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CAISSE ISOTHERME SE PRESENTANT SOUS LA FORME D’UN KIT.

L’invention concerne une caisse isotherme et son pro-
cédé d’obtention comportant une enveloppe interne (4,8,17)
et une enveloppe externe adhérentes a une garniture en
mousse de polymére ou copolymeére. La caisse se présente
sous la forme d’un kit composé d’au moins deux €léments
plans (1,2,3) dont au moins une des enveloppes est consti-
tuée par une feuille de mousse métallisée et dont au moins
une des deux enveloppes est constituée d’un seul tenant.
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Le secteur technique de la présente invention est celui
des emballages calorifugés et plus précisément des caisses
isothermes.

Pour le stockage et le transport de certains types de
produits particulierement fragiles et sensibles a la chaleur,
il est parfois nécessaire de prévoir un conditionnement
isotherme. C'est notamment le <cas de nombreux produits
alimentaires, pharmaceutiques ou vétérinaires pour 1lesquels
on utilise des caisses de tailles diverses qui peuvent, par
exemple, étre réalisées en polystyréne, en carton recouvert
d'une feuille métallisée ou encore en disposant une mousse de
polyuréthane entre deux parois cartonnées.

La demanderesse a décrit dans le brevet francais FR-
2911122 une caisse isotherme du type comportant une enveloppe
interne et une enveloppe externe entre lesquelles est
disposée une garniture en mousse en polymére ou copolymére.
Cette caisse présente au moins une enveloppe constituée par
une feuille de mousse a cellules fermées dont une face au
moins est solidaire d'un film métallisé. On comprend gue
cette forme de réalisation soit encombrante.

Les calisses isothermes existantes sur le marché sont en
général livrées en volume, ce qul présente un inconvénient
majeur au niveau du transport mais surtout au niveau du
stockage. Ces caisses sont habituellement fabriquées par
injection de mousse de polyuréthane entre deux parois
réalisées en carton, carte, papier ou matiére plastique. On
entend ici par carte un carton sans cannelures. Un autre
systéme consiste a habiller des caisses cartons par six
panneaux isolés & savoir un fond, un couvercle, deux panneaux
pour les deux longueurs et deux panneaux pour les deux
largeurs de la caisse, panneaux en polystyrene ou en mousse
de polyuréthane découpée. Ce systéme d’habillage rudimentaire
oblige les utilisateurs a gérer des approvisionnements et des
stocks de six éléments distincts, ce qui constitue une
contrainte importante. Ainsi, 1’isclation thermique des
caisses du marché repose sur 1’épaisseur des cloisons de
mousse de polyuréthane et 1’étanchéité de ces caisses n’est

pas optimisée.
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Le but de 1la présente invention est de palier les
inconvénients de l’art antérieur en fournissant des caisses
isothermes pouvant étre livrées et stockées a plat, en au
moins deux piéces, autrement sous un volume considérablement
réduit. L’invention permet un gain de volume, de temps et de
gestion considérable lors de 1’expédition et du stockage
ainsi qu’une utilisation facilitée des caisses.

L’invention a donc pour objet une caisse isotherme
comportant une enveloppe interne et une enveloppe externe
adhérentes a une garniture en mousse de polymére ou
copolymére, caractérisée en ce que la caisse se présente sous
la forme d’un kit composé d’au moins deux éléments plans dont
au moins une des enveloppes est constituée par une feuille de
mousse métallisée et dont au moins une des deux enveloppes
est constituée d’un seul tenant.

Sélon une caractéristique de 1’invention, la caisse
isotherme se présente sous la forme d’une boite sensiblement
en forme de parallélépipede une fois les éléments du kit
assemblés.

Selon une caractéristique de 1’invention, 1le kit est
composé de trois éléments, un premier élément constitué par
la paroi latérale de la caisse composée de quatre éléments de
paroi et les deux autres éléments constitués par un couvercle
et un fond de caisse.

Selon une autre caractéristique de 1’invention, le kit
est composé de deux éléments, un premier élément constitué
par un ensemble composé du fond de caisse, d’un élément de
paroi et du couvercle et un deuxiéme élément constitué par la
paroi latérale composée des trois autres éléments de paroi.

Selon wune caractéristique de 1’invention, au moins
1l"enveloppe interne des éléments du kit est constituée par
une feuille de mousse métallisée.

Selon une caractéristique de 1’invention, les éléments de
paroi sont séparés par des sillons paralléles entre eux en
forme de V dont les branches forment un angle de 90°.

Selon wune autre caractéristique de 1’invention, le
couvercle peut comporter ou non sur sa face libre de

1l’enveloppe interne un bouchon de renfort.
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Selon une autre caractéristique de 1’invention, le fond
de la caisse peut comporter ou non sur sa face libre de
l’enveloppe interne un bouchon de renfort.

Selon une caractéristique de 1’invention, le bouchon de
renfort présente des dimensions trés légerement supérieures a
1’ espace intérieur délimité par la paroil latérale.

Selon une autre caractéristique de 1’ invention,
1’étanchéité aux points -de contact entre les différents
éléments est assurée par compression.

L’invention concerne également un procédé d’obtention de
la cailsse isotherme caractérisé en ce que les enveloppes sont
d’abord pré-rainurées, en ce qu’on place 1l’enveloppe interne
pré-rainurées dans le moule, on dépose une mousse de polymére
ou copolymere sur cette enveloppe interne et enfin on place
1l’enveloppe externe pré-rainurée dans le moule, afin
d’obtenir par formage lors de 1l'expansion de la mousse
copolymére injectée, les éléments du kit.

Selon une caractéristique du procédé selon 1’invention,
on plie les éléments du kit obtenus au niveau des sillons
et/ou des espaces, on assemble les éléments du kit pour
former sensiblement un parallélépipéde et on introduit 1la
caisse obtenue dans un carton d’emballage, tel une caisse
carton.

On entend par feuille de mousse métallisée une feuille de
mousse a cellules fermées dont une face au moins est
solidaire d’un film métallisé. Ce type de feuille a par
exemple été décrit dans la demanderesse dans la demande de
brevet francais FR-2911122.

Un tout premier avantage de la caisse isotherme selon
l'invention réside dans 1le faible volume occupé par les
éléments du kit, ceux -ci pouvant étre stockés et expédiés a
plat.

Un autre avantage de la <caisse isotherme selon
l'invention réside dans 1’étanchéité améliorée de la caisse
isotherme par 1’habillage de 1la mousse de polymére ou
copolymére par une feuille de mousse métallisée.

Un autre avantage de la caisse 1isotherme selon

1'invention est 1’amélioration supplémentaire de 1’étanchéité
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due au fait qu’au moins une des enveloppes est constituée
d’un seul tenant.

D'autres caractéristiques, détails et avantages de
1'invention ressortiront plus clairement de la description
donnée <ci-aprés a titre indicatif en relation avec des
figures dans lesquelles

- la figure 1 représente une vue en trois dimensions d’un
exemple de réalisation du kit en trois piéces.

- la figure 2 est une vue en trois dimensions du mode
d’assemblage du kit en trois piéces,

- la figure 3 représente une vue en trois dimensions d’un
exemple de réalisation du kit en deux piéces,

- la figure 4 illustre en trois dimensions le mode
d’ assemblage des deux pieces du kit,

- la figure 5 représente une vue en trois dimensions de
la caisse isotherme assemblée a partir d’un kit,

- la figure 6 représente 1l’introduction de la caisse
isotherme dans une caisse carton,

- 1la figure 7 représente un exemple de réalisation de la
caisse isotherme,

- la figure 8 illustre un autre exemple de réalisation de
la caisse isotherme, et

- la figure 9 représente un exemple supplémentaire de
réalisation de la caisse isotherme.

La figure 1 représente un mode de réalisation du kit en
trois éléments plans représentant le couvercle 1, le fond 2
de la caisse et la paroi latérale 3 de la caisse isotherme.
Ces trois éléments sont d’épaisseur variable suivant le degré
d’isolation thermique que 1’on souhaite obtenir.

Le couvercle 1 est une plaque sensiblement en forme de
paraliélépipéde comportant sur sa face libre de 1l’enveloppe
interne 4 un renfort parallélépipédique 5 solidaire et de
dimension inférieure constituant un bouchon. L’enveloppe
interne 4 du couvercle 1 est wune feuille de mousse
métallisée. Le couvercle 1 peut également présenter une forme
plate sans bouchon de renfort comme schématisé sur les
figures 7 a 9.

Le fond 2 de la caisse comporte lui aussi sur sa face
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libre de 1’enveloppe interne 8 un renfort parallélépipédique
9 solidaire et de dimension 1inférieure constituant un
bouchon. L’enveloppe interne 8 du fond 2 de la caisse est
constituée d’'une feuille de mousse métallisée. Le fond 2 de
la caisse peut également présenter une forme plate sans
bouchon de renfort comme schématisé sur les figures 7 a 9.

La paroi latérale 3 est constituée d’un seul élément
plan. L’enveloppe interne 17 de cet élément 3 présente trois
sillons 7a, 7b, 7c paralleles en forme de V. Les deux
branches du V définissent un angle sensiblement & 90°.
L’enveloppe interne 17 de -la paroi latérale 3 est une plaque
constituée d’une feuille de mousse métallisée. Les sillons
7a, 7b, 7c sont obtenus par formage lors de 1’expansion de la
mousse de copolymére dans un moule de forme appropriée. Ces
trois sillons 7a, 7b, 7c délimitent quatre éléments de paroi
6a, 6b, 6c, 6d, consécutifs, liés entre eux et sensiblement
identiques. Les faces libres 6a’ et 6d’ des deux éléments de
parol extrémes 6a et 6d sont biseautées pour définir entre
elles un angle sensiblement & 90°. Afin de constituer la
paroi. latérale 3 de la caisse, on replie les éléments de
paroi 6a, 6b, 6c, 6d les uns contre les autres suivant le
fond des V formés par les sillons 7a, 7b, 7c. Pour constituer
le volume interne de la caisse, les faces 6a’ et 6d’ sont
amenées en contact intime. Le repliement des éléments de
paroi 6a, 6b, 6c, 6d permet de former, au niveau des zones de
contact, des zones de compression latérale participant a
1’7étanchéité de la caisse isotherme.

La figure 2 est une vue en trois dimensions illustrant le
mode d’assemblage de la caisse & partir des trois éléments
décrit a la figure 1. On peut voir la paroi latérale 3 qui a
été repliée, le couvercle 1 et le fond 2 de la caisse étant
disposés pour étre réunis avec la paroi latérale 3 afin de
former la caisse isotherme.

Le couvercle 1 est appliqué comme le montre la fléche sur
la paroi latérale 3 de sorte que le bouchon de renfort 5
s’engage dans 1l’espace intérieur 11. Les faces latérales du
bouchon de renfort 5, dont seulement deux 5b et b5c sont

visibles, vont é&tre placées en contact intime avec la face
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libre de 1l’enveloppe interne 17 de la paroi latérale 3 afin
de constituer des zones de compression périphérique. Pour
obtenir des =zones de compression, le bouchon de renfort 5
doit présenter des dimensions treées légerement supérieures a
l’espace intérieur 11. Les bords supérieurs 10a, 10b, 10c,
10d des éléments de paroi vont venir en contact intime avec
la face libre de 1l’enveloppe interne 4 (visible sur la figure
1) du couvercle 1 formant ainsi des =zones de compression
verticale.

Le principe est identique pour 1’assemblage du fond 2 de
la caisse avec la paroi latérale 3 de la caisse.

L’enveloppe externe 18 du couvercle 1, 1’enveloppe
externe 19 de la paroi latérale 3 et celle (non visible) du
fond de la caisse 2 sont chacune constituée d’un seul tenant
par une feuille de mousse métallisée ou une plaque constituée
de tout autre matériau classique tel que carton, carte,
papier ou matieére plastique.

Une fois les trois éléments 1, 2, 3 assemblés, la caisse
isotherme formée doit étre insérée dans une caisse carton
classique pour maintenir 1’ensemble comme il sera expligqué en
relation avec la figure 6.

La figure 3 représente un autre mode de réalisation de la
caisse isotherme selon 1’invention dans lequel le kit est
composé de deux éléments plans. Le premier é&lément est
l"ensemble 12 composé du fbnd 2 de la caisse, d’un élément de
paroi par exemple 6a et du couvercle 1. Le deuxieéme élément
est la paroi latérale 13.

L’ensemble 12 est constituée en une seule piéce ou par
pré-assemblage du couvercle 1, du fond 2 de la caisse et de
17élément de paroi 6a. L’enveloppe interne 20 de 1’ensemble
12 eét constituée d’une feuille de mousse métallisée. Le fond
2 de la caisse et le couvercle 1 sont ici semblables au mode
de réalisation précédent. L’élément de paroi 6a est 1ié au
fond 2 de la caisse et au couvercle 1 et présente également
deux faces libres en biseaux 6a’ et 6a~ définissant entre
elles un angle sensiblement de 90°. Une partie libre l4a est
prévue entre le fond 2 de la caisse et 1’élément de paroi 6a

et 14b entre 1’élément de paroi 6a et le couvercle 1. Ces
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parties libres 1l4a et 14b permettront ensuite le repliement
du fond 2 de la caisse et du couvercle 1.

La paroi latérale 13 est réalisée tel que décrit en
relation avec la figure 1, mais en prévoyant seulement deux
sillons 7b,7c qui délimitent trois éléments de paroi, par
exemple 6b, 6c, 6d. La paroi latérale 13 présente au niveau
de ses éléments de paroi extrémes 6b et 6d deux faces libres
en biseaux 6b’ et 6d’ définissant entre elles un angle
sensiblement de 90°. Le principe de repliement de cette paroi
latérale 13 est identique a celui décrit en relation avec la
figure 1.

Pour replier 1’ensemble 12, on rabat le couvercle 1 en
direction de 1’élément de paroi 6a de sorte que 1’épaisseur
du couvercle 1 occupe la partie libre 1l4b. La face libre de
1”enveloppe interne 4 du couvercle 1 se trouve alors en
contact intime avec 1l’épaisseur de 1’élément de paroi 6a. Le
principe de repliement du fond 2 de la caisse est réalisé de
la méme maniére. |

Pour former la paroi latérale compléte, on réunit les
quatre éléments de paroi 6a, 6b, 6c, 6d de sorte que la face
6d’ se trouve en contact intime avec la face 6a’’ et la face
6b’ avec la face 6a’.

La figure 4 est une vue en trois dimensions du mecde
d’assemblage de la caisse a partir des deux éléments décrits
en relation avec la figure 3. La paroi latérale 13 et
1" ensemble 12 sont représentés en position repliée. On
assemble la paroi latérale 13 et 1l’ensemble 12 suivant 1’une
des fleches afin de former 1la caisse isotherme. Aprés
assemblage, les faces biseautées en regard des deux éléments
12 et 13 sont en contact intime les unes avec les autres.
L’ enveloppe externe 21 de la paroi latérale 13 et celle 22 de
l"ensemble 12 sont chacune constituée d’un seul tenant par
une feuille de mousse métallisée ou une plagque constituée de
tout autre matériau classique tel que carton, carte, papier
ou matiére plastique.

La figure 5 représente une vue en trois dimensions d’une
caisse isotherme 15 assemblée & partir du kit décrit en

relation avec les figures 2 et 4. Cette figure 5 permet de
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volir ‘que la caisse isotherme selon 1’invention forme un
ensemble totalement étanche.

La figure 6 montre 1l’insertion de la caisse isotherme 15,
obtenue aprés assemblage, dans une caisse carton 16 qui est
ici une caisse carton type caisse américaine. L’utilisation
de la caisse carton type caisse américaine ou similaire vise
a maintenir les différents éléments du kit ensemble.

La figure 7 est un schéma d’un exemple de réalisation de
la caisse isotherme. Le fond 2 de la caisse est de dimensions
treés légerement supérieures a l’espace intérieur 11 de la
caisse afin d’é&tre entouré par la paroi latérale 3. Le
couvercle 1 repose sur les bords supérieurs de la paroi
latérale 3 afin de former une caisse isotherme étanche.

La figure 8 est une représentation schématique d’un autre
exemple de réalisation de 1la caisse isotherme. La paroi
latérale 3 repose sur le fond 2 de la caisse. Le couvercle 1
repose sur la paroi latérale 3.

La figure 9 est un schéma d’un exemple de réalisation
supplémentaire dans lequel le couvercle 1 et le fond de la
calsse 2 sont de dimensions tres 1légerement supérieures a
1" espace intérieur 11 et sont engagés dans la paroi latérale
3.

La caisse isotherme selon 1’invention est donc 1livrée
sous la forme d’un kit composé d’au moins deux éléments
disposés a plat. Ceci constitue un gain important de volume
lors de 1la livraison de la caisse au client. Le client
constitue ensuite ses caisses isothermes au fur et a mesure
de ses besoins. Au moins une des enveloppes de chaque élément
est constituée par une feuille de mousse métallisée, de
préférence il s’agit de l’énveloppe interne et
avantageusement les deux enveloppes sont constituées d’une
feuille de mousse métallisée. La feuille de mousse métallisée
améliore les caractéristiques isothermiques de la caisse déja
procurées par la mousse de polymére. Une enveloppe interne en
feuille de mousse métallisée accroit l’isolation par
réflexion vers 1l’intérieur de la caisse du froid dégagé par
les produits. L’ association avec une enveloppe externe en

feuille de mousse métallisée amplifie 1’isoclation par
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réflexion des calories et du rayonnement vers 1l’extérieur de
la caisse.

Dans la caisse isotherme selon 1’invention, 1’étanchéité
a température ambiante est assurée aux points de contact des
différentes surfaces par la compression de la feuille de
mousse métallisée. En effet, 1l’élasticité de la mousse permet
de créer une compression verticale entre les bords supérieurs
des éléments de paroi et le couvercle et entre les bords
inférieurs des éléments de paroi et le fond de la caisse. Une
compression latérale existe également entre les éléments de
paroi. L’étanchéité a température ambiante est également
garantie par le fait que la paroi extérieure des différents
éléments du kit est constituée d’un seul tenant. L’étanchéité
est ¢également améliorée par les bouchons de renfort. En
effet, 1le couvercle et/ou le fond de 1la caisse peuvent
comporter ou non sur leurs surfaces internes un bouchon de
renfort. S’il est présent, le bouchon de renfort est obtenu
par expansion de la mousse de copolymére et formage dans le
moule de la feuille de mousse métallisée constituant
l’enveloppe interne. Ce bouchon de renfort doit avoir des
dimensions trés légérement supérieures & 1’espace interne de
la caisse pour assurer une compression périphérique avec la
surface interne des éléments de paroi. Le bouchon de renfort
participe en outre au centrage du couvercle sur la caisse.

Les éléments du kit sont obtenus par formage dans un
moule, Les enveloppes sont pré-marquées de rainures. Ce pré-
marquage permet d’obtenir avec précision la forme désirée
notamment au niveau des sillons. L’enveloppe interne est
insérée dans le moule de forme souhaitée, la mousse de
copolymére ou polymére est déposée sur cette enveloppe puis
1" enveloppe externe est déposée sur la mousse. Les éléments
du kit sont alors obtenus aprés expansion et durcissement de
la mousse de polymere ou copolymére apres fermeture du moule.
Les bords libres de chacune des deux enveloppes sont disposés
en recouvrement de facon a constituer une enceinte fermée
pour la mousse.

Dans un mode de réalisation particulier, le couvercle ou

le fond de la caisse peut étre de forme plate, c’est a dire
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sans bouchon et étre constitués de deux enveloppes en feuille
de mousse métallisée. Ce type de couvercle ou de fond de
caisse permet d’obtenir une étanchéité périphérigque au niveau
des contacts entre les bords supérieurs et inférieurs des
parois grace a 1l’élasticité de la mousse.

Dans un autre mode de réalisation, la caisse isotherme
selon 1’invention peut comporter un couvercle présentant sur
sa face libre de 1l’enveloppe interne un bouchon de renfort et
un fond de la caisse de forme plate.

Dans un mode de réalisation supplémentaire, la caisse
isotherme selon 1’invention peut comporter un couvercle de
forme plate et un fond de la caisse présentant sur sa face
libre de 1l’enveloppe interne un bouchon de renfort.

Dans un mode de réalisation particulier, le couvercle et
le fond de la caisse comportent chacun un bouchon de renfort
ou présentent chacun une forme plate.

Dans un autre mode de réalisation particulier, le
couvercle ou le fond est constitué de matériaux classiques,
carte, carton, papier ou matiére plastique, et présente des
joints en mousse non métallisée pour assurer 1’étanchéité
périphérique.

Dans un autre mode de réalisation particulier, Ile
couvercle ou le fond peut comporter un bouchon de renfort
formé par expansion de la mousse de polyuréthane et formage

dans le moule d’une feuille de mousse non métallisée.
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REVENDICATIONS
1. Caisse isotherme (15) comportant une enveloppe interne
(4, 8, 17, 20) et une enveloppe externe (18, 19, 21, 22)

adhérentes a une garniture en mousse de polymére ou

copolymere, caractérisée en ce qu'elle se présente sous la
forme.d’un kit composé d’au moins deux éléments plans (1, 2,
3 ;12, 13) dont au moins une des enveloppes est constituée
par une feuille de mousse métallisée et dont au moins une des
deux enveloppes est constituée d’un seul tenant.

2. Caisse i1sotherme (15) selon la revendication 1,
caractérisée en ce qu’elle se présente sous la forme d’une
boite sensiblement en forme de parallélépipede une fois les
éléments du kit assemblés.

3. Caisse isotherme (15) selon la revendication 1 ou 2,
caractérisée en ce que le kit est composé de trois éléments
(1,2,3), un premier élément (3) constitué par la paroi
latérale (3) de 1la caisse composée de quatre éléments de
paroi (6a, ©b, 6c, 6d) et deux autres ¢éléments (1,2)
constitués par un couvercle (1) et un fond (2) de caisse.

4. Caisse isotherme (15) selon la revendication 1 ou 2,
caractérisée en ce que le kit est composé de deux éléments
(12,13), un premier élément (12) constitué par un ensemble
(12) composé du fond (2) de caisse, d’'un élément de paroi
(6a) et du couvercle (1) et wun deuxiéme élément (13)
constitué par la paroi latérale (13) composée des trois
autres éléments de paroi (6b, 6c¢, 6d).

5. Caisse isotherme (15) selon 1’une quelconque des
revendications précédentes, caractérisée en ce qu’au moins
1" enveloppe interne (4,8,17,20) des éléments du kit
(1,2,3 ;12,13) est constituée par une feuille de mousse
métallisée.

6. Caisse isotherme -(15) selon 1’une quelconque des
revendications précédentes, caractérisée en <ce que les
éléments de paroi (6a, 6b, 6c, 6d) sont séparés par des
sillons paralleles entre eux (7a, 7b, 7c¢) en forme de V dont
les branches forment un angle de 90°.

7. Caisse isotherme (15) selon 1’une quelconque des

revendications ©précédentes, caractérisée en ce que le
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couvercle (1) peut comporter ou non sur sa face libre de
l’enveloppe interne (4) un bouchon de renfort (5).

8. Caisse isotherme (15) selon 1’une quelconque des
revendications précédentes, caractérisée en ce le fond (2) de
la caisse peut comporter ou non sur sa face libre de
1’ enveloppe interne (8) un bouchon de renfort (9).

9. Caisse isotherme (15) selon la revendication 8 ou 9,
caractérisée en ce que le bouchon de renfort (5,9) présente
des dimensions trés légerement supérieures & 1’espace
intérieur (11) délimité par la paroi latérale (3 ;13).

10. Caisse isotherme (15) selon 1’une gquelcongque des
revendications précédentes, caractérisée en ce que
1’ étanchéité aux points de contact entre les différents
éléments (1,2,3 ;12,13) est assurée par compression.

11. Procédé d’obtention de la caisse isotherme (15) selon
1’une quelconque des revendications précédentes, caractérisé
en ce que les enveloppes sont d’abord pré-rainurées, en ce
qu’on place 1l’enveloppe interne (4,8,17,20) pré-rainurées
dans le moule, on dépose une mousse de polymére ou copolymére
sur cette enveloppe interne et enfin on place 1’enveloppe
externe (18,19,21,22) pré-rainurée dans le moule, afin
d’ obtenir par formage lors de 1l"expansion de la mousse
copolymére injectée, les éléments du kit (1,2,3 ;12,13).

12. Procédé d’'obtention de la caisse isotherme (15) selon
la revendication 11 en <ce qgu’elle se référe a 1la
revendication 6, caractérisé en ce qu’on plie les éléments
(3 712,13) du kit obtenus au niveau des sillons (7a, 7b, 7c)
et/ou des parties libres (l4a,1l4b), on assemble les éléments
(1,2,3 ;12,13) du kit pour former sensiblement un
parallélépipede et on introduit la caisse obtenue (15) dans

un carton d’emballage, tel une caisse carton (16).
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