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(67)  Linvention concerne une méthode automatisée
de fabrication d’ouvrages imprimés, pour la production
flexible, a la demande, d’'un seul ouvrage ou de petites
séries d’ouvrages. A cet effet, il est proposé une méthode
automatisée de production d’ouvrages imprimés consti-
tués chacun d’un bloc de contenu (425) et d’'une couver-
ture (426) selon laquelle :

- on détermine (414) les faisabilités de la fabrication des
blocs de contenu (425) des ouvrages,

- on établit un ordre de priorités de fabrication des ouvra-
ges,

-on fabrique les couvertures (426) a assembler aux blocs
de contenu,

- on ordonne la fabrication des blocs de contenu (425)
selon 'ordre de priorités décroissant sous réserve de la
faisabilité, prioritaire sur la priorité de fabrication, et
-onassembleles blocs de contenu (425) aux couvertures
(426) correspondantes.
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Description

[0001] L’invention concerne le domaine de I'impres-
sion numérique d’ouvrages imprimés, en particulier, la
production flexible, a la demande, d’'un ouvrage unique
ou de petites séries d’ouvrages identiques.
Lafabrication d’'ouvrages imprimés, comme par exemple
des livres, des catalogues, des livres photos personna-
lisés ou des brochures publicitaires, nécessite un certain
nombre d’étapes comprenant I'impression d’un contenu
sur un support, notamment du papier ou du carton, et la
finition de l'ouvrage, notamment la reliure, par des
moyens divers (encollage, agrafage,...), du bloc de con-
tenu de I'ouvrage et son assemblage avec la couverture.
Elle peut également comprendre I'assemblage de plu-
sieurs contenus imprimés, le reformatage, la découpe
de marges/rives non imprimées ...

L’'impression numérique a modifié la pratique des impri-
meurs, en rendantéconomiquementaccessible I'impres-
sion de petites séries, voire d’un seul ouvrage.

La tendance a la personnalisation des ouvrages et au
stockage minimum (lean manufacturing) fait que les im-
primeurs doivent de plus en plus souvent imprimer un
seul exemplaire de chaque ouvrage, a la demande, et
étre ainsi tres flexibles dans leur mode de production.
La fabrication d’'un ouvrage imprimé se termine généra-
lement par I'assemblage du bloc de contenu avec une
couverture, lorsque I'ouvrage en comprend une. La cou-
verture de lI'ouvrage étant imprimée séparément, plu-
sieurs méthodes sont utilisées pour réaliser cet assem-
blage.

En général, les feuillets composant I'intérieur de I'ouvra-
ge, c’est-a-dire le bloc de contenu, sont imprimés et pré-
parés par un systeme différent de celui préparant la cou-
verture de 'ouvrage. Lorsqu’un seul ouvrage estimprimé
en de nombreux exemplairesidentiques, il estassez sim-
ple d’assembiler le contenu de I'ouvrage a sa couverture,
en partant d'un stock de contenus et d’'un stock de cou-
vertures.

Les systemes modernes se voulant flexibles et permet-
tant 'impression d’'une seule copie d’un ouvrage a la de-
mande, la gestion de 'assemblage du contenu a la cou-
verture devient plus complexe. Il s’agit notamment d’op-
timiser les ressources d’impression, afin de produire de
nombreux ouvrages a la suite, tous différents.

[0002] Des systemes existent, dans lesquels les cou-
vertures d’ouvrage sont imprimés par un premier syste-
me d’'impression et empilées dans un certain ordre, dans
un casier de stockage de couvertures. La premiere cou-
verture de la pile est identifiée par des moyens de dé-
tection, comme par exemple un lecteur de code-barres.
L’identification déclenche [limpression/fabrication du
contenu de I'ouvrage par un deuxiéme systéeme. Le con-
tenu et la couverture sont ensuite assemblés. Les mé-
mes étapes sontrépétées pourles couvertures suivantes
de la pile.

Ces systemes présentent un certain nombre d’inconvé-
nients altérant I'efficacité de production.
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Prenons I'exemple d’une liste de cinq ouvrages en atten-
te, comprenant par exemple deux ouvrages qui doivent
étre reliés par collage, un ouvrage qui doit étre relié par
agrafage puis deux ouvrages qui doivent étre reliés par
collage. Les cing couvertures sontimprimées etempilées
dans l'ordre dans un casier de stockage. Les deux pre-
miéres couvertures vont étre identifiées successivement,
le contenu associé va étre préparé et assemblé a la cou-
verture correspondante. Si la fonction d’agrafage n’est
momentanément pas disponible, la troisieme couverture
va étre identifiée, mais le contenu associé ne va pas pou-
voir étre préparé et tout le systéeme va étre mis en attente
jusqu’a ce que la fonction d’agrafage devienne disponi-
ble, les deux couvertures restant dans la pile ne pouvant
pas étre traitées tant que la troisiéme n’est pas assem-
blée a son contenu. Les systéemes existants ne peuvent
donc pas gérer des indisponibilités matérielles sur 'un
ou l'autre des systemes.

La demanderesse a donc jugé nécessaire d’améliorer
I'efficacité de I'étape d’assemblage de la couverture et
du contenu d’'un ouvrage imprimé.

A cet effet, I'invention propose une méthode automatisée
de production d’ouvrages imprimés constitués chacun
d’un bloc de contenu et d’'une couverture selon lequel :

- on détermine les faisabilités de la fabrication des
blocs de contenu des ouvrages,

- on établit un ordre de priorité de fabrication des
ouvrages,

- on fabrique les couvertures a assembler aux blocs
de contenu,

- onordonne lafabrication des blocs de contenu selon
I'ordre de priorités décroissant sous réserve de la
faisabilité, prioritaire sur la priorité de fabrication, et

- on assemble les blocs de contenu aux couvertures
correspondantes.

La méthode est gérée par un serveur informatique qui
recoit, pour chaque ouvrage, des informations de fabri-
cation du bloc de contenu, des informations de fabrica-
tion de la couverture et des informations de priorité de
fabrication de I'ouvrage.

Le bloc de contenu désigne ici, comme précisé plus haut,
'ensemble d’un ouvrage a I'exception de la couverture.
La faisabilité est ici la capacité technique des équipe-
ments a réaliser la fabrication du bloc de contenu. Pour
déterminer la faisabilité de la fabrication des blocs de
contenu, le systéme de fabrication de blocs de contenu
transmet au serveur informatique des informations de
disponibilité de ses fonctions.

[0003] Les couvertures sont placées dans des casiers
distincts d’une trieuse a couvertures, pour pouvoiren étre
prélevées a volonté.

Ainsi, grace au procédé de l'invention, si pour une raison
matérielle d’indisponibilité de certaines fonctions du sys-
téme de fabrication, une partie des ouvrages ne peut pas
étre fabriquée, les autres ouvrages peuventquand méme
étre produits. Lorsqu’une fonction du systéme de fabri-
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cation de blocs de contenu redevient disponible, par
exemple lorsqu’une maintenance a eu lieu ou si un dis-
positif chauffant a atteintla température requise pour I'im-
pression, la faisabilité des blocs de contenus est rééva-
luée, et la liste des ordres de fabrication de blocs de
contenu estmise ajour, enfonction de I'ordre de priorités.
Dans un contexte de fabrication « en chaine », 'indispo-
nibilité d’une fonction, méme pour une courte période,
ne bloque ainsi pas le processus. Cela permet, entre-
autres, d’éviter des arriérés de productions, en optimi-
sant les capacités du systeme de fabrication.

[0004] L’invention sera mieux comprise a l'aide de la
description suivante de la forme de réalisation préférée
de l'invention, en référence au dessin en annexe sur
lequel :

la figure 1 est un schéma bloc du procédé de l'invention.
En référence a la figure 1, le procédé automatisé de pro-
duction d'ouvrages imprimés constitués chacun d’'un
bloc de contenu 425 et d’'une couverture 426 comprend
les étapes suivantes.

[0005] Tout d’abord, dans I'étape 410, un serveur in-
formatique 403 recoit, pour chaque ouvrage, des infor-
mations 405 pour la fabrication du bloc de contenu 425,
des informations 406 pour la fabrication de la couverture
426 et des informations 407 de priorité de fabrication de
I'ouvrage.

Les informations de fabrication du bloc de contenu com-
prennent toutes les informations relatives au contenu, au
format, a la mise en page et au mode de reliure des pa-
ges, ainsi que les informations relatives aux étapes a
mettre en oeuvre, par exemple leur nature ou leur ordre,
pour obtenir le bloc contenu prét a étre assemblé avec
la couverture.

De méme, les informations de fabrication de la couver-
ture comprennent toutes les informations relatives au
contenu, au format. Elles peuvent aussi contenir les in-
formations relatives au mode d’assemblage de la cou-
verture et du bloc de contenu.

Les informations de priorité de fabrication de I'ouvrage
comprennent par exemple le délai dans lequel la fabri-
cation doit étre terminée, la priorité relative de fabrication
desouvragesles uns parrapportauxautres, parexemple
pour des clients qui auraient payé plus cher pour avoir
une livraison plus rapide.

[0006] Dans I'étape 411, le serveur informatique 403
envoie les informations 406 de fabrication de la couver-
ture 426 a un systéme 402 de fabrication de couvertures
qui fabrique la couverture 426 et la place dans un des
casiers 408i d’'une trieuse a couverture. Six casiers 408i
sontici représentés, mais il peut en étre prévu beaucoup
plus, selon les besoins. Le systeme 402 peut, a I'étape
412, rapporter la fabrication de la couverture et/ou un
identifiant du casier dans lequel celle-ci est placée.

Le systéeme de fabrication de couvertures est typique-
ment un systéme permettant d’imprimer le contenu de la
couverture sur le support adéquat et d’en ajuster le for-
mat. Eventuellement, il peut également comprendre des
moyens de rainage, pour faciliter la pliure de la couver-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

ture autour du bloc contenu, ou des moyens de traitement
de surface (pelliculage, lamination, ...) ou tout autre
moyen jugé nécessaire par ’homme du métier.

Les casiers d’une trieuse a couverture désignent ici des
cases de stockage, prévues pour y placer séparément
les couvertures imprimées. Contrairement aux systémes
existants, dans lesquelles toutes les couvertures impri-
mées sont empilées les unes sur les autres au fur et a
mesure de I'impression, dans un casier unique, chaque
couverture est ici déposée dans un casier distinct. Cela
permet de pouvoir prélever les couvertures séparément,
a volonté, indépendamment de I'ordre dans lequel elles
ont été imprimées et de gérer des formats variés de cou-
vertures. On peut prévoir que chaque casier ne peut re-
cevoir qu’une couverture, ou que chaque casier peut re-
cevoir plusieurs couvertures identiques. On peut égale-
ment prévoir que chaque casier peut recevoir plusieurs
couvertures différentes, d'un méme format, ou de for-
mats différents, ou que chaque casier peut recevoir tou-
tes les couvertures correspondant a des blocs de conte-
nus fabriqués selon la méme séquence d’étapes, ou tout
autre arrangement judicieux, en fonction des circonstan-
ces.

[0007] Dans I'étape 413, le serveur informatique 402
demande a un systéme 401 de fabrication de blocs de
contenu des informations 409 de disponibilité de ses
fonctions. Le systéme 401 de fabrication de blocs de con-
tenu renvoie (étape 414) les informations 409 de dispo-
nibilité de ses fonctions au serveur informatique 103.
Les informations de disponibilité des fonctions du syste-
me de fabrication de bloc de contenu désignent ici un
rapport sur le fonctionnement des éléments compris
dans le systéme de fabrication de blocs de contenu. Ces
informations peuvent, par exemple comprendre le niveau
de papier, les niveaux d’encre disponibles, selon les cou-
leurs, dans I'imprimante, la température de certains élé-
ments, des informations de bourrage papier au niveau
d’'un module particulier, etc...

De la méme fagon, dans une étape 421, le serveur infor-
matique 402 peut demander au systéme de finition 404
desinformations de disponibilité de ses fonctions. Le sys-
teme de finition 404 est le module dans lequel les cou-
vertures sont assemblées aux blocs de contenu.

Les informations de disponibilité des fonctions du syste-
me de finition 404 des ouvrages désignent ici un rapport
sur le fonctionnement des éléments compris dans le sys-
téme de finition des ouvrages. Ces informations peuvent,
par exemple comprendre la disponibilité fonctionnelle
des différents modules, les niveaux de consommables
(colle, agrafes) disponibles, la température de certains
éléments, des informations de bourrage papier au niveau
d’'un module particulier, etc...

[0008] Le serveur informatique 403 analyse les infor-
mations 407 de priorité de fabrication en fonction des
informations 409 sur la disponibilité des fonctions du sys-
téme de fabrication de bloc contenu, les informations 412
sur la disponibilité des couvertures et les informations
421 sur la disponibilité des fonctions du systéme de fini-
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tion 404, pour établir un ordre de priorités et sélectionner
les blocs contenu 425 faisables a fabriquer. Dans I'étape
415, le serveur informatique 403 ordonne au systéme
401 la fabrication du bloc de contenu 425 sélectionné.
Le systeme de fabrication de blocs de contenu désigne
ici 'ensemble des moyens nécessaires a I'impression,
le formatage, 'assemblage et la finition du bloc contenu
a partir d’'une feuille. Il peut par exemple s’agir d’'un sys-
teme tel que décrit plus haut. Il peut également s’agir de
tout systéme totalement ou partiellement automatisé, uti-
lisable en imprimerie pour préparer le bloc contenu.

Le systéme 401 fabrique le bloc de contenu 425 et I'en-
voie a I'étape 416 vers le module 404 de finition.

A TI'étape 417, le serveur informatique 403 ordonne le
préléevementde la couverture 426 correspondant au bloc
de contenu 425 sélectionné de son casier 408i.

A I'étape 418, le systeme 402 extrait la couverture du
casier 408i et I'envoie vers le module de finition 404. No-
tons que I'étape physique d’extraction de la couverture
pour la placer dans le module de finition 404 peut avoir
lieu avant d’ordonner la fabrication du bloc de contenu,
pendant sa fabrication ou méme aprés la fabrication du
bloc de contenu. Dépendant du type de systeme de fini-
tion, il peut étre avantageux d’utiliser 'une ou I'autre op-
tion.

A I'étape 419, la couverture et le bloc de contenu sont
assemblés dans le module de finition 404 pour former
I'ouvrage imprimé. De tels modules de finition ou d’as-
semblage sont bien connus de ’homme du métier.

Il faut ici noter que la vitesse a laquelle le serveur regoit
les instructions de fabrication d’ouvrage n’est pas corré-
lée a la vitesse effective de fabrication de ces ouvrages,
d’ou la nécessité d’établir des priorités dans la mise en
oeuvre de la fabrication des blocs de contenu et des cou-
vertures. En particulier, les éléments suivants sont a con-
sidérer pour envisager tous les avantages de la méthode
de linvention :

- le serveurinformatique peut recevoir quasi-simulta-
nément l'ordre de fabriquer un grand nombre
d’ouvrages différents les uns des autres ;

- la fabrication d’un bloc de contenu, méme comple-
tement automatisée, prend un certain temps (de
quelques seconds a quelques minutes) qui est gé-
néralement plus long que le temps de fabrication
d’une couverture, et

- les cadences actuellement requises ainsi que la
pression sur les couts dans le domaine de I'impres-
sion numérique flexible ne permettent pas la sous-
utilisation du matériel.

Il est donc nécessaire de synchroniser au mieux toutes
les étapes de fabrication de I'ouvrage. Par rapport aux
systemes ou I'assemblage final de I'ouvrage est déter-
miné par la disponibilité de la couverture en haut d’'une
pile de couvertures, le procédé de I'invention permet que
ni I'indisponibilité de la couverture, ni l'indisponibilité de
certaines fonctions du matériel ne soient des facteurs
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limitant la productivité de la chaine de fabrication.

De méme que la faisabilité des blocs de contenus, la
faisabilité des couvertures peut également étre commu-
niquée au serveur par le systéme de fabrication de cou-
vertures. La faisabilité des couvertures peut également
étre analysée et intervenir dans la sélection des blocs de
contenu a fabriquer. Par exemple, il semble judicieux de
vouloir éviter, par exemple, que 'ensemble des casiers
a couvertures soient remplis si aucun des blocs de con-
tenu correspondants n’est faisable. On peut donc ordon-
ner la fabrication des couvertures sous réserve de leur
faisabilité et/ou de la disponibilité des moyens de stoc-
kage de couvertures.

Il est évident pour ’homme du métier que certaines des
étapes décrites ci-dessus pleuvent avoir lieu en méme
temps, et que les systémes décrits peuvent fonctionner
en continu.

Des exemples, non limitatifs, d’applications de la métho-
de de l'invention sont par exemple lafabrication d’albums
photos personnalisés, la fabrication ou la réimpression
de livres « a la demande ».

En ce qui concerne des modes de réalisation pratiques
de I'extraction de la couverture 426 du casier 408i a I'éta-
pe 418, plusieurs méthodes peuvent étre applicables.
Par exemple, un ouvrage pour avoir un identifiant unique
associé au contenu et a sa couverture. Le serveur garde
en mémoire cet identifiant et 'associe temporairement
au casier spécifique ou est placée la couverture. Lorsque
la fabrication du contenu correspondant a cet identifiant
estinitiée, ce méme identifiant est réutilisé pour identifier
le casier ou est placée la couverture afin de I'en extraire.
L’identifiant unique peut par exemple étre un code-bar-
res, un code QR, le code ISBN de l'ouvrage s'il s’agit
d’'un livre publié, ou tout autre code envisageable par
’'homme du métier.

D’autres méthodes peuvent également étre utilisées, as-
sociant par exemple des identifiants différents a chaque
composant de I'ouvrage, et/ou au casier de stockage.
Toute technique envisageable par 'homme du métier
peut ici étre utilisée.

Le stockage des couvertures dans des casiers multiples
permet de produire des couvertures de formats diffé-
rents, ce qui n’était pas possible avec les systemes exis-
tants.

Revendications

1. Méthode automatisée de production d’'ouvrages im-
primés constitués chacun d’'un bloc de contenu (425)
et d’'une couverture (426) selon lequel :

- on détermine (414) les faisabilités de la fabri-
cation des blocs de contenu (425) des ouvrages,
- on établit un ordre de priorités de fabrication
des ouvrages,

- on fabrique les couvertures (426) a assembler
aux blocs de contenu,
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-on ordonne la fabrication des blocs de contenu
(425) selon I'ordre de priorités décroissant sous
réserve de la faisabilité, prioritaire sur la priorité

de fabrication, et

- on assemble les blocs de contenu (425) aux %
couvertures (426) correspondantes.

Méthode selon la revendication 1, dans lequel les
couvertures (426) sont stockées dans des casiers
(408i) d’'une trieuse a couvertures séparément les 70
unes des autres pour les prélever a volonté.

Méthode automatisée selon I'une des revendica-
tions 1 et 2, pilotée par un serveur informatique agen-

cé pour déterminer les faisabilités, gérer I'ordre de 15
priorités et ordonner la fabrication des couvertures

et des blocs de contenus.

Méthode selon la revendication 3 selon laquelle,
pour déterminer les faisabilités de la fabrication des 20
blocs de contenu, le systéeme de fabrication de blocs

de contenu transmet au serveur informatique des
informations de disponibilité de ses fonctions.

Méthode selon la revendication 2 selon laquelle, le 25
prélevement (417) de la couverture (426) de son ca-

sier (408i) entraine la fabrication d’'un bloc de con-
tenu (425).

Systeme comprenant un serveur informatique (403) 30
agencé pour mettre en oeuvre la méthode des re-
vendications 1 a 5, comprenant

- des moyens de détermination des faisabilités

de la fabrication des blocs de contenu (425)des 35
ouvrages,

- des moyens d’'établissement d’'un ordre de
priorités de fabrication des ouvrages,

- des moyens de fabrication et de stockage des
couvertures (426) a assembler aux blocs de 40
contenu,

- des moyens de fabrication des blocs de con-
tenu (425) selon I'ordre de priorités décroissant
sous réserve de la faisabilité, prioritaire sur la
priorité de fabrication, et 45
- des moyens d’assemblage des blocs de con-
tenu (425) aux couvertures (426) correspondan-

tes.

Systeme selon la revendication 6, dans lequel les 50
moyens de stockage des couvertures comprennent
une trieuse a couvertures dans laquelle des casiers
(408i) sont prévus poury placer séparément les cou-

vertures
55
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