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(57) L’invention concerne une caisse (1, 1’, 1", 1"’)
pour le transport, notamment pour le transport de mar-
chandises, ladite caisse (1, 1’, 1", 1"’) comprenant un
fond (2, 2’, 2", 2"’) rectangulaire, à partir duquel s’éten-
dent des parois latérales (3, 3’, 3", 3"’, 4, 4’, 4", 4"’) sur
la périphérie, le fond (2, 2’, 2", 2"’) et lesdites parois la-
térales (3, 3’, 3", 3’", 4, 4’, 4", 4"’) formant un volume
interne de stockage, lesdites parois latérales (3, 3’, 3",
3"’, 4, 4’, 4", 4"’) étant composées de deux premières
parois (3, 3’, 3", 3’") opposées, et de deux deuxièmes
parois (4, 4’, 4", 4"’) opposées,
chacune desdites deux deuxièmes parois (4, 4’, 4", 4"’)
présentant deux rabats (40, 40’, 40", 40"’) fixés sur une
face de ladite première paroi (3, 3’, 3", 3’") adjacente
respective, de sorte à former quatre renforts d’angle (5,
5’, 5", 5"’).

Selon l’invention, pour chacun desdits quatre ren-
forts d’angle (5, 5’, 5", 5"’) l’un dudit rabat (40, 40’, 40",
40"’) ou de ladite première paroi (3, 3’, 3", 3’") présente
une première arête d’extrémité portant au moins un tenon
(30, 30’, 30", 30"’), et une deuxième arête d’extrémité
opposée à ladite première arête d’extrémité portant au
moins une mortaise (32, 32’, 32", 32"’) placée au droit
dudit tenon (30, 30’, 30", 30"’), l’autre dudit rabat (40, 40’,
40", 40"’) ou de ladite première paroi (3, 3’, 3", 3’") formant
la face interne dudit renfort d’angle (5, 5’, 5", 5"’) de sorte
à occulter ladite mortaise (32, 32’, 32", 32’") depuis l’in-
térieur dudit volume interne de stockage.
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Description

Domaine technique

[0001] Le domaine de l’invention est celui du transport
de marchandises, et notamment du transport de mar-
chandises.
[0002] Plus particulièrement, l’invention concerne une
caisse, ou contenant, pour le transport de marchandises
qui peuvent, par exemple, être des marchandises péris-
sables, des flacons vides, des barquettes thermofor-
mées, permettant de limiter la contamination de stocks
et de faciliter le transport.
[0003] L’invention concerne également un procédé
d’obtention d’une caisse à partir d’un flan de carton, ainsi
qu’un flan de carton correspondant.

Art antérieur

[0004] Pour le transport de marchandises, telle que
des marchandises périssables, on connaît déjà des cais-
ses de transports formées en carton comprenant au
moins un fond, quatre côtés, ainsi que des renforts placés
dans les angles entre les côtés consécutifs. Ces renforts
sont, de manière classique, collés sur le côté adjacent
au côté portant ce renfort de sorte à former un ensemble
relativement résistant.
[0005] Ces caisses de transport doivent, d’une part,
résister à la compression lors de l’empilement d’une mul-
titude de caisses, et d’autre part, les piles formées doi-
vent être relativement stables, notamment durant le
transport.
[0006] De ce fait, de telles caisses présentent égale-
ment, sur au moins deux côtés, des mortaises ainsi que
des tenons permettant de former des piles de caisses
par placement des mortaises de la caisse au niveau de
tenons correspondants d’une caisse placée en dessous.
Ces mortaises sont, de manières classiques formées par
découpe dans le fond de la caisse tandis que les tenons
sont formés au niveau des angles de la caisse de sorte
que, lors d’un empilement de caisses fait par un opéra-
teur, cet empilement manuel est facilité et s’avère rela-
tivement stable. En outre, durant le transport, de telles
caisses présentent l’avantage de bien être fixées les
unes aux autres et de limiter les risques de glisse.
[0007] Toutefois, un inconvénient de ce type de cais-
ses est qu’elles comportent des trous dans le fond ce qui
pourrait, par exemple, provoquer des fuites de produits
ou une contamination du produit contenu dans la caisse
ce qui n’est pas satisfaisant. En effet, notamment pour
des soucis d’hygiène et de traçabilité, il est nécessaire
que les produits contenus dans une caisse ne puissent
pas entrer en contact avec d’autres produits stockés à
proximité. Il est également nécessaire, pour des raisons
d’hygiène, que les produits contenus dans les caisses
soient bien isolés de l’environnement extérieur et ne puis-
sent pas entrer en contact, par exemple avec les parois
du camion de transport ou les palettes de transport.

[0008] Pour remédier à cet inconvénient, on connaît
également des caisses présentant un fond sans trou ainsi
que quatre côtés maintenus entre eux par le biais de
renforts placés dans les angles. Ces caisses peuvent par
exemple présenter une forme rectangulaire tronconique
et s’empiler par appui sur les quatre côtés.
[0009] L’inconvénient des caisses tronconiques sans
trou dans le fond et sans mortaises est qu’elles peuvent
se déplacer latéralement quand elles sont empilées, ce
qui donne lieu à une pile qui n’est pas stable.
[0010] Par ailleurs, il est relativement difficile d’auto-
matiser la réalisation de telles piles de caisses du fait de
leur manque de stabilité.
[0011] Ainsi, il existe un besoin d’améliorer la techni-
que existante de sorte à pallier au moins en partie les
inconvénients de l’art antérieur.

Exposé de l’invention

[0012] L’invention répond à ce besoin en proposant
une caisse pour le transport, notamment pour le transport
de marchandises, ladite caisse comprenant un fond rec-
tangulaire, à partir duquel s’étendent des parois latérales
sur la périphérie, le fond et lesdites parois latérales for-
mant un volume interne de stockage, lesdites parois la-
térales étant composées de deux premières parois op-
posées, et de deux deuxièmes parois opposées, chacu-
ne desdites deux deuxièmes parois présentant deux ra-
bats fixés sur une face de ladite première paroi adjacente
respective, de sorte à former quatre renforts d’angle, la-
dite caisse selon l’invention étant caractérisée en ce que,
pour chacun desdits quatre renforts d’angle, l’un dudit
rabat ou de ladite première paroi présente une première
arête d’extrémité portant au moins un tenon, et une
deuxième arête d’extrémité opposée à ladite première
arête d’extrémité portant au moins une mortaise placée
au droit dudit tenon, l’autre dudit rabat ou de ladite pre-
mière paroi formant la face interne dudit renfort d’angle
de sorte à occulter ladite mortaise depuis l’intérieur dudit
volume interne de stockage, chacune des arêtes d’ex-
trémité des premières parois ou des rabats présentant
au moins une encoche formée dans la continuité de cha-
cun des tenons, de forme complémentaire à la forme du
tenon adjacent.
[0013] Ainsi, l’invention repose sur une approche nou-
velle et inventive pour le transport de marchandises qui
permette de limiter les risques de fuite de marchandises
ainsi que les risques de contamination de cette marchan-
dise contenue à l’intérieur d’une caisse donnée. En effet,
le fait que lesdites mortaises depuis l’intérieur dudit vo-
lume interne de stockage, et donc que le fond ne présente
pas de trou, limite les risques de fuite de marchandises
ainsi que les risques de contamination de cette marchan-
dise contenue à l’intérieur.
[0014] En outre, la présence de tenons et de mortaises
permet de former une pile relativement stable, afin d’op-
timiser le transport, voire de permettre l’automatisation
de la formation des piles de caisses.
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[0015] De plus, l’encoche réalisée qui est de forme
complémentaire à la forme du tenon adjacent permet de
faire des économies de matière lors de la découpe des
flans pour former les caisses. En effet, lors de la découpe
des flans, cela permet de réaliser deux flans de carton
sans perdre trop de matière voire pas de matière.
[0016] Selon un mode de réalisation particulier de l’in-
vention, ledit fond est rectangulaire de centre P, lesdites
deux premières parois opposées étant symétriques par
rapport audit centre P dudit fond, et lesdites deux deuxiè-
mes parois opposées étant symétriques par rapport audit
centre P dudit fond, chacune desdites deux premières
parois présentant ladite première arête d’extrémité por-
tant au moins deux desdits tenons, et ladite deuxième
arête d’extrémité, correspondant à une arête de contact
avec ledit fond, présentant au moins deux desdites mor-
taises placées au droit desdits deux tenons, chacun des-
dits deux rabats desdites deux deuxièmes parois étant
fixés sur une face intérieure de ladite première paroi ad-
jacente respective, de sorte à former lesdits quatre ren-
forts d’angle, lesdits rabats formant la face interne des-
dits renforts d’angle respectifs de sorte à occulter lesdites
mortaises depuis l’intérieur dudit volume interne de stoc-
kage.
[0017] De telles caractéristiques permettent d’optimi-
ser les coûts de réalisation d’une caisse du fait que la
quantité de matière perdue lors des découpes s’avère
relativement faible. En outre, l’empilement est facilité par
la symétrie du fait qu’il est possible d’empiler les caisses
selon plusieurs sens, sans toutefois altérer la coopéra-
tion entre un tenon et une mortaise associée.
[0018] Selon une caractéristique particulière d’au
moins un mode de réalisation, chacun desdits tenons
présente une forme complémentaire à ladite mortaise
placée au droit.
[0019] Selon un aspect particulier d’au moins un mode
de réalisation de l’invention, lesdites mortaises présen-
tent une dimension supérieure auxdits tenons en regard.
[0020] Ceci est fait de sorte à laisser un jeu entre une
mortaise et un tenon d’une caisse placée en dessous au
sein d’une pile de caisses. Ainsi, l’empilement de caisses
est facilité.
[0021] Selon au moins un mode de réalisation de l’in-
vention, les tenons présentent une forme appartenant au
groupe comprenant :

- une forme trapézoïdale ;
- une forme courbe ;
- une forme rectangulaire ;
- une forme triangulaire.

[0022] Selon un aspect particulier d’au moins un mode
de réalisation, ladite caisse est faite en carton ondulé, et
pour chacune desdites deux premières parois, les can-
nelures de chacun desdits au moins deux tenons s’éten-
dent parallèlement à un axe reliant lesdits deux tenons.
[0023] De ce fait, les tenons présentent une résistance
relativement faible et peuvent s’écraser, par appui par

exemple d’un couvercle placé de sorte à fermer la caisse,
de sorte que la hauteur des piles de caisse pourvues
d’un couvercle n’augmente pas par la faute des tenons.
[0024] Selon un aspect particulier d’au moins un autre
mode de réalisation, ladite caisse est faite en carton on-
dulé, et pour chacune desdites deux premières parois,
les cannelures de chacun desdits au moins deux tenons
s’étendent orthogonalement à un axe reliant lesdits deux
tenons.
[0025] De ce fait, les tenons présentent une résistance
relativement haute et l’empilement est résistant.
[0026] Selon un autre mode de réalisation de l’inven-
tion, la caisse comprend un fond rectangulaire, à partir
duquel s’étendent des parois latérales sur la périphérie,
le fond et les parois latérales formant un volume interne
de stockage, les parois latérales étant composées de
deux premières parois opposées, et de deux deuxièmes
parois opposées, chacune des deux deuxièmes parois
présentant deux rabats fixés sur une face de la première
paroi adjacente respective, de sorte à former quatre ren-
forts d’angle. Pour chacun des quatre renforts d’angle le
rabat présente une première arête d’extrémité portant au
moins un tenon, et une deuxième arête d’extrémité op-
posée à la première arête d’extrémité portant au moins
une mortaise placée au droit du tenon, la première paroi
formant la face interne du renfort d’angle de sorte à oc-
culter la mortaise depuis l’intérieur du volume interne de
stockage.
[0027] L’invention concerne également un flan en car-
ton destiné à former une caisse pour le transport, notam-
ment pour le transport de marchandises, comprenant un
fond rectangulaire, à partir duquel s’étendent des parois
latérales sur la périphérie, le fond et lesdites parois laté-
rales étant aptes à former un volume interne de stockage,
lesdites parois latérales étant composées de deux pre-
mières parois opposées, et de deux deuxièmes parois
opposées,
chacune desdites deux deuxièmes parois présentant
deux rabats fixés sur une face de ladite première paroi
adjacente respective, de sorte à former quatre renforts
d’angle, caractérisé en ce que, pour chacun desdits qua-
tre renforts d’angle l’un dudit rabat ou de ladite première
paroi présente une première arête d’extrémité portant au
moins un tenon, et une deuxième arête d’extrémité op-
posée à ladite première arête d’extrémité portant au
moins une mortaise placée au droit dudit tenon, l’autre
dudit rabat ou de ladite première paroi étant configuré
pour former la face interne dudit renfort d’angle de sorte
à occulter lesdites mortaises depuis l’intérieur dudit vo-
lume interne de stockage.
[0028] Selon un aspect particulier d’un mode de réali-
sation, ledit fond est rectangulaire de centre, lesdites
deux premières parois opposées étant symétriques par
rapport audit centre dudit fond, et lesdites deux deuxiè-
mes parois opposées étant symétriques par rapport audit
centre dudit fond, chacune desdites deux premières pa-
rois présentant ladite première arête d’extrémité portant
au moins deux desdits tenons, et ladite deuxième arête
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d’extrémité, correspondant à une arête de contact avec
ledit fond, présentant au moins deux desdites mortaises
placées au droit desdits deux tenons, chacun desdits
deux rabats desdites deux deuxièmes parois étant con-
figurés pour être fixés sur une face intérieure de ladite
première paroi adjacente respective, de sorte à former
lesdits quatre renforts d’angle, lesdits rabat étant confi-
gurés pour former la face interne desdits renforts d’angle
respectifs de sorte à occulter lesdites mortaises depuis
l’intérieur dudit volume interne de stockage.
[0029] L’invention concerne également un procédé
pour la réalisation d’une caisse pour le transport à partir
d’un flan en carton, comprenant les étapes suivantes :

- convoyage dudit flan à partir d’un magasin de
stockage ;

- pliage dudit flan en carton de sorte à former ladite
caisse,

ladite étape de pliage comportant :

- une sous étape de dépose de colle sur une face de
l’un desdits rabats ou première paroi, apte à venir
au contact d’une face de l’autre dudit rabat ou de
ladite première paroi adjacente ;

- une sous étape de fixation desdits rabats au contact
desdites premières parois adjacentes respectives,
de sorte à former les renforts d’angle, et

- évacuation de ladite caisse formée.

[0030] Selon un mode de réalisation de l’invention,
l’étape d’évacuation dudit carton formé, le procédé com-
prend une étape de formation d’une pile de N caisses,
avec N≥2, par insertion de tenons d’une caisse N-1 dans
lesdites mortaises de ladite caisse N.

Présentation des figures

[0031] D’autres buts, caractéristiques et avantages de
l’invention apparaîtront plus clairement à la lecture de la
description suivante, donnée à titre de simple exemple
illustratif, et non limitatif, en relation avec les figures, par-
mi lesquelles :

[Fig 1] est une vue en perspective d’une caisse pour
le transport de marchandises selon un premier mode
de réalisation de l’invention ;
[Fig 2] est une vue en perspective d’un renfort d’an-
gle d’une caisse de transport selon le mode de réa-
lisation de la figure 1 ;
[Fig 3] est un schéma représentant une portion d’une
première paroi portant un tenon, selon le mode de
réalisation de la figure 1 ;
[Fig 4] est un schéma représentant une portion d’une
première paroi portant une mortaise, selon le mode
de réalisation de la figure 1 ;
[Fig 5] est une vue en perspective d’une pile de cais-
ses selon le mode de réalisation de la figure 1 ;

[Fig 6] est un schéma représentant un ensemble de
flans en cartons destinés à former des caisses, selon
le mode de réalisation de la figure 1 ;
[Fig 7] est une vue détaillée représentant deux pre-
mières parois de deux flans, en vis-à-vis, selon le
mode de réalisation de la figure 7 ;
[Fig 8] est une vue schématique d’un procédé de
réalisation d’une caisse à partir d’un flan en carton
selon un mode de réalisation de l’invention ;
[Fig 9] est une vue en perspective d’une caisse pour
le transport de marchandises selon un deuxième
mode de réalisation de l’invention ;
[Fig 10] est une vue en perspective d’une caisse pour
le transport de marchandises selon un troisième mo-
de de réalisation de l’invention, et
[Fig 11] est une vue en perspective d’une caisse pour
le transport de marchandises selon un quatrième
mode de réalisation de l’invention.

Description détaillée de plusieurs modes de réalisa-
tion de l’invention

[0032] Le principe général de l’invention repose sur la
mise en œuvre d’une caisse en carton pour le transport,
notamment pour le transport de marchandises telles que
des marchandises périssables, ou de produits, qui per-
mette de limiter les risques de fuite de marchandises
ainsi que les risques de contamination de cette marchan-
dise contenue à l’intérieur d’une caisse donnée.
[0033] Il repose également sur la mise en œuvre de
caisses pour le transport qui permette de former une pile
relativement stable des caisses vides pour les acheminer
vers le lieu d’utilisation, afin d’optimiser le transport, voire
de permettre l’automatisation de la formation des piles
de caisses.
[0034] Selon ce principe général, l’invention met en
œuvre une caisse pour le transport, notamment pour le
transport de marchandises, cette caisse comprenant un
fond rectangulaire, à partir duquel s’étendent des parois
latérales sur la périphérie, le fond et les parois latérales
formant un volume interne de stockage.
[0035] Ces parois latérales sont composées de deux
premières parois opposées, et de deux deuxièmes parois
opposées.
[0036] Chacune des deux deuxièmes parois présente
deux rabats fixés sur une face de la première paroi ad-
jacente respective, de sorte à former quatre renforts d’an-
gle.
[0037] Selon l’invention, pour chacun desdits quatre
renforts d’angle, l’un du rabat ou de la première paroi
présente une première arête d’extrémité portant au
moins un tenon, et une deuxième arête d’extrémité op-
posée à la première arête d’extrémité portant au moins
une mortaise placée au droit du tenon. Quant à l’autre
du rabat ou de la première paroi, il forme la face interne
du renfort d’angle de sorte à occulter la mortaise depuis
l’intérieur du volume interne de stockage.
[0038] En d’autres termes, la caisse selon l’invention
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ne présente pas de trous dans le fond, lorsqu’elle est
formée.
[0039] Les mortaises étant formées à l’endroit du ren-
fort d’angle sur la face externe de ce renfort d’angle, c’est-
à-dire sur la partie externe de la double épaisseur formée
par le renfort d’angle, la partie interne de la double épais-
seur du renfort d’angle vient occulter l’ouverture faite par
la mortaise au niveau du fond de sorte que la caisse ne
présente pas de trou dans le fond, lorsqu’elle est formée.
[0040] On présente maintenant, en relation avec les
figures 1 à 8, un mode de réalisation particulier de l’in-
vention.
[0041] Comme illustré sur ces figures, l’invention con-
cerne tout d’abord une caisse 1 pour le transport. De
telles marchandises peuvent être périssables et peuvent
par exemple comprendre des lots de viande, des fruits
ou des légumes. Cela peut également être des marchan-
dises non périssables tel que des récipients thermofor-
més, des emballages en carton alimentaire, ou des fla-
cons.
[0042] Dans ce mode de réalisation illustré, la caisse
1 comprend un fond 2 rectangulaire de centre P, duquel
s’étendent des parois latérales 3, 4 sur la périphérie du
fond 2. Ce fond 2 et ces parois latérales 3, 4 forment
ainsi un volume interne de stockage.
[0043] Il est à noter que le fond rectangulaire pourrait,
selon un mode de réalisation particulier, être de forme
carrée.
[0044] La périphérie de parois latérales 3, 4 est com-
posé de deux premières parois 3 opposées, symétriques
par rapport au centre P du fond 2 correspondant, et de
deux deuxièmes parois 4 opposées, symétriques par
rapport au centre P du fond 2.
[0045] En d’autres termes, les parois latérales formant
la périphérie de la caisse 1 sont symétriques deux à deux
par rapport au centre P du fond 2, les parois latérales
étant opposées l’une à l’autre. Ainsi, chaque première
paroi 3 est adjacente à deux deuxièmes parois 4, cha-
cune des deux deuxièmes parois 4 étant de part et d’autre
de cette première paroi 3. Similairement, chaque deuxiè-
me paroi 4 est adjacente à deux premières parois 3, cha-
cune des deux premières parois 3 étant de part et d’autre
de cette deuxième paroi 4.
[0046] La caisse 1 présente donc une symétrie cen-
trale de centre P. Une telle symétrie présente notamment
des avantages pour la réalisation du flan de carton.
[0047] Il est à noter que, selon une variante, on pourrait
mettre en œuvre une caisse qui présente une symétrie
axiale, par exemple d’axe transversal passant par le cen-
tre du fond de la caisse.
[0048] Comme illustré notamment en figure 1, chacu-
ne des deux deuxièmes parois présente deux rabats 40
fixés sur une face de la première paroi adjacente respec-
tive, de sorte à former quatre renforts d’angle 5.
[0049] Selon l’invention, pour chacun des quatre ren-
forts d’angle 5, l’un du rabat 40 ou de la première paroi
3 présente une première arête d’extrémité portant au
moins un tenon 30, et une deuxième arête d’extrémité

opposée à la première arête d’extrémité portant au moins
une mortaise 32 placée au droit du tenon.
[0050] Ici, c’est chacune des deux premières parois 3
qui présente l’arête d’extrémité portant deux tenons 30
(un par renfort d’angle 5), et l’arête de contact avec le
fond 2 présentant deux mortaises 32 (également un par
renfort d’angle 5) placées au droit des deux tenons 30.
[0051] En d’autres termes, chaque première paroi pré-
sente, sur son arête d’extrémité, qui forme une partie du
bord supérieur de la caisse, deux tenons 30. Ces deux
tenons 30 sont ménagés en vis-à-vis de deux mortaises
32 formées à l’endroit de l’arête de contact avec le fond
2, qui forme dans ce mode de réalisation une partie du
bord inférieur de la caisse.
[0052] Les mortaises étant formées à l’endroit de l’arê-
te de contact entre la première paroi 3 et le fond 2, elles
sont également en partie portées par la paroi de fond 2.
[0053] Les tenons sont placés en vis-à-vis des mortai-
ses pour que, lors d’un empilement de caisses selon l’in-
vention, la pile de caisses puisse être stable et que les
tenons d’une caisse placée en dessous puissent venir
s’insérer dans les mortaises d’une caisse placée au-des-
sus.
[0054] Dans ce mode de réalisation, chacun des te-
nons 30 présente une forme complémentaire à la mor-
taise 32 placée au droit, ou en regard, de sorte à pouvoir
coopérer avec une caisse placée en dessous au sein
d’une pile de caisse.
[0055] On illustre en figure 5 une pile de caisses selon
un mode de réalisation de l’invention. Comme illustré,
pour un nombre N de caisses, avec N=2 dans l’exemple
illustré, les tenons d’une caisse N-1 sont insérés dans
les mortaises de la caisse N.
[0056] Le fait que les caisses soient symétriques par
rapport au centre du fond de la caisse permet que l’em-
pilement des caisses soit relativement simple. En effet,
il n’y a pas de sens particulier à respecter pour empiler
une caisse N+1 sur une caisse N, mise à part la mise en
regard des tenons de la caisse N avec les mortaises de
la caisse N+1.
[0057] Selon une variante de l’invention, les mortaises
32 présentent une dimension supérieure aux tenons 30
en regard. De cette manière, cela permet de laisser un
jeu entre une mortaise et un tenon d’une caisse placée
en dessous au sein d’une pile de caisses. Cela permet
de faciliter l’empilement des caisses en permettant un
empilement stable et relativement résistant.
[0058] Dans ce mode de réalisation, et comme plus
particulièrement visibles aux figures 1 et 2, les quatre
tenons 30 présentent tous une forme trapézoïdale. Tou-
tefois, selon d’autres variantes, les tenons pourraient
également présenter une forme appartenant au groupe
comprenant :

- une forme trapézoïdale ;
- une forme arrondie ;
- une forme triangulaire,
- une forme rectangulaire, par exemple carrée.
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[0059] En outre, les tenons pourraient également pré-
senter une forme différente. Par exemple, on pourrait
mettre en œuvre une caisse présentant deux tenons tra-
pézoïdaux et deux tenons arrondis, à partir du moment
où la symétrie centrale de la caisse est réalisée, pour
des raisons de fabrication des flans de cartons limitant
la perte de matière lors de la découpe.
[0060] On pourrait également prévoir un mode de réa-
lisation dans lequel il y aurait un nombre supérieur à 2
de tenons par première paroi, ce nombre de tenons étant
un multiple de deux du fait de la symétrie centrale.
[0061] On pourrait également prévoir des parois non
symétriques avec des tenons en nombres et formes dif-
férentes, placés au niveau des renforts d’angle.
[0062] De leur côté, chacune des deux deuxièmes pa-
rois 4 présente deux arêtes latérales comprenant cha-
cune un rabat 40 intérieur fixé sur une face intérieure de
la première paroi 3 adjacente respective.
[0063] Ces rabat 40 forment un renfort d’angle et per-
mettent de maintenir fixe chacune des deuxièmes parois
4 aux premières parois 3 adjacentes. De cette manière,
la paroi périphérique de la caisse est sensiblement con-
tinue.
[0064] Selon l’invention, ces rabats 40 intérieurs re-
couvrent la portion d’arête portant les mortaises 32 de
sorte à occulter les mortaises 32 depuis l’intérieur du
volume interne de stockage.
[0065] En d’autres termes, la caisse 1 selon l’invention
ne présente pas de trous dans le fond 2, lorsqu’elle est
formée.
[0066] Les mortaises étant formées à l’endroit de l’arê-
te de contact entre la première paroi 3 et le fond 2 (voir
figure 4) et étant donc également en partie portées par
la paroi de fond 2, l’épaisseur de chacun des rabat 40
vient occulter l’ouverture faite par la mortaise 32 au ni-
veau du fond 2 de sorte que la caisse 1 ne présente pas
de trou dans le fond 2, lorsqu’elle est formée.
[0067] Les rabats 40 forment ainsi une double épais-
seur pour la paroi périphérique de la caisse, cette double
épaisseur étant formée par la superposition d’une pre-
mière paroi donnée et des deux rabats qui sont collés
sur la face intérieure de cette première paroi. La caisse
1 illustrée dans le mode de réalisation présente ainsi qua-
tre zones de double épaisseur.
[0068] De ce fait, les tenons et les mortaises de la cais-
se se retrouvent sur une partie externe de la double
épaisseur formée par la première paroi 3 et chacun des
rabats 40, les rabats 40 formant la partie interne.
[0069] Ainsi, une telle caisse 1 permet de limiter les
risques de fuite de marchandises ainsi que les risques
de contamination de la marchandise contenue à l’inté-
rieur de cette caisse 1. En effet, du fait qu’il n’y ait pas
d’ouverture dans le fond pour que la marchandise puisse
entrer en contact avec l’extérieur, les risques de conta-
mination se retrouvent fortement limités.
[0070] Il est à noter que la caisse présentée dans ce
mode de réalisation comprend quatre rabats. On pourrait
toutefois prévoir une caisse présentant un nombre diffé-

rent de rabats.
[0071] Ces rabats 40 sont, de manière classique, fixés
sur l’intérieur des premières parois 3 par le biais d’une
colle injectée sous pression, à séchage ultra rapide.
[0072] Comme visible sur les figures 1 et 2, dans ce
mode de réalisation, les rabats 40 viennent en juxtapo-
sition des tenons 30. Toutefois, ces tenons 30 émergent
au-dessus des rabats. En d’autres termes, la hauteur
des premières parois à l’endroit des tenons est plus gran-
de que la hauteur des rabats, qui ne dépassent pas, dans
ce mode de réalisation, la hauteur de la première paroi.
[0073] Dans le mode de réalisation illustré, les premiè-
res parois s’avèrent être les largeurs de la caisse tandis
que les deuxièmes parois s’avèrent être les longueurs
de la caisse. Toutefois, selon une variante, on pourrait
mettre en œuvre une caisse dans laquelle les premières
parois seraient les longueurs de la caisse tandis que les
deuxièmes parois seraient les largeurs de la caisse, sans
pour autant sortir du cadre de l’invention.
[0074] Selon un mode de réalisation de l’invention, la
caisse peut également être munie d’un couvercle. Ce
couvercle peut correspondre à une caisse identique à la
caisse mise en œuvre dans l’invention, mais présentant
des dimensions légèrement plus grandes de sorte à pou-
voir englober les parois de périphérie de la caisse 1.
[0075] De sorte à ce que la hauteur de la caisse munie
d’un couvercle ne présente pas un encombrement trop
important, les cannelures de chacun des tenons 30 de
la caisse sont ménagées sensiblement parallèlement à
une direction D reliant les tenon 30 d’une même première
paroi.
[0076] En d’autres termes, les cannelures sont ména-
gées selon une direction sensiblement transversale de
la caisse du mode de réalisation illustré.
[0077] De ce fait, lorsque le couvercle est posé, les
tenons de la caisse peuvent venir s’écraser et la hauteur
représentée par la hauteur des tenons de la caisse n’aug-
mente pas, ou très peu, la hauteur de l’ensemble repré-
senté par la caisse et le couvercle.
[0078] Quant aux cannelures de chacun des tenons
du couvercle ils s’étendent orthogonalement à un axe
reliant lesdits deux tenons.
[0079] De ce fait, les tenons présentent une résistance
relativement haute et l’empilement est résistant.
[0080] De ce fait, lorsque le couvercle est posé, pen-
dant que les tenons de la caisse peuvent venir s’écraser,
ceux du couvercle assurent le maintien en pile.
[0081] Comme visible plus particulièrement sur la fi-
gure 3, chacune des arêtes d’extrémité des deux pre-
mières parois 3 présente au moins une encoche 31 for-
mée dans la continuité de chacun des tenons 30, de for-
me complémentaire à la forme du tenon 30 adjacent.
[0082] En d’autres termes, dans la continuité de cha-
cun des tenons 30, les premières parois 3 présentent
des encoches 31 dont la forme est le négatif du tenon
adjacent.
[0083] En d’autres termes encore, la forme des enco-
ches 31 est un négatif de la forme du tenon adjacent, par
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symétrie centrale de centre C’ correspondant au point
de la base du tenon à partir duquel s’étend l’encoche.
[0084] Chacune de ces encoches 31 correspond à la
découpe d’un tenon d’un flan d’une autre caisse. Ceci
est plus particulièrement visible aux figures 6 et 7.
[0085] En effet, lors de la découpe de flan de carton
dans des plaques ou rouleau de matière en carton, et de
sorte à réduire les pertes de matière, les découpes de
deux flans sont imbriquées de sorte que les tenons d’une
première paroi latérale d’un flan correspondent aux en-
coches d’une première paroi latérale d’un flan adjacent.
[0086] Comme illustré chaque flan en carton destiné
à former une caisse 1 pour le transport comprend un fond
2 rectangulaire de centre P, duquel s’étendent des parois
latérales 3, 4 sur la périphérie, le fond 2 et les parois
latérales 3, 4 formant un volume interne de stockage, les
parois latérales 3, 4 étant composées de deux premières
parois 3 opposées, symétriques par rapport au centre P
du fond 2 correspondant, et de deux deuxièmes parois
4 opposées, symétriques par rapport au centre P du fond
2. Chacune des deux premières parois 3 présente une
arête d’extrémité portant au moins deux tenons 30, et au
moins une arête de contact avec le fond 2 présentant
deux mortaises 32 placées au droit des deux tenons 30.
En outre, chacune des deux deuxièmes parois 4 présen-
te deux arêtes latérales comprenant chacune un rabat
40 configuré pour venir se fixer sur une face intérieure
de la première paroi 3 adjacente respective, les rabats
40 intérieurs étant configurés pour recouvrir la portion
d’arête portant les mortaises 32 de sorte à occulter les
mortaises 32 depuis l’intérieur du volume interne de stoc-
kage.
[0087] Plus généralement, selon l’invention, le flan en
carton destiné à former une caisse pour le transport com-
prend un fond rectangulaire, à partir duquel s’étendent
des parois latérales sur la périphérie, le fond et les parois
latérales étant aptes à former un volume interne de stoc-
kage, lesdites parois latérales étant composées de deux
premières parois opposées, et de deux deuxièmes parois
opposées, chacune des deux deuxièmes parois présen-
tant deux rabats fixés sur une face de la première paroi
adjacente respective, de sorte à former quatre renforts
d’angle. Pour chacun des quatre renforts d’angle l’un du
rabat ou de la première paroi présente une première arê-
te d’extrémité portant au moins un tenon, et une deuxiè-
me arête d’extrémité opposée à la première arête d’ex-
trémité portant au moins une mortaise placée au droit du
tenon, l’autre du rabat ou de la première paroi étant con-
figuré pour former la face interne du renfort d’angle de
sorte à occulter les mortaises depuis l’intérieur du volume
interne de stockage.
[0088] Avant de détailler le procédé pour la réalisation
d’une caisse pour le transport, on détaille ci-après deux
autres modes de réalisation de la caisse.
[0089] La figure 9 illustre un deuxième mode de réali-
sation d’une caisse pour le transport. Selon ce mode de
réalisation, les rabats sont collés sur la face extérieure
des premières parois et portent les mortaises 32’ et les

tenons 30’.
[0090] Ainsi, la caisse 1’ comprend un fond 2’ rectan-
gulaire, à partir duquel s’étendent des parois latérales
3’, 4’ sur la périphérie, le fond 2’ et les parois latérales
3’, 4’ formant un volume interne de stockage, les parois
latérales 3’, 4’ étant composées de deux premières pa-
rois 3’ opposées, et de deux deuxièmes parois 4’ oppo-
sées, chacune des deux deuxièmes parois 4’ présentant
deux rabats 40’ fixés sur une face de la première paroi
3’ adjacente respective, de sorte à former quatre renforts
d’angle 5’.
[0091] Pour chacun des quatre renforts d’angle 5’ le
rabat 40’ présente une première arête d’extrémité portant
au moins un tenon 30’, et une deuxième arête d’extrémité
opposée à la première arête d’extrémité portant au moins
une mortaise 32’ placée au droit du tenon 30’, la première
paroi 3’ formant la face interne du renfort d’angle 5’ de
sorte à occulter la mortaise 32’ depuis l’intérieur du vo-
lume interne de stockage.
[0092] La figure 10 illustre un troisième mode de réa-
lisation d’une caisse pour le transport. Selon ce mode de
réalisation, les rabats sont collés sur la face extérieure
des premières parois et portent les mortaises 32" et les
tenons 30". Ceux-ci sont toutefois inversés par rapport
au deuxième mode de réalisation, les tenons étant en
bas et les mortaises en haut de la caisse 1", selon un
sens normal d’utilisation de la caisse 1".
[0093] Ainsi, la caisse 1" comprend un fond 2" rectan-
gulaire, à partir duquel s’étendent des parois latérales
3", 4" sur la périphérie, le fond 2" et les parois latérales
3", 4" formant un volume interne de stockage, les parois
latérales 3", 4" étant composées de deux premières pa-
rois 3" opposées, et de deux deuxièmes parois
4" opposées, chacune des deux deuxièmes parois 4"
présentant deux rabats 40" fixés sur une face de la pre-
mière paroi 3" adjacente respective, de sorte à former
quatre renforts d’angle 5".
[0094] Pour chacun des quatre renforts d’angle 5" le
rabat 40" présente une première arête d’extrémité por-
tant au moins un tenon 30", et une deuxième arête d’ex-
trémité opposée à la première arête d’extrémité portant
au moins une mortaise 32" placée au droit du tenon 30",
la première paroi 3" formant la face interne du renfort
d’angle 5" de sorte à occulter la mortaise 32" depuis l’in-
térieur du volume interne de stockage.
[0095] La figure 11 illustre un quatrième mode de réa-
lisation d’une caisse pour le transport. Selon ce mode de
réalisation, les rabats 40’" sont collés sur la face intérieu-
re des premières parois 3"’, ces premières parois portant
les mortaises 32’" et les tenons 30’". Ceux-ci sont toute-
fois inversés par rapport au premier mode de réalisation,
les tenons 30’" étant en bas et les mortaises 32’" en haut
de la caisse 1", selon un sens normal d’utilisation de la
caisse 1"’.
[0096] Ainsi, la caisse 1"’ comprend un fond 2’" rec-
tangulaire, à partir duquel s’étendent des parois latérales
3"’, 4’" sur la périphérie, le fond 2’" et les parois latérales
3"’, 4’" formant un volume interne de stockage, les parois
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latérales 3"’, 4’" étant composées de deux premières pa-
rois 3’" opposées, et de deux deuxièmes parois
4’" opposées, chacune des deux deuxièmes parois 4’"
présentant deux rabats 40’" fixés sur une face intérieure
de la première paroi 3’" adjacente respective, de sorte à
former quatre renforts d’angle 5"’.
[0097] Pour chacun des quatre renforts d’angle 5’" la
première paroi 3’" présente une première arête d’extré-
mité portant au moins un tenon 30’", et une deuxième
arête d’extrémité opposée à la première arête d’extrémité
portant au moins une mortaise 32’" placée au droit du
tenon 30’", le rabat 40’" formant la face interne du renfort
d’angle 5’" de sorte à occulter la mortaise 32’" depuis
l’intérieur du volume interne de stockage.
[0098] On présente maintenant, en relation avec la fi-
gure 8, un procédé 100 pour la réalisation d’une caisse
pour le transport selon l’invention, à partir d’un flan en
carton.
[0099] Comme illustré sur cette figure 8, le procédé
comprend les étapes suivantes :

- convoyage 101 du flan à partir d’un magasin de
stockage ;

- pliage 102 du flan en carton de sorte à former la
caisse 1 ;

- évacuation 103 de ladite caisse 1 formée.

[0100] Selon le mode de réalisation illustré, l’étape de
pliage 102 comporte :

- une sous étape 1020 de dépose de colle sur une
face de l’un des rabats 40 ou de la première paroi 3
adjacente, apte à venir au contact d’une face de
l’autre du rabat 40 ou de la première paroi 3
adjacente ;

- une sous étape 1021 de fixation des rabats 40 inté-
rieurs au contact des premières parois 3 adjacentes
respectives, de sorte à former les renforts d’angle.

[0101] Selon un mode de réalisation du procédé de
fabrication de la caisse 1 illustrée notamment en figure
1, l’étape de pliage comporte ici :

- une sous étape 1020 de dépose de colle sur la face
intérieure de la première paroi 3 adjacente, apte à
venir au contact d’une face extérieure des rabats 40 ;

- une sous étape 1021 de fixation des rabats 40 inté-
rieurs au contact des premières parois 3 adjacentes
respectives, de sorte à former les renforts d’angle.

[0102] Après l’étape d’évacuation 103 du carton formé,
le procédé peut également comprendre une étape 104
de formation d’une pile 9 de N caisses, avec N≥2, par
insertion de tenons d’une caisse N-1 dans les mortaises
de ladite caisse N.
[0103] Comme illustré en figure 5, on peut former par
exemple une pile de deux caisses 1 par insertion de te-
nons de la première caisse dans les mortaises de la

deuxième caisse (ou d’insertion des mortaises de la
deuxième caisse par-dessus les tenons de la première
caisse), et procéder de même pour d’autres caisses
éventuelles.
[0104] Lorsque les caisses présentent des couvercles,
on peut former par exemple une pile de N’ caisses, avec
N’≥2, par insertion de tenons d’un couvercle N-1 dans
les mortaises dudit couvercle N, par exemple par inser-
tion de tenons du premier couvercle dans les mortaises
du deuxième couvercle (ou d’insertion des mortaises du
deuxième couvercle par-dessus les tenons du premier
couvercle) et procéder de même pour les autres ensem-
ble caisses-couvercles.

Revendications

1. Caisse (1, 1’, 1", 1"’) pour le transport, notamment
pour le transport de marchandises, ladite caisse (1,
1’, 1") comprenant un fond (2, 2’, 2", 2"’) rectangu-
laire, à partir duquel s’étendent des parois latérales
(3, 3’, 3", 3"’, 4, 4’, 4", 4"’) sur la périphérie, le fond
(2, 2’, 2", 2’") et lesdites parois latérales (3, 3’, 3",
3"’, 4, 4’, 4", 4"’) formant un volume interne de stoc-
kage, lesdites parois latérales (3, 3’, 3", 3"’, 4, 4’, 4",
4"’) étant composées de deux premières parois (3,
3’, 3", 3"’) opposées, et de deux deuxièmes parois
(4, 4’, 4", 4"’) opposées,
chacune desdites deux deuxièmes parois (4, 4’, 4",
4"’) présentant deux rabats (40, 40’, 40", 40"’) fixés
sur une face de ladite première paroi (3, 3’, 3", 3"’)
adjacente respective, de sorte à former quatre ren-
forts d’angle (5, 5’, 5", 5"’), ladite caisse étant carac-
térisée en ce que, pour chacun desdits quatre ren-
forts d’angle (5, 5’, 5", 5"’) l’un dudit rabat (40, 40’,
40", 40"’) ou de ladite première paroi (3, 3’, 3", 3"’)
présente une première arête d’extrémité portant au
moins un tenon (30, 30’, 30", 30’"), et une deuxième
arête d’extrémité opposée à ladite première arête
d’extrémité portant au moins une mortaise (32, 32’,
32", 32"’) placée au droit dudit tenon (30, 30’, 30",
30’"), l’autre dudit rabat (40, 40’, 40", 40"’) ou de la-
dite première paroi (3, 3’, 3", 3"’) formant la face in-
terne dudit renfort d’angle (5, 5’, 5", 5"’) de sorte à
occulter ladite mortaise (32, 32’, 32", 32"’) depuis
l’intérieur dudit volume interne de stockage, chacune
desdites arêtes d’extrémité desdites premières pa-
rois (3, 3’, 3", 3"’) ou desdits rabats (40, 40’, 40",
40"’) présentant au moins une encoche (31, 31’, 31",
31"’) formée dans la continuité de chacun desdits
tenons (30, 30’, 30", 30"’), de forme complémentaire
à la forme dudit tenon (30, 30’, 30", 30’") adjacent.

2. Caisse selon la revendication 1, caractérisé en ce
que chacun desdits tenons (30, 30’, 30", 30’") pré-
sente une forme complémentaire à ladite mortaise
(32, 32’, 32", 32"’) placée au droit.
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3. Caisse selon la revendication 2, caractérisé en ce
que lesdites mortaises (32, 32’, 32", 32’") présentent
une dimension supérieure auxdits tenons (30, 30’,
30", 30’") en regard.

4. Caisse selon l’une des revendications précédentes,
caractérisé en ce que lesdits tenons (30, 30’, 30",
30’") présentent une forme appartenant au groupe
comprenant :

- une forme trapézoïdale ;
- une forme courbe ;
- une forme rectangulaire ;
- une forme triangulaire.

5. Caisse selon l’une des revendications précédentes,
faite en carton ondulé, caractérisé en ce que, pour
chacune desdites deux premières parois (3, 3’, 3",
3"’), les cannelures de chacun desdits au moins deux
tenons (30, 30’, 30", 30’") s’étendent parallèlement
à un axe reliant lesdits deux tenons (30, 30’, 30",
30’").

6. Caisse (1) pour le transport, selon l’une des reven-
dications précédentes, ledit fond (2) étant rectangu-
laire de centre (P), lesdites deux premières parois
(3) opposées étant symétriques par rapport audit
centre (P) dudit fond (2), et lesdites deux deuxièmes
parois (4) opposées étant symétriques par rapport
audit centre (P) dudit fond (2),
chacune desdites deux premières parois (3) présen-
tant ladite première arête d’extrémité portant au
moins deux desdits tenons (30), et ladite deuxième
arête d’extrémité, correspondant à une arête de con-
tact avec ledit fond (2), présentant au moins deux
desdites mortaises (32) placées au droit desdits
deux tenons (30),
chacun desdits deux rabats (40) desdites deux
deuxièmes parois (4) étant fixés sur une face inté-
rieure de ladite première paroi (3) adjacente respec-
tive, de sorte à former lesdits quatre renforts d’angle
(5), lesdits rabats (40) formant la face interne desdits
renforts d’angle (5) respectifs de sorte à occulter les-
dites mortaises (32) depuis l’intérieur dudit volume
interne de stockage.

7. Flan en carton destiné à former une caisse (1, 1’, 1",
1"’) pour le transport selon l’une des revendications
1 à 6, notamment pour le transport de marchandises,
comprenant un fond (2, 2’, 2", 2"’) rectangulaire, à
partir duquel s’étendent des parois latérales (3, 3’,
3", 3"’, 4, 4’, 4", 4’") sur la périphérie, le fond (2 2’,
2", 2’") et lesdites parois latérales (3, 3’, 3", 3’", 4, 4’,
4",4’") étant aptes à former un volume interne de
stockage, lesdites parois latérales (3, 3’, 3", 3"’, 4,
4’, 4", 4"’) étant composées de deux premières pa-
rois (3, 3’, 3", 3"’) opposées, et de deux deuxièmes
parois (4, 4’, 4", 4"’) opposées,

chacune desdites deux deuxièmes parois (4, 4’, 4",
4"’) présentant deux rabats (40, 40’, 40", 40"’) fixés
sur une face de ladite première paroi (3, 3’, 3", 3"’)
adjacente respective, de sorte à former quatre ren-
forts d’angle (5, 5’, 5", 5"’), caractérisé en ce que,
pour chacun desdits quatre renforts d’angle (5, 5’,
5", 5"’) l’un dudit rabat (40, 40’, 40", 40"’) ou de ladite
première paroi (3, 3’, 3", 3"’) présente une première
arête d’extrémité portant au moins un tenon (30, 30’,
30", 30’"), et une deuxième arête d’extrémité oppo-
sée à ladite première arête d’extrémité portant au
moins une mortaise (32, 32’, 32", 32"’) placée au
droit dudit tenon (30, 30’, 30", 30’"), l’autre dudit rabat
(40, 40’, 40", 40’") ou de ladite première paroi (3, 3’,
3", 3"’) étant configuré pour former la face interne
dudit renfort d’angle (5, 5’, 5", 5"’) de sorte à occulter
lesdites mortaises (32, 32’, 32", 32"’) depuis l’inté-
rieur dudit volume interne de stockage.

8. Flan selon la revendication 7, ledit fond (2) étant rec-
tangulaire de centre (P), lesdites deux premières pa-
rois (3) opposées étant symétriques par rapport audit
centre (P) dudit fond (2), et lesdites deux deuxièmes
parois (4) opposées étant symétriques par rapport
audit centre (P) dudit fond (2),
chacune desdites deux premières parois (3) présen-
tant ladite première arête d’extrémité portant au
moins deux desdits tenons (30), et ladite deuxième
arête d’extrémité, correspondant à une arête de con-
tact avec ledit fond (2), présentant au moins deux
desdites mortaises (32) placées au droit desdits
deux tenons (30),
chacun desdits deux rabats (40) desdites deux
deuxièmes parois (4) étant configurés pour être fixés
sur une face intérieure de ladite première paroi (3)
adjacente respective, de sorte à former lesdits qua-
tre renforts d’angle (5), lesdits rabat (40) étant con-
figurés pour former la face interne desdits renforts
d’angle (5) respectifs de sorte à occulter lesdites
mortaises (32) depuis l’intérieur dudit volume interne
de stockage.

9. Procédé (100) pour la réalisation d’une caisse (1, 1’,
1", 1"’) pour le transport selon l’une des revendica-
tions 1 à 6 à partir d’un flan en carton selon l’une des
revendications 7 ou 8, comprenant les étapes
suivantes :

- convoyage (101) dudit flan à partir d’un maga-
sin de stockage ;
- pliage (102) dudit flan en carton de sorte à for-
mer ladite caisse (1, 1’, 1", 1’"),
- évacuation (103) de ladite caisse (1, 1’, 1", 1"’)
formée.

ladite étape de pliage comportant :

- une sous étape (1020) de dépose de colle sur
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une face de l’un desdits rabats (40, 40’, 40", 40"’)
ou première paroi (3, 3’, 3", 30’"), apte à venir
au contact d’une face de l’autre dudit rabat (40,
40’, 40", 40"’) ou de ladite première paroi (3, 3’,
3", 3"’) adjacente ;
- une sous étape (1021) de fixation desdits ra-
bats (40, 40’, 40", 40"’) au contact desdites pre-
mières parois (3, 3’, 3", 3"’) adjacentes respec-
tives, de sorte à former les renforts d’angle.

10. Procédé (100) selon la revendication 9, caractérisé
en ce qu’après l’étape évacuation (103) dudit carton
formé, le procédé comprend une étape (104) de for-
mation d’une pile (9) de N caisses, avec N≥2, par
insertion de tenons d’une caisse N-1 dans lesdites
mortaises de ladite caisse N.
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