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(57)  L'invention concerne un procédé et un dispositif
de conditionnement de documents imprimés pliés (5).
Selon l'invention, on fait défiler ces documents pliés (5)
et on assemble entre eux lesdits documents pliés (5) par

Procédé et dispositif de conditionnement de documents imprimés pliés

piquage d’au moins deux fils continus (13) en formant au
moins un point de pigdre par fil continu (13) sur chaque
document imprimeé (5) de sorte a former une bande (12).

Applications possibles au domaine pharmaceutique
(notices relatives a des médicaments...) et cosmétique
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Description

[0001] La présente invention concerne un procédé et
un dispositif de conditionnement de documents imprimés
pliés. Ces documents imprimés pliés peuvent étre dis-
posés avec un produit correspondant dans un emballage
tel qu’une boite ou un sachet.

[0002] La présente invention est destinée en particu-
lier au domaine de I'industrie pharmaceutique et cosmé-
tique en vue de conditionner des notices avec le médi-
cament correspondant dans une boite.

[0003] On connait des procédés de réalisation de tel-
les notices. Ces notices peuvent étre réalisées a partir
d’'une bande de papier imprimée et disposée en bobine
ou apartirde feuilles de papier préalablementimprimées.
Dans ce dernier cas, on découpe les feuilles a I'aide d’un
outil coupant tel qu’'un massicot avant de procéder a une
opération de pliage a I'aide d’'une machine couramment
appelée "plieuse".

[0004] Dans le cas d’'une bobine de papier imprimé,
I'opération de pliage consiste a dérouler la bobine en
continu, a la découper transversalement, avant de la
plier, ces opérations étant réalisées par une machine ap-
pelée « découpeuse-plieuse ». Des pliages longitudi-
naux ou des assemblages de bandes peuvent avoir été
réalisés préalablement au bobinage pour augmenter la
surface imprimée.

[0005] Ces diverses techniques ont en commun que
le document imprimé comprenant une ou plusieurs
feuilles de papier, est plié selon un pliage dit en accor-
déon ou plis roulés ayant des dimensions finales permet-
tant son conditionnement dans des boites généralement
en carton dans lequel est placé I'objet (tube, plaquette
thermoformée, bouteille ou autre) contenant le médica-
ment.

[0006] Le conditionnement de la notice ainsi pliée et
de I'objet est réalisé de maniére synchrone a l'aide d’'une
encartonneuse. Cette encartonneuse peut comprendre
une plieuse ou découpeuse-plieuse de sorte que les opé-
rations de découpe, de pliage et de conditionnement sont
réalisées sur une seule installation a partir de feuilles de
papier préalablement imprimées ou d’'une bobine de pa-
pier imprimé.

[0007] Cependant, lorsque les notices sont pliées
préalablement a leur conditionnement sur une encarton-
neuse, I'alimentation de I'encartonneuse est effectuée a
I'aide d’'un magasin dont la capacité de stockage est ré-
duite du fait du volume d’encombrement des notices
pliées: Il est donc nécessaire de procéder au réapprovi-
sionnement de I'encartonneuse de maniére trés régulie-
re, cette opération complexe nécessitant de surcroit la
mobilisation d’'un ou plusieurs opérateurs. D’autre part,
le dispositif d’alimentation de I'encartonneuse comprend
généralement un moyen d’aspiration des notices pliées
tels qu’une ventouse, ce qui entraine le risque d’'une as-
piration simultanée de plus d’'une notice lorsque les piles
dé notices pliées contenues dans le magasin ne sont pas
proprement séparées. Une notice ne correspondant pas
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au médicament a conditionner peut également se trouver
par erreur dans une pile de notices conformes a ce mé-
dicament de sorte qu’elle est envoyée vers I'encarton-
neuse.

[0008] Lorsque la notice est réalisée a partir d’'une bo-
bine de papier imprimé en utilisant une découpeuse-
plieuse montée sur I'encartonneuse, les risques de con-
ditionnement d’'une notice non conforme a un médica-
ment sont limités ainsi que les risques de conditionne-
ment simultané de plusieurs notices puisque chaque no-
tice est distribuée I'une apres I'autre directement sur la
chaine de conditionnement. Toutefois, les longueurs des
notices souvent tres longues entrainent une réduction
de la vitesse opérationnelle des coupeuses-plieuses et
donc de la vitesse de conditionnement, et ce malgré un
procédé d’augmentation de la surface des notices par
réalisation de documents imprimés a au moins deux
feuillets (Brevet EP 0 673 870 du demandeur). De plus,
le changement d’une bobine de papier imprimé entraine
I'arrét complet de I'encartonneuse, ce qui est incompa-
tible avec les impératifs économiques usuels.

[0009] Au cours de I'étape de pliage, des détériora-
tions du documentimprimé telles que des plissures, peu-
vent également survenir. Ces détériorations non détec-
tées entrainent le conditionnement d’une notice ayant
une présentation finale altérée.

[0010] Les plieuses ou découpeuses-plieuses mon-
tées sur des encartonneuses requiérent un personnel de
maintenance et d’entretien ayant des connaissances
dans le domaine du fagonnage du papier, lequel n’est
pas toujours présent dans les industries pharmaceuti-
ques.

[0011] Enfin, ces techniques ne permettent pas de
conditionner plusieurs documents imprimés différents de
maniére automatique dans une boite ou un sachet dans
un ordre déterminé et sans risque d’erreurs éventuelles.
[0012] L’objectif de la présente invention est de pro-
poser un procédé et un dispositif de conditionnement de
documents imprimés simple dans leur conception et
dans leur mode opératoire, rapide et économique, per-
mettant d’augmenter notablement la vitesse de condi-
tionnement de documents imprimés pliés tout en s’assu-
rant de la qualité de ces documents et en permettant le
conditionnement de plusieurs documents imprimés dif-
férents en une seule opération.

[0013] A cet effet, I'invention concerne un procédé de
conditionnement de documents imprimés, tels que des
notices relatives a des médicaments et des produits cos-
métiques, lesquels sont préalablement découpés aux di-
mensions finales et pliés. Selon I'invention,

- on fait défiler lesdits documents pliés,

- on assemble entre eux lesdits documents pliés au
moyen d’au moins deux fils continus de sorte a for-
mer une bande.

[0014] Dans difféerents modes de realisation, la preé-
sente invention concerne également les caractéristiques
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suivantes qui devront étre considérées isolément ou se-
lon toutes leurs combinaisons techniquement possibles :

- on assemble entre eux les documents pliés par pi-
quage d’au moins deux fils continus en formant au
moins un point de piqdre par fil continu sur chaque
document imprimé de sorte a former une bande,

- on assemble entre eux les documents pliés par pi-
quage de deux fils continus en formant au moins un
point de piqlre sur chaque document imprimé par
fil continu le long d’une ligne paralléle a un axe de
défilement central de ces documents de sorte que
ces points de piglres soient espacés et décalés par
rapport a cet axe central de défilement de maniére
a ne pas étre situés sur des zones imprimées du
document,

- onréalise, pour chaque document plié, un point de
chainette par fil continu, la boucle de ce point de
chainette étant placée autour de ce document plié
pour le maintenir en position,

- préalablement a 'assemblage desdits documents,
on contréle la qualité des documents pliés en défi-
lement, les documents défectueux étant écartés,

- on dispose la bande formée par cet assemblage
dans un récipient en longueurs superposées de sor-
te a faire ressortir au moins une extrémité de la ban-
de, cette extrémité comprenant de préférence le pre-
mier document plié assemblé selon I'invention de
cette bande,

- on relie entre elles au moins deux bandes succes-
sives de sorte a former une bande de plus grande
dimension longitudinale,

- on réalise au moins une prédécoupe le long d’'une
ligne paralléle a un axe de défilement central de ces
documents sur chaque document imprimé de ma-
niére a réaliser une portion prédécoupée, ladite por-
tion prédécoupée du document imprimé comportant
au moins ledit point de piqare.

- la bande étant introduite dans lesdits moyens pour
conditionner, on libére successivement chacun des-
dits documents de ladite bande par application d’une
pression sur chacune des portions prédécoupées.

- on alimente des moyens pour conditionner des do-
cuments imprimés dans des boites ou des sachets
avec une bande ainsi formée et on libére successi-
vement ces documents imprimés pliés de la bande
de sorte a synchroniser l'introduction d’au moins un
document plié avec un objet dans une boite ou un
sachet,

- les documents pliés étant assemblés par des points
de chainette et la bande étant introduite, par son
extrémité comportant le dernier document plié as-
semblé de cette bande, dans lesdits moyens pour
conditionner, on libére successivement chacun de
ces documents pliés de la bande par application
d’une tension sur une extrémité de chacun des fils
continus.
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[0015] L'invention concerne égalementun dispositif de
conditionnement de documents imprimés, lesquels sont
préalablement découpés aux dimensions finales et pliés,
comprenant des moyens de défilement desdits docu-
ments imprimés suivant une direction de défilement X et
des moyens de conditionnement d’au moins un docu-
ment imprimé et d’au moins un objet dans une boite ou
un sachet.

[0016] Selon linvention, ce dispositif comprend au
moins un bati sur lequel est monté au moins deux outils
de piquage et de dépose de fil pour assembiler lesdits
documents les uns aux autres de sorte a former une ban-
de.

[0017] Dans différents modes de réalisation, la pré-
sente invention concerne également les caractéristiques
suivantes qui devront étre considérées isolément ou se-
lon toutes leurs combinaisons techniquement possibles :

- chaqueoutilde piquage et de dépose de fil comprend
au moins une téte de piquage présentant un support
a l'extrémité inférieure duquel est montée une
aiguille, coopérant en synchronisation avec des
moyens de déplacement de ces documents pliés,

- lassemblage étant réalisé par piquage d’au moins
deux fils continus en formant au moins un point de
pigdre par fil continu sur chaque document plié, cha-
que outil de piquage et de dépose de fil est dépla-
gable transversalement a la direction de défilement
X dans le plan de défilement pour ajuster les posi-
tions de piqdres a la surface des documents impri-
més pliés,

- chaqueoutilde piquage et de dépose de fil comprend
un élément de nouage de fil,

- ledispositif comprend un détecteur optique permet-
tantde contrdler la qualité des documents pliés avant
assemblage, des moyens de traitement destinés a
recevoir un signal de ce détecteur optique et des
moyens pour écarter les documents imparfaits sur
réception d’'un signal de commande émis par ces
moyens de traitement,

- ledispositif comporte des moyens de préhension de
cette bande pour alimenter les moyens de condition-
nement et des moyens pour libérer successivement
les documents pliés de cette bande de sorte a syn-
chroniser l'introduction d’au moins un document plié
ainsi libéré avec un objet dans une boite ou un sa-
chet,

- ces moyens de préhension comprennent un cylindre
d’appel et un rouleau presseur et les moyens pour
libérer successivement les documents pliés com-
prennent au moins un outil pour appliquer une ten-
sion sur une extrémité de chacun desdits fils, ledit
outil étant apte dénouer et a récupérer lesdits fils.

[0018] Dans différents modes de réalisation possibles,
l'invention sera décrite plus en détail en référence aux
dessins annexés dans lesquels :
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- lafigure 1 représente schématiquement le dispositif
de conditionnement, selon un mode de réalisation
particulier de I'invention;

- lafigure 2 est une représentation schématique du
dispositif de conditionnement selon un autre mode
de réalisation de 'invention;

- lafigure 3 estune représentation schématique d’'une
bande de papiers imprimés pliés et assemblés ob-
tenue avec le dispositif de la figure 1 dans un mode
de réalisation ;

- lafigure 4 estune représentation schématique d’'une
bande de papiers imprimés pliés et assemblés ob-
tenue avec le dispositif de la figure 1 dans un autre
mode de réalisation de I'invention ;

- lafigure 5 est une représentation schématique des
étapes successives conduisant a 'assemblage de
documents imprimés pliés ;

[0019] La figure 1 montre de fagon schématique les
étapes successives de réalisation d’'un produit imprimé
plié en partant soit d’'une bobine imprimée 1, soit de
feuilles imprimées 2, dans un mode de réalisation parti-
culier du dispositif de conditionnement de I'invention.
[0020] Dans le premier cas, la bande de papier impri-
mée 3 obtenue par déroulement de la bobine 1 est dé-
coupée et pliée dans une coupeuse-plieuse 4 pour réa-
liser le document imprimé plié 5. Dans le deuxiéme cas,
lafeuille 2 est margée et pliée dans une plieuse a margeur
6.

[0021] Ledispositif de conditionnement comprend des
moyens de défilement 8 des documents imprimés pliés
5, par exemple des galons d’entrainement, suivant une
direction de défilement X. Ces moyens de défilement 8
peuvent étre disposés par exemple a une extrémité de
la chaine de réalisation et ainsi recevoir les documents
imprimés pliés 5 les uns aprés les autres, directement
apres leur réalisation. La coupeuse-plieuse 4 ou la plieu-
se 6 peuvent faire partie intégrante de moyens de con-
ditionnement d’au moins un document imprimé plié 5 et
d’au moins un objet dans une boite ou un sachet de sorte
que les opérations de découpe, de pliage et de condi-
tionnement sont réalisées sur une seule installation a
partir de feuilles de papier préalablement imprimées ou
d’une bobine de papier imprimé. Le dispositif de condi-
tionnement comprend avantageusement un détecteur
optique 9, par exemple une caméra CCD, placé ortho-
gonalement a la direction de défilement des produits im-
primés pliés 5 pour contrdler leur qualité. Il peut s’agir
également d’un lecteur de codes barres pour vérifier la
conformité du document imprimé plié 5 avec le produit a
conditionner. Le dispositif comprend des moyens de trai-
tement, par exemple un ordinateur, recevant un signal
du détecteur optique 9. Lors de la détection d’'un docu-
ment non conforme ou présentant un endommagement,
ces moyens de traitement envoient un signal de com-
mande a des moyens pour écarter les documents impar-
faits 10. Ces derniers moyens 10 comprennent par exem-
ple un bras télescopique ou un bras actionné par un ac-
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tionneur hydraulique ou pneumatique apte a déplacer
hors de la ligne de défilement les documents défectueux.
Les documents imprimés pliés 5 sont ensuite transportés
vers au moins deux outils de piquage et de dépose de
fil 11 qui assurent 'assemblage des documents pliés 5
entre eux pour former une bande continue 12.

[0022] Cet assemblage entre les documents pliés 5
est alors réalisé dans un mode de réalisation par piquage
d’au moins deux fils continus 13 en formant au moins un
point de piqare par fil continu 13 sur chaque document
imprimé plié 5. L’assemblage est réalisé par exemple par
piquage avec nouage, les fils continus entre points de
pigare étant tendus de maniére a former une bande pla-
ne. La Figure 3a montre une représentation schématique
d’'une telle bande de documents pliés assemblés. Alter-
nativement, les documents imprimés pliés peuvent étre
assemblé par formation d’au moins un point de chainette
par fil continu sur chaque document imprimé plié. La fi-
gure 3b montre une représentation schématique d’'une
telle bande, un point de chainette par fil continu 13 étant
réalisé sur chaque document plié 5, ce point étant suivi
d’un point de chainette par fil continu 13 placé entre deux
documents pliés 5 successifs de maniere a former une
charniére pour assurer un pliage aisé de la bande 12
ainsi assemblée. On peut alors utiliser pour former ce
point de chainette un outil de piquage et de dépose de
fil 11 du type machine a coudre, c’est-a-dire un outil 11
comprenant une aiguille et un élément de nouage, par
exemple un boucleur. Pour cela, le fil 13 est introduit
dans le document imprimé plié par exemple au moyen
d’une aiguille qui perfore le document plié 5 et forme en
remontant une boucle de fil sous le document plié 5,
I'aiguille ayant perforé I'épaisseur totale du document
plié. Un élément de nouage, par exemple un boucleur,
permet la réalisation du point de chainette.

[0023] Alternativement, 'assemblage peut étre obtenu
en formant un point de chainette par fil continu de sorte
que la boucle de chaque point de chainette vienne en-
tourer un bord d’'un document plié 5 et le pincer pour le
maintenir en position. Cette méthode permet avantageu-
sement une libération aisée, rapide et sans risque d’en-
dommagement des documents pliés de la bande 12 par
application d’'une tension suffisante sur chaque fil continu
13.

[0024] Lafigure 4 montre un autre mode de réalisation
d’'une bande 12 de documents pliés 5 de I'invention. L’'as-
semblage de ces documents 5 est obtenu par piquage
de deux fils continus 13, chacun le long d’'une ligne pa-
ralléle a un axe de défilement central X des documents
pliés 5, en formant un point de piqire 30 sur chaque
document plié 5 par fil continu 13. Les points de piqlres
30 sont espacés et décalés par rapport a cet axe central
de défilement X de maniére a ne pas se situer sur des
zones imprimées dudit document 5.

[0025] On réalise ensuite une prédécoupe le long
d’'une ligne paralléle a cet axe de défilement central X de
maniére a réaliser une portion prédécoupée 31 de cha-
que coté latéral du document imprimé 5, cette portion
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prédécoupée 31 comportant le point de piqdre 30.
[0026] Bien entendu, cette prédécoupe 31 peut étre
préalablement réalisée a 'assemblage des documents
pliés 5 entre eux.

[0027] Cette prédécoupe consiste, a titre purement il-
lustratif, en un poingonnage du document plié 5 a inter-
valles réguliers ou non. On peut chercher par exemple
a réaliser un tireté.

[0028] Il devient alors tres facile de séparer chaque
document plié 5 de la bande 12 en exergant une pression
sur chaque portion prédécoupée 31 de ce document 5.
[0029] Avantageusement, I'outil de piquage et de dé-
pose de fil 11 comprend au moins une téte de piquage
présentant un support a I'extrémité inférieure duquel est
montée une aiguille 14, coopérant en synchronisation
avec des moyens de déplacement des documents pliés
15. De préférence, cet outil comporte des moyens d’ac-
tionnement par exemple un vérin, de l'aiguille et les
moyens de déplacement 15 comprennent une griffe.
[0030] En cas de piquage du document imprimé plié
5, l'outil de piquage et de dépose de fil 11 peut avanta-
geusement étre déplacé transversalement a la direction
de défilement X dans un plan de défilement X-Y pour
ajuster les positions de piqlres a la surface des docu-
ments imprimés pliés 5 et ainsi éviter de piquer les zones
imprimées du document plié.

[0031] Le dispositif peut également comprendre des
moyens pour réaliser au moins une prédécoupe de cha-
que document plié 5 le long d’une ligne paralléle a un
axe de défilement central de ces documents. Ces
moyens comprennent par exemple au moins un organe
de poingonnage monté sur une table de déplacement X-
Y pour permettre une prédécoupe le long de 'axe de
défilement X des documents pliés 5.

[0032] L’avance de la bande 12 est constatée dans
une boucle 16 qui commande des moyens de rangement
17 de la bande dans un récipient 18. Les moyens de
rangement 17 comprennent des cylindres aptes a se dé-
placer en translation dans la direction de défilement pour
ranger en longueurs superposeées, i.e. en accordéon, la
bande 12 dans un récipient 18 du type magasin de sorte
a faire ressortir au moins une extrémité 19 de la bande
en dehors du récipient. Avantageusement, on relie au
moins deux bandes, en sortant d’'un premier récipient 18
I'extrémité comportant le premier document plié assem-
blé de cette premiére bande 12 et en raccordant celle-ci
al'extrémité comportant le dernier document plié assem-
blé de la deuxiéme bande de sorte a former une bande
de plus grande dimension longitudinale. Les bandes ainsi
raccordées assurent un approvisionnement continu de
moyens de conditionnement 20 d’au moins un document
imprimé et d’au moins un objet dans une boite ou un
sachet, tels qu’une encartonneuse ou une ensacheuse.
[0033] Afin d’alimenter ces moyens de conditionne-
ment avec la bande 12 ainsi formée, le dispositif com-
porte des moyens de préhension de cette bande et des
moyens pour libérer successivement les documents im-
primés de cette bande de sorte a synchroniser 'introduc-
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tion d’au moins un document imprimé ainsi libéré avec
un objet dans une boite ou un sachet. La figure 2 montre
de tels moyens pour la distribution de documents impri-
més pliés vers une encartonneuse 20. Ces moyens de
préhension comprennent un cylindre d’appel 21 et un
rouleau presseur 22. La constatation de la présence dans
la chaine 23 de I'encartonneuse d’au moins un objet 24
a conditionner dans une boite provoque une avance du
cylindre d’appel 21 et de son presseur 22, d’'une longueur
égale a lalargeur d'un document imprimé plié 5. La pres-
sion entre ces deux organes 21, 22 empéche les points
de chainettes par exemple quirelientles documents pliés
5 entre eux d’étre décousus tant qu’ils n’ont pas dépassé
I'axe de cet appel.

[0034] Une fois cet axe dépassé, on libére les docu-
ments pliés 5 assemblés de la bande 12 grace a des
moyens pour libérer successivement 25 ces documents.
Lorsque I'assemblage est réalisé par piquage avec for-
mation d’'un point de chainette, une tension effectuée par
ces moyens 25 tel qu’un systéeme d’appel de fil sur I'ex-
trémité 29 de chacun des fils continus dénoue les fils
continus d’assemblage au fur et a mesure de leur avance
libérant ainsi les documents imprimés pliés 5 transportés
entre les courroies 26 et le cylindre d’appel 21. Les do-
cuments imprimés pliés 5 libérés avancent cote a cote
entre les courroies 26 et le cylindre d’appel 21 jusqu’a
leur séparation par la reprise entre deux courroies 27,
28 dont la vitesse est constant et synchrone avec celle
de I'encartonneuse. La mise en oeuvre des courroies 27,
28 de transport et de leur mise en mouvement par des
molettes de sortie est variable en fonction des besoins
del’encartonneuse. Ces courroies 27, 28 sontentrainées
soit par les moyens de conditionnement eux mémes, soit
par des moyens d’entrainement tels qu'un moteur a vi-
tesse variable ajustée sur la vitesse des moyens de con-
ditionnement.

[0035] L’invention concerne également un procédé de
conditionnement de documents imprimés, tels que des
notices relatives a des médicaments. Pour cela, on fait
défiler lesdits documents pliés 5 suivant une direction de
défilement X et on assemble entre eux ces documents
pliés au moyen d’au moins deux fils continus de sorte a
former une bande 12. Dans un mode de réalisation par-
ticulier, on assemble entre eux les documents pliés 5 par
piquage d’au moins deux fils continus en formant au
moins un point de piqdre par fil continu sur chaque do-
cument imprimé 5. La figure 5 montre la décomposition
d’'un exemple de cycle de piquage et de dépose de fil
dans ce mode de réalisation particulier pour la réalisation
d’un point de piqare par fil continu et par document plié
(un seul outil de piquage et de dépose de fil est repré-
senté par soucis de simplification) :

a) le document imprimé plié 5 mis en défilement sui-
vant une direction de défilement X, arrive dans I'outil
de piquage et de dépose de fil 11 alors que celui-ci
se trouve en position d’'attente avec I'aiguille 14 en
position basse. Des moyens de déplacement des
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documents pliés, par exemple une griffe d’entraine-
mentesten position basse. Ledocumentplié 5 arrété
provoque le début d’'un cycle qui comprend :

b) une descente du pied de biche, une remontée
d’aiguille 14, une remontée et avance de la griffe
d’entrainement 15 et de ce fait une avance d’une
demi-longueur du document imprimé plié 5;

¢) une descente de griffe 15 qui provoque I'arrét du
document plié 5, une descente d’aiguille pour réali-
ser le premier point de piqare.

d) une remontée d’aiguille 14, une remontée et avan-
ce de la griffe d’entrainement et de ce fait une avance
de la deuxiéme moitié de longueur du document im-
primé plié 5 et 'amorce du point suivant.

[0036] L’ensemble de I'outil de piquage et de dépose
de fil se retrouve alors a I'étape a) de ce cycle en attente
du document plié suivant.

Revendications

1. Procédé de conditionnement de documents impri-
més, tels que des notices relatives a des médica-
ments, lesquels sont préalablement découpés aux
dimensions finales et pliés, caractérisé en ce que

- on fait défiler lesdits documents pliés (5),

- on assemble entre eux lesdits documents pliés
(5) par piquage d’au moins deux fils continus
(13) en formant au moins un point de piqdre (30)
par fil continu (13) sur chaque document impri-
me (5) de sorte a former une bande (12).

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce qu’on assemble entre eux lesdits documents
pliés (5) par piquage de deux fils continus (13) en
formant au moins un point de piqare (30) sur chaque
document plié (5) par fil continu (13) le long d’une
ligne parallele a un axe de défilement central desdits
documents de sorte que lesdits points de piqlres
(30) sont espaceés et décalés par rapport audit axe
central de défilement de maniere a ne pas se situer
sur des zones imprimées dudit document.

3. Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce qu’on dispose la bande (12) formée par cet
assemblage dans un récipient (18) en longueurs su-
perposées de sorte a faire ressortir au moins une
extrémité de la bande (12).

4. Procédé selon 'une quelconque des revendications
1a3, caractérisé en ce qu’on alimente des moyens
pour conditionner (20) des documents pliés dans des
boites ou des sachets avec une bande ainsi réalisée
et en ce qu’on libére successivement lesdits docu-
ments pliés (5) de la bande de sorte a synchroniser
l'introduction d’au moins un document imprimé avec

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10.

1.

un objet dans une boite ou un sachet.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
1 a 4, caractérisé en ce que préalablement a I'as-
semblage desdits documents, on contréle la qualité
desdits documents pliés (5) en défilement, les docu-
ments défectueux étant écartés.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
1a5, caractérisé en ce qu’on réalise au moins une
prédécoupe le long d’'une ligne paralléle a un axe de
défilement central (X) desdits documents (5) sur cha-
que document plié (5) de maniére a réaliser une por-
tion prédécoupée (31), ladite portion prédécoupée
(31) comportant au moins ledit point de pigare (30).

Procédé selon la revendication 4 et 6, caractérisé
en ce que la bande (12) est introduite dans lesdits
moyens pour conditionner (20) et en ce qu’on libére
successivement chacun desdits documents (5) de
ladite bande (12) par application d’'une pression sur
chacune desdites portions prédécoupées (31).

Dispositif de conditionnement de documents impri-
més, lesquels sont préalablement découpés aux di-
mensions finales et pliés, comprenant des moyens
de défilement (8) desdits documents imprimés (5)
suivant une direction de défilement X et des moyens
de conditionnement (20) d’au moins un document
plié (5) et d’'au moins un objet dans une boite ou un
sachet,

caractérisé en ce qu’il comprend au moins un bati
sur lequel est monté au moins deux outils de piquage
et de dépose de fil (11) pour assembler lesdits do-
cuments (5) les uns aux autres de sorte a former une
bande (12).

Dispositif selon la revendication 8, caractérisé en
ce que chaque outil de piquage et de dépose de fil
(11) comprend au moins une téte de piquage pré-
sentant un support a I'extrémité inférieure duquel est
montée une aiguille (14), coopérant en synchronisa-
tion avec des moyens de déplacement des docu-
ments pliés.

Dispositif selon les revendications 8 et 9, caracté-
risé en ce que chaque outil de piquage et de dépose
de fil (11) comprend un élément de nouage de fil.

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
8 a 10, caractérisé en ce qu’il comprend un détec-
teur optique (9) permettant de contrbler la qualité
desdits documents pliés (5) avant assemblage, des
moyens de traitement destinés a recevoir un signal
dudit détecteur optique (9) et des moyens pour écar-
ter les documents imparfaits (10) sur réception d’'un
signal de commande desdits moyens de traitement.
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Dispositif selon 'une quelconque des revendications
8 a 11, caractérisé en ce qu’il comporte des
moyens de préhension (21, 22) de ladite bande pour
alimenter lesdits moyens de conditionnement (20)
et des moyens pour libérer successivement (25) les
documents pliés de ladite bande (12) de sorte a syn-
chroniser I'introduction d’au moins un document plié
(5) ainsi libéré avec un objet dans une boite ou un
sachet.

Dispositif selon la revendication 12, caractérisé en
ce que lesdits moyens de préhension comprennent
un cylindre d’appel (21) et un rouleau presseur (22)
et en ce que lesdits moyens pour libérer (25) suc-
cessivement les documents pliés comprennent au
moins un outil pour appliquer une tension sur une
extrémité (29) de chacun desdits fils (13), ledit outil
étant apte a dénouer et a récupérer lesdits fils.

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
8 a 13, caractérisé en ce qu’il comprend des
moyens pour réaliser au moins une prédécoupe de
chaque document plié (5) le long d’'une ligne paral-
lele a un axe de défilement central X desdits docu-
ments.
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