) et de machines plus sophistiquées
d cause de la nécessité de superposer de maniére exacte les
formulaires des gquatre bandes de papler et leurs zones carbo-
nées, En outre, la fabrication des lettres nécessite un temps-
machine relativement important (impression de quatre bandes
de papier puis assemblage des quatre bandes). En outre, l'ori-
ginal ou premier exemplaire qui est imprimé sur la premiére .
bande de papier impose un archivage de papier trés volumineux
aux utilisateurs qui, de toutes fagons ont déja leur journal
sur un support informatique. En outre, le nom et l'adresse du
destinataire sont imprimés au carbone (deuxiéme exemplaire)
sur le dessus de l'enveloppe formée par un trongon de la deuxiéw
me bande de papier. Il en résulte une mauvaise lisibilité de
l'adresse en machine de tri postal. En outre, les informations
représentant le contenu de la lettre sont imprimé&es au carbone:
sur la troisiéme bande de papier (troisiéme exemplaire) a
travers les premiére et deuxiéme bandes de papler. Il en résul-
te que le contenu de la lettre est difficilement lisible. Enfin,

l'impression au travers de carbones étant nécessairement une
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impression par impact mécanique, la personnalisation des formu-
laires au moyen d'imprimantes & tré&s grande vitesse du type
3 laser est impossible.

C'est pourquoi, pour remédier & ces inconvénients, on
a proposé plus récemment un procédé de réalisation 4'imprimés
ou formulaires personnalisés en ordinateur et susceptibles
d'étre expédiés sous forme de cartesvlettres @ leurs destina-
taires. Ce troisiéme procédé connu consiste a imprimer une
succession de formulaires sur une bande continue de papier
d l'aide d'une rotative, puis, sur une machine d'assemblage,
3 découper une fenétre dans chaque formulaire, 3 poser et a
coller une fenétre en matériau transparent ou translucide sur
chaque ouverture, a3 former, dans chaque formulaire, des lignes
de pointillés de découpage permettant le découpage ultérieur
du contenu de la cartecxlettre par le destinataire, et & poser
un produit adhésif sur des zones de la bande de papier corres-
pondant & au moins une partile de la périphé&rie de chaque for-
mulaire. Les opérations ci-dessus sont habituellement effec~
tuées chez l'imprimeur. La bande de papier ainsi préparée

-~

est ensuite envoyée & l'utilisateur qui effectue les opérations
suivantes : personnalisation des formulaires 3 l'aide d'une
imprimante commandée par un ordinateur, découpage de la bande
de papier pour séparer les uns des autres les formulaires
personnalisés, pliage en deux des formulaires personnalisés
séparés et fermeture par collage desdits formulaires de manidre
3 obtenir des cartes-lettres individuelles prétes & &tre expé-
diées.

Bien que ce troisiéme procédé connu apporte des amélio-
rations par rapport aux deux procédés précédents, il présen-
te. néanmoins quelques inconvénients. Du fait de la présence
des fenétres rapportées et de l'augmentation d'épaisseur
gqui en résulte a certains endroits de la bande de papier
(épaisseur papier + épaisseur colle + épaisseur fenétre) et
du fait des éventuels défauts de collage de la fen&tre, il se
produit de fré&quents accrochages ou "bourrages" au passage de
la bande de papier dans 1l'imprimante au moment de la personna-

lisation en ordinateur. En outre, du fait du caractére fusible



10

15

20

25

30

35

0049661

des fenétres rapportées et du prodult adhésii déposé sur les
formulaires ou lmprimés, la personﬁalisétion de ces formulaires
ou imprimés ne peht pas étre effectuée 3 l'aide d4'imprimantes

a4 trés grande vitesse, du type & laser. En effet, dans ce type
d'imprimante, la bande de papiér, aprés avolir été imprimée,
passe & travers un four 3 une température d'environ 180° pour
sécher et fixer l'encre au papier, A cette température, le
matériau des fen&tres rapportées, généralement de la"Cellophane”
se volatilise et le produit adhé&sif fond. En outre, en machine
de tri postal, l'adresse du destinataire est difficilement
lisible au -travers de larfenétre, en partiéulier lorsqgue cellex
ci est en un matériau Eranslucide. Enfiﬁ,:bien gque les cartes-
lettres obtenues par ce troisiéme:proqédéfconnu aient un prix
de revient moins &levé gue ce¥ﬁi des lettres obtenues par les
deux procédés précédents, ellés ont encore un prix de revient

relativement élevé & cause de la présence de la fenétre (coflit

du matériau + temps machine pour la pose des fenétres).

. La présente invention a donc pour but de fournir un
procédé de réalisation en continu de cartes-lettres personnali-
sées en ordinateur, qui &limine . les risques d'accrochage ou de
bourrage de la bande de papier au passage dans 1l'imprimante
au moment de la personnalisation des formulaires ou imprimés,
qgui permet la personnalisation desdits formulaires ou imprimés
au moyen @fune imprimante a trés grande vitesse du type a laser,
et qui soit plus économiqué,qué les procédés antérieurement
connus.

La présente invention a également pour but de fournir
une carte-lettre perfectionnée, qui soit économique et qui per-
mette une bonne 1lisibilité& de 1l'adresse du destinataire en
machine de tri postal, tout en garantissant le secret du conte-
nu de la carte-lettre.

A cet effet, le procé&dé selon la présente invention,
comprenant les opérations indiquées au début du présent mémoire,
est caractérisé en ce que le découpage des ouvertures est
effectué aprés la personnalisation des formulaires et sans pose
d'une fenétre en matériau transparent ou translucide, et en ce
que la pose du produit adh&sif consiste & poser aussi du
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produit adhésif au moins sur une de deux autres zones de chaque
formulaire, qui sont situées respectrvement entre 1'ouverture
et la zone-lettre du formulaire et entre cette dernidre zone

et la zone d'adresse dudit formulaire.

De préférence, la pose du produit adhésif sur les zones
de la bande de papier correspondant 3 au moins une partie de la
périphérie de chaque formulaire et sur ladite autre zone de
chaque formulaire est effectuée aussi aprés la personnalisation

et de préférence, aprés le découpage des ouvertures.

Du fait de l'absence d'ouvertures ou de fen€tres, les
risques d'accrochage ou de bourrage de la bande de papier au pas-
sage 3 travers l'imprimante au moment de la personnalisation sont
éliminés, on obtient une bonne 1lisibilité de 1l'adresse 3 travers
1'ouverture en machine de tri postal, et on économise le colit du
matériau et le temps machine qui étaient auparavant nécessaires
pour la pose des fené€tres en mati&re transparente ou translucide.
En outre, il est possible de personnaliser les formulaires ou
imprimés 3 1l'aide d'une imprimante 3 tré€s grande vitesse, du
type a4 laser. La pose du produit adhésif au moins dans une
des deux autres zones susmentionnées permet de préserver le
secret des informations imprimées sur la zone-lettre de la
carte-lettre.

La carte-lettre selon l'invention comprend de fagon connue
un formulaire de forme rectangulaire, pourvu d'une ligne de pliage -
paralléle 3 1'un des c6tés du formulaire et divisant ce dernier
en deux parties de superficies sensiblement €gales, au moins
1'une des deux parties du formualire &€tant pourvue de produit
adhésif le long de ses trois cOtés qui ne sont pas adjacents
3 la ligne de pliage, des premiére et deuxiéme lignes de
pointillés de découpage qui sont paralléles a la ligne de plia-
ge et disposées symétriquement par rapport 3 cette ligne, des
troisiéme et quatriéme lignes de pointillés de découpage qui
sont perpendiculaires 8 la ligne de pliage et qui délimitent avec
les premiére et deuxiéme lignes de pointillés de découpage une
zone rectangulaire définissant la zone-lettre de la carte-
lettre, une ouverture de forme sensiblement rectangulaire,
dont les cBtés sont respectivement paralléles aux cdtés du
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formulaire et qui est située dans l'une des deux parties du
formulaire & 1'extdrieur de la zone rectangulaire délimitée
par les quatre lignes de pointillés de découpage, ladite ouver-
ture €tant située a un emplacement tel que, aprés pliage du

formulaire autour de la ligne de pliage, elle laisse apparaitre

da travers elle une zone d'adresse prévue sur l'autre partie

du formulaire et espacée de ladite zone rectangulaire, carac-
térisée en ce que l'ouverture est dépourvue de fenétre en maté- .
riau transparent ou translucide, et en ce qu'elle comporte en
outre du produit adhésif sur au moins une de deux autres zones
du formulaire gui sont Iﬁimage 1l'une de l'éutre par rapport

3 la ligne de pliage et sont situées réspéétivement entre

l'ouverture et la zone lettre et éntrefcetpe derniére zone et
la zone d'adresse. - P o

Une forme d'exé&cution be la présente invention sera
maintenant décrite en faisant Téférence aux dessins annexés
sur lesquels :

' La figure 1 est une vue de dessus d'une partie d'une
bande continue de papier, gui a été préparée conformément au
procédé selon la présente invention pour l'obtention de
cartes—-lettres personnalisé&es en ordinateur et pré&tes a &tre
expédiées.

La figure 2 montre une carte~lettre selon l'invention
obtenue .8 partir de la bande de papier représentée dans la figu-
re 1.

Sur la figure 1, on a réprésenté un trongon d'une bande
continue de papier 1, pourvué de perforations ''Caroll" 2 le long
de ses deux cOtés longitudinaux. Les lignes longitudinales 3 et
4 sont des lignes de coupe. Une succession de formulaires est
imprimée sur la bande de papier 1 entre les lignes de coupe 3 et
4. Suivant la largeur de la bande de papier 1 utilisée et la lar-
geur des formulaires 3 imprimer, ceux-ci peuvent €tre imprimés
successivement un par un ou plusieurs 3 la fois. Dans 1'exemple
de réalisation représenté sur la figure 71, les formulaires sont
imprimés deux par deux & la fois, les deux formulaires imprimés
en méme temps &étant disposés cOte & cOte de part et d'autre de la
ligne médiane longitudinale 5 de la bande de papier 1. Dans 1la
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figure 1, on a représenté deux formulalres -ou imprimés 6 et 7
(1a matiére imprimée elle-méme n'est pas:montree car elle peut
avoir diverses formes), ainsi qu'une partie des formulaires 6 -1 et
759 qui les précédent dans la succession de formulalres, et une
partie des formulaires 6~ +7 &t 71+J qui les suivent dans ladite
succession. Les lignes transversales 8~ et 8g+], Teprésentées en
traits pointillés, sont des lignes de coupe séparant les formulai-
res ou imprimés d'ordre i-1 dans la succession de ceux d'ordre i

et ces derniers de ceux d'ordre i+1, respectivement. Les lignes

81 et 81+1 peuvent &tre aussi des lignes de pliage si la bande

de papier 1 doit étre livrée 3 un utilisateur sous la forme de
liasses pliées en accordeon, avant que les ‘formulaires soient
personnallses en ordinateur. Ainsi, dans 1" ‘exemple de réali-
sation représenté sur la figure 1, chaque ?ormulaire est délimité
sur deux cOtés par la ligne médiane longitﬁdinale 5 et par

l'une ou l'autre des deux lignes longitudinales de coupe 3 et

4 et, sur ses deux autres cOtés, par les deux lignes transver-
§ales de coupe 8i et 81+1.

La ligne transversale 9i représentée en trait mixte est
une ligne de pliage qui est parallé&le et équidistante des deux
lignes 81 et 8i+l' La ligne Qi divise chacun des deux formu-
laires 6i et 7i en deux parties de superficies &gales. Chagque
formulaire comporte deux lignes de pointillés de découpage 11
et 12 gui sont paralléles 3a la ligne de pliage 9i et disposées
symétriquement par rapport & cette ligne, et deux autres lignes
de pointillés de découpage 13 et 14 qui sont'perpendiculaires
d la ligne de pliage 9i et gqui délimitent avec les lignes 11
et 12 une zone-lettre 15 du formulaire.

Chagque formulaire comporte une ouverture 16 de forme
sensiblement rectangulaire (les angles de l'ouverture 16 peuvent
étre éventuellement arrondis). Les quatre cbtés de 1l'ouverture
16 sont respectivement paralléles aux quatre cbétés du formulaire.
Comme montré dans la figure 1, l'ouverture 16 est située dans
l'une des deux parties susmentionnées du formulaire et elle est
espacée de la zone rectangulaire 15 délimitée par les guatre
lignes de pointillés de découpage 11, 12, 13 et 14. En outre,

l'ouverture 16 est situfe 3 un emplacement tel gue, aprés pliage

du formulaire autour de la ligne de pliage 91, elle laisse
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apparaitre a travers elle une zone d'adresse 17 prévue sur
l'autre partie du formulaire et espaéée/de ladite zone rectan-
gulaire 15. Autrement dit, 1l'ouverture 16 et la zone d'adresse
17 sont disposées symétriquéﬁent par rapport a la ligne de
pliage 91.

Un produit adhésif est déposé sur la bande de papier 1
dans des zones prédéterminées de chaque formulaire, pour
permettre ultérieurement le scellement de chaque cartexlettre
individuelle. Sulvant le type de~produit adhésif utilisé,celui-ci
peut &tre déposé sur l'une ou 1'autre des deux parties du for-
mulaire qui sont situéeS'}espectivement de part et d'autre de
la ligne de pliage 9i,_ou sur les deux pa:@ies. De préférence,
le produit adhésif est déposé sous la forme de bandes continues
mais, bien que cela ne soit pas-‘préféré, il pourrait &tre aussi
déposé sous la forme de pavés ‘ou de bandes discontinues de
produit adhésif. Par exemple,,si l'on utilise a titre de
produit adhésif, une colle, par exemple une colle humectable,
des bandes de colle 18, 19 et 20 sont déposées le long des trois
cotés de l'une des deux parties de chaque formulaire, qui sont
définis. par la ligne 3 ou 4, la ligne 8i et la ligne 5,
c'est-3a-dire le long des trols cbtés qui ne sont pas adjacents
a la ligne de pliage 91, comme cela est montré dans la figure 1.
On notera que, dans le cas oll 1'on utilise une colle humectaw
ble, les trois bandes de colle susmenfionnées peuvent &tre
déposées le long des trois c6tés de l'autre partie du formulaire
qui ne sont pas adjacents a la ligne de pliage Si, comme cela
est montré en trait mixte en 21, 22 et 23 sur la figure 1.

Dans le cas ol l'on utilise un produit autocollant ou une colle
thermofusible & titre de produit adhésif, celui-ci est déposé
sur la totalité du pourtour de chaque formulaire en 18, 19, 20,
21, 22 et 23.

Selon l'invention, aucune fen€tre en matériau transparent
ou translucide n'est posée sur les ouvertures 316, et une ou
plusieurs bandes supplémentaires de produit adhésif sont
déposées sur chaque formulaire. Dans le cas oll 1'on utilise une
colle humectable a titre de produit adhésif, une bande supplémen-
taire de produit adhésif est déposée parallélement au grand coOté
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de 1'ouverture 16, soit dans la zone situde entre 1'ouverture
16 et la zone-lettre 15 du formulaire comme cela est montré
en 24 sur la figure 1, soit dans la zone située entre la zone-
lettre 15 et la zone d'adresse 17 comme cela est montré en
trait mixte en 25 sur la figure 1. Dans le cas ol 1'on utilise
un produit autocollant ou une colle thermofusible 3 titre de
produit adhésif, deux bandes supplémentaires de produit adhésif
sont déposées en 24 et 25 symétriquement par rapport # la ligne
de pliage S,. La bande 24 et/ou la bande 25 a une longueur
au moins égale 2 la longueur du grand coté de 1'ouverture 16,
c'est-3-dire qu'elle s'étend depuis la bande 18 ou 23 au
moins jusqu'au point A ou B (B &tant symétrique de A par rapport
d la ligne de pliage Qi), et elle péut s'étendre jusqu'a 1la
bande 20 ou 21 comme montré sur la figure 1. Une autre bande
supplémentaire de produit adh&sif peut €tre aussi déposée en
26 et/ou.en 27 selon le type de produit adhésif utilisé,
parallélement au petit cOté de l'ouvérture 16. La bande 26
s'étend depuis la bande 19 jusqu'au‘point A de la bande 24,
tandis que la bande 27, si elle est prévue, s'étend de la bande
22 jusqu'au point B de la bande 25. Lorsque les deux bandes
26 et 27 sont prévues, elles sont symétriques par rapport 2
la ligne de pliage Qi.

A titre d'exemple, les cotes indiquées dans la figure
1 peuvent avoir les valeurs suivantes :

a = 4 ou 6 pouces (10,16 ou 15,24 cm).
140 mm &L b ¢ 235 mm (norme PTT)
c =d =20 m (norme PTT)
e £ 140 mm (norme PTT)

Pour réaliser les cartes-lettres, on imprime tout d'abord
de facon conventionnelle les imprimés sur la bande de papier 1
3 1'aide d'une rotative. Ensuite, on forme de maniére conven-
tionnelle les lignes de pointillés de découpage 11, 12, 13 et
14 successivement dans chaque formulaire et éventuellement les
lignes de coupe 8 entre les formulaires successifs au cas ol
la bande de papier 1 doit &tre pliée sous forme de liasse en
accordéon avant d'€tre livrée & l'utilisateur. Toutes ces
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opérations sont effectuées chez 1'imprimeur. Ensuite, chez
ltutilisateur, on fait passer la bande de papier 1 ainsi pré-
parée dans une imprimante commandée par ‘un ordinateur, afin de
personnaliser de fagon conventionnelle chaque formulaire ou
imprimé. Au cours de cette opération, le nom et 1'adresse du
destinataire de chaque formulaire sormt imprimé sur la zone
d'adresse 17 du formulaire correspondant, et les informations
particuliéres 3 chaque destinataire sont imprimées sur 1la
zone-lettre 15 du formulaire correspondant. Ensuite, on fait
passer la bande de papier 1 dans une machine qui découpe les
ouvertures 16 dans les formulaires et qui dépose les bandes

de produit adhésif 18, 19, 20, 24, 26 et/ou 21, 22, 23, 25, 27.
Ces deux opérations sont effectuées de-manlere conventionnelle,
excepté que le decoupage des fenetres 16 n'! lest pas suivi d'une

opération de pose d'une fenétre en matidre transparente ou trans-

lucide et que les moyens prevus pour deposer les bandes de
produit adhésif sont agencés pour déposer, en plus des bandes
18, 19, 20 ét/ou 21, 22, 23 habituellement prévues pour les
cartes-lettres conventionnelles, les bandes 24, 26 et/o6u 25,27.
De préférence, les bandes susmentionnées de prodult adhésif
sont déposées aprés le découpage des fendtres 16. Dans la méme
machine ou dans une autre machlne, la bande de papier 1 est
ensuite découpée de facon conventlonnelle suivant les lignes
de coupe 3, 4, 5 et 8 afin de séparer 1es*uns des autres les
formulaires personnalisés, puis chaque formulaire est plié en
deux de fagon conventionnelle suivant sa ligné de pliage et
scellé de fagon conventionnelle par collage des bandes 18, 19,
20, 24 et 26 de 1l'une des deux partiés du formulaire sur 1les
zones ou les bandes en regard 21, 22, 23, 25 et 27 de 1l'autre
partie du formulaire.

On obtient ainsi des cartes-lettres individuelles 10
prétes a étre expédiées. Chéque carte-lettre 10 a la structure
montrée dans la figure 2. Comme indiqué précédemment, 1'ouver-
ture 16 sans fen€tre en matériau transparent ou translucide
laisse apparaitre 3 travers elle la zone d'adresse sous-jacente
17. Du fait de 1'absence de fenétre, le nom et l'adresse du

destinataire sont parfaitement lisibles en machine de tri pos-
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tal. Toutefois, du fait de l'absence de fenetre, des personnes
non autorisées pourraient prendre connalssance du contenu de
la zone-lettre 15 de la carte-lettre en soulevant le bord su-
périeur 28 de l'ouverture 16 (figure 2). Ceci est empéché par
5 1la ou les bandes 24, 25 de produit adhésif qui collent le bord
supérieur 28 de 1'ouverture 16 3 la partie sous-jacente de la
carte-lettre, garantissant ainsi le secret du contenu de la
‘zone-lettre 15 de la carte- lettré. Si la ou les bandes 24, 25
de produit adhésif s'étendent vers la gauche (vu dans la figure
10 2) seulement jusqu'au p01nt A ou B, respectlvement la ou les
bandes 26, 27 de produit adhésif, qui collgnt le bord vertical
gauche 29 de l'ouverture 16 2 la partié sou%-jacente de la
carte-lettre, contribuentavéclatnx1es:banaés 24, 25, a préser-
ver le secret du contenu de la’zone-lettre 15 de la carte-lettre.
15 En outre,les bandes 24,26 et/ou 25,27 de produit adhésif
ont aussi une fonction d'étanchéité a l'air. En effet, dans les
machines de tri postal, les lettres sont prélevées une 3 une
3 partir d'une pile de lettres au moyen d'une buse d'aspiration
pour €tre amenées successivement dans une zone oll le code postal
20 de 1'adresse est lu par un appareil automathue de lecture
ou par un operateur, qui commande automathuement ou manuelle-
ment, respectlvement 1'impression d'un code (code barres) sur
l'enveloppe de la lettre ou sur la carte- lettre, code qui -
permet ensuite le triage automatique du courrier. - Les machines
25 de tri postal sont habituellement congues de telle facon que
la buse d'aspiration vienne en contact avec la zone 30 de la

carte-lettre (voir la figure 2) qui est située immédiatement
3 gauche de 1l'ouverture 16. Etant donné que le papier habituel-
lement utilisé pour réaliser les cartes-lettres 10 est légére-
>0 ment poreux, il peut arriver que le vide entre la buse d'aspi-
ration et la carte- 1ett;¢ soit insuffisant pour permettre a la bu-
se d'aspiration de saisir la carte-lettre si les bandes 24,26 et/
ou 25,27 de produit adhésif ne sont pas prévues. En effet, dans ce
cas et du fait de l'absence de fen€tre, de l'air péut pénétrer sous
35 les bords 28 et 29 de l'ouverture 16 entre les deux parties de 1la
carte-lettre et, de 13, a travers l'épaisseur du papier relativement

poreux vers la buse d'aspiration, emp€chant ainsi la création d'un
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vide suffisant pour permettre la saisie de la carte-lettre. Les

bandes 24,26 et/ou 25,27 de produit adhésif permettent de remé-
dier 3 ce défaut.

I1 est bien entendu que le mode de réalisation de la
présente invention qui a &t& décrit ci-dessus a &té donné 2
titre d'exemple purement indicatif et nullement limitatif,
et que de nombreuses modifications peuvent €tre apportées sans
pour autant sortir du cadre de la présente invention. C'est
ainsi notamment que la ligne de pliage 9i peut €tre constituéde
par une ligne de pointillés de découpage, qui peut €tre formée
en méme temps que les lignes 131, 12, 13 et 14 et qui divise la
zone-lettre 15 en deux parties détachables; par exemple une
partie destinée a recevoir les 1nformat10ns particuliéres 2
chaque destinataire et une partle formant un chéque détachable.
En outre, la disposition de 1'ouverture J6 et de la zone d'adres-
se 17 par rapport 3 la zone—lettre 15, la disposition des bandes
24, 26 et/ou 25, 27 de produit adhésif, la disposition et 1l'orien-
tation de la ligne de pliage Qi, et la disposition des bandes
18, 19, 20 et/ou 21, 22, 23 de produit adhésif peuvent €tre
différentes de celles représentées sur la figure 1. Dans tous
les cas, la ligne de pliage 9; doit &tre une ligne de symétrie
pour la zone-lettre 15, et 1'ouverture 16 et la zone d'adresse
17 doivent étre disposées symétriquement par rapport 3 ladite
ligne de pliage. Mais, au lieu de disposér 1'ouverture 16 et
la zone d'adresse 17 réspectivement au-dessus et au-dessous de
la zone-lettre 15, elles peuvént €tre aussi disposées i cdté -
d'un des deux cdtés de la zone-lettre 15 qui sont perpendicu-
laires 3 la ligne de.pliage. Au liéuquéla.ligne de pliage Qi
s'étende transversalement par rapport & l'axe longitudinal de la
bande de papier 1, chaque formulaire péut €tre congu pour &tre
plié suivant une ligne de pliage parallélé g 1'axe longitudi-
nal de la bande de papier 1. Dans ce dernier cas, l'ouverture
16 et 1la zone d'adresse 17 peuvent €tre disposées soit de part
et d'autre de la zone-lettre 15, soit 3 c6té d'un des deux cdtés

de ladite zone-lettre qui est perpendiculaire 3 la ligne de
pliage.
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REVENDICATIONS

1.- Procédé de réalisation en continu de- cartes-lettres
personnalisées en ordinateur, du type comprénant les opérations
qui consistent a4 imprimer une succession de formulaires sur
une bande continue de papier, & découper une ouverture dans
chaque formulaire imprimé sur la bande de papier, chaque ouver-
ture &tant découpée 3 un emplacement tel que, aprés pliagé
ultérieur en deux du formulaire correspondant, elle laisse
apparaitre 3 travers elle une zone d'adresse du formulaire,

3 poser un produit adhésif sur des zones de la bande de papier
correspondant 3 au moins une partie de la périphérie de chaque
formulaire, & former, dans chaque formulaire, quatre lignes de
pointillés de découpage délimitant entre elles une zone rectangu-
laire qul définit une zone lettre et qui est espacée de la zone
d'adresse et de 1l'ouverture, a personnaliser chaqué formulaire
en faisant passer la bande continue de papier dans une imprimante
commandée par un ordinateur, @ couper la Bande de papier de
maniére 3 séparer les uns des autres les formulaires personnali-
sés, 3 plier et & fermer les formulaires personnalisés de manis-
Te 4 obtenir des cartes-lettres individuelles prétes & €tre
expédiées, caractérisé en ce que le découpage des ouvertures
est effectué aprés la personnalisation des formulaires et sans
pose d'une fenétre en matériau transparent ou translucide,

et en ce que la pose du produit adhésif consiste & poser aussi
du produit adhésif au moins .- sur une de deux zones de chaque
formulaire qui sont situées respectivement entre 1l'ouverture

et la zone-lettre du formulaire et entre cette derniére et

la zone d'adresse dudit formulaire.
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, 2.~ Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que la posé du produit adhésif est aussi effectuée aprés 1la
personnalisation des formulaires. ’

- 3,- Prbcédé selon la revendication 2, caractérisé en ce
que la pose du produit adhésif est effectuée aprés le découpage
des ouvertures.

4.- Carte-lettre comprenant un formulaire (6 ou 7) de
forme rectangulaire, pourvu d'une ligne de pliage (9) paralle-
le 3 1'un des cdtés du formulaire (6 ou 7) et divisant ce dernier
en deux pafties de superficies.sensiblement €gales, au moins
1'une des deux parties du formulaire €tant pourvue de produit
adhésif (18, 19, 20 et/ou 21, 22, 23) 1le loﬂg de ses trois cOtés
qui ne sont pas adjacents a la ligne de pliége (9), des premiére
et deuxiéme lignes de pointillés de découpage (11, 12) qui sont
paralléles 3 la ligne de pliage (9) et disposées symétriquement
par rapport a cette 11gne, des 'troisiéme et quatrleme lignes
de pointillés de decoupage (13, 14) qui sont perpendlculalres
a la ligne de pliage (9) et qui délimitent avec les premiére
et deuxiéme lignes de pointillés dé,découpagé (11, 12) une zone
rectangulaire (15) définissant une zone-lettre de la carte-
lettre, une ouverture (16) de forme sensiblement rectangulaire,
dont les cOtés sont respectivemént paralléles aux cdtés dum
formulaire (6 ou 7) et qui est situ€e dans l'une des deux par-
ties du formulaire (6 ou 7) et espacee de la zone rectangulalre
(15) délimitée par les quatre 11gnes de pointillés de découpage
(11, 12, 13, 14), ladite ouverture (16) &€tant située 3 un empla-
cement tel que, aprés pliage du formulaire (6 ou 7) autour de
la ligne de pliage (9), elle laisse apparaitre 3 travers elle
une .zone-.d'adresse (17) prévue sur 1l'autre partie du formulaire
et éspacée de ladite zone rectangulaire (15), caractérisée en
ce que l'ouverture (16) est dépourvue de fen€tre en matériau
transparent ou translucide, et en ce qu'elle comporte en outre
du produit adhésif (24 et/ou 25) sur au moins une de deux autres
zones du formulaire (6 ou 7) qui sont 1'image 1'une de 1l'autre
par rapport 3 la ligne de pliage (9) et sont situées respecti-
vement entre 1l'ouverture (16) et la zone-lettre (15) et entre
cette derniére et la zone d'adresse (17).
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5.- Carte-lettre selon la revendication 4, caractérisée
en ce que le produit adhésif (24 et/ou 25) placé sur ladite
autre zone se présente sous la forme d'une bande continue qui
est paralléle et en regard de 1'un des petit et grand cdtés de
1'ouverture (16) et qui a une longueur au moins égale audit
c6té de l'ouverture.

6.- Carte-lettre selon la revendication 5, caractérisée

en ce que la bande de produit adh&sif (24 et/ou 25) est dispo-

sée parallélement et en regard du grand c6té de 1'ouverture

(16) et en ce qu'une autre bande de produit adhésif (26 et/ou 27)
est disposée parallélemént et en regard du pétit coté de 1'ou-
verture (16).
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