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Description

[0001] L’invention concerne le domaine des emballa-
ges en matériau semi-rigide, par exemple en carton plein
ou ondulé, destinés a loger des contenants, tels que de
type bouteilles.

[0002] Parmi de tels emballages, une caisse de type
« caisse américaine » est un emballage fermé par des
rabats et adapté pour protéger les marchandises lourdes
et/ou fragiles. Ces emballages sont adaptés a I'expédi-
tion, I'envoi postal et le transport de marchandises.
[0003] Cependant, et de fagon plus générale, les di-
mensions des emballages doivent étre prévues pour
s’adapter a la nature, la forme et le nombre d’objets re-
cus. Ainsi, on peut réaliser des emballages destinés a
contenir de 3 a 12 bouteilles de type classique en verre
ou en matiére plastique, tels que jus de fruits, alcool et
spiritueux.

[0004] Etantdonné que les emballages carton sont di-
versifiés en termes de forme et de dimensions selon les
besoins, les lignes de fabrication de ces emballages a
I'échelle industrielle doivent pouvoir étre prévues et
agencées en conséquence, pour assurer une optimisa-
tion d’exploitation et de colts de production.

[0005] Une des difficultés apparait notamment en cas
de fabrication d’emballages sur des lignes de fabrication
surdimensionnées par rapport aux dimensions finales
fonctionnelles des emballages. Par exemple, la fabrica-
tion d’'un emballage dit caisse américaine destiné a con-
tenir six bouteilles peut étre problématique lorsque la li-
gne de fabrication est prévue pour la fabrication d’'un em-
ballage d’'une dimension plus grande, par exemple congu
pour contenir douze bouteilles. Cela peut nécessiter de
mettre a disposition plusieurs lignes de fabrication ou
des arréts de production pour les adapter aux dimensions
d’emballages voulus, ce qui peut conduire a des baisses
de rendements de production et a des accroissements
de colts d’investissement.

[0006] Par ailleurs, on connait des emballages a deux
compartiments solidarisés entre eux par I'intermédiaire
d’uneligne prédécoupée. Ces emballages sont divisibles
en deux emballages indépendants, de plus petite taille,
par désolidarisation le long de la ligne de découpe. Ces
emballages peuvent également comporter des rabats de
solidarisation additionnels afin de leur conférer une rigi-
dité supplémentaire, les rabats comportant des lignes
prédécoupées et étant également prévus pour étre dé-
solidarisés. On peut citer les documents FR 2 963 609,
US 6,006,982, US 5,048,690, US 4,913,291.

[0007] Cependant, de tels emballages sont fabriqués
a partir de flans comportant de part et d’autre de la pré-
découpe un premier ensemble de parois et de rabats et
un deuxiéme ensemble de parois et rabats en nombres
identiques ou pas a ceux de ce premier ensemble. Selon
des configurations désirées, cette ligne de découpe peut
étre un plan de symétrie pour les premier et deuxiéme
ensembles de parois et des rabats. Aprés assemblage
et mise en volume, on réalise un emballage double qui
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peut étre aisément divisé en deux emballages indivi-
duels.

[0008] Danscette situation, le flan présente en quelque
sorte une conformation de large bande constituée no-
tamment par une succession de parois et de rabats ar-
ticulés entre eux, de part et d’autres d'une ligne de dé-
coupe.

[0009] Il existe un besoin pour une fabrication moins
contraignante.
[0010] Il est proposé un dispositif intermédiaire d’em-

ballage en matériau rigide ou semi-rigide pour la réalisa-
tion d’'une pluralité de dispositifs d’emballages finaux, ce
dispositif intermédiaire d’emballage étant obtenu par as-
semblage d’au moins deux éléments d’emballage, cha-
que élément d’emballage comportant des parois d’origi-
ne et des rabats d’origine articulés a au moins certaines
des parois d’origine, ledit dispositif intermédiaire com-
portant des parois externes, et au moins trois rabats in-
termédiaires articulés a des parois externes respectives,
chaque rabat intermédiaire ayant été obtenu par assem-
blage de deux rabats d’origine de deux éléments d’em-
ballage respectifs. Ce dispositif intermédiaire est apte a
étre convoyé sur une ligne de conditionnement pour la
mise en volume dudit dispositif intermédiaire, et de pré-
férence pour son remplissage, en vue d’une dissociation,
aprés mise en volume, de chacun des au moins trois
rabats intermédiaires en au moins deux rabats finaux
respectifs, afin d’obtenir la pluralité de dispositifs d’em-
ballage finaux.

[0011] Ainsi, les deux éléments d’emballage sont as-
semblés par le biais des rabats d’origine pour former des
rabats intermédiaires, ce qui autorise une dissociation
ultérieure de ce dispositif intermédiaire d’emballage au
niveau des rabats intermédiaires.

[0012] Le dispositif intermédiaire comporte ainsi au
moins trois, par exemple quatre, points de liaisons entre
les deux éléments d’emballage d’origine, ce qui peut per-
mettre d’assurer une stabilité du dispositif intermédiaire
(notamment le long de la ligne de conditionnement) et
donc permettre d’éviter de prévoir une ligne de prédé-
coupe entre les flans de ces deux éléments d’emballage.
[0013] L’absence d’une ligne de découpe préexistante
dés la conception du dispositif d’emballage, c’est-a-dire
dés la fabrication du flan, qui, aprés assemblage et mise
en volume formera ledit dispositif d’emballage, évite un
agencement initial du flan imposé de par la présence de
cette ligne de prédécoupe. On peut ainsi réaliser des
flans avec une plus grande liberté de conception que
dans I'art antérieur. En particulier, on peut s’affranchir de
la forme générale de bande du flan, et prévoir par exem-
ple deux flans distincts, ou bien un seul flan intégrant les
deux éléments d’emballage avec une liaison entre ces
deux éléments qui sera détruite avant le passage sur la
ligne de conditionnement.

[0014] L’invention peutainsi permettre d’éviterles sou-
cis de manipulation d’un flan a forme générale de bande.
[0015] En outre, linvention peut permettre d’utiliser
des machines courantes, notamment des presses, pour
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I'obtention d’emballages finaux de dimensions relative-
ment élevées. Dans l'art antérieur, la longueur du flan a
forme générale de bande peut étre limitée par les dimen-
sions de la presse utilisée.

[0016] Un tel agencement offre également I'avantage
d’'un convoyage ultérieur du dispositif intermédiaire sur
des lignes de conditionnement surdimensionnées par
rapport aux dimensions des éléments d’emballage indi-
viduels ou des dispositifs d’emballage finaux. Les lignes
de fabrication sont ainsi avantageusement prévues et
adaptées ala mise en volume du dispositif intermédiaire,
avec une étape ultérieure éventuelle de remplissage et
de fermeture. Ceci évite d’avoir recours a différentes li-
gnes de production dont chacune n’est habituellement
prévue que pour la fabrication ou le conditionnement
d’emballages en matiere semi-rigide présentant des
structures et dimensions adaptées a la ligne considérée.
[0017] Le dispositifintermédiaire d’emballage présen-
te les avantages d’une optimisation des colts de mise
en oeuvre et de flexibilité a I'échelle industrielle, puisqu’il
peut étre prévu une méme ligne de production permet-
tant, aprés d’éventuelles Iégéres adaptations, le condi-
tionnement d’un dispositif intermédiaire d’emballage ré-
sultant d’'un assemblage d’éléments d’emballage de di-
verses formes et dimensions grace aux rabats intermé-
diaires. En outre, le dispositif intermédiaire est conformé
de fagon a fournir plusieurs dispositifs d’emballage fi-
naux, par simple désolidarisation des dispositifs finaux
du dispositif d’emballage intermédiaire aux niveaux des
rabats intermédiaires

[0018] Avantageusement, le matériau rigide ou semi-
rigide peut étre le carton rigide ou le carton ondulé. Le
carton ondulé, de mise en oeuvre classique, est de pré-
férence utilisé car il présente habituellement, d’'une part,
des épaisseurs relativementimportantes ce qui améliore
la protection du contenu, et, d’autre part, des aptitudes
au pliage accrues par rapport au carton rigide.

[0019] Selon des modes de réalisation, l'invention
n’est pas limitée par la forme et les dimensions du dis-
positif intermédiaire d’emballage. Ce peut étre un em-
ballage cartonné apte a fournir des dispositifs d’embal-
lage finaux ou individuels, par exemple de type « caisses
américaines».

[0020] Ces dispositifs intermédiaires ou dispositifs fi-
naux peuvent comporter une pluralité de parois dres-
sées, aprés montage, selon une méme direction longi-
tudinale de fagon a former, de préférence, une forme de
parallélépipéde, tel que cube et rhomboédre.

[0021] Chaque élément d’emballage peut comporter
une pluralité de parois d’origine articulées entre elles de
préférence par des lignes de pliage.

[0022] La pluralité des parois d’origine se compose de
préférence de parois dites principales et de parois dites
latérales. Dans ce cadre, les parois principales et laté-
rales présentent une hauteur identique et une largeur
différente. Habituellement, les parois principales ont une
largeur plus grande que celle des parois latérales.
[0023] Selon desformes préférées de réalisation, cha-
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que élément d’emballage comporte quatre parois d’ori-
gine, une partie de fond, laquelle est définie comme sus-
ceptible d’étre en contact avec le sol, et une partie dite
supérieure, opposée a la paroi de fond, respectivement
de forme rectangulaire, solidarisées entre elles, de pré-
férence, par des lignes de pliage. Chaque élémentd’em-
ballage peut également comporter une partie de fond
non rectangulaire mais carrée, voire hexagonale ou
autre, le nombre de parois pouvant étre supérieur a qua-
tre, en fonction de la forme finale du dispositif intermé-
diaire d’emballage.

[0024] Unedes parois parmila pluralité des parois peut
comporter en outre une patte de jonction permettant
d’obtenir, aprés montage, un dispositif d’emballage final
de forme carrée ou parallélépipédique, tel que cube et
rhomboédre, c’est-a-dire ou chaque paroi est de dimen-
sion sensiblement identique (hauteur et largeur) ou bien
différente.

[0025] La jonction peut étre effectuée au niveau de
I'aréte entre deux parois, ou bien sur une face formée de
deux parois, par exemple en milieu de face.

[0026] Les deux éléments d’emballage peuvent étre
de configuration identique ou différente, c’est-a-dire pré-
senter des formes et/ou dimensions identiques entre el-
les ou différentes.

[0027] La partie de fond et/ou la partie supérieure peu
(ven)t comporter des rabats de fermeture inférieure de
préférence au nombre de quatre, chacune étantarticulée
a des parois respectives dudit dispositif intermédiaire.
[0028] Selon desformes avantageuses de réalisation,
lesdites parties de fond et/ou supérieure(s) comporte(nt)
respectivement exactement trois rabats de fermeture in-
férieure et/ou exactement trois rabats de fermeture su-
périeure.

[0029] Avantageusement, une des parois d’au moins
un (et de préférence de chaque) élément d’emballage
peut étre dépourvue d’un rabat de fermeture inférieure
et de rabat de fermeture supérieure, cette paroi étant
avantageusement une paroi principale. Ceci permet un
remplissage efficace et aisé du dispositif d’'emballage fi-
nal par divers contenus, tels que des bouteilles. Avanta-
geusement et de fagon non limitative, au moins un des-
dits au moins trois rabats intermédiaires (et de préféren-
ce chacun de ces rabats intermédiaires) est obtenu par
assemblage :

- d’'un rabat d’origine d’'un premier type, dit premier
rabat, comprenant une partie de fermeture d’embal-
lage et une partie de solidarisation, destinée a étre
dissociée de la partie de fermeture, lesdites parties
étant solidarisées entre elles ou étant d’un seul te-
nant, et

- d’'un rabat d’origine d’'un deuxiéme type, dit deuxie-
me rabat, comprenant une partie de fermeture d’em-
ballage.

[0030] La partie de fermeture du deuxiéme rabat est
assemblée a la partie de solidarisation du premier rabat.
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Cet assemblage est effectué de préférence par collage
ou par des agrafes.

[0031] Lapartiede solidarisation peut parexemple étre
congue comme une partie d’extension qui s’étend au-
delade la partie de fermeture, en particulier lorsque cette
partie d’extension n’est pas solidarisée sur un coté de
paroi.

[0032] Selon desformes de réalisation, lorsqu’une pa-
roi ne comporte pas de rabats, la partie de solidarisation
d’un rabat solidarisé a une paroi adjacente peut étre ob-
tenue avec des tailles et des dimensions variées grace
al'espace laissé libre sur le flan du fait de cette absence
de rabat. Autrement dit, 'absence de rabats sur'une des
parois principales permet plus de liberté de conception
de la partie de solidarisation.

[0033] De préférence, la partie de fermeture etla partie
de solidarisation de I'au moins un premier rabat d’origine
de chaque élément d’emballage sont séparées par une
prédécoupe. Ceci autorise une désolidarisation aisée du
dispositif intermédiaire d’emballage en les dispositifs
d’emballage finaux, individuels.

[0034] En variante, lesdites deux parties peuvent étre
reliées entre elles de fagon rigide et la séparation étant
alors effectuée par découpe utilisant des moyens adap-
tés, tels que ciseaux, couteaux et autres, par exemple.

[0035] Avantageusement, deux premiers rabats sont
disposés de part et d’autres des parties de fond et supé-
rieure, ce qui facilite 'assemblage par la formation de
deux zones d’assemblage.

[0036] Les parois externes du dispositif intermédiaire
peuvent étre les parois d’origine disposées a la périphé-
rie du dispositif intermédiaire d’emballage.

[0037] De préférence, deux rabats intermédiaires sont
disposés de part et d’autres de parois externes latérales
d’'un des éléments d’emballage, et le troisieme rabat in-
termédiaire étant situé sur d’autres parois latérales ex-
ternes.

[0038] Avantageusement, le dispositif intermédiaire
comporte quatre rabats intermédiaires, deux rabats in-
termédiaires étant disposés de part et d’autres de parois
externes latérales d’'un des éléments d’emballage, et
deux autres rabats intermédiaires étant également dis-
posés de part et d’autres parois latérales externes op-
posées.

[0039] La présence de quatre rabats intermédiaires
assure une plus grande rigidité et solidité du dispositif
intermédiaire d’emballage a la manipulation.

[0040] La dissociation du dispositif intermédiaire en
deux emballages finaux peut avantageusement étre ef-
fectuée grace aux prédécoupes des rabats intermédiai-
res, en particulier par simple arrachage par un utilisateur.
[0041] Le dispositif intermédiaire d’emballage est
avantageusement agencé de sorte qu’au moins une des
parois parmi la pluralité des parois de I'un des éléments
d’emballage et qu’au moins une paroi de I'autre des élé-
ments d’emballage sont fixées face contre face. Ces pa-
rois sont dites internes.

[0042] Au moins une paroi interne est soit une parmi
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les parois latérales, soit une parmiles parois principales.
[0043] Selondesformes préférées de réalisation, cha-
que élément d’emballage est agencé de fagon « anti-
symeétrique », c’est-a-dire inversé l'un par rapport a
l'autre par les faces respectives des parois d’'un angle
de 180°.

[0044] En variante, les deux éléments d’emballage
peuvent étre placés I'un contre l'autre par la surface des
parois de fagon symétrique par rapport a un plan.
[0045] De préférence, le dispositif d’'emballage com-
porte en outre deux parois internes, dans lequel lesdites
parois internes sont dénuées de rabat.

[0046] Selon d’autres modes préférentiels de réalisa-
tion, les deux éléments d’emballage sont initialement so-
lidarisés I'un a l'autre par une liaison articulée, par exem-
ple une ligne de pliage.

[0047] Selon cet agencement, les deux éléments
d’emballage sont intégrés dans un méme flan ou feuille
en matériau semi-rigide, ce qui permet de prévoir une
seule ligne d’approvisionnement. Ceci confere les avan-
tages de souplesse de gestion des stocks et du personnel
attaché a la supervision de cette étape. En outre, le po-
sitionnement du flan sur une ligne de conditionnement
est facilite.

[0048] En variante, chaque élément d’'emballage peut
étre solidaire de I'autre selon un plan longitudinal par un
moyen de solidarisation, par exemple une bande de rac-
cord collée de part de d’autres respectivement a chaque
élément, et apte a étre pliée longitudinalement. De pré-
férence, la bande de raccord peut étre un ruban adhésif
ou une bande en carton.

[0049] Les deux éléments d’emballage peuvent étre
avantageusement solidaires I'un de I'autre selon un plan
longitudinal de fagon antisymétrique par les premiers ra-
bats d’origine. Outre la solidarisation de 'une des parties
de fermeture par une ligne de pliage, de préférence a
'un des cotés libres des parois latérales, lesdits premiers
rabats d’origine ou seulement leur partie de fermeture
de I'un des éléments d’emballage sont solidarisés par
leur cotés libres a 'une des parties de fond et/ou l'une
des parties supérieure d’'une paroi principale d’'un autre
élément d’emballage, par la ligne de pliage. Selon cet
agencement, la zone du milieu de cette ligne de pliage
constitue un point de symétrie centrale.

[0050] Ilestenoutre proposé unprocédé de fabrication
d’'un dispositif intermédiaire d’emballage pour la réalisa-
tion d’une pluralité de dispositifs d’emballage finaux, en
matériau rigide ou semi-rigide, comprenant :

- prévoir au moins deux éléments d’emballage, cha-
que élément d’emballage comportant des parois
d’origine et des rabats d’origine articulés a au moins
certaines des parois d’origine,

- assemblerles au moins deux éléments d’emballage
en solidarisant au moins trois rabats d’origine d’'un
des éléments d’emballage a au moins trois rabats
d’origine respectifs de I'autre des éléments d’embal-
lage de fagon a former respectivement au moins trois
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rabats intermédiaires du dispositif intermédiaire
d’emballage, ce dispositif intermédiaire étant apte a
étre convoyé sur une ligne de conditionnement pour
la mise en volume dudit dispositif intermédiaire, en
vue d’'une dissociation de chacun desdits au moins
trois rabats intermédiaires en au moins deux rabats
finaux respectifs, aprés mise en volume, afin d’ob-
tenir la pluralité de dispositifs d’emballage finaux.

[0051] Avantageusementetdefagonnonlimitative, les
deux éléments d’emballage sont solidarisés I'un a I'autre
de fagon a former une liaison articulée, de préférence
comprenant une ligne de pliage.

[0052] Avantageusementetde fagon non limitative, au
cours de I'étape d’assemblage, on replie les deux élé-
ments d’emballage I'un par rapport a 'autre le long de
cette liaison articulée. La liaison articulée peut ainsi per-
mettre de faciliter le positionnement des éléments d’em-
ballage I'un par rapport a 'autre.

[0053] Avantageusementetde fagon non limitative, on
défait cette liaison articulée entre les éléments d’embal-
lage assemblés. |l peut étre nécessaire de défaire cette
liaison préalablement a la mise en volume, dans le cas
ou cette liaison empécherait la mise en volume.

[0054] Alternativement, on peut prévoir un flan distinct
pour chaque élément d’emballage.

[0055] Ilestenoutre proposé unprocédé de réalisation
d’une pluralité de dispositifs d’emballage finaux en ma-
tériau rigide ou semi-rigide, a partir d’'un dispositif inter-
médiaire d’emballage obtenu par assemblage dau
moins deux éléments d’emballage, chaque élément
d’emballage comportant des parois d’origine et des ra-
bats d’origine articulés a au moins certaines des parois
d’origine, ledit dispositif intermédiaire comportant des
parois externes, et au moins trois rabats intermédiaires
articulés a des parois externes respectives, chaque rabat
intermédiaire ayant été obtenu par assemblage de deux
rabats d’origine de deux éléments d’emballage respec-
tifs, comprenant :

- convoyer le dispositif intermédiaire sur une ligne de
conditionnement pour la mise en volume dudit dis-
positif intermédiaire, et

- dissocier chacun desdits au moins trois rabats inter-
médiaires en au moins deux rabats finaux respectifs,
aprés mise en volume, afin d’obtenir les plusieurs
dispositifs d’emballage finaux.

[0056] Il est en outre proposé un flan en un matériau
rigide ou semi-rigide définissant au moins un élément
d’emballage, ledit au moins élément d’emballage com-
portant des parois d’origine et des rabats d’origine arti-
culés a au moins certaines des parois d’origine et étant
conformé pour étre assemblé avec au moins un autre
élément d’emballage de fagon a obtenir un dispositif in-
termédiaire d’emballage comportant des parois exter-
nes, et au moins trois rabats intermédiaires articulés a
des parois externes respectives, chaque rabat intermé-
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diaire ayant été obtenu par assemblage de deux rabats
d’origine de deux éléments d’emballage respectifs apres
montage, ce dispositif intermédiaire d’emballage étant
apte a étre convoyé sur une ligne de conditionnement
pour la mise en volume dudit dispositif intermédiaire
d’emballage, en vue d’'une désolidarisation des au moins
trois rabats intermédiaires, aprés mise en volume, afin
d’obtenir une pluralité de dispositifs d’'emballage finaux.
[0057] Ce flan peut avantageusement comprendre au
moins deux parties correspondant chacune a un élément
d’emballage et articulées 'une a 'autre par une ligne de
pliage.

[0058] Ilesten outre proposé undispositif d’'emballage
final obtenu par dissociation d’un dispositif intermédiaire
d’emballage, comprenant des parois et au moins trois
rabats finaux, chaque rabat final ayant été obtenu par
dissociation d’un rabat intermédiaire respectif d'un dis-
positif intermédiaire d’emballage lui-méme obtenu par
assemblage d’au moins deux éléments d’emballage,
chaque rabat intermédiaire du dispositif intermédiaire
ayant été obtenu par assemblage de deux rabats d’ori-
gine de deux éléments d’emballage respectifs.

[0059] L’invention est maintenant décrite en référence
aux dessins annexés, non limitatifs, dans lesquels :

- la figure 1 est un flan comportant deux éléments
d’emballage solidarisés entre eux de fagon anti-sy-
métrique par une ligne de pliage, selon un mode de
réalisation de l'invention.

- lafigure 2 représente une forme de réalisation d’un
dispositifintermédiaire obtenu aprés mise en volume
sur une ligne de fabrication.

[0060] Leflan1delaFigure 1 comporte deux éléments
d’emballage 2, 3 solidarisés entre eux.

[0061] Le premier élément d’emballage 2 du flan 1
comporte trois rabats de fermeture inférieure 71, 72, 73
chacun articulé, par des lignes de pliage (non référen-
cées), a des cotés des parois respectives 11, 21, 12. Ces
rabats 71, 72, 73 constituent la partie de fond aprés mon-
tage.

[0062] Trois rabats de fermeture supérieure 81, 82, 83
sont articulés aux parois respectives 11, 21, 12, par des
lignes de pliage (non référencées) aux cotés opposés
comportant les trois rabats de fermeture inférieure 71,
72, 73, pour former la partie supérieure, aprés montage.
[0063] Le deuxieme élément d’emballage 3 du flan 1
comporte trois rabats de fermeture supérieure 91, 92, 93
chacun articulé, par des lignes de pliage (non référen-
cées), a des cotés des parois respectives 31, 41, 32.
[0064] Des rabats de fermeture inférieure 101, 102,
103 sont articulés, par des lignes de pliage (non référen-
cées), aux parois respectives 31, 41, 32 aux cbétés op-
posés comportant les trois rabats de fermeture supérieu-
re 91,92, 93. Cesrabats 101, 102, 103 forment une autre
partie de fond aprés mise en volume.

[0065] Les rabats de fermeture inférieure 71, 72, 73,
101, 102, 103 qui peuvent étre de tout type connu de
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I'état de la technique, se retrouvent en position perpen-
diculaire aux parois 11, 21, 12, 31, 41, 32 lorsque I'em-
ballage est mis en forme.

[0066] Dans ce mode de réalisation, les parois 22, 42
de chaque élément d’emballage 2, 3 ne comportent pas
de rabats.

[0067] Les parois 11, 21, 12, 22 et 31, 41, 32, 42 des
deux éléments d’assemblage 2,3 sont solidarisées entre
elles grace a une patte de jonction 51, 61 articulée par
une ligne de pliage 52, 62 aux parois 11, 31 respective-
ment.

[0068] Les deux éléments d’emballage 2, 3 compor-
tent respectivement deux parois principales 21, 22, 41,
42 et deux parois latérales 11,12, 31, 32.

[0069] Chaque paroi principale 21, 41 des éléments
d’emballages 2, 3 est respectivement solidarisée, a I'un
des ses cbtés, au moyen d’une ligne de pliage (non ré-
férencée), a une paroi latérale 11, 31. L’autre c6té de
chaque paroi principale 21, 41 est respectivement soli-
darisé, au moyen d’une ligne de pliage (non référencée),
a une autre paroi latérale respectivement 12, 32.
[0070] Chaque autre paroi principale 22, 42 des élé-
ments d’emballages 2, 3 est respectivement solidarisée,
al'un des ses cotés, au moyen d’une ligne de pliage (non
référencée), a une paroi latérale 12, 32. Ici, les parois
principales 22, 42 sont dépourvues de rabats.

[0071] Chaque paroi latérale 12, 32 des éléments
d’emballages 2, 3 comporte aux c6tés libres, non solida-
risés respectivement aux parois principales 21, 22 et 41,
42,unrabatde fermeture supérieure 83 qui estune partie
de fermeture d’un premier rabat d’origine, lequel est so-
lidarisé au c6té de la paroi latérale 12, et un rabat de
fermeture supérieure 93 qui est une partie de fermeture
d’un premier rabat d’origine, lequel est solidarisé au coté
de la paroi latérale 32. Chaque partie de fermeture 83,
93 du premier rabat d’origine comporte respectivement
une partie de solidarisation 84, 94, lesdites parties 83,
84, 93, 94 étant respectivement solidarisées entre elles
par des premiéres prédécoupes respectives 85, 95. Ici,
chaque partie de solidarisation 84, 94 n’est pas solidari-
sée aux parois principales autres 22, 42.

[0072] En outre, chaque paroi latérale 12, 32 des élé-
ments d’emballages 2, 3 comporte, aux cotés libres op-
posés a ceux pourvus des premiers rabats d’origine 83,
93, 84, 94, des rabats de fermeture inférieure respecti-
vement 73, 103 qui sont des parties de fermeture des
premiers rabats d’origine, et des parties de solidarisation
74, 104 solidarisées aux parties de fermeture 73, 103
par des premiéres prédécoupes 75, 105. Egalement ici,
chaque partie de solidarisation 74, 104 n’est pas solida-
risée aux parois principales autres 22, 42.

[0073] Comme mentionné plus haut, chaque paroi la-
térale 11, 31 des éléments d’emballages 2, 3 comporte
aux coOtés libres, non solidarisés respectivement aux pa-
rois principales 21, 41, des rabats de fermeture supé-
rieure 81, 91 et des rabats de fermeture inférieure 71,
101 qui sont les parties de fermeture formant les seconds
rabats d’origine.
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[0074] Selon ce mode de réalisation, les deux élé-
ments d’emballage 2, 3 sont solidaires I'un de I'autre par
une ligne de pliage 110. Cette ligne de pliage 110 relie
un c6té de chaque partie de fermeture 83, 93 du premier
rabat d’origine, opposé a celui solidarisé aux parois res-
pectives 12, 32, respectivement a un c6té libre du rabat
de fermeture supérieure 92, 82.

[0075] Ici, on voit que les deux éléments d’emballage
2, 3 sont symétriques par rapport a un point de symétrie
situé au milieu de la longueur de la ligne 110.

[0076] Le montage du dispositifintermédiaire d’embal-
lage débute par pliage des quatre parois respectives 11,
21,12, 22 et 31, 41, 32, 42 grace aux lignes de pliages,
de sorte que les parois 11, 22 et 31, 42 sont jointes, par
collage, par les pattes de jonction 51, 61.

[0077] Les deux éléments d’emballage 2, 3 sont en-
suite mis face contre face par pliage le long de la ligne
de pliage 110 de sorte que les surfaces des parois 22,
42 reposent I'une contre I'autre. Par ce mouvement, les
parties de solidarisation 74, 84, 94, 104 des premiers
rabats d’origine coopeérent respectivement avec les par-
ties de fermeture 101, 91, 81, 71 des seconds rabats
d’origine et sont solidarisés par un point de colle. On
forme ainsi quatre rabats intermédiaires 73, 74, 101 ; 83,
84,91 ; 93, 94, 81 et 103, 104, 71.

[0078] On désolidarise ensuite les deux éléments
d’emballage 2, 3 par découpe au niveau de la ligne de
pliage 110.

[0079] La Figure 2 montre un dispositif intermédiaire
d’emballage 120 obtenu aprés montage du flan 1 ayant
deux éléments d’emballage 2, 3 sur une ligne de condi-
tionnement (non représentée).

[0080] Les deux parois principales 22, 42 sont mises
face contre face et les parties de solidarisation 84, 94
des premiers rabats d’origine fixées aux parties de fer-
meture 83, 93 lesquelles sont respectivement solidari-
sées aux parois principales externes 11, 32, coopeérent
avec les parties de fermeture 91, 81 des seconds rabats
d’origine articulés sur les parois externes respectivement
31, 12, et sont solidarisées par les premieres lignes de
découpe respectivement 85, 95. Il en est de méme des
parties de solidarisation 104, 74 (non représentées) des
premiers rabats d’origine qui coopérent avec les parties
de fermeture 71, 101 des seconds rabats d’origine (non
représentés), solidarisées aux parois latérales externes
11, 31 respectivement, et sont solidarisées par les pre-
miéres lignes de découpe respectivement 105, 75 (non
représenteés).

[0081] La figure 2 ne représente que deux rabats in-
termédiaires 83, 84, 91 et 93,94,81.

[0082] Lesautresréférences sontcellesdelaFigure 1.
[0083] Le faitque les parois principales 22, 42 ne com-
portent pas de rabats permet le remplissage approprié
de chaque élément d’emballage par des bouteilles, par
exemple.

[0084] Grace aux lignes de découpe 75, 85, 95, 105,
il estalors ensuite aisé de fabriquer deux dispositifs d’em-
ballage finaux présentant les dimensions et tailles vou-
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lues par simple arrachage mécanique. Les rabats finaux
sontceux qui sontréférencés respectivement 83 ;84,91 ;
81,94 et 93.

Revendications

Dispositif intermédiaire (120) d’emballage en maté-
riau rigide ou semi-rigide pour la réalisation d’'une
pluralité de dispositifs d’emballages finaux, ledit dis-
positif intermédiaire d’emballage (120) étant obtenu
par assemblage d’au moins deux éléments d’embal-
lage (2, 3), chaque élément d’emballage (2, 3) com-
portant des parois d’origine (11, 21, 12, 22, 31, 41,
32 ,42) et des rabats d’origine (71, 72, 73, 74, 81,
82, 83, 84, 91, 92, 93, 94, 101, 102, 103, 104) arti-
culés a au moins certaines des parois d’origine (11,
21,12, 22, 31, 41, 32, 42), ledit dispositif intermé-
diaire (120) comportant :

- des parois externes (11, 12, 31, 32) et

- au moins trois rabats intermédiaires (73, 74,
101 ; 83, 84, 91 ; 93, 94, 81 ; 103, 104, 71) ar-
ticulés a des parois externes respectives (11,
12, 31, 32), chaque rabat intermédiaire (73, 74,
101 ;83,84,91;93,94,81;103, 104, 71) ayant
été obtenu par assemblage de deux rabats d’ori-
gine (71, 72,73, 74, 81, 82, 83, 84, 91, 92, 93,
94,101, 102, 103, 104) de deux éléments d’em-
ballage (2, 3) respectifs,

ledit dispositif intermédiaire (120) étant apte a
étre convoyé sur une ligne de conditionnement
pour la mise en volume dudit dispositif intermé-
diaire (120), en vue d’une dissociation, aprés
mise en volume, de chacun desdits au moins
trois rabats intermédiaires (73, 74, 101 ; 83, 84,
91;93, 94,81 ; 103, 104, 71) en au moins deux
rabats finaux (83 ; 84, 91 ; 81, 94 ; 93) respec-
tifs, afin d’obtenir la pluralité de dispositifs d’em-
ballage finaux.

Dispositif intermédiaire (120) d’emballage selon la
revendication 1, dans lequel au moins un desdits au
moins trois rabats intermédiaires (73, 74, 101 ; 83,
84, 91 ; 93, 94, 81; 103, 104, 71) est obtenu par
assemblage

d’un rabat d’origine d’'un premier type, dit premier
rabat, comprenant une partie de fermeture d’embal-
lage (73, 83, 93, 103) et une partie de solidarisation
(74, 84, 94, 104), destinée a étre dissociée de la
partie de fermeture, lesdites parties étant solidari-
sées entre elles ou étant d’'un seul tenant, et

d’un rabat d’origine d’un deuxieme type, dit deuxie-
me rabat, comprenant une partie de fermeture (71,
81, 91, 101) d’'emballage,

dans lequel la partie de fermeture du deuxiéme rabat
(71, 81, 91, 101) est assemblée a la partie de soli-
darisation du premier rabat (74, 84, 94, 104).
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3.

Dispositif intermédiaire (120) d’emballage selon la
revendication 2, dans lequel, pour au moins un pre-
mier rabat, la partie de fermeture (73, 83, 93, 103)
et la partie de solidarisation (74, 84, 94, 104) dudit
premier rabat sont séparées par une prédécoupe
(75, 85, 95,105).

Dispositif intermédiaire (120) d’emballage selon
I'une des revendications 1 a 3, dans lequel, le dis-
positif intermédiaire (120) comporte quatre rabats
intermédiaires (73, 74, 101 ; 83, 84,91 ; 93, 94, 81 ;
103, 104, 71), deux rabats intermédiaires étant dis-
posésde partetd’autres de parois externes latérales
(11, 31) d’'un des éléments d’emballage (2, 3), et
deux autres rabats intermédiaires étant également
disposés de part et d’autres des parois latérales ex-
ternes opposées (12, 32).

Dispositif intermédiaire (120) d’emballage selon
I'une des revendications 1 a 4, dans lequel le dispo-
sitif intermédiaire (120) comporte en outre deux pa-
roisinternes (22, 42), caractérisé en ce que lesdites
parois internes sont dénuées de rabat.

Procédé de fabrication d’un dispositif intermédiaire
(120) d’emballage en matériau rigide ou semi-rigide,
pour la réalisation d’une pluralité de dispositifs d’em-
ballage finaux, comprenant :

- prévoir au moins deux éléments d’emballage
(2, 3), chaque élément d’emballage (2, 3) com-
portant des parois d’origine (11, 21, 12, 22, 31,
41, 32, 42) et des rabats d’origine (71, 72, 73,
74,81, 82,83, 84,91, 92,93, 94, 101, 102, 103,
104) articulés a au moins certaines des parois
d’origine (11, 21, 12, 22, 31, 41, 32, 42),

- assembler les au moins deux éléments d’em-
ballage (2, 3) en solidarisant au moins trois ra-
bats d’origine (71,72, 73,74, 81, 82, 83, 84, 91,
92, 93, 94,101, 102, 103, 104) d’un des élé-
ments d’emballage (2, 3) a au moins trois rabats
d’origine (71, 72,73, 74, 81, 82, 83, 84, 91, 92,
93,94, 101, 102, 103, 104) respectifs de I'autre
des éléments d’emballage (2, 3), de fagon a for-
mer respectivement au moins trois rabats inter-
médiaires (73, 74, 101 ; 83, 84,91 ; 93, 94, 81 ;
103, 104, 71) du dispositif intermédiaire (120)
d’emballage, ledit dispositif intermédiaire (120)
étant apte a étre convoyé sur une ligne de con-
ditionnement pour la mise en volume dudit dis-
positif intermédiaire (120), en vue d'une disso-
ciation, aprés mise en volume, de chacun des-
dits au moins trois rabats intermédiaires (73, 74,
101; 83, 84, 91; 93, 94,81 ; 103, 104, 71) en
au moins deux rabats finaux (83 ; 84, 91 ; 81,
94 ; 93) respectifs, afin d’obtenir la pluralité de
dispositifs d’emballage finaux.
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Procédé selon la revendication 6,

dans lequel les deux éléments d’emballage (2, 3)
sont solidarisés I'un a I'autre de fagon a former une
liaison articulée (110), et

au cours de I'étape d’assemblage on replie les deux
éléments d’emballage (2, 3) 'un par rapport a l'autre
le long de ladite liaison articulée (110), puis on défait
ladite liaison articulée (110).

Procédé selon la revendication 7, dans lequel la
liaison articulée (110) comprend une ligne de pliage.

Procédé de réalisation d’'une pluralité de dispositifs
d’emballage finaux en matériau rigide ou semi-rigi-
de, a partir d’un dispositif intermédiaire (120) d’em-
ballage lui-méme obtenu par assemblage d’au
moins deux éléments d’emballage (2, 3), chaque élé-
ment d’emballage (2, 3) comportant des parois d’ori-
gine (11, 21, 12, 22, 31, 41, 32, 42) et des rabats
d’origine (71, 72, 73, 74, 81, 82, 83, 84, 91, 92, 93,
94,101, 102, 103, 104) articulés a au moins certai-
nes des parois d’origine (11, 21, 12, 22, 31, 41, 32,
42), ledit dispositif intermédiaire (120) comportant

- des parois externes (11, 12, 31, 32), et

- au moins trois rabats intermédiaires (73, 74,
101 ; 83, 84, 91 ; 93, 94, 81 ; 103, 104, 71) ar-
ticulés a des parois externes respectives (11,
12, 31, 32), chaque rabat intermédiaire (73, 74,
101 ;83,84,91;93,94,81;103, 104, 71) ayant
été obtenu par assemblage de deux rabats d’ori-
gine (71, 72,73, 74, 81, 82, 83, 84, 91, 92, 93,
94,101, 102, 103, 104) de deux éléments d’em-
ballage (2, 3) respectifs,

le procédé comprenant les étapes suivantes :

- convoyer ledit dispositif intermédiaire
(120) sur une ligne de conditionnement
pour la mise en volume dudit dispositif in-
termédiaire (120), et

- dissocier chacun desdits au moins trois
rabats intermédiaires (73, 74, 101 ; 83, 84,
91; 93, 94, 81;103, 104, 71) en au moins
deux rabats finaux (83 ; 84,91 ;81,94 ; 93)
respectifs, de fagon a obtenir la pluralité de
dispositifs d’emballage finaux.

10. Flan (1) en un matériau rigide ou semi-rigide définis-

sant au moins un élément d’emballage (2, 3), ledit
au moins un élément d’emballage (2, 3) comportant
des parois d’origine (11, 21, 12, 22, 31, 41, 32, 42)
et des rabats d’origine (71, 72, 73, 74, 81, 82, 83,
84,91,92,93,94, 101, 102, 103, 104) articulés a au
moins certaines des parois d’origine (11, 21, 12, 22,
31,41, 32, 42) et étant conformé pour étre assemblé
avec au moins un autre élément d’emballage, (2, 3)
de fagon a obtenir un dispositif intermédiaire (120)
d’emballage comportantdes parois externes (11, 12,
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1.

12.

31, 32), et au moins trois rabats intermédiaires (73,
74,101 ; 83, 84,91 ; 93,94 ,81 ; 103, 104, 71) arti-
culés a des parois externes respectives (11, 12, 31,
32), chaque rabat intermédiaire (73, 74, 101 ; 83,
84,91; 93,94, 81; 103, 104, 71) ayant été obtenu
par assemblage de deux rabats d’origine (71, 72,
73,74,81,82,83, 84,91, 92,93, 94, 101, 102, 103,
104) de deux éléments d’emballage (2, 3) respectifs,
ledit dispositif intermédiaire (120) d’emballage étant
apte a étre convoyé sur une ligne de conditionne-
ment pour la mise en volume dudit dispositif inter-
médiaire (120) d’emballage, en vue d’'une dissocia-
tion des au moins trois rabats intermédiaires (73, 74,
101 ; 83, 84, 91; 93, 94, 81 ; 103, 104, 71), aprés
mise en volume, afin d’obtenir une pluralité de dis-
positifs d’'emballage finaux.

Flan (1) selon la revendication 10, comprenant au
moins deux parties correspondant chacune a un élé-
ment d’emballage (2, 3) et articulées 'une par rap-
port a l'autre par une ligne de pliage (110).

Dispositif d’emballage final obtenu par dissociation
d’un dispositifintermédiaire (120) d’emballage, com-
prenant

des parois (11, 21, 12, 22, 31, 41, 32, 42), et

au moins trois rabats finaux (83 ; 84, 91; 81, 94 ;
93), chaque rabat final ayant été obtenu par disso-
ciation d’un rabat intermédiaire (73, 74, 101 ; 83, 84,
91;93,94, 81 ;103, 104, 71) respectif d’'un dispositif
intermédiaire (120) d’emballage lui-méme obtenu
par assemblage d’au moins deux éléments d’embal-
lage (2, 3), chaque rabat intermédiaire (73, 74, 101 ;
83, 84, 91; 93, 94, 81; 103, 104, 71) du dispositif
intermédiaire (120) d’emballage ayant été obtenu
par assemblage de deux rabats (71, 72, 73, 74, 81,
82, 83, 84, 91, 92, 93, 94, 101, 102, 103, 104) d’ori-
gine de deux éléments d’emballage (2, 3) respectifs.
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