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Description

[0001] L’invention concerne un procédé pour préparer
une tournée du facteur contenant à la fois des lettres et
des objets postaux plats dits « de grand format ». La pré-
paration de la tournée du facteur consiste à regrouper
les plis de la tournée par point de distribution et à placer
les volumes à distribuer pour chacun de ces points de
distribution dans l’ordre de la tournée. Ce traitement peut
être fait manuellement ou en utilisant des machines dites
de « séquencement » qui travaillent habituellement en
une ou plusieurs passes (généralement 2 ou 3). De plus,
jusqu’à présent, pour une tournée composée à la fois de
lettres et d’objets de grands formats, les facteurs ont pris
l’habitude de préparer une seule tournée incluant à la
fois les lettres de petit format et les objets grand format.
Cependant, la préparation de cette tournée requiert ac-
tuellement beaucoup de manipulations ce qui augmente
le coût associé à la distribution qui représente actuelle-
ment les 2/3 du coût total de traitement d’un pli. FR-A-2
708 488 décrit un procédé (une machine avec un car-
rousel à godets pour des lettres et des objets "de grand
format".
[0002] Le but de l’invention est de proposer un procédé
comme indiqué plus haut pour préparer en une seule
passe une tournée du facteur contenant à la fois des
lettres et des objets postaux grand format . Selon l’inven-
tion, ce procédé est caractérisé en ce qu’il consiste dans
les étapes suivantes :

- on déplace en série les lettres et les objets grand
format à l’aide d’un convoyeur au-dessus des godets
d’un carrousel à godets mis à l’arrêt, les godets suc-
cessifs du carrousel correspondant aux différents
points de distribution successifs de la tournée du fac-
teur,

- on oriente chaque lettre ou objet grand format du
convoyeur vers l’un des godets du carrousel qui cor-
respond 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 à godets pour amener suc-
cessivement chaque godet à un emplacement où le
godet est vidé dans un réceptacle.

[0003] Selon des particularités du procédé selon
l’invention :

- l’étape de vidage du godet dans un réceptacle con-
siste à ouvrir le fond du godet au dessus d’un sys-
tème de mise en liasse du contenu du godet.

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

- l’opération d’ensachage du contenu des godets con-
siste à produire un chapelet de sachets.

- les objets grand format sont d’abord déplacés au-

dessus du carrousel à godets pour être regroupés
par point de distribution dans les godets, ce traite-
ment étant répété ensuite pour les lettres.

[0004] L’invention s’étend aussi à une machine pour
préparer en une seule passe une tournée du facteur con-
tenant à la fois des lettres et des objets postaux grand
format, caractérisée en ce qu’elle comprend un carrousel
à godets ayant autant de godets qu’il y a de points de
distribution dans la tournée du facteur, un convoyeur dis-
posé pour convoyer en série les lettres et les objets grand
format au-dessus des godets du carrousel à 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 l’objet grand format, et un système de mise
en liasse du contenu des godets au-dessus duquel sont
amenés successivement les godets par une mise en
mouvement du carrousel à godets et dans lequel chaque
godet est déchargé.
[0005] Cette machine présente en outre les particula-
rités suivantes :

- le système de mise en liasse est agencé pour former
un chapelet de sachets contenant chacun le contenu
d’un godet.

- elle comprend une étiqueteuse apte à apposer une
étiquette sur un sachet du chapelet de sachets.

- le système de mise en liasse comprend deux dévi-
doirs respectivement de deux bandes en feuille dis-
posés face à face de telle manière que le contenu
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 côtés des deux ban-
des de façon à constituer un sachet enfermant le
contenu du godet.

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

- le système de mise en liasse comprend des moyens
pour prédécouper la zone de jonction entre deux sa-
chets consécutifs.

- le convoyeur est un convoyeur à courroies et à rou-
leaux et les moyens d’aiguillage sont constitués par
des volets rotatifs.

[0006] De ce qui précède, on comprend que la mise
en liasse est réalisée de telle façon que les liasses restent
reliées 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-à-dire pour un godet du carrousel ne contenant
aucune lettre ni objet de grand format. L’ensachage avec
prédécoupage entre les sachets consécutifs est avanta-
geux en ce qu’il permet d’augmenter très sensiblement
la productivité du facteur car il contribue à la simplification
du transport de la tournée une fois préparée et à la sim-
plification de la distribution du courrier, les sachets étant
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séparés les uns des autres au fur et à mesure que le
facteur passe devant les boîtes à lettres.
[0007] Le procédé et la machine pour préparer la tour-
née du facteur selon l’invention sont décrits ci-après et
illustrés par les dessins.
[0008] La figure 1 montre très schématiquement en
vue de dessus, une machine pour préparer une tournée
d’un facteur selon l’invention.
[0009] La figure 2 montre très schématiquement, un
convoyeur à courroies et à rouleaux faisant partie de la
machine de la figure 1.
[0010] La figure 3 montre très schématiquement les
volets d’aiguillage du convoyeur de la figure 2.
[0011] La figure 4 montre très schématiquement un
système de mise en liasse faisant partie de la machine
de la figure 1.
[0012] La machine montrée sur la figure 1 permet de
préparer en une seule passe une tournée du facteur con-
tenant à la fois des lettres et des objets grand format. La
machine comprend un dépileur 1 adapté pour la sériali-
sation d’une pile d’objets de grand format (appelés cou-
ramment « flats » dans la littérature technique) et un dé-
pileur 2 adapté pour la sérialisation 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 était également adapté à la fois pour la
sérialisation des objets grand format et des lettres. Les
plis en sortie des dépileurs 1 et 2 sont convoyés en série
par un convoyeur 3 pour être déplacés au-dessus des
godets d’un carrousel à godets 4. Les godets du carrou-
sel sont ouverts sur le dessus et comportent un fond pou-
vant s’ouvrir.
[0013] Le carrousel à godets 4 a autant de godets qu’il
y a de points de distribution dans la tournée du facteur
à préparer. A chaque godet correspond donc un point de
distribution de la tournée du facteur et les godets suc-
cessifs dans le carrousel correspondent aux points de
distribution successifs dans l’ordre de la tournée du fac-
teur. Le convoyeur 3 doit être agencé pour pouvoir ame-
ner chaque pli vers l’un des godets du carrousel corres-
pondant au point de distribution du pli quand le carrousel
est à l’arrêt.
[0014] Avec le convoyeur et le carrousel à godets, il
est possible de regrouper en une seule passe l’ensemble
des plis par point de distribution dans les différents go-
dets du carrousel.
[0015] La machine comprend aussi un système de mi-
se en liasse 5 qui est disposé à un emplacement fixe le
long du trajet des godets de sorte que par une mise en
mouvement du carrousel 4, les godets peuvent être ame-
nés successivement au-dessus du système 5. Une fois
amené au-dessus du système 5, le godet est déchargé
de son contenu dans un réceptacle pour une mise en
liasse. Le déchargement des godets se fait en continu
et de façon synchronisée avec le fonctionnement du sys-
tème 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 correspon-

dent donc aux points de distribution successifs de la tour-
née du facteur.
[0016] On a représenté sur les figures 2 et 3, le con-
voyeur 3 qui est un convoyeur dans lequel les plis tels
que lettre L et objet grand format P sont convoyés à plat
entre des courroies 8 et des rouleaux 9 motorisés. Des
volets d’aiguillage 10 (ici des volets à 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 situé à l’aplomb du volet 10.
De façon générale, il y autant de volets d’aiguillage que
de godets et ceux-ci sont répartis à intervalle régulier le
long du convoyeur 3 à l’aplomb des godets du carrousel
placé dans une position d’arrêt. En particulier, chaque
volet d’aiguillage 10 est disposé entre deux jeux de rou-
leaux 9 adjacents espacés l’un de l’autre d’une distance
correspond à la largeur de l’ouverture supérieur d’un go-
det du carrousel 4.
[0017] En se reportant encore à la figure 2, on com-
prend que l’insertion d’un pli depuis le convoyeur dans
un godet s’effectue aussi par gravité. Un système de lec-
ture 6 illustré sur la figure 1 est monté entre les dépileurs
1,2 et le convoyeur 3 pour lire automatiquement sur cha-
que pli sérialisé un code à barres qui est indicatif du point
de distribution du pli. Cette information est envoyée à un
système de commande (non représenté) pour la com-
mande sélective des volets d’aiguillages 10 au fur et à
mesure du déplacement des plis sur le convoyeur 3 afin
que chaque pli dont le point de distribution a été reconnu
par le système de lecture soit orienté automatiquement
vers le godet correspondant.
[0018] Comme cela est illustré sur la figure 2, en po-
sition de chargement, les godets du carrousel sont main-
tenus inclinés par rapport à la verticale par un dispositif
spécial et grâce au fait qu’ils sont tous montés rotatifs à
leur partie supérieure sur un axe horizontal tel que 11.
Pour obtenir un angle d’inclinaison contrôlé des godets,
on peut munir chaque godet d’un galet à sa partie infé-
rieure, ce galet venant rouler sur un plan de roulement
adapté.. Cette inclinaison des godets permet un range-
ment des plis par gravité sans coincement dans les go-
dets. En outre, comme cela sera décrit ci-après, il est
préférable de regrouper d’abord par point de distribution,
l’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’écra-
sement des premières par les derniers.
[0019] La figure 4 illustre schématiquement le système
de mise en liasse selon l’invention. Ce système permet
un ensachage en continu du contenu des godets. Com-
me indiqué plus haut, le carrousel à godets est mis en
mouvement pour amener successivement chaque godet
au-dessus du système 5 où il est déchargé par simple
ouverture de son fond 19. Comme montré sur la figure
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4, le fond 19 du godet peut être ouvert automatiquement.
[0020] Quand le godet G a son fond 19 ouvert, les plis
14-16 se trouvant à l’intérieur du godet tombent par gra-
vité entre deux bandes en feuille 17,18 enroulées res-
pectivement sur deux dévidoirs 20,21 disposés face à
face. Une cellule 22 est disposée pour détecter le pas-
sage des plis en sortie du godet G.
[0021] Comme illustré sur la figure 4, les deux bandes
en feuille sont déroulées vers le bas et les bords latéraux
des deux bandes sont rapprochés l’un de l’autre par l’in-
termédiaire de galets presseurs 23,24 mobiles selon une
direction perpendiculaire à la direction D’ de production
du chapelet de sachets. Les deux bandes en feuille sont
de préférence deux films en matière plastique transpa-
rente, qui peuvent être soudées bord à bord par des ga-
lets 23,24 chauffant. Des couteaux chauffants 25,26, mo-
biles perpendiculairement à la direction D’ permettent de
réaliser la fermeture de la partie supérieure et de la partie
inférieure des sachets avec possibilité 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.
[0022] Dans ce système de mise en liasse, les deux
bandes en feuille 17,18 sont déroulées pas à pas de fa-
çon cyclique à chaque passage d’un godet plein à l’em-
placement de déchargement de sorte qu’un nouveau sa-
chet 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 à l’emplacement de déchargement mais aucun
déroulement n’est effectué sur les deux bandes en feuille
17,18. Avec ce système de mise en liasse par ensacha-
ge, les godets peuvent être 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 suc-
cessifs de la tournée du facteur. En outre, sur la base de
l’information fournie par la cellule 22, il est possible d’évi-
ter de former des sachets ne contenant aucun pli.
[0023] Une étiqueteuse 40 est disposée pour apposer
des étiquettes sur les sachets 30,31,32 quand ils sortent
du système de mise en liasse 5. Cette étiqueteuse peut
être agencée pour générer une étiquette identifiant la
tournée et un point de distribution de celle-ci et pour ap-
poser cette étiquette sur le sachet correspondant produit
en sortie du système de mise en liasse. On conçoit que
le chapelet de sachets peut être fractionné avant la dis-
tribution par le facteur si le sachet en tête de chaque
fraction porte une étiquette avec l’information sur la tour-
née et le point de distribution.
[0024] Pour préparer en une seule passe une tournée
du facteur à l’aide de la machine montrée sur la figure 1,
on procède de la façon suivante :

La pile d’objets grand format dans le dépileur 1 est
sérialisée et les objets grand formats sont regroupés
par point de distribution dans les différents godets

du carrousel mis à l’arrêt. Ensuite, la pile de lettres
dans le dépileur 2 est sérialisée et les lettres sont
regroupées par point de distribution dans les diffé-
rents godets du carrousel. Ensuite le carrousel à go-
dets est mis en mouvement pour amener successi-
vement chaque godet au-dessus du système de mi-
se en liasse où le godet est déchargé dans un ré-
ceptacle. Le système de mise en liasse est synchro-
nisé avec le déplacement des godets de sorte qu’un
chapelet de sachets peut être constitué en continu
au fur et à mesure du déplacement des godets au-
dessus du système 5. Les sachets contenant chacun
un ou plusieurs plis se succèdent dans l’ordre de la
tournée du facteur.

Les sachets peuvent avoir une forme rectangulaire
et une dimension correspondant à la plus grande
dimension des objets grand format à traiter.

Revendications

1. Procédé pour préparer en une seule passe une tour-
née du facteur contenant à la fois des lettres (L) et
des objets postaux plats dits « de grand format » (P),
caractérisé en ce qu’il consiste dans les étapes
suivantes :

- on déplace en série les lettres et les objets
grand format à l’aide d’un convoyeur (3) au-des-
sus des godets d’un carrousel à godets mis à
l’arrêt, les godets successifs du carrousel cor-
respondant aux différents points de distribution
successifs de la tournée du facteur,
- on oriente chaque lettre ou objet grand format
du convoyeur vers l’un des godets du carrousel
qui correspond au point de distribution de la let-
tre 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 car-
rousel, on met en mouvement le carrousel à go-
dets pour amener successivement chaque go-
det (G) à un emplacement (5) où le godet est
vidé dans un réceptacle.

2. Procédé selon la revendication 1, dans lequel l’étape
de vidage du godet dans un réceptacle consiste à
ouvrir le fond (19) du godet (G) au dessus d’un sys-
tème 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’opé-
ration d’ensachage du contenu des godets consiste
à produire un chapelet de sachets (30,31,32).
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5. Procédé selon la revendication 1, pour une mise en
oeuvre dans une machine comprenant :

- un convoyeur (3) pour convoyer en série les
lettres et les objets grand format au-dessus des
godets du carrousel à godets, ledit convoyeur
ayant des volets d’aiguillage (10) répartis à in-
tervalle régulier le long du convoyeur pour orien-
ter chaque lettre ou objet grand format du con-
voyeur vers l’un des godets du carrousel corres-
pondant au point de distribution de la lettre ou
de l’objet grand format dans la tournée du
facteur ;
- ledit carrousel à godets avec des godets dis-
posés dans une position de chargement respec-
tivement à l’aplomb en dessous des volets
d’aiguillage correspondants du convoyeur, cha-
que godet dans une position de chargement
étant maintenu de façon inclinée par rapport à
la verticale et ayant une ouverture supérieure
qui est à l’aplomb d’un volet d’aiguillage corres-
pondant et une ouverture de fond qui est main-
tenue fermée ;
- et un système de mise en liasse sous ledit car-
rousel à godets pour l’ensachage du contenu
des godets successifs du carrousel à godets
respectivement dans les sachets successifs
d’un chapelet de sachets consistant en deux
bandes en matériau plastique déroulées pas à
pas par des galets presseurs (23, 24) et fermées
par des couteaux chauffants (25,26),

dans lequel ledit procédé comprend les étapes de :

- mise à l’arrêt dudit carrousel à godets de sorte
que les godets du carrousel correspondant aux
dits points de distribution sont dans une position
de chargement à l’aplomb des volets d’aiguilla-
ge du convoyeur,
- mise en mouvement dudit convoyeur pour
orienter par point de distribution les lettres et les
objets grand format à travers lesdits volets
d’aiguillage vers les godets en position de char-
gement,

lorsque toutes les lettres et les objets grand format
de la tournée du facteur sont chargés dans les go-
dets dudit carrousel à godets,

a) mise en mouvement dudit carrousel à godets
pour déplacer un godet courant au-dessus du
système de mise en liasse et ouvrir automati-
quement le fond dudit godet courant au-dessus
dudit système de mise en liasse dans lequel un
sachet courant ouvert est préparé,
b) détection par une cellule dudit système de
mise en liasse des lettres et/ou des objets grand
format qui passent à travers l’ouverture du fond

dudit godet courant et en réponse à la dite dé-
tection,
c.1) mise en fonctionnement dudit système de
mise en liasse pour fermer ledit sachet courant,
c.2) mise en fonctionnement dudit système de
mise en liasse pour dérouler pas à pas les ban-
des en matériau plastique afin de préparer un
nouveau sachet courant dans ledit système de
mise en liasse,
c.3) mise en mouvement dudit carrousel à go-
dets pour déplacer un nouveau godet courant
au-dessus dudit système de mise en liasse et
ouvrir automatique le fond dudit nouveau godet
courant au-dessus dudit système de mise en
liasse,
c.4) détection par ladite cellule dudit système de
mise en liasse des lettres et/ou des objets grand
format qui passent à travers l’ouverture du fond
dudit nouveau godet courant et en réponse à la
dite détection pour ledit godet courant, répéter
les étapes c.1) à c.4) et en réponse à l’absence
de ladite détection pour ledit godet courant, ré-
péter les étapes C.3) à C.4).

6. Procédé selon la revendication 4 ou 5, comprenant
une étape consistant à apposer une étiquette sur
chaque sachet du chapelet produit par le système
de mise en liasse, chaque étiquette identifiant la tour-
née du facteur et le point de distribution de la tournée.

7. Procédé selon l’une des revendications 1 à 6, dans
lequel les objets grand format (P) sont d’abord dé-
placés au-dessus des godets du carrousel à godets
pour être regroupés par point de distribution dans
les godets, ce traitement étant répété ensuite pour
les lettres (L).

8. Machine pour préparer en une seule passe une tour-
née du facteur contenant à la fois des lettres (L) et
des objets postaux plats dits « de grand format » (P),
caractérisée en ce qu’elle comprend un carrousel
à godets (4) ayant autant de godets qu’il y a de points
de distribution dans la tournée du facteur, un con-
voyeur (3) disposé pour convoyer en série les lettres
et les objets grand format au-dessus des godets du
carrousel à godets, des moyens d’aiguillage (10)
agencés pour orienter chaque lettre ou objet grand
format du convoyeur vers l’un des godets du carrou-
sel correspondant au point de distribution de la lettre
ou de l’objet grand format, et un système de mise
en liasse (5) du contenu des godets au-dessus du-
quel sont amenés successivement les godets par
une mise en mouvement du carrousel à godets et
dans lequel chaque godet (G) est déchargé.

9. Machine selon la revendication 8, dans laquelle le
système de mise en liasse est agencé pour former
en continu un chapelet de sachets (30,31,32) con-
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tenant chacun le contenu d’un godet.

10. Machine selon la revendication 9, comprenant une
étiqueteuse (40) apte à apposer des étiquettes sur
les sachets du chapelet de sachets.

11. Machine selon la revendication 9, dans laquelle le
système de mise en liasse comprend deux dévidoirs
(20,21) respectivement de deux bandes en feuille
disposées face à face de telle manière que le con-
tenu de chaque godet est déchargé entre les deux
bandes en feuille opposées, et dans lequel il est pré-
vu des moyens (23,24) pour rapprocher les deux
bandes en feuille opposées et pour solidariser les
côtés des deux bandes en feuille de façon à consti-
tuer un sachet enfermant le contenu du godet.

12. Machine selon la revendication 11, dans laquelle les
bandes en feuille sont des bandes en matière plas-
tique.

13. Machine selon la revendication 12, dans laquelle le
système de mise en liasse (5) comprend des moyens
(25,26) pour prédécouper la zone de jonction entre
deux sachets consécutifs.

14. Machine selon l’une des revendications 8 à 13, dans
laquelle le convoyeur est un convoyeur à courroies
(8) et à rouleaux (9) et les moyens d’aiguillage sont
constitués par des volets rotatifs (10).

Claims

1. Method of preparing a postman’s walk containing
both letters (L) and "large format" flat postal objects
(P) in a single pass, said method being character-
ized in that it consists in the following steps:

- the letters and the large format objects are
moved in series using a conveyor (3) over the
bins of a bin carrousel that is stationary, with the
successive bins of the carrousel corresponding
to different successive delivery points in the
postman’s walk;
- each letter or large format object on the con-
veyor is directed towards that one of the bins of
the carrousel which corresponds to the delivery
point for the letter or large format object; and
- when all of the letters and large format objects
of the postman’s walk have been grouped to-
gether by delivery points in the bins of carrousel,
the bin carrousel is set into motion in order to
bring each bin (G) in succession to a location
(5) where the bin is emptied into a receptacle.

2. Method according to claim 1, in which the step of
emptying the bin into a receptacle consists in open-

ing the bottom (19) of the bin (G) over a bundling
system (5) for bundling the contents of the bin.

3. A method according to claim 2, in which the bundling
of the contents of the bin consists in a bagging op-
eration.

4. A method according to claim 3, in which the operation
of bagging the contents of the bins consists in pro-
ducing a string of bags (30, 31, 32).

5. Method according to claim 1, to be implemented in
a machine comprising:

- a conveyor (3) for moving in series letters and
"large format" flat postal objects over bins of a
bin carrousel, said conveyor having switching
flaps (10) distributed at regular intervals along
the conveyor for directing each letter or "large
format" flat postal object towards one of the bins
of the carrousel corresponding to a delivery point
of the postman’s walk;
- said bin carrousel with bins disposed in a load-
ing position respectively in register under corre-
sponding switching flaps of the conveyor, each
bin in a loading position being held inclined rel-
atively to the vertical and having a top opening
which is in register with a corresponding switch-
ing flap and a bottom opening which is held
closed;
- a bundling system under said bin carrousel for
bagging the content of the successive bins of
the bin carrousel respectively in successive
bags of a string of bags made from two strips of
plastic material unreeled stepwise by presser
wheel means (23,24) and closed by heater
blades means (25,26),

wherein said method comprises the steps of :

- setting said bin carrousel in a stationary state
so that the bins of the carrousel corresponding
to said delivery points are in a loading position
in register with the switching flaps of the con-
veyor,
- actuating said conveyor for directing by deliv-
ery points the letters and "large format" flat post-
al objects through said switching flaps towards
the bins in a loading position,
when all the letters and "large format" flat postal
objects of a postman’s walk are loaded in the
bins of said bin carrousel,

a) actuating said bin carrousel to move a
current bin over the bundling system and
causing automatically the bottom of said
current bin to be opened over said bundling
system in which a current opened bag is
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prepared,
b) detecting by a cell of said bundling sys-
tem that letters and/or "large format" flat
postal objects pass through the bottom
opening of said current bin and in response
to said detection :
c.1) actuating said bundling system for clos-
ing said current bag,
c.2) actuating said bundling system for step-
wise unreeling said strips of plastic material
in order to prepare a new opened current
bag in said bundling system,
c.3) actuating said bin carrousel for moving
a new current bin over said bundling system
causing automatically the bottom of said
new current bin to be opened over said bun-
dling system
c.4) detecting by said cell that letters and/or
"large format" flat postal objects pass
through the bottom opening of said new cur-
rent bin and in response to said detection
for said current bin, repeating steps c.1) to
c.4) and in response to absence of said de-
tection for said current bin, repeating steps
c.3) to c.4).

6. A method according to claim 4 or 5, comprising a
step of affixing a label on each bag of the string of
bags produced by said bundling system, each label
identifying the postman’s walk and a delivery point
thereof.

7. A method according to any one of claims 1 to 6, in
which firstly the large format objects (P) are moved
over the bins of the bin carrousel for the purpose of
being grouped together by delivery points in the bins,
this processing then being repeated for the letters
(L).

8. Machine for preparing a postman’s walk containing
both letters (L) and "large format" flat postal objects
(P) in a single pass, characterized in that said ma-
chine comprises a bin carrousel (4) having as many
bins as there are delivery points in the postman’s
walk, a conveyor (3) disposed to convey the letters
and the large format objects in series over the bins
of the bin carrousel, switching means (10) organized
to direct each letter or large format object from the
conveyor to one of the bins in the carrousel that cor-
responds to the delivery point for the letter or for the
large format object, and a bundling system (5) which
serves to bundle the contents of the bins, over which
the bins are brought in succession by setting the bin
carrousel in motion, and into which each bin (G) is
emptied.

9. Machine according to claim 8, in which the bundling
system is organized for continuously forming a string

of bags (30, 31, 32), each of which contains the con-
tents of a respective bin.

10. Machine according to claim 9, further comprising a
labelling device (40) suitable for affixing labels on
the bags in the string of bags.

11. Machine according to claim 9, in which the bundling
system has two reels (20, 21) for unreeling respec-
tive ones of two sheet strips disposed facing each
other so that the contents of each bin are emptied
between the two opposite sheet strips, and in which
means (23, 24) are provided for bringing the two op-
posite sheet strips towards each other and for seal-
ing together the sides of the two sheet strips so as
to constitute a bag enclosing the contents of the bin.

12. Machine according to claim 11, in which the sheet
strips are strips of a plastics material.

13. Machine according to claim 12, in which the bundling
system (5) comprises means (25; 26) for providing
pre-cuts in the zones where consecutive bags meet.

14. A machine according to any one of claims 8 to 13,
in which the conveyor is a conveyor having belts (8)
and rollers (9), and the switching means are consti-
tuted by pivotally mounted flaps (10).

Patentansprüche

1. Verfahren zum Vorbereiten in einem einzigen Durch-
lauf einer Gangrunde des Briefträgers, umfassend
zugleich Briefe (L) und flache postalische Gegen-
stände, die als "großformatig" (P) bezeichnet wer-
den,
dadurch gekennzeichnet,
dass es die folgenden Schritte umfasst:

- sequenzielles Verlagern der Briefe und der
großformatigen Gegenstände mit Hilfe eines
Förderers (3) oberhalb der Auffanggefäße eines
stillgesetzten Karussels mit Auffanggefäßen,

wobei die aufeinander folgenden Auffanggefäße des
Karussels den verschiedenen aufeinander folgen-
den Verteilpunkten der Gangrunde des Briefträgers
entsprechen;

- Orientieren jedes Briefs oder großformatigen
Gegenstands von dem Förderer in Richtung auf
eines der Auffanggefäße des Karussels, das
dem Verteilpunkt des Briefs oder des großfor-
matigen Objekts entspricht;
- Inbewegungsetzen des Karussels mit Auffang-
gefäßen zum aufeinander folgenden Heranfüh-
ren jedes Auffanggefäßes (G) an einen Ort (5),
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an dem das Auffanggefäß in ein Behältnis ent-
leert wird, wenn die Gesamtheit der Briefe und
großformatigen Gegenstände der Gangrunde
des Briefträgers nach Verteilpunkt in den Auf-
fanggefäßen des Karussels zusammengrup-
piert sind.

2. Verfahren nach Anspruch 1, in welchem der Schritt
des Entleerens der Auffanggefäße in ein Behältnis
umfasst das Öffnen des Grundes (19) des Auffang-
gefäßes (G) oberhalb eines Systems zum Anordnen
in Bündeln (5) des Inhalts der Auffanggefäße.

3. Verfahren nach Anspruch 2, in welchem das Anord-
nen in Bündeln des Inhalts der Auffanggefäße einen
Vorgang des Einsackens umfasst.

4. Verfahren nach Anspruch 3, in welchem der Vorgang
des Einsackens des Inhalts der Auffanggefäße das
Herstellen einer Abfolge von Beuteln (30, 31, 32)
umfasst.

5. Verfahren nach Anpruch 1 zum Einsatz in einer Ma-
schine, umfassend:

- einen Förderer (3) zum sequenziellen Fördern
der Briefe und der großformatigen Gegenstände
oberhalb der Auffanggefäße des Karussels mit
Auffanggefäßen, wobei der Förderer Verzwei-
gungsklappen (10) aufweist, die in regelmäßi-
gen Intervallen entlang des Förderers verteilt
sind, um jeden Brief oder großformatigen Ge-
genstand zu einem der Auffanggefäße des Ka-
russels zu orientieren, der den Verteilpunkt des
Briefs oder des großformatigen Gegenstandes
in der Gangrunde des Briefträgers entspricht;
- das Karussel mit Auffanggefäßen, mit Auffang-
gefäßen, die jeweils in einer Beladeposition lot-
recht unter den entsprechenden Verzweigungs-
klappen des Förderers angeordnet sind, wobei
jedes Auffanggefäß in einer Beladeposition ge-
genüber der Vertikalen geneigt gehalten ist und
eine obere Öffnung, die lotrecht an einer ent-
sprechenden Verzweigungsklappe angeordnet
ist, und eine Grundöffnung, die geschlossen ge-
halten ist, aufweist;
- und ein System zum Anordnen in Bündeln un-
ter dem Karussel mit Auffanggefäßen zum Ein-
sacken des Inhalts der aufeinander folgenden
Auffanggefäße des Karussels mit Auffanggefä-
ßen jeweils in den aufeinander folgenden Beu-
teln einer Folge von Beuteln, die aus zwei Bän-
dern aus Kunststoffmaterial besteht, die Schritt
für Schritt durch Pressrollen (23, 24) abgewik-
kelt und durch Heizschneider (25, 26) verschlos-
sen werden,

wobei das Verfahren die folgenden Schritte umfasst:

- Stillsetzen des Karussels mit Auffanggefäßen
derart, dass die Auffanggefäße des Karussels,
die den besagten Verteilpunkten entsprechen,
in einer Beladeposition lotrecht zu den Verzwei-
gungsklappen des Förderers angeordnet sind,
- Inbewegungsetzen des Förderers zum Orien-
tieren nach Verteilpunkten der Briefe und der
großformatigen Gegenstände durch die Ver-
zweigungsklappen in Richtung auf die in Bela-
deposition angeordneten Auffanggefäße,

wenn alle Briefe und großformatigen Gegenstände
der Gangrunde des Briefträgers in den Auffangge-
fäßen des Karussels mit Auffanggefäßen beladen
sind,

a) Inbewegungsetzen des Karussels mit Auf-
fanggefäßen zum Verlagern eines laufenden
Auffanggefäßes oberhalb des Systems zum An-
ordnen in Bündeln und automatisches Öffnen
des Grundes des laufenden Auffanggefäßes
oberhalb des Systems zum Anordnen in Bün-
deln, in welchem ein laufender offener Beutel
vorbereitet ist,
b) Erfassen durch eine Zelle des Systems zum
Anordnen in Bündeln der Briefe und/oder der
großformatigen Gegenstände, die durch die
Grundöffnung des laufenden Auffanggefäßes
hindurchtreten, und in Reaktion auf diese Erfas-
sung,
c.1) Inbetriebsetzen des Systems zum Anord-
nen in Bündeln zum Verschließen des laufen-
den Beutels,
c.2) Inbetriebsetzen des Systems zum Anord-
nen in Bündeln zum Abwickeln Schritt für Schritt
der Bänder aus Kunststoffmaterial zur Vorberei-
tung eines neuen laufenden Beutels in dem Sy-
stem zum Anordnen in Bündeln,
c.3) Inbewegungsetzen des Karussels mit Auf-
fanggefäßen zum Verlagern eines neuen lau-
fenden Auffanggefäßes oberhalb des Systems
zum Anordnen in Bündeln und automatisches
Öffnen des Grundes des neuen laufenden Auf-
fanggefäßes oberhalb des Systems zum Anord-
nen in Bündeln,
c.4) Erfassen durch die Zelle des Systems zum
Anordnen in Bündeln der Briefe und/oder der
großformatigen Gegenstände, die durch die Öff-
nung des Grundes des neuen laufenden Auf-
fanggefäßes hindurchtreten und in Reaktion an
die besagte Erfassung für das laufende Auffang-
gefäß, Wiederholen der Schritte c.1) bis c.4),
und in Reaktion auf die Abwesenheit der besag-
ten Erfassung für das laufende Auffanggefäß,
Wiederholen der Schritte c.3) bis c.4).

6. Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, umfassend einen
Schritt, der das Aufbringen eines Etiketts auf jeden
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Beutel der Folge, der durch das System zum Anord-
nen in Bündeln erzeugt wurde, vorsieht, wobei jedes
Etikett die Gangrunde des Briefträgers und den Ver-
teilpunkt der Gangrunde identifiziert.

7. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 6, in wel-
chem die großformatigen Gegenstände (P) zu-
nächst oberhalb der Auffanggefäße des Karussels
mit Auffanggefäßen verlagert werden, um nach Ver-
teilpunkten in den Auffanggefäßen zusammengrup-
piert zu werden, wobei dieser Vorgang anschließend
für die Briefe (L) wiederholt wird.

8. Maschine zur Zubereitung in einem einzigen Durch-
lauf einer Gangrunde des Briefträgers, umfassend
zugleich Briefe (L) und flache postalische Gegen-
stände, die als "großformatig" (P) bezeichnet wer-
den,
dadurch gekennzeichnet,
dass sie umfasst ein Karussell mit Auffanggefäßen
(4) mit so vielen Auffanggefäßen wie Verteilpunkte
der Gangrunde des Briefträgers, einen Förderer (3),
der angeordnet ist zum sequenziellen Fördern der
Briefe und der großformatigen Gegenstände ober-
halb der Auffanggefäße des Karussels mit Auffang-
gefäßen, Verzweigungsmittel (10), die vorgesehen
sind zum Orientieren jedes Briefs oder jedes
großformatigen Gegenstands von dem Förderer in
Richtung auf eines der Auffanggefäße des Karus-
sels, welches dem Verteilpunkt des Briefs oder des
großformatigen Gegenstands entspricht, und ein Sy-
stem zum Anordnen in Bündeln (5) des Inhalts der
Auffanggefäße, oberhalb dessen sukzessive die
Auffanggefäße durch ein Inbewegungsetzen des
Karussels mit Auffanggefäßen verbracht werden
und in welche jedes Auffanggefäß entladen wird.

9. Maschine nach Anspruch 8, in welcher das System
zum Anordnen in Bündeln ausgebildet ist zum kon-
tinuierlichen Schaffen einer Folge von Beuteln (30,
31, 32), welche jeweils den Inhalt eines Auffangge-
fäßes enthalten.

10. Maschine nach Anspruch 9, umfassend eine Etiket-
tiereinheit (40), die in der Lage ist, Etiketten auf die
Beutel der Folge von Beuteln aufzubringen.

11. Maschine nach Anspruch 9, in welcher das System
zum Anordnen in Bündeln zwei Haspel (20, 21) von
jeweils zwei einander zugekehrt angeordneten Fo-
lienbändern umfasst, derart, dass der Inhalt jedes
Auffanggefäßes zwischen den beiden entgegenge-
setzten Folienbändern entladen wird, und in welcher
Mittel (23, 24) vorgesehen sind zum einander Annä-
hern der beiden entgegengesetzten Folienbänder
und zum miteinander Verbinden der Seiten der bei-
den Folienbänder, derart, dass ein Beutel, der den
Inhalt des Auffanggefäßes einschließt, gebildet wird.

12. Maschine nach Anspruch 11, in welcher die Folien-
bänder Bänder aus Kunststoffmaterial sind.

13. Maschine nach Anspruch 12, in welcher das System
zum Anordnen in Bündeln (5) Mittel (25, 26) zum
Vorzuschneiden der Stoßzone von zwei aufeinander
folgenden Beuteln umfasst.

14. Maschine nach einem der Ansprüche 8 bis 13, in
welcher der Förderer ein Band- (8) und Walzen-(9)
Förderer ist und die Verzweigungsmittel durch dreh-
bare Klappen (10) gebildet sind.
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