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Linvention concerne un procédé et une installa-
tion pour réaliser, a partir d’au moins une bande de
papier imprimé, des documents imprimés a un ou plu-
sieurs feuillets assemblés, tels que des notices des-
tinées a étre pliées et disposées avec un objet dans
un emballage ou conteneur.

Linvention est plus particuliérement destinée au
domaine de l'industrie pharmaceutique en vue de
réaliser des notices relatives a des médicaments.

On sait que ces notices sont constituées de feuil-
les de papier imprimées généralement rectangulai-
res. Ces feuilles sont pliées dans le sens de la lon-
gueur, généralement selon un pliage dit en accordéon
ou pli roulé, pour définir une bandelette rectangulaire
dontla plus grande dimension correspond a la largeur
de la feuille d’origine. La bandelette est & son tour
pliée pour étre logée dans un conteneur, générale-
ment en carton, lui-méme assemblé par pliage et col-
lage et dans lequel est disposé un tube ou une plaque
d’emballage coquille contenant des médicaments,
généralement sous forme de comprimés.

De telles notices sont soumises a des contraintes
diverses et contradictoires.

En premier lieu, une notice, notamment dans le
domaine pharmaceutique doit présenter une dimen-
sion optimale. Au dela de cette dimension, il devient
difficile de la plier suffisamment petit pour qu’elle en-
tre dans une boite d’emballage. En revanche, si la
surface de la notice est trop petite, il n’est pas possi-
ble d’inscrire I'ensemble des mentions obligatoires et
les informations destinées & informer le consomma-
teur.

Par ailleurs, la surface etles dimensions de la no-
tice doivent étre compatibles avec'emballage appelé
a contenir le médicament. Pour un volume donné
d’emballage, et pour une forme d’emballage donnée,
seules une surface et dimension données peuvent
convenir.

De plus, pour des raisons d’économie, il est né-
cessaire de limiter au maximum le nombre d’opéra-
tion de pliages que doit subir la notice, tout en faisant
en sorte qu’elle puisse étre introduite dans I'emballa-
ge.

On sait que de telles notices sont réalisées de fa-
¢on connue, a partir de bandes de papier disposées
sur des bobines qui subissent une opération prélimi-
naire d’'impression. La bande est ensuite déroulée et
découpée transversalement pour définir des feuilles
de papier, qui sont ensuite soumises a des pliages
successifs. Ces opérations sont effectuées par une
machine appelée généralement "découpeuse-plieu-
se". La notice pliée est acheminée vers une encarton-
neuse qui assure le conditionnement du médicament
ou du conteneur de ce dernier, en réalisant I'emballa-
ge par pliage et en introduisant I'cbjet et la notice
pliée et en fermant I'emballage.

On connait les documents EP-274 872 ; GB-1
546 798 ; US-2 868 539 et WO-93 09 049.
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Par définition, la surface de la notice est limitée
par sa longueur et sa largeur.

On ne peut augmenter sans limite la largeur de la
notice, c’'est-a-dire la largeur de la bande de papier,
faute de quoi la notice pliée présenterait une dimen-
sion supérieure a 'emballage. Atitre d’exemple, dans
le cas d’'un emballage de type parallélépipédique, la
notice est introduite dans I'emballage de fagon que la
dimension correspondant a la largeur de la bande de
papier d’origine, soit inférieure a la longueur totale
des deux cbtés longitudinaux et du fond de I'embal-
lage, ladite notice étant pliée pour former une sorte de
U. La longueur de la notice est également limitée par
les contraintes liées aux coupeuses-plieuses. En ef-
fet, 'augmentation en longueur des notices entrai-
nent une réduction de la vitesse opérationnelle des
coupeuses-plieuses. Ainsi, toute augmentation en
longueur des notices affectent le rendement de ces
machines, ce qui estincompatible avec les impératifs
économiques usuels.

L'invention vise a remédier aux inconvénients
mentionnés ci-dessus et a réaliser des notices de re-
lativement grandes dimensions et ce sans modifica-
tion majeure des coupeuses-plieuses usuelles, ce qui
aboutit 4 multiplier par deux, trois ou plus, la surface
utile des notices, sans affecter de fagon sensible le
colt total de réalisation de ces derniéres.

A cette fin, un objet de I'invention est un procédé
pour réaliser, a partir d’au moins une bande de papier,
des documents imprimés, tels que des notices, des-
tinés a étre pliés et disposés avec un objet dans un
emballage ou conteneur, et caractérisé en ce que :

- on réalise au moins une prédécoupe dans le

sens longitudinal de ladite bande de papier ;

- oncrée, par séparation au niveau de ladite pré-
découpe, au moins deux bandes de plus peti-
tes dimensions transversalement, disposées
cOte a cOte et sensiblement dans le méme
plan; et

- on superpose l'une sur 'autre les bandes de
plus petites dimensions ainsi formées.

De maniére avantageuse, les bandes de plus pe-
tites dimension sont superposées a l'aide de barres
de retournement ou cones de pliage.

On peut réaliser ainsi trois bandes ou plus de plus
petites dimensions.

La prédécoupe peut étre réalisée avant ou aprés
Iimpression.

Selon une forme particuliérement avantageuse
de réalisation, permettant de former des notices de
grande dimension, on assemble sur I'un de leurs
bords longitudinaux, 'une a l'autre, les bandes de
plus petites dimensions.

Un autre objet de I'invention est une installation
pour la mise en oeuvre du procédé et comportant des
moyens pour réaliser une prédécoupe dans le sens
longitudinal de la bande de papier, des moyens pour
créer par séparation au niveau de la prédécoupe, au
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moins deux bandes de plus petites dimensions trans-
versalement, disposées cbte a cote et sensiblement
dans le méme plan, et des moyens pour superposer
I'une sur l'autre les bandes de plus petites dimen-
sions ainsi formées.

Linstallation peut comporter des barres de re-
tournement ou des cdnes de pliage, au nombre de
deux, trois ou plus.

Linstallation peut aussi comporter des moyens
pour assembler sur I'un de leurs bords longitudinaux,
I'une al’'autre, les bandes de plus petites dimensions.

Suivant une variante, un objet de I'invention est
un procédé tel que successivement :

- dans une premiére phase, on superpose au
moins deux sous-bandes assemblées entre el-
les sur I'un de leurs bords longitudinaux et pro-
venant de la bande de papier imprimé initial ;

- dans une deuxiéme phase, on rebobine en-
semble les deux sous-bandes ainsi superpo-
sées et assemblées ;

- et, dans une troisiéme phase, a partir de la bo-
bine constituée par les deux sous-bandes ainsi
superposées et assemblées on assure une dé-
coupe transversale et un pliage des sous-
bandes.

Le procédé est complété par une étape initiale
dans laquelle la bande de papier est imprimée et par
une étape finale dans laquelle le document imprimé
est plié et placé dans un conteneur avec un objet ap-
proprié.

L'invention concerne également une installation
permettant la mise en oeuvre du procédé.

Cette installation comporte :

- un premier poste ou ensemble de moyens ap-
tes aréaliser, a partir d’au moins une bande de
papier imprimé, au moins deux sous-bandes
superposées et assemblées entre elles sur’un
de leurs bords longitudinaux ;

- un deuxiéme poste ou ensemble de moyens de
rebobinage des sous-bandes ainsi superpo-
sées et assemblées;

- et un troisiéme poste ou ensemble de moyens
de découpe transversale et de pliage des sous-
bandes.

Comme pour le procédé, l'installation comporte
également un poste d'impression de la bande et des
moyens d’encartonnage des documents imprimés et
pliés et d’'un objet dans un conteneur.

Encore un autre objet de I'invention est un docu-
ment imprimé, tel qu’une notice, réalisé a I'aide d’un
procédé et/ou d’'une installation tels que ci-dessus.
L'invention a en outre pour objet un emballage dans
lequel sont disposés un produit de consommation et
un document.

Linvention sera bien comprise a la lumiére de la
description qui suit se rapportant a des exemples de
réalisation, en référence aux dessins annexés dans
lesquels :
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- la figure 1 montre un synoptique des opéra-
tions destinées a la réalisation d’'une notice et
sa mise en place dans un emballage avec un
produit ;

- lafigure 2 montre une coupe schématique d’'un
emballage contenant un produit et la notice
correspondante ;

- la figure 3 montre une vue schématique en
perspective de I'ensemble de réalisation de
I'invention pour la réalisation d’une notice et le
pliage de cette derniére ;

- la figure 4 montre une vue en perspective du
dispositif ou installation de I'invention ;

- la figure 5 montre une vue en détail du dispo-
sitif de retournement de I'invention ;

- les figures 6A, 6B, 6C et 6D montrent une no-
tice aux différentes étapes successives de son
pliage ; et

- la figure 7 montre de fagon schématique les
étapes d’un procédé conforme a I'invention.

Le synoptique de la figure 1 comporte plusieurs
blocs fonctionnels, chacun correspondant a une éta-
pe particuliére d’un processus visant a la réalisation
d’une notice, son pliage et sa mise en place avec un
objet dans un emballage ou conteneur.

La premiére étape (bloc 1) consiste en I'impres-
sion sur une bande de papier enroulée sur un rouleau,
d’informations sous forme de caractéres d’imprime-
rie, de logo, de dessins, pictogrammes ou toute autre
information, d’ordre général ou particuliére, relative
au produit.

Dans I'application de l'invention a la fabrication
de notices de médicaments, une telle notice pourra
inclure des informations obligatoires, d’ordre général
sur 'usage d’'un médicament, et des informations par-
ticuliéres sur le médicament en question, tel que sa
définition, sa posologie, sa composition et ses effets,
accompagnées des informations relatives a la société
fabricant ce méme médicament.

Bien que I'invention ne soit pas limitée a ce mode
de réalisation et a cette application, elle sera, pour
des raisons de commodité, décrite ci-aprés dans cet-
te application particuliére.

Une fois la bande de papier imprimée, celle-ci est
disposée sur une bobine d’alimentation représentée
par le bloc 2.

La bobine d’alimentation alimente un bloc fonc-
tionnel 3 permettant de réaliser la notice elle-méme,
découpée et pliée. Cette derniére est amenée a une
machine appelée encartonneuse (bloc 4), elle-méme
recevant d'une part 'emballage ou le conteneur du
produit (bloc 5) et le produit lui-méme (bloc 6). L'en-
cartonneuse est connue en elle-méme et assure la
mise en forme de I'emballage, I'introduction du pro-
duit dans ce dernier, le pliage final de la notice et I'in-
troduction de la notice dans I'emballage aux cétés du
produit, et enfin la fermeture de 'emballage ou conte-
neur, portant la référence générale 7 sur la figure 1.
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Les opérations d’'impression (bloc 1), d'alimenta-
tion bobine (bloc 2) et d’encartonnage (bloc 4), ainsi
que I'emballage lui-méme (bloc 5) et le produit lui-mé-
me (bloc 6) sont connus en eux-mémes.

Le bloc fonctionnel 3 comporte plusieurs étapes
selon l'invention, & savoir le découpage longitudinal
de la bande de papier provenant de I'alimentation bo-
bine 2, la superposition des deux bandes de plus pe-
tite largeur ainsi créées, puis une opération d’assem-
blage sur I'un des bords longitudinaux (opération fa-
cultative), suivi d’'un découpage transversal de la
bande de papier pour réaliser une succession de ban-
des de plus petite largeur et de longueur donnée, et
enfin le pliage final de la notice, celle-ci étant desti-
née a étre disposée dans I'emballage 5 par I'encar-
tonneuse 4.

L'opération de découpage longitudinal et de
superposition porte la référence 8, I'assemblage sur
I'un des bords longitudinaux est référencé 9, le dé-
coupage transversal se référe au bloc 10, tandis que
le pliage de la notice ainsi réalisée porte la référence
fonctionnelle 11.

La figure 2 montre une coupe schématique d’'un
emballage de type connu, tel que I'emballage 7 de la
figure 1, réalisé en carton plié et assemblé par collage
par exemple. L'emballage 7 est par exemple de forme
parallélépipédique et est appelé a contenir un produit
tel gu’un tube 6 contenant des comprimés médica-
menteux. Le tube 6 comporte un couvercle 12 et est
de forme cylindrique. L'emballage 7 comporte un fond
13 rabattu et collé sur I'une des parois en 14, et une
ouverture 15 susceptible d’étre fermée par des ra-
bats latéraux (dont seul le rabat 16 est visible) et un
rabat frontal 17, de maniére connue en soi.

Al’intérieur de I'emballage 7 est disposé non seu-
lement le tube 6 mais également une notice 18 cons-
tituée d'une bandelette de papier pliée sur elle-
méme, généralement en accordéon, pour former une
bande longitudinale a nouveau pliée en forme géné-
rale de U telle que représentée en section droite sur
la figure 2.

On décrira ci-aprés en détail les opérations de
réalisation de la notice, en référence aux figures 3 a
5, ou les éléments similaires ou présentant la méme
fonction que ceux des figures 1 ou 2 portent les mé-
mes références.

La bobine d’alimentation 2, de type connue en
elle-méme, est monté sur un bati 19 (figure 4). La
bande de papier présente une largeur par exemple de
280 millimétres, pour une longueur enroulée d’envi-
ron 4 000 métres. La bobine 2 alimente un poste de
travail permettant le découpage longitudinal de la
bande en deux bandes de plus petite largeur, appelée
sous-bande. Ainsi, la bande de papier enroulée surla
bobine 2, portant la référence générale 20 est décou-
pée en son milieu sensiblement pour former deux
sous-bandes 20A et 20B de méme largeur. Laligne de
séparation entre les bandes 20A et 20B est référen-
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cée 21 et est située sensiblement au milieu de la ban-
de principale 20.

Le poste de travail 8, assurant le découpage lon-
gitudinal, comporte un bati 22 comportant un rouleau
d’introduction 23 sur lequel défile la bande de papier
20. Sur le bati 22 sont disposées deux barres de re-
tournement 24 et 25 paralléles I'une a l'autre et dis-
posées a 450 par rapport a la direction de défilement
de la bande principale 20 a la sortie de la bobine 2.

Les deux barres de retournement sont disposées
en aval du rouleau d’introduction 23, a environ 30
centimétres de ce dernier. Plus précisément, la pre-
miére barre de retournement 24 permet le retourne-
ment de la premiére sous-bande 20B, tandis que la
seconde barre de retournement 25 assure le retour-
nement de la deuxiéme sous-bande 20A. Le retour-
nement s’effectue a 90°. Ainsi, a la sortie des deux
barres de retournement 24 et 25, les deux sous-
bandes 20A et 20B sont disposées I'une sur I'autre et
présentent une direction de défilement orthogonale a
la direction de défilement de la bande principale 20.

Le découpage longitudinal de la bande principale
20, au niveau de la ligne médiane 21, est réalisé par
I'enroulement partiel sur les barres de retournement
de chaque sous-bande 20A et 20B, ce qui crée un ef-
fort transversal de séparation des sous-bandes 'une
de l'autre au niveau d’une prédécoupe 26 longitudi-
nale médiane prévue a l'origine surla bande de papier
20. La prédécoupe 26 est symbolisée par une ligne
pointillée sur les figures 3 et 5.

Les sous-bandes 20A et 20B superposées sont
acheminées par un ensemble d’appel comportant
deux rouleaux 27 et 28 entre lesquels défilent les
deux sous-bandes 20A et 20B superposées. Ces der-
niéres sont amenées a un poste de découpage trans-
versal 10, connu en lui-méme et constitué par exem-
ple d'un rouleau 29 porteur d’'un couteau axial 30. Le
diamétre du rouleau 29, la vitesse de rotation de ce
dernier, la vitesse de défilement des sous-bandes
20A et 20B, sont calculés de maniére que le couteau
30 découpe transversalement les deux sous-bandes
20A et 20B pour définir un trongon ou segment 31 de
deux sous-bandes de longueur donnée.

Les trongons de bande 31, 32 représentés sur la
figure 3 sont acheminés vers un dispositif de pliage
11, connu en lui-méme et a la sortir duquel la notice
pliée est acheminée par un dispositif de transport 33
vers une encartonneuse 4 connu en elle-méme et non
représentée en détail sur les figures. L'encartonneu-
se, ainsi qu’il a été décrit précédemment, assure le
pliage final de la notice, la mise en place de cette der-
niére dans I'’emballage 7 ainsi que le produit 6.

On comprend que le procédé et le dispositif ou
installation de cet exemple de I'invention permettent
de réaliser une notice de plus grande surface, sans
manipulation additionnelle ni modification substan-
tielle des découpeuses-plieuses et encartonneuse
connues. En effet, les deux sous-bandes 20A et 20B,
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une fois découpées en segments a la sortie du poste
de découpage 10, présentent la forme de deux seg-
ments ou trongons de bande 31, superposés. La no-
tice comporte ainsi deux segments de bande de
méme surface, ce qui double sa surface totale.

Ceci présente un avantage considérable pour les
utilisateurs qui peuvent ainsi, & partir de sous-bandes
de largeur maximale (par exemple 200 millimétres),
réaliser des notices de largeur totale doublée. Il est
également possible de prévoir non pas une prédécou-
pe longitudinale 26, mais deux prédécoupes (non re-
présentées) de fagon a réaliser trois sous-bandes a
partie de la bande principale 20, a I'aide de trois
barres de retournement paralléles a 45°. Les trois
sous-bandes ainsi formées sont superposées de la
méme maniére que décrite précédemment.

On prévoit de maniére avantageuse, mais facul-
tative, un poste de solidarisation des sous-bandes,
sur I'un des bords longitudinaux de ces derniéres. La
solidarisation peut étre réalisée par collage, agrafa-
ge, ou tout autre moyen connu. Le poste de solidari-
sation, symbolisé par le bloc fonctionnel 9 sur les fi-
gures 1 et 3, n'est pas décrit plus avant en détail, étant
connu en lui-méme. Ainsi, a la sortie du dispositif
d’appel 27, 28, les deux sous-bandes superposées
sont assemblées et solidarisées sur I'un de leurs
bords longitudinaux, pour former deux feuillets, puis
soumises a découpage transversal (poste 10).

On a représenté sur les figures 6A a 6D les dif-
férentes étapes de pliage, connues en elles-mémes,
des notices constituées des trongons tels que le tron-
¢on 31 de lafigure 3. Le pliage est réalisé par le poste
11, connu en lui-méme (figure 3).

La notice 31 est constituée de deux feuillets 31A
et 31B assemblés par I'un de leurs bords longitudi-
naux en 40 de la maniére décrite ci-dessus. Cette no-
tice subit un premier pliage transversal en son milieu
selon une ligne 41, les deux moitiés étant rabattues
sensiblement I'une vers 'autre. Les deux demi-flancs
ainsi réalisés de part et d’autre de la ligne de sépara-
tion 41, subissant a leur tour chacun deux pliages se-
lon des lignes respectivement 42 et 43 d’une part, et
44 et 45 d’autre part, pour former une sorte d’accor-
déon montré sur la figure 6B. La notice est ensuite
pliée, toujours en accordéon, pour former une lan-
guette 46, présentant une direction longitudinale, flé-
che |, et une direction transversale, fléche t, (figure
6C).

On a représenté sur la figure 6D I'étape de pliage
final de la notice selon la direction longitudinale I,
pour former une sorte de U, comportant deux bran-
ches latérales paralléles 47 et 48, et une base trans-
versale 49 selon la direction t. L'intérieur du U définit
un volume 50 a l'intérieur duquel est apte a venir se
loger le produit 6 tel qu’un tube contenant des compri-
més médicamenteux (figure 2).

Selon I'exemple de la figure 7, on vise a réaliser
des documents imprimés 51 a plusieurs feuillets 52a,
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52b assemblés.

Ces documents 51 sont par exemple des notices
destinées a étre pliées et disposées avec un objet 53
dans un conteneur 54 tel qu’une boite ou étui en car-
ton.

A cet effet, on part d’'une bande de papier impri-
mée enroulée pour former un rouleau 56. En variante,
le procédé inclus également une étape dans laquelle
la bande de papier est imprimée puis enroulée pour
former le rouleau 56.

L'impression 57 sur la bande 55 est réalisée
d’une maniére telle qu'aprés les différentes phases
du procédé, le texte et les indications figurant sur les
documents imprimés 51 se suivent.

Dans une premiére phase, on superpose deux
sous-bandes 55a, 55b assemblées entre elles sur
I'un de leurs bords longitudinaux communs 58. Ces
deux sous-bandes 55a, 55b proviennent de la bande
55.

L'invention est également applicable au cas ou il
y a trois sous-bandes ou plus.

Puis, dans une deuxiéme phase, on rebobine en-
semble les deux sous-bandes 55a, 55b ainsi super-
posées et assemblées pour former une bobine 59.
Cette bobine peut étre manipulée, stockée, transpor-
tée en tant que telle.

Dans une troisieme phase, a partir de la bobine
59 constituée par les sous-bandes 55a, 55b ainsi
superposées assemblées, on assure une découpe
transversale et un pliage ce qui permet la réalisation
des documents 51.

La premiére phase de réalisation peut faire I'objet
de plusieurs variantes de réalisation.

Successivement, on réalise une ou plusieurs dé-
coupes ou un ou plusieurs pliages longitudinaux de la
bande puis on superpose les sous-bandes ainsi ob-
tenues tout en les assemblant rigidement entre elles
sur leurs bords longitudinaux communs 58.

Cet assemblage est réalisé par collage ou équi-
valent.

Cet assemblage est réalisé de maniére telle que
les différentes sous-bandes 55a, 55b soient empé-
chées de se désassembler et que le déplacement la-
téral d’'une sous-bande par rapport a4 une autre soit
empéché.

Ainsi qu'’il a été dit, les documents une fois pliés
peuvent étre encartonnés avec un objet 53 dans un
conteneur 54.

Une installation pour la mise en oeuvre du procé-
dé qui vient d’étre décrit comporte plusieurs postes
ou ensemble de moyens successifs :

- un premier poste ou ensemble de moyens et
aptes a réaliser a partir d’au-moins une bande
de papier 5 imprimé au moins deux sous-
bandes 55a, 55b superposées et assemblées
entre elles sur I'un de leurs bords longitudinaux
58 ;

- un deuxiéme poste ou ensemble de moyens
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permet de rembobiner les sous-bandes 55a,
55b ainsi superposées et assemblées ;

- enfin, un troisitme poste ou ensemble de
moyens assure la découpe transversale et le
pliage des sous-bandes 55a, 55b.

Une installation telle qu’elle vient d’étre décrite
peut comporter également un quatriéme poste ou en-
semble de moyens d’encartonnage des documents
51 imprimés et d’un objet 53 dans un conteneur 54
Linstallation peut comporter également, en amont, un
poste d'impression de la bande de papier.

Quant au premier poste ou ensemble de moyens,
il comprend préférentiellement des moyens de colla-
ge pour I'assemblage entre elles des sous-bandes
55a, 55b sur leurs bords longitudinaux communs 58.

Dans le cas ou on réalise les deux sous-bandes
5a, 5b superposées et assemblées par découpe puis
collage, on peut partir d'une bande 55 comportant un
ou plusieurs découpages longitudinaux. Le poste
correspondant de la machine peut comporter des
barres de retournement au nombre de deux, trois ou
plus.

Grace au rebobinage des deux sous-bandes
superposées et assemblées, il est possible de mettre
en oeuvre des plieuses conventionnelles alors méme
que celles-ci comportent plusieurs rouleaux de pas-
sage.

En effet, on évite les désassemblages des sous-
bandes et leur déplacement relatif.

Revendications

1. Procédé pour réaliser, a partir d’'au moins une
bande de papier des documents imprimés, tels
que des notices, destinés a étre pliés et dispo-
sées avec un objet dans un conteneur ou embal-
lage, caractérisé en ce que :

- on réalise au moins une prédécoupe dans
le sens longitudinal de ladite bande de pa-
pier ;

- on crée, par séparation au niveau de ladite
prédécoupe, au moins deux bandes de plus
petites dimensions transversalement (ap-
pelées sous-bandes), disposées cOte a
cote et sensiblement dans le méme plan ; et

- on superpose les sous-bandes ainsi for-
mées.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que les deux sous-bandes sont superposées
a l'aide de barres de retournement ou cones de
pliage.

3. Procédé selon I'une des revendications 1 ou 2,
caractérisé en ce que I'on crée trois sous-bandes
ou plus.
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4. Procédé selon I'une des revendications précé-
dentes, caractérisé en ce qu’on assemble sur 'un
de leur bords longitudinaux les sous-bandes.

5. Procédé pour réaliser a partir d’au moins une
bande de papier imprimé, des documents impri-
més (51) a plusieurs feuillets (52a, 52b) assem-
blés, tels que les notices, destinées a étre pliées
et disposées avec un objet (53) dans un conte-
neur (54), dans lequel, successivement :

- dans une premiére phase, on superpose au
moins deux sous-bandes (55a, 55b) as-
semblées entre elles sur'un de leurs bords
longitudinaux (58) et provenant de la bande
(55) ;

- dans une deuxiéme phase, on rebobine en-
semble les sous-bandes (55a, 55b) ainsi
superposées, assemblées ; et dans une
troisiéme phase, a partir de la bobine (59)
constituée par les sous-bandes (55a, 55b)
ainsi superposées assemblées, on assure
une découpe transversale et un pliage des
sous-bandes (55a, 55b).

6. Procédé selon larevendication 5, caractérisé par
le fait que dans la premiére phase, successive-
ment, on réalise une ou plusieurs découpes ou un
ou plusieurs pliages longitudinaux de la bande
(55), on superpose les sous-bandes (55a, 55b)
ainsi obtenues tout en les assemblant rigidement
entre elles sur I'un de leurs bords longitudinaux
(58) par collage ou équivalent.

7. |Installation pour la réalisation a partir d’au moins
une bande de papier, de documents imprimés,
tels que des notices, destinés a étre pliés et dis-
posés avec un objet dans un emballage ou conte-
neur, caractérisée, en ce qu’elle comporte :

- des moyens pour réaliser une prédécoupe
dans e sens longitudinal de ladite bande de
papier ;

- des moyens pour créer, par séparation au
niveau de la prédécoupe au moins deux
bandes de plus petites dimensions trans-
versalement disposées cote a cote et sen-
siblement dans le méme plan (appelées
sous-bandes) ; et des moyens superposer
les sous-bandes ainsi formées.

8. Installation selon la revendication 7, caractérisée
en ce qu’elle comporte au moins deux barres de
retournement.

9. Installation selon I'une des revendications 7 ou 8
caractérisée en ce qu’elle comporte des moyens
pour assembler sur I'un de leurs bords longitudi-
naux les sous-bandes.
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Installation selon la revendication 9, caractérisée
en ce que I'assemblage est réalisé par collage.

Installation pour la mise en oeuvre du procédé se-
lon 'une quelconque des revendications 5 et 6
caractérisée par le fait qu’elle comporte :

- un premier poste ou ensemble de moyens
aptes a réaliser, & partir d'au moins une
bande de papier imprimé (55), au moins
deux sous-bandes (55a, 55b) superposées
et assemblées entre elles sur I'un de leurs
bords longitudinaux (58) ;

- un deuxieme poste ou ensemble de
moyens de rembobinage des sous-bandes
(65a, 55b) ainsi superposées et assem-
blées ;

- un troisiéme poste ou ensemble de moyens
de découpe transversale et de pliage des
sous-bandes (55a, 55b).

Installation selon la revendication 11 caractérée
en ce qu’'elle comporte un quatriéme poste ou en-
semble de moyens d’encartonnage des docu-
ments imprimés (51) et d’'un objet (63) dans un
conteneur (54).

Installation selon la revendication 11 caractérisée
en ce qu’elle comporte, en amont, un poste d’im-
pression (52) de la bande de papier (55).

Installation selon la revendication 11 caractérisé
par le fait que le premier poste ou ensemble de
moyens comprend des moyens de collage.

Document réalisé par la mise en oeuvre d'un pro-
cédé et/ou par une installation selon I'une des re-
vendications précédentes.

Emballage ou conteneur dans lequel est disposé
un produit de consommation et un document se-
lon la revenciation 15.
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