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(67)  Caisse (10) pour la réception de douze bou-
teilles comprenant deux grandes faces (3) identiques op-
poseées reliées a deux petites faces (4) identiques oppo-
sées. Selon l'invention, la caisse comprend intérieure-
ment un croisillon (1) de séparation formé en une seule
piéce, le croisillon (1) se présente sous la forme d'un
corps volumétrique creux (21) de forme générale paral-
lélépipédique rectangle, définissant deux grandes faces
(14, 9) et (12, 15) et deux petites faces (11, 13), et dont
au moins l'une des petites faces (11) est collée a l'inté-
rieur de I'une des petites faces (4) de la caisse (10), cha-

cune des grandes faces du croisillon (1) comprend deux
épaisseurs de carton définissant un panneau interne (9,
15) et un panneau externe (12, 14), chaque panneau
externe (12, 14) comprend trois volets (17) découpés et
collésintérieurement a chaque grande face (3) de la cais-
se (10) pour former huit casiers de réception de bou-
teilles, et chaque panneau interne (9, 15) comprend trois
volets (16) découpés et collés deux adeuxavecles volets
(16) découpés de I'autre panneau interne pour relier les
panneaux internes entre eux en formant quatre casiers
de réception de bouteilles
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Description
DOMAINE TECHNIQUE

[0001] La présente invention se rapporte au secteur
technique des caisses, de préférence des caisses dites
« américaines », et concerne une caisse intégrant un
croisillon de séparation verticale de douze bouteilles, ain-
si qu’un procédé de fabrication d’une telle caisse.

ART ANTERIEUR

[0002] Il est connu de I'état de la technique une caisse
dite « américaine ». Ce type de caisse, généralement fa-
briquée en carton, comprend une forme générale paral-
lélépipédique avec deux grandes faces prolongées a
chaque extrémité par deux grands rabats, et deux petites
faces prolongées a chaque extrémités par deux petits
rabats.

[0003] Ici, les termes « grandes » et « petites » défi-
nissent simplement des dimensions relatives 'une par
rapport a l'autre. La dimension grande est seulement in-
diquée pour s’opposer a la dimension petite, et inverse-
ment.

[0004] La caisse américaine est généralement livrée
et stockée en position plane, c’est-a-dire repliée le long
de deux arrétes diagonalement opposées.

[0005] Pour que la caisse américaine puisse recevoir
des bouteilles, il convient de la déployer dans une posi-
tion de réception en lui conférant une forme ouverte pa-
rallélépipédique, et de rabattre, dans un premier temps,
les petits rabats de fond orthogonalement aux petites
faces et vers le centre de la caisse et, dans un second
temps, de rabattre les grands rabats de fond orthogona-
lement aux grandes faces, vers le centre de la caisse, et
par-dessus les petits rabats. Les grands rabats sont en-
suite collés sur les petits rabats. Le rabattement de ces
rabats de fond permet de former le fond de la caisse
américaine. Aprés avoir regu les bouteilles, les petits et
grands rabats supérieurs sont rabattus et collés de la
méme maniére pour former la partie supérieure de la
caisse américaine.

[0006] Dans une application préférée, une telle caisse
est destinée a recevoir six ou douze bouteilles, telle que
des bouteilles de vin par exemple. A cet effet, la caisse
américaine comprend des éléments de séparation verti-
cale des bouteilles, appelés croisillon.

[0007] Lorsque ces caisses américaines sont livrées
chez un embouteilleur, celui-ci les integre, en position
plane, dans un procédé d’encaissage qui permet d’ouvrir
les caisses et d'y insérer des bouteilles.

[0008] Dans I'état de la technique actuel, le croisillon
disposé a l'intérieur de la caisse américaine est, d'une
part réalisé par 'assemblage de deux piéces distinctes
et, d’autre part solidarisé sur 'une des faces de la caisse
américaine. Ce croisillon est conformé de sorte que, lors
du déploiement de la caisse en position parallélépipédi-
que, ledit croisillon, initialement a plat, se déploie pour
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étre apte a former des casiers de séparations verticales
entre les bouteilles.

[0009] Cependant, uninconvénientinhérent alastruc-
ture de ce type de caisse américaine réside dans le fait
qu’elle nécessite un sens d’utilisation, et notamment un
sens d'intégration dans un procédé d’encaissage. En ef-
fet, il est nécessaire que la caisse en position plane soit
intégrée dans le procédé d’encaissage de telle sorte
qu’elle puisse étre déployée avec la grande face, sur
laquelle est collé le croisillon, agencée sur le dessus pour
que, lors du déploiement de la caisse, le croisillon se
déploie lui aussi et par la force de la gravité.

[0010] Un second inconvénient de ce type de caisse
américaine réside dans le fait que le croisillon n’a pas
une bonne tenue a l'intérieur de la caisse.

[0011] Au surplus, un autre inconvénient réside dans
le fait que le croisillon est intégré apres la fabrication de
la caisse. En effet, en pratique pour fixer le croisillon il
est nécessaire de déployer la caisse, d’y insérer le croi-
sillon et de le coller a l'intérieur sur 'une des faces. Le
procédé de fabrication nécessite I'utilisation de plusieurs
machines distinctes, notamment une machine pour fa-
briquer la caisse, une machine pour fabriquer le croi-
sillon, une machine pour ouvrir la caisse fabriquée, insé-
rer le croisillon et le coller a l'intérieur.

[0012] Ces étapes du procédé sont complexes et gre-
vent le colt de fabrication de la caisse américaine.
[0013] Il est également connu, d’'une maniére non
avantageuse, un croisillon rapporté, non solidaire de I'in-
térieur de la caisse, devant étre inséré dans la caisse
directement par le client final.

EXPOSE DE L’INVENTION

[0014] L’invention vise a pallier aux inconvénients pré-
cités, et a fournir ainsi une caisse, de préférence de type
américaine, pour la réception de douze bouteilles, inté-
grant un croisillon de séparation, ainsi qu'un procédé de
fabrication d’'une telle caisse intégrant directement le
croisillon de séparation des douze bouteilles.

[0015] Un objectifde l'invention est de fournir une cais-
se ne présentant pas de sens d’introduction préféré dans
un procédé d’encaissage de bouteilles dans ladite cais-
se.

[0016] Un autre objectif de l'invention est de fournir
une telle caisse dont le croisillon est maintenu fixement
a l'intérieur de la caisse.

[0017] L’invention vise a fournir un procédé de fabri-
cation d’une telle caisse qui soit simple et peu onéreux
a mettre en oeuvre, avec la caisse intégrant directement
le croisillon lors de sa fabrication.

[0018] A cet effet, il a été mis au point une caisse, de
préférence en carton et conforme al'état de la technique
en ce qu’elle comprend deux grandes faces identiques
opposées reliées a deux petites faces identiques oppo-
sées. Lesdites faces sont prolongées a leurs extrémités
supérieures et inférieures par des rabats destinés a faire
office de paroi de dessus et de paroi de fond.
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[0019] Selon linvention, la caisse comprend intérieu-
rement un croisillon de séparation des douze bouteilles,
formé en une seule piece. Le croisillon se présente sous
la forme d’un corps volumétrique creux de forme géné-
rale parallélépipédique rectangle, définissant deux gran-
des faces et deux petites faces, et dont au moins l'une
des petites faces est collée a l'intérieur de I'une des pe-
tites faces de la caisse. Chacune des grandes faces du
croisillon comprend deux épaisseurs de carton définis-
sant un panneau interne et un panneau externe. Chaque
panneau externe comprend trois volets découpés et col-
lés intérieurement a chaque grande face de la caisse
pour former huit casiers de réception de bouteilles. Cha-
que panneau interne comprend trois volets découpés et
collés deux a deux avec les volets découpés de l'autre
panneau interne pour relier les panneaux internes entre
eux en formant quatre casiers de réception de bouteilles.
[0020] Ainsi, selonl'invention, le croisillon est collé sur
au moins trois faces de la caisse de sorte que sa tenue
est ferme. De plus, la configuration du croisillon permet
que le simple déploiement de la caisse en position ouver-
te entraine concomitamment le déploiement du croisillon
en position de réception des bouteilles. Le croisillon est
réalisé en une seule piece de sorte qu’iln’'y aaucunrisque
d’en perdre une partie chez le client final. Enfin, une telle
caisse peut étre intégrée dans un procédé d’encaissage
des bouteilles dans n’importe quel sens, le déploiement
du croisillon est effectué par le déploiement de la caisse
et ne dépend pas de son orientation. Le croisillon ne se
déploie pas par la force de la gravité. Le risque d’'un mau-
vais déploiement du croisillon dans un procédé d’encais-
sage automatique des bouteilles est supprimé.

[0021] Selon une forme de réalisation particuliére, les
volets des panneaux externes sont collés aux grandes
faces de la caisse par 'intermédiaire de languettes re-
pliables prolongeant leurs extrémités libres.

[0022] Pour faciliter la conception et la découpe du
croisillon dans une feuille de carton, la languette repliable
d’un volet est découpée dans le volet suivant.

[0023] L’invention concerne également un procédé de
fabrication d’'une telle caisse équipée du croisillon de sé-
paration.

[0024] SelonTinvention, le procédé comprend des éta-
pes consistant a :

- présenter a plat une bande de carton comprenant
des lignes de pliage transversales définissant suc-
cessivement, une premiére grande face, une pre-
miére petite face, une deuxiéme grande face, une
deuxiéme petite face, et une languette transversale ;

- présenter a plat une feuille de carton en forme de
« T » comprenant des lignes de pliage transversales
et longitudinales définissant successivement une
premiere grande face, une premiére petite face, une
deuxiéeme grande face, une deuxieme petite face,
une troisieme grande face, ladite deuxiéme grande
face étant prolongée vers le bas par une quatrieme
grande face, les premiére et quatrieme grande face
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comprennent chacune trois volets découpés
s’ouvrant de la gauche et les deuxieme et troisieme
grandes faces comprennent chacune des volets dé-
coupés s’ouvrant de la droite ;

- coller la premiére petite face de la feuille de carton
sur la premiére petite face de la bande de carton, et
coller les extrémités libres des volets découpés de
la deuxieme grande face de la feuille de carton sur
la deuxiéme grande face de la bande de carton ;

- rabattre et coller la quatrieme grande face de la
feuille de carton sur la deuxiéme grande face de la
feuille de carton ;

- rabattre la premiére grande face de la feuille de car-
ton sur la quatrieme grande face rabattue et coller
ensemble les volets de chacune desdites faces ;

- rabattre et collerlatroisieme grande face de lafeuille
de carton sur la premiére grande face rabattue de la
feuille de carton ;

- rabattre la deuxiéme petite face de la bande de car-
ton sur la troisieme grande face rabattue de la feuille
de carton, et rabattre et coller la premiére grande
face de la bande de carton sur les extrémités libres
des volets de la quatrieme face rabattue de la feuille
de carton et surla languette transversale de labande
de carton pourformer la caisse présentée en position
plane et intégrant le croisillon.

[0025] Ce procédé simple permet d’intégrer le croi-
sillon de séparation directement pendant la fabrication
de la caisse. Le colt de fabrication de la caisse selon
linvention est diminué.

BREVE DESCRIPTION DES DESSINS

[0026] D’autres caractéristiques et avantages de l'in-
vention ressortiront clairement de la description qui en
est faite ci-apres, a titre indicatif et nullement limitatif, en
référence aux figures annexées, dans lesquelles :

- lafigure 1 est une représentation schématique illus-
trant, vu de dessus, la bande de carton dans laquelle
est formée la caisse ;

- lafigure 2 est une représentation schématique illus-
trant, vu de dessus, la feuille de carton dans laquelle
est formé le croisillon de séparation des douze
bouteilles ;

- lesfigures 3 a 7 sont des représentations schéma-
tiques illustrant, vue de dessus, les étapes succes-
sives du procédé de fabrication de la caisse améri-
caine selon l'invention ;

- la figure 8 est une représentation schématique en
perspective de la caisse américaine en position dé-
ployée de réception des douze bouteilles.

EXPOSE DETAILLE DE L’INVENTION

[0027] L’invention concerne une caisse (10), de préfe-
rence en carton et de type américaine, bien connue de
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I'état de la technique, notamment pour recevoir par
exemple douze bouteilles de vin. A cet effet, la caisse
ameéricaine (10) intégre un croisillon (1) de séparation
verticale, conformé pour former douze casiers de récep-
tion de bouteilles.

[0028] La caisse (10) comprend ainsi deux grandes
faces (3) identiques opposées reliées a deux petites fa-
ces (4) identiques opposées. Les termes « grandes » et
« petites » définissent simplement des dimensions rela-
tives I'une par rapport a I'autre. La dimension grande est
indiquée pour s’opposer a la dimension petite, et inver-
sement.

[0029] Les extrémités supérieures et inférieures des
grandesfaces (3) etdes petites faces (4) sont prolongées
a leurs extrémités supérieures et inférieures respective-
ment par deux grands rabats (5) et deux petits rabats (6)
destinés a former une partie supérieure et un fond de la
caisse américaine (10). Les termes « supérieures » et
« inférieures » définissent simplement des orientations
relatives 'une par rapport a I'autre, celles-ci peuvent étre
inversées sans pour autant sortir du cadre de l'invention.
[0030] Lacaisse américaine (10) estdestinée a passer
d’une position plane (Cf. Fig. 7) repliée le long de deux
arrétes diagonalement opposées, a une position dé-
ployée ouverte parallélépipédique (Cf. Fig. 8) dans la-
quelle elle est apte a recevoir des bouteilles.

[0031] Selon l'invention, le croisillon (1) de séparation
verticale est formé d’une seule piéce et est directement
intégré dans le procédé de fabrication de la caisse amé-
ricaine (10). Le croisillon (1) est fixé a au moins trois
faces (3, 4) de ladite caisse (10) et est conformé pour
étre déployé dans une position de réception des bou-
teilles de vin dans laquelle il forme douze casiers de ré-
ception, concomitamment avec le déploiement de la cais-
se américaine (10) en position ouverte parallélépipédi-
que.

[0032] A cet effet, et en référence a la figure 2, le croi-
sillon (1) est réalisé a partir d’'une feuille de carton (7) en
forme de « T ». La feuille de carton (7) comprend des
lignes de pliage (8), représentées en traits plus foncés
sur les dessins, transversales et longitudinales définis-
sant successivement une premiere grande face (9), une
premiere petite face (11), une deuxiéme grande face
(12), une deuxiéme petite face (13), une troisieme grande
face (14). Pour former la barre verticale de la forme en
« T », la deuxieme grande face (12) est prolongée vers
le bas par une quatrieme grande face (15).

[0033] Les premiére et quatrieme grandes faces (9,
15) comprennent chacune trois volets (16) découpés
s’ouvrant de la gauche vers la droite, et les deuxiéme et
troisieme grandes faces (12 15) comprennent chacune
des volets (17) découpés s’ouvrant de la droite vers la
gauche. Les termes «vers le bas », «gauche» et
« droite » définissent des orientations a prendre en con-
sidération avec la feuille de carton (7) du croisillon (1)
orientée pour former un « T » a I'endroit.

[0034] Selon une forme de réalisation particuliére, les
deuxiéme et troisieme grandes faces (12, 14) sontiden-
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tiques, et les premiére et quatrieme grandes faces (9,
15) sont identiques.

[0035] Lesdifférentesfaces(9,11,12, 13, 14, 15) sont
destinées a étre repliées sur elles-mémes, suivant les
lignes de pliage (8) pour former le croisillon (1) de sépa-
ration des bouteilles. Les volets (16, 17) de chaque face
sont découpés de sorte a n’étre reliés auxdites faces
respectives que par l'intermédiaire d’'une ligne de pliage
verticale (8a). Les volets (16, 17) sont paralléles entre
eux et son découpés les uns a la suite des autres dans
le sens de la longueur des grandes faces (9, 12, 14, 15)
de la feuille de carton (7).

[0036] Les volets(16) des premiére et quatriéme gran-
des faces (9, 15) sont destinés a étre collés entre eux
deux a deux. Les volets (17) des deuxiéme et troisieme
grandes faces (12, 14) sont destinés a étre collés res-
pectivement sur les grandes faces (3) de la caisse (10),
et sont a cet effet chacun prolongé a leur extrémité libre
par une languette repliable (18). Dans une forme de réa-
lisation préférée, la languette repliable (18) de chaque
volet (17) est découpée dans le volet (17) suivant.
[0037] Le croisillon (1) mis en oeuvre dans la caisse
ameéricaine (10) selon l'invention est obtenu par toute
technique appropriée, notamment par exemple par une
technique de découpe par emboutissage, et est intégré
directement dans le procédé de fabrication de la caisse
ameéricaine (10).

[0038] En effet, et en référence a la figure 1, pour fa-
briquer la caisse américaine (10) selon l'invention, il con-
vient de partir d’'une bande de carton (10a) présentant
des lignes de pliage (8b), représentées en traits plus fon-
cés sur les dessins, définissant successivement, la pre-
miére grande face (3), la premiéere petite face (4), la
deuxiéme grande face (3), la deuxiéme petite face (4),
et une languette transversale (19) destinée a étre collée
sur une extrémité libre de la premiére grande face (3) de
la bande de carton (10a).

[0039] Cette bande de carton (10a) présente égale-
ment des lignes de pliage (8b) longitudinales définissant
les rabats (5, 6) aux extrémités supérieures et inférieures
desdites faces (3, 4) destinés a faire office de paroi de
dessus et de paroi de fond de ladite caisse (10).

[0040] Toujours en référence a la figure 2, et a partir
de cette bande de carton (10a) présentée a plat, il con-
vient d’appliquer de la colle (20) sur la partie centrale de
la premiere petite face (4) de la bande de carton (10a),
et de déposer trois points de colle (20) régulierement
répartis sur la longueur de la deuxieme grande face (3).
[0041] En référence a la figure 3, une fois la colle (20)
appliquée, la feuille de carton (7) du croisillon (1) est dé-
posée et positionnée sur la bande de carton (10a) de la
caisse pour coller la premiére petite face (11) de la feuille
de carton (7) sur la premiére petite face (4) de la bande
de carton (10a), et de maniére a coller les languettes
repliables (18) des volets découpés de la deuxiéme gran-
de face (12) de la feuille de carton (7) sur la deuxieme
grande face (3) de la bande de carton (10a).

[0042] Toujours en référence a la figure 3, I'étape sui-
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vante consiste a déposer de la colle (20) sur la deuxiéme
grande face (12) de la feuille de carton (7), sauf sur les
volets (17) découpés.

[0043] Enréférence a lafigure 4, I'étape suivante con-
siste a rabattre et coller la quatrieme grande face (15)
de la feuille de carton (7) sur la deuxiéme grande face
(12) de la feuille de carton (7).

[0044] Toujours en référence a la figure 4, de la colle
(20) est ensuite appliquée sur les volets (16) découpés
de la quatrieme grande face (15) rabattue.

[0045] Enréférence a lafigure 5, I'étape suivante con-
siste a rabattre la premiéere grande face (9) de la feuille
de carton (7) sur la quatrieme grande face (15) rabattue
et a coller ensemble et deux a deux les volets (16) de
chacune desdites faces.

[0046] Toujours en référence a la figure 5, de la colle
(20) est déposée sur la premiére grande face (9) rabattue
de la feuille de carton (7), sauf sur les volets (16) décou-
pés.

[0047] Enréférence a lafigure 6, I'étape suivante con-
siste a rabattre et a coller la troisieme grande face (14)
de la feuille de carton (7) sur la premiére grande face (9)
rabattue de la feuille de carton (7).

[0048] Toujours en référence a la figure 6, de la colle
(20) est appliquée sur I'extrémité libre de la premiéere
grande face (3) de la bande de carton (10a), et sur les
languettes repliables (18) des volets (17) de la troisieme
grande face (14) rabattue de la feuille de carton (7).
[0049] Enfin,enréférencealafigure?,l'étape suivante
consiste arabattre ladeuxieme petite face (4) de labande
de carton (10a) sur la troisieme grande face (14) rabattue
de la feuille de carton (7), et a rabattre et a coller la pre-
miéere grande face (3) de la bande de carton (10a) sur
les languettes repliables (18) des volets (17) de la troi-
siéme grande face (14) rabattue de la feuille de carton
(7) et sur la languette transversale (19) de la bande de
carton (10a) pour former la caisse présentée en position
plane et intégrant le croisillon (1).

[0050] Enréférence a la figure 8, la configuration spé-
cifique du croisillon (1) permet audit croisillon (1) de pas-
serd’une position plane lorsque la caisse américaine (10)
est dans une position plane repliée le long de deux ar-
rétes diagonalement opposées, a une position déployée
de réception des bouteilles, concomitamment avec le dé-
ploiement de ladite caisse américaine (10) dans une po-
sition ouverte parallélépipédique.

[0051] La caisse américaine (10) est avantageuse en
ce qu’elle integre directement le croisillon (1) de sépara-
tion lors de sa fabrication, selon un procédé simple. Le
croisillon (1) est fixé fermement a au moins trois faces
(3,4)delacaisse (10), etne présente pas de sens préféré
de déploiement. La caisse (10) peut donc étre intégrée
dans un procédé d’encaissage de bouteilles sans se sou-
cier du sens s’approvisionnement desdites caisses (10)
américaines.

[0052] Les machines permettant de mettre en oeuvre
le procédé selon I'invention sont bien connues de I'état
de la technique et ne seront pas décrites. Ces machines
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ne font pas partie de l'invention. L'Homme du Métier,
concepteur et fabricant de boites en carton ou de caisse
ameéricaine (10) saura, bien entendu, a partir des fonc-
tionnalités des machines existantes, mettre en oeuvre le
procédé selon linvention. Les machines utilisées per-
mettent notamment de manipuler des bandes de carton,
deles convoyer, deles plier et d’appliquer de la colle (20).
[0053] Toujours en référence a la figure 8, le croisillon
(1) intégré et collé dans la caisse se présente sous la
forme d’un corps volumétrique creux (21) de forme gé-
nérale parallélépipédique rectangle. Le corps ceux défi-
nitainsideux grandes faces (14, 9- 12, 15) et deux petites
faces (11, 13), dont au moins I'une des petites faces (11)
est collée a l'intérieur de I'une des petites faces (4) de la
caisse (10). Chacune des grandes faces (14, 9 - 12, 15)
du corps volumeétrique creux résulte du collage de deux
grandes faces (14 et 9) et (12 et 15) de la feuille de carton
(7), notamment de la deuxiéme grande face (12) avec la
quatrieme grande face (15), et de la premiére grande
face (9) avecla troisi€me grande face (14). Ainsi, chaque
grande face du corps volumétrique creux définit un pan-
neauinterne (9, 15) et un panneau externe (12, 14). Cha-
que panneau externe (12, 14) comprend trois volets (17)
découpés et collés intérieurement a chaque grande face
(3) de la caisse (10) pour former huit casiers de réception
de bouteilles, et chaque panneau interne (9, 15) com-
prend trois volets (16) découpés et collés deux a deux
avec les volets (16) découpés de I'autre panneau interne
(15, 9) pour relier lesdits panneaux internes entre eux en
formant quatre casiers de réception de bouteilles.

Revendications

1. Caisse (10) pour la réception de douze bouteilles,
ladite caisse (10) comprenant deux grandes faces
(3) identiques opposées reliées a deux petites faces
(4) identiques opposées, caractérisée en ce qu’elle
comprend intérieurement un croisillon (1) de sépa-
ration formé en une seule piéce, le croisillon (1) se
présente sous la forme d’'un corps volumétrique
creux (21) de forme générale parallélépipédique rec-
tangle, définissant deux grandes faces (14, 9) et (12,
15) et deux petites faces (11, 13), et dont au moins
I'une des petites faces (11) est collée a I'intérieur de
I'une des petites faces (4) de la caisse (10), chacune
des grandes faces du croisillon (1) comprend deux
épaisseurs de carton définissant un panneau interne
(9, 15) et un panneau externe (12, 14), chaque pan-
neau externe (12, 14) comprend trois volets (17) dé-
coupés et collés intérieurement a chaque grande fa-
ce (3) de la caisse (10) pour former huit casiers de
réception de bouteilles, et chaque panneau interne
(9, 15) comprend trois volets (16) découpés et collés
deux a deux avec les volets (16) découpés de 'autre
panneau interne pour relier les panneaux internes
entre eux en formant quatre casiers de réception de
bouteilles.
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Caisse selon la revendication 1, caractérisée en ce
que les volets (17) des panneaux externes (12, 14)
sont collées aux grandes faces (3) de la caisse par
lintermédiaire de languettes repliables (18) prolon-
geant leurs extrémités libres.

Caisse selon la revendication 2, caractérisée en ce
que la languette repliable (18) d'un volet (17) est
découpée dans le volet (17) suivant.

Procédé de fabrication d’'une caisse (10) pour la ré-
ception de bouteilles conforme a la revendication 1,
caractérisé en ce qu’il comprend des étapes con-
sistant a :

- présenter a plat une bande de carton (10a)
comprenant des lignes de pliage (8b) transver-
sales définissant successivement, une premie-
re grande face (3), une premiére petite face (4),
une deuxiéme grande face (3), une deuxiéme
petite face (4), et une languette transversale
(19);

- présenter a plat une feuille de carton (7) en
forme de « T » comprenant des lignes de pliage
(8) transversales et longitudinales définissant
successivement une premiere grande face (9),
une premiére petite face (11), une deuxiéme
grande face (12), une deuxiéme petite face (13),
une troisieme grande face (14), ladite deuxiéme
grande face (14) étant prolongée vers le bas par
une quatrieme grande face (15), les premiere et
quatrieme grandes faces (9, 15) comprennent
chacune trois volets (16) découpés s’ouvrant de
la gauche, etles deuxieme et troisieme grandes
faces (12, 14) comprennent chacune des volets
(17) découpés s’ouvrant de la droite ;

- coller la premiére petite face (9) de la feuille
de carton (7) sur la premiére petite face (4) de
la bande de carton (10a), et coller les extrémités
libres des volets (17) découpés de la deuxiéme
grande face (12) de la feuille de carton (7) sur
la deuxieme grande face (3) de la bande de car-
ton (10a) ;

- rabattre et coller la quatrieme grande face (15)
delafeuille de carton (7) surla deuxiéme grande
face (12) de la feuille de carton (7) ;

-rabattre la premiére grande face (9) de la feuille
de carton (7) sur la quatrieme grande face (15)
rabattue et coller ensemble les volets (16) de
chacune desdites faces ;

- rabattre et coller la troisieme grande face (14)
de la feuille de carton (7) sur la premiéere grande
face (9) rabattue de la feuille de carton (7) ;

- rabattre la deuxieéme petite face (4) de labande
de carton (10a) sur la troisieme grande face (14)
rabattue de la feuille de carton (7), et rabattre et
coller la premiere grande face (3) de la bande
de carton (10a) sur les extrémités libres des vo-
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10

lets (17) de la troisieme grande face (14) rabat-
tue de la feuille de carton (7) et sur la languette
transversale (19) de la bande de carton (10a)
pour former la caisse présentée en position pla-
ne et intégrant le croisillon (1).
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