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(54) CERCUEIL A STRUCTURE COMPOSITE

(57) La présente divulgation est relative à un cercueil
(1) comprenant un assemblage de panneaux assemblés
bord à bord formant une caisse (10) comprenant un fond
(11), une ceinture (12) de la caisse, le volume intérieur
de la caisse configuré pour recevoir un défunt, la ceinture

délimitant une ouverture supérieure (O) fermée par un
couvercle (13).

Tout ou partie des panneaux formant la caisse et/ou
le couvercle sont des panneaux composites.
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Description

[0001] La présente divulgation est relative à un cercueil
comprenant un assemblage de panneaux fixés bord à
bord, formant une caisse présentant un fond, une cein-
ture, et un volume intérieur de la caisse configuré pour
recevoir un défunt. La ceinture de caisse délimite une
ouverture supérieure fermée par un couvercle.
[0002] Les panneaux sont, en tout ou partie, des pan-
neaux composites, à savoir que le ou les panneau(x)
composite(s) comprend un matériau d’âme distinct des
matériaux formant les parois intérieure et extérieure du
panneau.

Domaine technique

[0003] La présente divulgation relève du domaine des
cercueils, et en particulier des cercueils trouvant une ap-
plication particulière pour la crémation.

Technique antérieure

[0004] L’état de la technique connaît des cercueils, en
bois, en particulier en bois massif. La fabrication requiert
un assemblage des différentes planches de bois massif,
pour former les différentes faces de la caisse, à savoir
le fond et les faces latérales formant ceinte. Un couvercle
formé également par une planche permet de fermer
l’ouverture de la caisse. Il s’agit toutefois d’une fabrica-
tion coûteuse en raison de la matière première utilisée.
En alternative, il est possible de remplacer les planches
de bois massif, par un substitut à base de bois, tel que
le MDF ou le panneau de particules, qui un peu moins
onéreux, mais toujours d’une solution relativement lour-
de.
[0005] L’état de la technique connaît encore des cer-
cueils dont la caisse est en carton. Un tel état de la tech-
nique est sensiblement de poids inférieur et de coût po-
tentiellement inférieur à celui des cercueils précités en
bois. En revanche, les cercueils en carton, ou essentiel-
lement en carton engendrent généralement une quantité
importante de cendres et d’autres imbrulés, ce qui peut
les rendre impropres à une utilisation en crémation.
[0006] L’état de la technique connaît encore du docu-
ment JP3192943U, ou encore de CN112137824 A, voire
de US20130074298 A1 des cercueils hybrides bois/car-
ton comprenant un assemblage de tasseaux formant une
armature squelettique en bois, délimitant les arêtes de
la caisse, et des cartons typiquement ondulés ou à al-
véolaires, fixés aux tasseaux de la structure squelettique,
formant les différentes faces de la caisse.
[0007] Selon les constatations de l’inventeur, dans un
tel état de la technique la résistance structurelle du cer-
cueil est assurée essentiellement par l’armature sque-
lettique, alors que les cartons forment les différentes fa-
ces, à savoir une fonction de paroi seulement, et sans
que le carton ne participe substantiellement à la résis-
tance structurelle de l’armature bois. L’armature bois doit

donc être dimensionnée en conséquence suffisamment
robuste. Un autre inconvénient est que la structure on-
dulée ou alvéolaire du carton peut être directement visi-
ble et présente un aspect moins noble que le bois.

Résumé

[0008] La présente divulgation vient améliorer la situa-
tion.
[0009] Il est proposé un cercueil comprenant un as-
semblage de panneaux assemblés bord à bord formant
une caisse comprenant un fond, une ceinture de la cais-
se, le volume intérieur de la caisse configuré pour rece-
voir un défunt, la ceinture délimitant une ouverture su-
périeure fermée par un couvercle.
[0010] Selon la présente divulgation tout ou partie des
panneaux formant la caisse et/ou le couvercle sont des
panneaux composites, le ou chaque panneau composite
comprenant :

- un cadre s’étendant le long de la périphérie du pan-
neau composite, comprenant une face intérieure et
une face extérieure,

- une paroi intérieure, aux dimensions du cadre, soli-
darisée sur la face intérieure du cadre,

- une paroi extérieure, aux dimensions du cadre, so-
lidarisée sur la face extérieure du cadre,

et dans lequel le volume intérieur délimité entre d’une
part, un pourtour intérieur du cadre, et, d’autre part, la
paroi intérieure et la paroi extérieure, reçoit une âme dans
un matériau d’âme distinct des matériaux formant le ca-
dre et/la ou les parois intérieure et extérieure.
[0011] Les caractéristiques exposées dans les para-
graphes suivants peuvent, optionnellement, être mises
en oeuvre. Elles peuvent être mises en oeuvre indépen-
damment les unes des autres ou en combinaison les
unes avec les autres :

- le matériau d’âme présente une masse volumique
inférieure aux masses volumiques des matériaux
formant le cadre et les parois intérieure et
extérieure ;

- le cadre comprend des tasseaux en bois, ou à base
de bois, assemblés entre eux par leurs extrémités
longitudinales ;

- la paroi intérieure et/ou la paroi extérieure est une
paroi de bois, massif ou une paroi à base de bois,
en particulier un aggloméré, un stratifié, ou un
MDF ;- la paroi intérieure est une feuille de carton
tel un carton ondulé, de préférence d’épaisseur
maximale de 4mm, par exemple 3mm et la paroi ex-
térieure est une paroi de bois, massif ou une paroi
à base de bois, en particulier contreplaqué, un ag-
gloméré, un stratifié, ou un MDF ;

- le matériau d’âme est un carton alvéolaire, présen-
tant des alvéoles par exemple en forme de nid
d’abeille ;
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- les alvéoles du carton alvéolaire s’étendent, suivant
des directions perpendiculaires à un plan du pan-
neau composite, chaque alvéole s’étendant depuis
un premier chant périphérique à l’une des extrémités
ouvertes de l’alvéole, en appui interne directement
contre la paroi intérieure et jusqu’à un second chant
périphérique, à l’autre des extrémités ouvertures de
l’alvéole, en appui interne directement contre la paroi
extérieure ;

- selon une autre variante, le carton alvéolaire formant
le matériau d’âme peut comprendre, outre les alvéo-
les une première feuille, solidaire des alvéoles,
s’étendant en vis-à-vis de la paroi intérieure et une
deuxième feuille solidaires des alvéoles, s’étendant
en vis-à-vis de la paroi extérieur, avec un encollage
du matériau d’âme avec les surfaces intérieures des
parois extérieure et intérieure du panneau composi-
te, par un premier collage de la première feuille sur
la surface intérieure de la paroi intérieure et par un
deuxième collage de la deuxième feuille sur la sur-
face extérieure de la paroi extérieure ;

- le matériau d’âme est un matériau agro-sourcé tel
que par exemple à base de pelures de pomme de
terre, encore à base de maïs soufflé ;

- ladite âme présente un taux de vide supérieur à 50%,
voire à 70%,supérieur à 80%, voire supérieur à
90%..

[0012] Selon un mode de réalisation, le cercueil
comprend :

- le fond, formé par un panneau de fond hexagonal,
à six côtés,

- la ceinture résultant de l’assemblage des six pan-
neaux, assemblés bord à bord, la ceinture compre-
nant un premier panneau d’extrémité, un deuxième
panneau d’extrémité, parallèles entre eux, des troi-
sième et quatrième panneaux formant un premier
flanc de la caisse, et des cinquième et sixième pan-
neaux formant un deuxième flanc de la caisse, les
six panneaux étant solidaires par des bords infé-
rieurs du panneau respectivement aux six côtés du
panneau de fond hexagonal. De préférence, un cou-
vercle est formé de préférence par un panneau de
fond hexagonale, à six côtés.

[0013] Selon un mode de réalisation, le panneau de
fond et les six panneaux formant la ceinture du caisson
sont lesdits panneaux composites, et de préférence le
panneau de couvercle est ledit panneau composite.
[0014] Selon un mode de réalisation, la valeur totale
des cendres n’excède pas 0,6 litre. Si la valeur totale des
cendres excède 0,6 litre, la masse totale des cendres et
des éventuels imbrûlés des matériaux du cercueil nu des-
tiné à la crémation est inférieure ou égale à 2 % de la
masse du cercueil nu.
[0015] La présente divulgation concerne encore un
procédé de fabrication d’un cercueil selon la présente

divulgation comprenant les étapes :

/A/ assemblage d’un cadre de manutention, rectan-
gulaire, temporaire comprenant des tasseaux exter-
nes, formant la périphérie du cadre de manutention,
et des tasseaux internes, joignant les tasseaux ex-
ternes entre eux, subdivisant l’espace interne du ca-
dre de fabrication en plusieurs sous-espaces,
/B/ assemblage d’une première paroi sur un premier
côté du cadre de manutention, destinée à former
la/les paroi(s) intérieure(s) ou la/ou les paroi(s)
extérieure(s) , ICI garnissage du cadre de fabrication
avec un matériaux d’âme, avec insertion d’un maté-
riau d’âme dans un ou plusieurs desdits sous-espa-
ces,
/D/ assemblage d’une deuxième paroi sur un deuxiè-
me côté du cadre destinée à former la/les parois (s)
extérieure(s) ou la/les paroi(s) intérieure(s), obte-
nant un panneau composite intermédiaire.
/E/ découpe du panneau composite intermédiaire
selon une ou plusieurs trajectoires de coupe le long
des tasseaux internes, de sorte à obtenir un panneau
composite, par exemple formant le couvercle ou le
fond du cercueil selon une possibilité, ou d’obtenir
plusieurs panneaux composites destinés à former la
ceinture du cercueil, selon une seconde possibilité.

[0016] Selon un mode de réalisation, le procédé est
mis en oeuvre sur une ligne de fabrication automatisée
comprenant un convoyeur configuré pour l’avancement
du cadre de manutention, rectangulaire, et dans lequel
au moins l’étape /B/ ou /D/ est mise en oeuvre sur la ligne
automatisée au cours de laquelle la première paroi à
l’étape /B/ ou la deuxième paroi à l’étape /D/ est appli-
quée en pression sur le cadre de manutention par une
presse à rouleau de la ligne automatisée.
[0017] Selon un mode de réalisation, les étapes /A/ à
/D/ sont renouvelées sur plusieurs cadres de manuten-
tion distincts pour obtenir l’ensemble des panneaux com-
posites destinés à former le fond, et la ceinture de la
caisse, voire même le couvercle du cercueil et dans le-
quel on assemble les panneaux composites ; bord à
bord, pour former la caisse du cercueil.

Brève description des dessins

[0018] D’autres caractéristiques, détails et avantages
apparaîtront à la lecture de la description détaillée ci-
après, et à l’analyse des dessins annexés, sur lesquels :

Fig. 1
[Fig. 1] est une illustration en perspective d’un cer-
cueil selon un mode de réalisation de la présente
divulgation, du type parisien à titre d’exemple.

Fig. 2
[Fig. 2] est vue de la caisse du cercueil de la figure
1 lorsque le couvercle est retiré.

3 4 



EP 4 260 837 A1

4

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Fig. 3
[Fig. 3] est vue de détails du panneau de couvercle,
composite.

Fig. 4
[Fig. 4] est une vue de détails du panneau de fond,
composite.

Fig. 5
[Fig. 5] est une vue de détails de deux des quatre
panneaux composites formant les flancs de la cein-
ture, ainsi que du premier panneau et du deuxième
panneau formant respectivement le panneau de tête
et le panneau de pied de la ceinture.

Fig. 6
[Fig. 6] est vue de coupe selon un plan perpendicu-
laire au panneau composite, illustrant le cadre, la
paroi intérieure, la paroi extérieure et le matériau
d’âme en inter-espace, alvéolaire.

Fig. 7
[Fig. 7] est une vue partielle du panneau, le panneau
intérieur partiellement caché, illustrant une structure
en nid d’abeille du matériau d’âme alvéolaire.

Fig. 8
[Fig. 8] est une vue d’un cadre de manutention, tem-
poraire, rectangulaire autorisant une fabrication sur
une ligne automatisée avec convoyeur, le cadre de
manutention comprenant un assemblage de tas-
seaux externes, sur la périphérie, et des tasseaux
internes formant, avec les tasseaux externes, un ca-
dre hexagonal du couvercle (ou de fond) des pan-
neaux composites, après découpe du cadre de ma-
nutention le long des tasseaux internes, et selon une
trajectoire de découpe.

Fig. 9
[Fig. 9] est une vue d’un cadre de manutention, tem-
poraire, rectangulaire comprenant un assemblage
de tasseaux externes, sur la périphérie, et des tas-
seaux internes formant avec les tasseaux externes,
deux cadres longs et deux cadre courts, pour l’ob-
tention des quatre panneaux composites formant les
deux flancs du cercueil, après découpe des tasseaux
internes, selon des trajectoires de découpe.

Fig. 10
[Fig. 10] est une vue d’un cadre de manutention,
temporaire, rectangulaire comprenant un assembla-
ge de tasseaux externes, sur la périphérie, et des
tasseaux internes formant avec les tasseaux exter-
nes, quatre cadres, pour l’obtention des quatre pan-
neaux composites formant deux premiers panneaux
(de tête) et deux panneaux (de pied) pour la fabri-
cation de deux cercueils.

Description des modes de réalisation

[0019] Les dessins et la description ci-après contien-
nent, pour l’essentiel, des éléments de caractère certain.
Ils pourront donc non seulement servir à mieux faire com-
prendre la présente divulgation, mais aussi contribuer à
sa définition, le cas échéant.
[0020] Aussi, la présente divulgation est relative à un
cercueil 1 comprenant un assemblage de panneaux as-
semblés bord à bord formant une caisse 10 comprenant
un fond 11, et une ceinture 12 de la caisse.
[0021] Le volume intérieur de la caisse est configuré
pour recevoir un défunt, la ceinture délimitant une ouver-
ture supérieure O. L’ouverture supérieure O est fermée
par un couvercle 13, qui peut être formé par un panneau
supérieur.
[0022] Le cercueil peut être un polyèdre. Le mode de
réalisation illustré aux figures est un cercueil connu par
l’homme du métier sous l’appellation cercueil parisien
comprenant huit faces, à savoir que le panneau de fond
est hexagonal, la ceinture de caisse comprenant un as-
semblage de six panneaux, avec deux panneaux res-
pectivement de tête et de pied, aux extrémités longitudi-
nales de la caisse, et deux couples de panneaux (long
et court) formant les deux flancs de la ceinture. Les six
panneaux formant la ceinture sont fixés le long des six
côtés du panneau de fond hexagonal, de sorte que le
volume délimité par la caisse est hexagonal. Le couver-
cle est un panneau hexagonal configuré de sorte à fermer
l’ouverture supérieure, hexagonale de la caisse.
[0023] La présente divulgation n’est toutefois pas limi-
tée à un cercueil parisien. La caisse peut, à titre d’exem-
ple, être de forme parallélépipédique, à savoir que le pan-
neau de fond peut être rectangulaire, et la ceinture for-
mée de quatre panneaux solidarisés le long des quatre
côtés du panneau de fond.
[0024] Le cercueil peut être encore de forme en trapè-
ze, à titre d’exemple type lyonnais, à savoir que le pan-
neau formant le fond (et le panneau formant le couvercle)
peut être un trapèze isocèle, avec de manière notable
une ceinture comprenant un panneau de tête et un pan-
neau de pied, parallèles entre deux, alors que les deux
panneaux formant les flancs sont convergents, depuis le
panneau de tête et jusqu’au panneau de pied.
[0025] Le panneau de couvercle peut encore com-
prendre une fenêtre, typiquement obturable par un volet
externe, qui permet de visualiser le visage du défunt logé
dans le cercueil.
[0026] De manière notable, selon la présente divulga-
tion, tout ou partie des panneaux formant la caisse et/ou
le couvercle sont des panneaux composites PC.
[0027] Le ou chaque panneau composite PV
comprend :

- un cadre Ca s’étendant le long de la périphérie du
panneau composite, comprenant une face intérieure
et une face extérieure,

- une paroi intérieure Pint, de préférence aux dimen-
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sions du cadre, solidarisée sur la face intérieure du
cadre périphérique,

- une paroi extérieure Pext, de préférence aux dimen-
sions du cadre, solidarisée sur la face extérieure du
cadre périphérique.

[0028] Le volume intérieur est délimité entre, d’une
part, un pourtour intérieur du cadre CA, et, d’autre part,
la paroi intérieure et la paroi extérieure, reçoit un matériau
d’âme MA.
[0029] A vue de coupe de la figure 6, on remarque que
sur une coupe perpendiculaire au plan du panneau, le
panneau présente une structure en sandwich compre-
nant, suivant l’épaisseur du panneau, la paroi intérieure
Pint, l’âme comprenant le matériau d’âme MA, et le pan-
neau extérieur Pext.
[0030] Selon un mode de réalisation, le matériau
d’âme MA présente de préférence une masse volumique
inférieure aux masses volumiques des matériaux for-
mant le cadre Ca et les parois intérieure Pint et extérieure
Pext.
[0031] Le panneau composite ou les panneaux com-
posites du cercueil selon la présente divulgation sont
avantageusement des alternatives plus économiques et
plus légères que les cercueils formés de panneaux en
bois plein (en bois massif ou des substituts à base de
bois).
[0032] Selon les combinaisons entre le matériau
d’âme, les matériaux formant les parois intérieure et ex-
térieure et le cadre, il devient possible d’obtenir un cer-
cueil générant peu de cendres par rapport à un cercueil
en carton. Le cercueil selon la présente divulgation peut
ainsi trouver une application particulièrement pour la cré-
mation. Le cercueil peut encore convenir à l’inhumation.
[0033] Le cadre Ca peut comprendre un assemblage
de tasseaux en bois ou à base de bois (par exemple
contreplaqué) assemblés entre eux par leurs extrémités
longitudinales. La cadre suit de préférence le contour
des arêtes des panneaux.
[0034] Par exemple pour un cercueil parisien tel qu’il-
lustré aux figures, le cadre de du panneau de fond (ou
de couvercle), hexagonal, est également hexagonal, for-
mé de six tasseaux, et tel qu’illustré aux figures 3 et 4.
Pour les panneaux rectangulaires, tel que par exemple
ceux formant la ceinture, tels qu’illustrés à la figure 5, le
cadre est de forme rectangulaire, et s’étend suivant le
contour des parois intérieure et extérieure.
[0035] Les tasseaux sont de préférence de section rec-
tangulaire, de sorte que deux des faces opposées et pa-
rallèles sont coplanaires, respectivement avec la face
intérieure et la face extérieure du cadre, et alors que les
deux autres faces opposées et parallèles, forment res-
pectivement la face intérieure et la face extérieure du
cadre, respectivement sur le pourtour intérieur et le pour-
tour extérieur du cadre Ca.
[0036] Lorsque les parois extérieure et intérieure sont
aux dimensions du cadre, les faces extérieures du cadre
Ca sont affleurantes, avec les chants du panneau inté-

rieur Pint et les chants du panneau extérieur Pext, et
comme illustré à la figure 6. La paroi intérieure Pint et/ou
la paroi extérieure Pext est une paroi de bois, massif ou
une paroi à base de bois, en particulier un contreplaqué,
aggloméré, un stratifié, ou un MDF.
[0037] Encore, la paroi intérieure Pint peut être une
feuille de carton tel un carton ondulé et la paroi extérieure
Pext est une paroi de bois, massif ou une paroi à base
de bois, en particulier contreplaqué, un aggloméré, un
stratifié, ou un MDF.
[0038] Le carton ondulé formant la paroi extérieure
Pext est de faible épaisseur typiquement inférieure à
5mm, voire inférieure à 4mm, tel que 3mm.
[0039] Selon un mode de réalisation, le matériau
d’âme MA peut être un carton tel qu’en particulier un
carton alvéolaire. Les alvéoles ALV du carton peuvent
être des alvéoles ALV, par exemple hexagonales, en for-
me de nid d’abeille, tel qu’illustré à la figure 7.
[0040] Selon un mode de réalisation, les alvéoles du
carton alvéolaire s’étendent, suivant des directions per-
pendiculaires à un plan du panneau composite, chaque
alvéole s’étendant depuis un premier chant Ch1 périphé-
rique à l’une des extrémités ouvertes de l’alvéole, en ap-
pui interne directement contre la paroi intérieure Pint et
jusqu’à un second chant Ch2 périphérique, à l’autre des
extrémités ouvertures de l’alvéole ALV, en appui interne
directement contre la paroi extérieure Pext.
[0041] Selon un autre mode de réalisation non illustré,
le carton alvéolaire formant le matériau d’âme peut com-
prendre, outre les alvéoles ALV une première feuille,
s’étendant en vis-à-vis de la paroi intérieure Pint et une
deuxième feuille s’étendant en vis-à-vis de la paroi ex-
térieur Pext. Une telle réalisation permet de mettre en
oeuvre de préférence un encollage du matériau d’âme
avec les surfaces intérieures des parois extérieure et in-
térieure du panneau composite, par un premier collage
de la première feuille sur la surface intérieure de la paroi
intérieure Pint et par un deuxième collage de la deuxième
feuille sur la surface extérieure de la paroi extérieure
Pext. La première feuille et la deuxième feuille du carton
sont solidaires des alvéoles des deux côtés de ces der-
nières.
[0042] Selon un mode de réalisation, le matériau
d’âme est un matériau agro-sourcé tel que par exemple
à base pelures de pomme de terre, encore à base de
maïs soufflé.
[0043] De préférence, ladite âme peut présenter un
taux de vide supérieur à 50%, de préférence supérieur
à 80%. Ce taux de vide est par exemple obtenu par les
alvéoles lorsque le matériau est un carton alvéolaire, et
peut être augmenter en augmentant la dimension des
alvéoles. La dimension des alvéoles peut être supérieure
à 1cm, voire supérieur à 2cm, voire supérieure à 3cm.
Pour des alvéoles hexagonales, la dimension est déter-
minée en mesurant l’espace entre deux côtés opposés
de l’hexagone typiquement régulier.
[0044] De manière générale, le cercueil peut présenter
huit faces comprenant :
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- le fond 11 formé par un panneau de fond P0 hexa-
gonal, à six côtés

- la ceinture 12 comprenant un assemblage de six
panneaux, assemblés bord à bord, comprenant un
premier panneau d’extrémité P1, un deuxième pan-
neau d’exterminé P2, parallèles en eux, des troisiè-
me P3 et quatrième P4 panneaux formant un premier
flanc de la caisse, et des cinquième P5 et sixième
P6 panneaux formant un deuxième flanc de la cais-
se, les six panneaux composites P1 à P6 étant so-
lidaires par des bords inférieurs du panneau respec-
tivement aux six côtés du panneau de fond P0 hexa-
gonal,

- un couvercle 13 formé de préférence par un panneau
P7 de fond hexagonale, à six côtés.

[0045] Le panneau de fond P0 et les six panneaux P1,
P2, P3, P4, P5, P6 formant la ceinture du caisson sont
lesdits panneaux composites PC, et de préférence le
panneau de couvercle P7) est également un panneau
composite PC.
[0046] De manière générale, les panneaux composi-
tes peuvent être assemblés bord à bord, aux niveaux du
cadre Ca des panneaux. L’assemblage peut être un as-
semblage par un adhésif. Il peut encore s’agir d’un as-
semblage utilisant des organes de fixations, tels que vis,
clous ou agrafes, venant de préférence traverser les ca-
dres des panneaux composites à assembler.
[0047] En variante, les troisième P3 et quatrième P4
panneaux (et respectivement les cinquième P5 et sixiè-
me P6 panneau) formant le premier flanc (respective-
ment formant le deuxième flanc) comprenant deux faces
inclinées l’une par rapport à l’autre peuvent être rempla-
cés par un unique panneau composite, qui est cintré au
niveau de la zone de jonction entre les deux faces incli-
nées. Pour ce faire, le cadre peut comprendre des en-
tailles, sur les longerons du cadre, au niveau de la zone
de jonction entre les deux faces inclinées l’une par rap-
port à l’autre, orientées vers l’intérieur, autorisant, le cin-
trage du cadre selon un rayon de courbure déterminé.
[0048] Par comparaison avec le mode de réalisation
des figures 1 et 2 qui comporte une arête à la zone de
jonction entre les deux faces inclinées formées par les
troisième et quatrième panneaux P3, P4 (respectivement
cinquième et sixième panneaux P5, P6), la zone de jonc-
tion obtenue par cintrage est de profil courbe, dépourvue
d’arrête vive.
[0049] De préférence, il doit être tenu compte de cette
courbure, dans le fond de forme hexagonale, et de sorte
que la forme du fond épouse ce rayon de courbure. Il est
de préférence procédé à un usinage du fond afin de cas-
ser l’arête vive en regard de la zone de jonction, afin que
le rayon de courbure du fond épouse celui de la zone de
jonction.

Procédé de fabrication sur ligne automatisée

[0050] Les différents panneaux composites formant la

caisse, voire le couvercle, peuvent être fabriqués ma-
nuellement, en atelier, en assemblant, un à un, et de
manière indépendante, les différents panneaux compo-
sites.
[0051] Toutefois, et selon un mode de réalisation avan-
tageux, le procédé de fabrication peut être mise en
oeuvre en oeuvre sur une ligne de fabrication automati-
sée comprenant un convoyeur avec une presse à rou-
leaux. Il peut s’agir notamment d’une ligne de fabrication
classiquement utilisée dans le domaine de la fabrication
des portes isoplanes.
[0052] Une telle fabrication automatisée comprend de
manière notable l’utilisation d’un cadre de manutention,
temporaire, configuré pour être manutentionné par le
convoyeur de la ligne automatisée, et qui forme en partie
(seulement) un ou plusieurs des cadres du ou des pan-
neaux composites du cercueil selon la présente divulga-
tion.
[0053] La figure 8 illustre à titre d’exemple un cadre de
manutention, temporaire, rectangulaire autorisant une
fabrication sur une ligne automatisée avec convoyeur, le
cadre de manutention comprenant un assemblage de
tasseaux externes, sur la périphérie, et des tasseaux in-
ternes formant, avec les tasseaux externes, un cadre
hexagonal du couvercle (ou de fond) des panneaux com-
posites, après découpe du cadre de manutention le long
des tasseaux internes, et selon une trajectoire de décou-
pe passant par les tasseaux internes.
[0054] Le cadre de manutention comprend en particu-
lier deux tasseaux, courts et deux tasseaux longs, exter-
nes, formant respectivement des traverses et des longe-
rons du cadres. Deux premiers tasseaux internes, court
et long, relient respectivement une première traverse, et
un premier longeron, d’une part, et le premier longeron
à une deuxième traverse.
[0055] Deux deuxièmes tasseaux internes, court et
long, relient respectivement la première traverse, et un
deuxième longeron, d’une part, et le deuxième longeron
à la deuxième traverse.
[0056] Le cadre formant le panneau de fond (ou pan-
neau de couvercle) est obtenu par une découpe passant
le long des tasseaux internes, à savoir le long des deux
premiers tasseaux internes, court et long et le long des
deux deuxièmes tasseaux, court et long, avec génération
de quatre chutes aux angles du cadre de manutention
Cm rectangulaire. Après découpe, le cadre du panneau
composite hexagonal est ainsi le résultat d’un assembla-
ge des tasseaux internes (premiers et deuxième), des
parties médianes restantes des traverses formées par
les tasseaux externes, ainsi que de parties intermédiai-
res restantes des tasseaux externes formant les longe-
rons du cadre de manutention.
[0057] Dans un tel cas, le cadre de manutention per-
met de profiter de l’utilisation de la ligne automatisée,
même lorsque le cadre final du panneau composite à
obtenir n’est pas rectangulaire, et par exemple hexago-
nal pour un cercueil parisien, dans ce mode de réalisa-
tion.
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[0058] Les figures 9 et 10 illustrent un autre intérêt du
cadre de manutention, à savoir la fabrication de pan-
neaux composites de cadre rectangulaire, mais qui sont
individuellement de trop petite taille pour être manuten-
tionnés de manière rentable par la ligne automatisée.
[0059] La figure 9 est ainsi une vue d’un cadre de ma-
nutention, temporaire, rectangulaire comprenant un as-
semblage de tasseaux externes, sur la périphérie, et des
tasseaux internes formant avec les tasseaux externes,
deux cadres longs et deux cadre courts, pour l’obtention
des quatre panneaux composites destinés à former les
deux flancs du cercueil, après découpe des tasseaux
internes, selon des trajectoires de découpe.
[0060] La figure 10 est une vue d’un cadre de manu-
tention, temporaire, rectangulaire comprenant un as-
semblage de tasseaux externes, sur la périphérie, et des
tasseaux internes formant avec les tasseaux externes,
quatre cadres, pour l’obtention des quatre panneaux
composites formant deux premier panneaux (de tête) et
deux panneaux (de pied) pour la fabrication de deux cer-
cueils, après découpe des tasseaux internes.
[0061] A la figure 10 ou à la figure 9, les tasseaux in-
ternes, s’étendent perpendiculairement entre eux, et
subdivisent le cadre de manutention en quatre cadres
destinés à la fabrication de quatre panneaux composites
distinctes.
[0062] Aussi, et de manière générale, la présente di-
vulgation concerne encore un procédé de fabrication
d’un cercueil 1 comprenant les étapes :

/A/ assemblage d’un cadre de manutention Cm, rec-
tangulaire, temporaire comprenant des tasseaux ex-
ternes Te, formant la périphérie du cadre de manu-
tention, et des tasseaux internes Ti, joignant les tas-
seaux externes Te entre eux, subdivisant l’espace
interne du cadre de fabrication en plusieurs sous-
espaces,
/B/ assemblage d’une première paroi sur un premier
côté du cadre de manutention, destinée à former
la/ou les paroi(s) intérieure(s) Pint ou la/ou les pa-
roi(s) extérieure(s) Pext,
ICI garnissage du cadre de fabrication avec un ma-
tériaux d’âme MA, avec insertion d’un matériau
d’âme dans un ou plusieurs desdits sous-espaces,
/D/ assemblage d’une deuxième paroi sur un deuxiè-
me côté du cadre destinée à former la ou/les parois
(s) extérieure(s) Pext ou la/ou les paroi(s) intérieure
(s) Pint), obtenant un panneau composite intermé-
diaire.
/E/ découpe du panneau composite intermédiaire
selon un ou plusieurs trajectoires de coupe Tj le long
des tasseaux internes, de sorte à obtenir un panneau
composite par exemple formant le couvercle ou le
fond du cercueil selon une possibilité, ou afin d’ob-
tenir plusieurs panneaux composites destinés à for-
mer la ceinture du cercueil selon une seconde pos-
sibilité.

[0063] L’assemblage à l’étape /B/ ou à l’étape /D/ peut
être un assemblage par collage pendant lequel la paroi
(intérieure ou extérieure) est collée sur le cadre en ap-
pliquant le cadre en pression sur la paroi lors de l’assem-
blage.
[0064] Un tel procédé est de préférence mis en oeuvre
sur une ligne de fabrication automatisée comprenant un
convoyeur configuré pour l’avancement du cadre de ma-
nutention, rectangulaire, et dans lequel au moins l’étape
/B/ ou /D/ est mise en oeuvre sur la ligne automatisée au
cours de laquelle la première paroi à l’étape /B/ ou la
deuxième paroi à l’étape /D/ est appliquée en pression
sur le cadre de manutention par une presse à rouleau
de la ligne automatisée.
[0065] Les étapes /A/ à /D/ sont de préférence renou-
velées sur plusieurs cadres de manutention distincts
pour obtenir l’ensemble des panneaux composites des-
tinés à former le fond 10 et la ceinture de la caisse 12,
voire même le couvercle 13 du cercueil. On assemble
les différents panneaux composites P0 à P7 bord à bord
pour former la caisse du cercueil, par exemple en utilisant
un adhésif ou encore des organes de fixation.

Application industrielle

[0066] Le cercueil selon la présente divulgation trouve
une application particulière pour la crémation. De préfé-
rence, la valeur totale des cendres n’excède pas 0,6 litre.
Si la valeur totale excède 0,6 litre, la masse totale des
cendres et des éventuels imbrûlés des matériaux du cer-
cueil nu destiné à la crémation est inférieure ou égale à
2 % de la masse du cercueil nu. De tels performances
en termes de quantité d’imbrulés peuvent être notam-
ment obtenues lorsque le cadre et les parois intérieure
et extérieure sont en bois (ou à base de bois), et lorsque
l’âme est un carton, en particulier un carton alvéolaire.
[0067] De manière générale, l’épaisseur de la paroi
intérieure Pint et de la paroi extérieure Pext peut être
inférieure à 1cm, voire inférieure à 5mm alors que l’épais-
seur de l’âme peut être supérieure à 1cm, voire supé-
rieure à 2cm, voire supérieure à 3 cm.

Liste des signes de référence

[0068]

- 1, Cercueil,
- 10 : Caisse,
- 11 : Fond,
- 12 : Ceinture,
- 13 : Couvercle,
- ALV. Alvéoles,
- Ch1, Ch2. Premier et deuxième chants,
- IT. Volume intérieur (caisse),
- Ca. Cadre,
- Pint. Paroi intérieure,
- Pext. Paroi extérieure,
- AM. Ame,
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- MA. Matériau d’âme,
- P0. Panneau de fond,
- P1 à P6. Panneaux de ceinture,
- P7. Panneau de couvercle.
- Cm Cadre de manutention,
- Te. Tasseaux extérieurs,
- Tasseaux intérieurs,
- Tj0 à Tj4. Trajectoires de coupe,
- Cof, unité de cercueil
- 1 Pc/ 2Pcs : respectivement un ou deux pièces (par

unité de cercueil).

Revendications

1. Cercueil (1) comprenant un assemblage de pan-
neaux assemblés bord à bord formant une caisse
(10) comprenant un fond (11), une ceinture (12) de
la caisse, le volume intérieur (IT) de la caisse confi-
guré pour recevoir un défunt, la ceinture délimitant
une ouverture supérieure (O) fermée par un couver-
cle (13),
caractérisé en ce que tout ou partie des panneaux
formant la caisse et/ou le couvercle sont des pan-
neaux composites (PC), le ou chaque panneau com-
posite comprenant

- un cadre (Ca) s’étendant le long de la périphé-
rie du panneau composite, comprenant une face
intérieure et une face extérieure,
- une paroi intérieure (Pint), aux dimensions du
cadre, solidarisée sur la face intérieure du cadre
périphérique,
- une paroi extérieure (Pext), aux dimensions du
cadre, solidarisée sur la face extérieure du cadre
(Ca),

et dans lequel le volume intérieur délimité entre
d’une part, un pourtour intérieur du cadre, et, d’autre
part, la paroi intérieure la paroi extérieure reçoit une
âme (AM) dans matériau d’âme (MA) distinct des
matériaux formant le cadre et/la ou les parois inté-
rieure et extérieure.

2. Cercueil selon la revendication 1 dans lequel le ma-
tériau d’âme (MA) présente une masse volumique
inférieure aux masses volumiques des matériaux
formant le cadre (Ca) et les parois intérieure (Pint)
et extérieure (Pext).

3. Cercueil selon la revendication 1 ou 2, dans lequel
le cadre (Ca) comprend des tasseaux en bois ou à
base de bois assemblés entre eux par leurs extré-
mités longitudinales.

4. Cercueil selon la revendication 1 ou 3, dans lequel
la paroi intérieure (Pint) et/ou la paroi extérieure
(Pext) est une paroi de bois, massif ou une paroi à

base de bois, en particulier contreplaqué, un agglo-
méré, un stratifié, ou un MDF.

5. Cercueil selon l’une des revendications 1 à 3 dans
lequel la paroi intérieure (Pint) est une feuille de car-
ton tel un carton ondulé et la paroi extérieure (Pext)
est une paroi de bois, massif ou une paroi à base de
bois, en particulier contreplaqué, un aggloméré, un
stratifié, ou un MDF.

6. Cercueil selon l’une des revendications 1 à 4, dans
lequel le matériau d’âme (MA) est un carton alvéo-
laire, présentant des alvéoles (ALV) par exemple en
forme de nid d’abeille.

7. Cercueil selon la revendication 6, dans lequel les
alvéoles (ALV) du carton alvéolaire s’étendent, sui-
vant des directions perpendiculaires à un plan du
panneau composite, chaque alvéole s’étendant de-
puis un premier chant (Ch1) périphérique à l’une des
extrémités ouvertes de l’alvéole, en appui interne
directement contre la paroi intérieure (Pint) et jusqu’à
un second chant (Ch2) périphérique, à l’autre des
extrémités ouvertures de l’alvéole (ALV), en appui
interne directement contre la paroi extérieure (Pext).

8. Cercueil selon la revendication 6, dans lequel le car-
ton alvéolaire formant le matériau d’âme comprend,
outre les alvéoles (ALV), une première feuille, soli-
daire des alvéoles, s’étendant en vis-à-vis de la paroi
intérieure (Pint) et une deuxième feuille solidaire des
alvéoles, s’étendant en vis-à-vis de la paroi extérieu-
re (Pext), avec un encollage du matériau d’âme avec
les surfaces intérieures des parois extérieure et in-
térieure du panneau composite, par un premier col-
lage de la première feuille sur la surface intérieure
de la paroi intérieure (Pint) et par un deuxième col-
lage de la deuxième feuille sur la surface extérieure
de la paroi extérieure (Pext).

9. Cercueil selon l’une des revendications 1 à 5, dans
lequel le matériau d’âme est un matériau agro-sour-
cé tel que par exemple à base de pelures de pomme
de terre, encore à base de maïs soufflé.

10. Cercueil selon l’une des revendications 1 à 9, dans
lequel ladite âme présente un taux de vide supérieur
à 50%, voire supérieure à 70%, voire supérieur à
80%, voire supérieur à 90%.

11. Cercueil selon l’une des revendications 1 à 10
comprenant :

- le fond (11) formé par un panneau de fond (P0)
hexagonal, à six côtés,
- la ceinture (12) résultant de l’assemblage des
six panneaux, assemblés bord à bord, compre-
nant un premier panneau d’extrémité (P1), un
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deuxième panneau d’exterminé (P2), parallèle
entre eux des troisième (P3) et quatrième (P4)
panneaux formant un premier flanc de la caisse,
et des cinquième (P5) et sixième (P6) panneaux
formant un deuxième flanc de la caisse, les six
panneaux étant solidaires par des bords infé-
rieures du panneau respectivement aux six cô-
tés du panneau de fond (P0) hexagonal,
- un couvercle (13) formé de préférence par un
panneau (P7) de fond hexagonal, à six côtés.

12. Cercueil selon la revendication 11, dans lequel le
panneau de fond (P0) et les six panneaux (P1, P2,
P3, P4, P5, P6) formant la ceinture du caisson sont
lesdits panneaux composites (PC), et de préférence
le panneau de couvercle (P7) est ledit panneau com-
posite (PC).

13. Cercueil selon l’une des revendications 1 à 12, dans
lequel la valeur totale des cendres n’excède pas 0,6
litre, ou encore la valeur totale des cendres excède
0,6 litre et la masse totale des cendres et des éven-
tuels imbrûlés des matériaux du cercueil nu destiné
à la crémation est inférieure ou égale à 2 % de la
masse du cercueil nu.

14. Procédé de fabrication d’un cercueil (1) selon l’une
des revendications 1 à 13 comprenant les étapes :

/A/ assemblage d’un cadre de manutention
(Cm), rectangulaire, temporaire comprenant
des tasseaux externes (Te), formant la périphé-
rie du cadre de manutention, et des tasseaux
internes (Ti), joignant les tasseaux externes (Te)
entre eux, subdivisant l’espace interne du cadre
de fabrication en plusieurs sous-espaces,
/B/ assemblage d’une première paroi sur un pre-
mier côté du cadre de manutention, destinée à
former la/les parois (s) intérieure(s) (Pint) ou
la/oules paroi(s) extérieure(s) (Pext),
ICI garnissage du cadre de fabrication avec un
matériaux d’âme (MA), avec insertion d’un ma-
tériau d’âme dans un ou plusieurs sous-espa-
ces,
/D/ assemblage d’une deuxième paroi sur un
deuxième côté du cadre destinée à former la/les
parois (s) extérieure(s) (Pext) ou la/oules pa-
roi(s) intérieure(s) (Pint), obtenant un panneau
composite intermédiaire,
/E/ découpe du panneau composite intermédiai-
re selon une ou plusieurs trajectoires de coupe
(Tj) le long des tasseaux internes, de sorte à
obtenir un panneau composite formant le cou-
vercle ou le fond du cercueil selon une possibi-
lité, ou d’obtenir plusieurs panneaux composites
destinés à former la ceinture du cercueil, selon
une seconde possibilité.

15. Procédé selon la revendication 14, mise en oeuvre
sur une ligne de fabrication automatisée comprenant
un convoyeur configuré pour l’avancement du cadre
de manutention, rectangulaire, et dans lequel au
moins l’étape /B/ ou /D/ est mise en oeuvre sur la
ligne automatisée au cours de laquelle la première
paroi à l’étape /B/ ou la deuxième paroi à l’étape /D/
est appliquée en pression sur la cadre de manuten-
tion par une presse à rouleau de la ligne automati-
sée.

16. Procédé selon la revendication 14 ou 15, dans lequel
les étapes /A/ à /D/ sont renouvelées sur plusieurs
cadres de manutention distincts pour obtenir l’en-
semble des panneaux composites destinés à former
le fond (10), et la ceinture de la caisse (12), voire
même le couvercle (13) du cercueil et dans lequel
on assemble les panneaux composites (P0 à P7)
bord à bord pour former la caisse du cercueil.

17. Utilisation du cercueil (1) selon l’une des revendica-
tions 1 à 13 ou obtenu selon le procédé de fabrication
des revendications 14 à 16 pour la crémation.
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