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Description 

La  présente  invention  concerne  un  flan  selon  la 
première  partie  de  la  revendication  1. 

Un  tel  flan  est  connu  par  le  document  DE-A-2  113 
549. 

On  sait  que  de  tels  croisillons,  constitués  de  pa- 
rois  croisées  selon  deux  directions,  généralement  or- 
thogonales,  ont  par  exemple  pour  application  d'isoler 
des  bouteilles  disposées  parallèlement  dans  un  em- 
ballage. 

Les  croisillons  connus  sont  réalisés  soit  à  partir 
d'une  pluralité  de  flans  de  carton  (ou  de  matière  ana- 
logue)  pourvus  de  fentes  et  assemblés  pour  former 
les  parois  desdits  croisillons,  soit  à  partir  d'un  flan 
d'une  seule  pièce.  Dans  le  premier  cas,  il  faut  prévoir 
au  moins  deux  sortes  différentes  de  flans  (une  sorte 
pour  les  parois  longitudinales,  une  autre  pour  les  pa- 
rois  transversales),  ce  qui  complique  fabrication  et 
montage,  et,  surtout,  il  est  nécessaire  d'assembler 
lesdits  flans  entre  eux,  ce  qui  est  long  et  coûteux. 
Avec  les  flans  d'une  seule  pièce,  on  évite  les  incon- 
vénients  des  croisillons  en  plusieurs  pièces,  mais 
alors  on  est  conduit  à  réaliser  des  soufflets,  pour  pou- 
voir  former  chaque  croisillon  par  pliage  de  volets.  Des 
exemples  de  tels  flans  en  une  seule  pièce  sont  don- 
nés  par  exemple  par  les  brevets  américains  US-A-3 
889  580  etUS-A-4  157  156. 

Le  principal  inconvénient  de  ces  croisillons  en 
une  seule  pièce  réside  dans  les  soufflets  que  l'on  est 
obligé  d'y  réaliser,  car  ils  sont  source  de  surépais- 
seurs  et  d'instabilité  dimensionnelle  des  croisillons  à 
cause  de  leur  élasticité.  Il  y  a  donc  perte  de  matière 
et  difficulté  à  les  manipuler  automatiquement  pour  les 
introduire  dans  des  emballages.  Et  ceci,  d'autant  plus 
que  le  nombre  des  soufflets  devient  très  important 
dès  que  le  nombre  des  compartiments  désirés  pour 
le  croisillon  dépasse  six. 

La  présente  invention  remédie  à  ces  inconvé- 
nients,  par  un  flan  selon  la  seconde  partie  de  la  reven- 
dication  1. 

Ainsi,  pour  réaliser  un  tel  croisillon,  on  commence 
par  former  un  tel  flan,  après  quoi,  on  sépare  l'un  des- 
dits  ensembles  de  volets  dudit  panneau  intermédiai- 
re,  le  long  de  ladite  ligne  susceptible  d'être  rompue, 
puis  on  procède  à  la  mise  en  forme  desdits  ensem- 
bles  de  volets  pour  obtenir  deux  sous-ensembles,  de 
compartiments,  ledit  croisillon  étant  obtenu  paracco- 
lement  desdits  sous-ensembles  de  compartiments 
contre  ledit  panneau  intermédiaire,  de  part  et  d'autre 
de  celui-ci. 

L'idée  de  base  de  la  présente  invention  réside  en 
ce  que,  pour  réaliser  ledit  croisillon,  on  part  d'un  flan 
unique  que  l'on  coupe  en  deux,  ce  qui  peut  sembler 
paradoxal.  En  effet,  jusqu'à  présent,  dans  la  techni- 
que  antérieure,  on  s'efforçait  au  contraire  de  mainte- 
nir  l'intégrité  dudit  flan. 

Grâce  à  la  présente  invention: 

-puisque  l'on  part  d'un  flan  en  une  seule  pièce, 
on  bénéficie  des  avantages  inhérents  à  ce  fait,  à 
savoir  ceux  liés  à  la  fabrication,  au  stockage,  au 
transport  desdits  flans,  ainsi  qu'à  l'alimentation 

5  d'une  machine  automatique  de  formage; 
-puisque  le  croisillon  final  est  obtenu  par  accole- 
ment  de  deux  sous-ensembles  de  comparti- 
ments,  chacun  de  ceux-ci  peut  ne  comporter 
qu'un  nombre  de  compartiments  suffisamment 

10  faible,  de  sorte  qu'il  n'est  pas  utile  de  prévoir  des 
soufflets  ;  ainsi,  chacun  desdits  sous-ensembles 
de  compartiments  peut  être  obtenu  par  simple 
pliage  de  volets  ; 
-le  panneau  intermédiaire  peut  être  utilisé  pour 

15  réaliser  une  des  parois  du  croisillon,  ce  que  sim- 
plifie  d'autant  la  réalisation  desdits  ensembles  de 
volets  ; 
-le  flan  en  une  seule  pièce  peut  également  être 
utilisé  pour  réaliser  deux  croisillons  distincts 

20  correspondant  chacun  à  l'un  desdits  sous- 
ensembles  de  compartiments. 
Dans  un  mode  avantageux  de  réalisation,  le  flan 

de  matière  en  feuille  est  symétrique  par  rapport  à  un 
axe  et  il  comporte: 

25  -deux  ensembles  de  volets  identiques  et  oppo- 
sés,  dont  chacun  d'eux  comprend  : 

.une  plage  délimitée  par  quatre  lignes  deuxà 
deux  rectangulaires,  dont  deux  sont  parallèles 
et  les  deux  autres  sont  perpendiculaires  audit 

30  axe  de  symétrie  ; 
.un  premier  volet  relié  à  ladite  plage  le  long 

d'une  des  deux  lignes  parallèles  audit  de  sy- 
métrie,  ledit  premier  volet  étant  pourvu  du 
côté  opposé  à  cette  dernière  ligne  de  deux 

35  fentes,  disposées  au  moins  approximative- 
ment  en  prolongement  desdites  lignes  per- 
pendiculaires  audit  axe  de  symétrie  ;  et 
.deux  seconds  volets,  au  moins  approximati- 

vement  en  forme  d'équerre,  dont  une  branche 
40  est  reliée  à  ladite  plage  le  long  d'une  desdites 

lignes  perpendiculaires  audit  axe  de  symétrie 
et  dont  l'autre  branche  est  disposée  latérale- 
ment  audit  premier  volet  ; 

-et  un  panneau  intermédiaire,  relié  à  chacun  des- 
45  dits  ensembles  de  volets  le  long  de  ladite  ligne 

correspondante,  parallèle  audit  axe  de  symétrie 
et  opposée  audit  premier  volet. 
Dans  ce  cas,  pour  obtenir  le  croisillon  correspon- 

dant  à  partir  dudit  flan,  on  sépare  l'un  desdits  ensem- 
50  bles  de  volets  dudit  panneau  intermédiaire  le  long  de 

la  ligne  le  reliant  à  la  plage  correspondante,  puis  on 
procède  au  repliement  à  90°  desdits  premiers  et  se- 
conds  volets  et  dudit  panneau  intermédiaire  autour 
desdites  lignes  correspondantes  desdites  plages,  en 

55  introduisant  les  extrémités  libres  des  branches  latéra- 
les  desdits  seconds  volets  dans  les  fentes  dudit  pre- 
mier  volet  correspondant,  afin  d'obtenir  deux  demi- 
croisillons  accolés  par  ledit  panneau  intermédiaire. 
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Il  est  avantageux  que  lesdltes  lignes  autour  des- 
quelles  s'effectue  un  pliage  soit  préformées  de  façon 
usuelle.  De  même,  il  est  préférable  que  l'une  au  moins 
des  lignes  parallèles  audit  axe  de  symétrie  soit  prédé- 
coupée,  pourfaciliter  la  séparation  de  l'un  desdits  en- 
sembles  de  volets  dudit  panneau  intermédiaire. 

Comme  on  le  verra  ci-après,  ledit  panneau  inter- 
médiaire  remplit  l'office,  dans  ce  mode  de  réalisation, 
de  l'une  des  parois  dudit  croisillon.  Aussi,  il  est  avan- 
tageux  que,  parallèlement  audit  axe  de  symétrie,  les 
dimensions  desdits  premiers  volets  et  dudit  panneau 
intermédiaire  soient  au  moins  approximativement 
égales. 

Lorsque  l'on  désire  obtenir  des  compartiments  au 
moins  approximativement  semblables  et  à  section 
carrée,  on  fait  en  sorte  que  ladite  plage  soit  carrée, 
que  la  dimension  desdits  premiers  volets  parallèle- 
ment  à  l'axe  de  de  symétrie  soit  de  l'ordre  de  trois  fois 
la  longueur  d'un  côté  de  ladite  plage  et  que  la  lon- 
gueur  de  la  branche  latérale  desdits  seconds  volets 
soit  de  l'ordre  de  deux  fois  celle  d'un  côté  de  ladite 
plage. 

La  présente  invention  concerne  également  une 
machine  pourformerun  croisillon  de  compartimenta- 
ge  d'un  récipient  à  partir  du  flan  d'une  seule  pièce 
spécifié  ci-dessus. 

Selon  l'invention,  cette  machine  comporte: 
-des  moyens  pour  séparer  l'un  desdits  ensem- 
bles  de  volets  dudit  panneau  intermédiaire  le  long 
de  ladite  ligne  susceptible  d'être  rompue  ; 
-des  moyens  pour  replier  ledit  panneau  intermé- 
diaire  par  rapport  audit  ensemble  de  volets  dont 
il  reste  solidaire  ; 
-des  moyens  pour  rapprocher,  de  l'autre  ensem- 
ble  de  volet,  l'ensemble  de  volets  séparé,  pour 
l'accoler  au  panneau  intermédiaire  replié  ;  et 
-des  moyens  pour  conformer  simultanément  les 
deux  ensembles  de  volets  rapprochés. 
Dans  un  mode  avantageux  de  réalisation,  lesdits 

moyens  pour  séparer  l'un  desdits  ensembles  de  vo- 
lets  dudit  panneau  intermédiaire  comportent  un  volet 
pivotant  et  un  contre-volet  fixe,  disposés  de  part  et 
d'autre  dudit  flan,  et  ledit  volet  pivotant  constitue  les 
moyens  pour  replier  ledit  panneau  intermédiaire  par 
rapport  audit  ensemble  de  volets  dont  il  reste  solidai- 
re. 

De  préférence,  la  machine  comporte  des  moyens 
pour  entraîner  ledit  flan  en  translation  et  lesdits 
moyens  de  séparation  et  de  repliement  agissent  pen- 
dant  le  déplacement  dudit  flan. 

Avantageusement,  les  moyens  pour  conformer 
simultanément  les  deux  ensembles  de  volets  après 
rapprochement  comportent  un  vérin  et  des  rampes  de 
repliement  des  volets  dudit  flan. 

L'invention  concerne  de  plus  le  croisillon  obtenu 
à  partir  du  flan  spécifié  ci-dessus,  ou  bien  encore  par 
la  mise  en  oeuvre  du  procédé  ou  de  la  machine 
conformes  à  l'invention. 

Les  figures  du  dessin  annexé  feront  bien 
comprendre  comment  l'invention  peut  être  réalisée. 
Sur  ces  figures,  des  références  identiques  désignent 
des  éléments  semblables. 

5  La  figure  1  est  une  vue  en  plan  d'un  exemple  de 
réalisation  d'un  flan  pour  la  réalisation  d'un  croisillon 
de  compartimentage  conforme  à  la  présente  inven- 
tion. 

Les  figures  2a  à  2f  illustrent  schématiquement  la 
10  formation  dudit  croisillon  de  compartimentage  à  partir 

d'un  flan  conforme  à  la  présente  invention. 
La  figure  3  est  une  vue  en  élévation  schématique 

d'une  machine  pour  le  formage  des  croisillons  selon 
l'invention  et  l'introduction  desdits  croisillons  dans 

15  des  emballages. 
La  figure  4  est  une  vue  de  dessus  schématique 

de  la  machine  de  la  figure  3. 
La  figure  5  est  une  vue  selon  la  ligne  V-V  de  la 

figure  4. 
20  La  figure  6  illustre  la  découpe  et  le  relèvement  si- 

multanés  du  panneau  intermédiaire. 
L'exemple  de  réalisation  du  flan  1,  conforme  à  la 

présente  invention  et  montré  par  la  figure  1,  est  dé- 
coupé  dans  une  matière  en  feuille,  telle  que  parexem- 

25  pie  du  carton  ondulé. 
Il  est  destiné  à  former  un  croisillon  de  comparti- 

mentage  pourun  récipient,  par  exemple  un  emballage 
de  forme  parallélépipèdique  et  également  réalisé  en 
carton  ondulé.  Ainsi,  l'intérieur  dudit  emballage  peut 

30  être  divisé,  grâce  audit  croisillon,  en  une  pluralité  de 
compartiments,  dans  chacun  desquels  peut  être  in- 
troduit  un  objet,  tel  qu'une  bouteille. 

Ce  flan  1  est  au  moins  approximativement  symé- 
trique  par  rapport  à  un  axe  X-X.  Il  est  constitué  de 

35  deux  ensembles  de  volets  identiques  2  et  3,  reliés  l'un 
à  l'autre  par  un  panneau  intermédiaire  4.  L'axe  X-X 
est  en  position  médiane  pour  le  panneau  intermédiai- 
re  4  et  lesdits  ensembles  de  volets  2  et  3  sont  oppo- 
sés  l'un  par  rapport  à  l'autre  et  symétriquement  dis- 

40  posés  par  rapport  audit  axe  X-X. 
Le  panneau  intermédiaire  4  présente  une  forme 

par  exemple  au  moins  approximativement  rectangu- 
laire. 

Chaque  ensemble  de  volets  2  et  3  comporte  une 
45  plage  5  délimitée  par  quatre  lignes  6  à  9,  deux  à  deux 

rectangulaires. 
Les  lignes  6,  parallèles  à  l'axe  X-X,  relient  chacun 

des  ensembles  de  volets  2  et  3  au  panneau  intermé- 
diaire  4.  Leur  longueur  I  est  inférieure  à  la  longueur  L 

50  du  panneau  intermédiaire  4,  parallèlement  à  l'axe  X- 
X.  Par  exemple,  la  longueur  I  est  approximativement 
égale  au  tiers  de  la  longueur  L. 

Les  lignes  7,  parallèles  aux  lignes  6,  relient  cha- 
que  plage  5  à  des  premiers  volets  10,  dont  la  dimen- 

55  sion,  parallèlement  à  l'axe  X-X,  est  égale  à  la  lon- 
gueur  L  du  panneau  intermédiaire.  Du  côté  opposé  à 
la  ligne  7  correspondante,  chaque  premier  volet  10 
comporte  deux  fentes  1  1  ,  perpendiculaires  à  l'axe  X- 

3 
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X,  qui  partagent  ledit  volet  en  trois  bandes  12  de  lar- 
geurs  sensiblement  égales.  Les  bandes  12  sont  soli- 
daires  les  unes  des  autres  par  le  reste  du  volet  1  0,  du 
côté  de  la  plage  5.  Ainsi,  la  longueur  I  des  lignes  7  est 
approximativement  égale  à  la  largeur  desdites  ban- 
des  12  et  chaque  ligne  7  se  trouve  à  la  base  de  la  ban- 
de  12  médiane  de  chaque  volet  10. 

Les  lignes  8  et  9  de  chaque  ensemble  de  volets 
2  et  3,  qui  sont  parallèles  entre  elles  et  perpendiculai- 
res  à  l'axe  X-X,  relient  respectivement  la  plage  5 
correspondant  à  deux  seconds  volets  13  et  14.  Cha- 
cun  des  seconds  volets  13  et  14  présente  la  forme  au 
moins  approximative  d'une  équerre,  avec  une  pre- 
mière  branche  15,  parallèle  à  l'axe  X-X  et  reliée  à  la 
plage  5  correspondante  par  la  ligne  8  ou  9,  et  une  se- 
conde  branche  16,  perpendiculaire  à  l'axe  X-X  et  dis- 
posée  latéralement  par  rapport  au  premier  volet  1  0 
correspondant.  Une  ligne  de  découpe  17  sépare  les- 
dits  seconds  volets  13  et  14  dudit  premier  volet  10  as- 
socié. 

De  préférence,  la  longueur  L1  de  la  branche  16 
de  chacun  desdits  seconds  volets  13  et  14  est  ap- 
proximativement  le  double  de  la  distance  l̂   séparant 
les  lignes  6  et  7  de  chaque  plage  5.  Cette  distance  11̂ 
est  avantageusement  égale  à  la  longueur  I  des  plages 
5  parallèlement  à  l'axe  X-Y,  de  sorte  qu'alors  chaque 
plage  5  est  carrée. 

Pour  former  un  croisillon  de  compartimentage  à 
partir  du  flan  1  montré  par  la  figure  1  ,  on  opère  de  la 
façon  illustrée  schématiquement  sur  les  figures  2a  à 
2f. 

Le  flan  1  (voir  la  figure  schématique  2a  en  pers- 
pective)  subit  une  première  opération  qui  consiste  à 
séparer  l'un  des  ensembles  de  volets  2  ou  3,  par  cou- 
pe  le  long  de  la  ligne  6  correspondante.  Par  exemple, 
sur  la  figure  2b,  on  a  supposé  que  l'ensemble  de  vo- 
lets  3  était  séparé  du  reste  du  flan  1,  qui  est  alors 
constitué  de  l'ensemble  de  volets  2  et  du  panneau  in- 
termédiaire  4.  Ce  panneau  intermédiaire  4  peut  alors 
être  replié,  autour  de  la  ligne  6  le  reliant  à  l'ensemble 
de  volets  2,  de  façon  à  ce  que  son  plan  soit  orthogonal 
à  celui  dudit  ensemble  de  volets  2  (voir  la  figure  2c). 
Après  ce  repliement  du  panneau  intermédiare  4,  l'en- 
semble  de  volets  3  peut  être  rapproché  de  l'ensemble 
de  volets  2,  de  façon  que  lesdits  ensembles  de  volets 
2  et  3  soient  adjacents  et  opposés  (voir  la  figure  2d). 

Dans  la  position  rapprochée  ainsi  obtenue  des 
volets,  on  replie  alors,  pour  chaque  ensemble  de  vo- 
lets  2  et  3,  les  premiers  volets  1  0  autour  de  la  ligne  7 
correspondante  et  les  seconds  volets  13  et  14  autour 
des  lignes  8  et  9  correspondantes  (voir  la  figure  2e) 
et  on  introduit  les  extrémités  libres  des  branches  la- 
térales  16  des  seconds  volets  13,14  dans  les  fentes 
11  du  premier  volet  10  correspondant. 

Lorsque  le  repliement  des  volets  10,13  et  14  a 
amené  ceux-ci  de  façon  que  leur  plan  soit  orthogonal 
à  celui  de  la  plage  5  correspondante,  on  obtient  le 
croisillon  de  compartimentage  18,  à  douze  comparti- 

ments  19,  tel  que  montré  schématiquement  sur  la  fi- 
gure  2f.  Le  croisillon  de  compartimentage  18  peut 
alors  être  introduit  dans  un  emballage  ou  récipient  1  0, 
seulement  indiqué  par  des  traits  mixtes  sur  la  figure 

5  2f. 
La  machine  conforme  à  l'invention  et  montrée  par 

les  figures  3,4  et  5  comporte  un  bâti  21  ,  très  succinc- 
tement  représenté,  comportant  deux  rails  horizon- 
taux  22.  Une  poutre  transversale  23  est  montée  cou- 

10  lissante  sur  les  rails  22  (de  toute  façon  connue  et  non 
représentée)  pour  pouvoir  se  déplacer  en  translation 
parallèlement  à  elle-même.  Sur  la  poutre  transversale 
23  coulisse  un  chariot  24.  Des  moyens  de  préhension 
25  et  26  (ventouses  à  dépression)  sont  respective- 

15  ment  portés  par  ladite  poutre  23  et  par  ledit  chariot  24. 
Ces  moyens  de  préhension  25  et  26  peuvent  être  le- 
vés  et  abaissés  grâce  à  des  vérins  27. 

Ainsi,  les  flans  1  peuvent  être  déplacés  en 
translation  entre  un  magasin  de  stockage  28  et  un 

20  poste  29  de  formation  des  croisillons  et  d'introduction 
de  ceux-ci  dans  des  caisses  de  carton  20,  circulant 
sur  un  transporteur  30. 

A  l'aplomb  du  magasin  de  stockage  28,  les 
moyens  de  préhension  25  et  26  sont  abaissés  pour 

25  pouvoir  prélever  un  flan  1  dudit  magasin,  les  moyens 
de  préhension  25  supportant  l'ensemble  de  volets  2 
et  les  moyens  de  préhension  26  supportant  l'ensem- 
ble  de  volets  3.  Après  prélèvement,  le  flan  1  est  levé, 
puis  déplacé  en  direction  du  poste  29  (voir  la  flèche 

30  F). 
Sur  le  trajet  du  flan  1  est  disposé  un  volet  pivotant 

31,  susceptible  de  tourner  autour  d'un  axe  32,  paral- 
lèle  au  déplacement  F,  ainsi  qu'un  contre-volet  fixe 
23.  Le  volet  pivotant  31  est  actionné  par  un  mécanis- 

35  me  34,  pour  pouvoir  pivoter  d'une  position  horizontale 
à  une  position  verticale  et  vice-versa  (voir  la  figure  6). 

Au  cours  de  son  trajet,  le  flan  1  glisse  sur  le  volet 
pivotant  31,  mais  passe  sous  le  contre-volet  33.  Par 
ailleurs,  le  bord  libre  35  du  volet  31  et  celui  du  contre- 

40  volet  33  se  trouvent  au  voisinage  de  la  ligne  de  liaison 
6  entre  le  panneau  intermédiaire  4  et  l'ensemble  de 
volets  3,  de  part  et  d'autre  de  cette  ligne.  Ainsi,  lors- 
que  le  mécanisme  34  est  actionné,  le  volet  31  pivote 
et  le  panneau  intermédiaire  4  est  cisaillé  le  long  de  la- 

45  dite  ligne  de  liaison  6,  grâce  à  la  coopération  du  volet 
31  et  du  contre-volet  33.  Dans  ce  cas,  les  opérations 
respectivement  illustrées  par  les  figures  2b  et  2c  sont 
réalisées  simultanément.  De  plus,  elles  le  sont  pen- 
dant  l'avance  du  flan  1  en  direction  du  poste  29. 

50  Grâce  au  chariot  24,  après  séparation  du  volet  3 
et  relevage  du  panneau  intermédiaire  4,  les  moyens 
de  préhension  26  peuvent  être  rapprochés  des 
moyens  de  préhension  25  de  la  distance  d,  de  sorte 
qu'alors  le  flan  1  est  amené  dans  la  configuration  de 

55  la  figure  2d. 
Au  poste  29,  un  vérin  36,  dont  la  tête  37  est 

conformée  pour  prendre  appui  sur  les  deux  plages  5 
d'un  flan  1  tout  en  laissant  passer  le  panneau  inter- 

4 
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médiaire  4  dressé,  est  susceptible  de  repousser  ledit 
flanc  1  (se  trouvant  dans  la  configuration  de  la  figure 
2d)  contre  des  rails  de  butée  37,38  et  39,  respective- 
ment  destinés  à  replier  les  volets  10,13  et  14.  Ces  vo- 
lets  sont  alors  repliés  comme  indiqué  sur  la  figure  2a, 
de  sorte  que,  automatiquement,  les  branches  16  pé- 
nètrent  dans  les  fentes  11  et  que  l'on  obtient  le  croi- 
sillon  18,  qui  est  introduit  par  le  vérin  36  à  travers  les 
rails  37,38  et  39  dans  une  caisse  20  se  trouvant  sur 
le  transporteur  30  à  l'aplomb  dudit  vérin  36.  La  caisse 
20,  pourvue  de  son  croisillon  18,  peut  alors  être  éva- 
cuée. 

Revendications 

1.  Flan  (1),  d'une  seule  pièce  en  une  matière  en 
feuille  pour  la  réalisation  d'un  croisillon  (18)  des- 
tiné  à  subdiviser  un  récipient  (20)  en  une  pluralité 
de  compartiments  (19),  comportant  : 

-deux  ensembles  (2  et  3)  de  volets  articulés, 
qui,  par  pliage,  sont  chacun  susceptibles  de 
former  une  partie  des  compartiments  (1  9)  du- 
dit  croisillon  ;  et 
-un  panneau  intermédiaire  (4)  relié  aux  deux 
ensembles  de  volets  (2,3)  respectivement  le 
long  de  lignes  de  liaison  (6), 
caractérisé  en  ce  que  ledit  flan  est  symétrique 
par  rapport  à  un  axe  (X-X)  parallèle  auxdites 
lignes  de  liaison  (6)  et  divisant  ledit  panneau 
intermédiaire  et  en  ce  que  l'une  desdites  li- 
gnes  de  liaison  (6)  est  une  ligne  de  coupe,  tan- 
dis  que  l'autre  est  une  ligne  de  pliage. 

2.  Flan  (1)  selon  la  revendication  1, 
caractérisé  en  ce  qu'il  comporte  : 

-deux  ensembles  de  volets  (2  et  3)  identiques 
et  opposés,  dont  chacun  d'eux  comprend  : 

.une  plage  (5)  délimitée  par  quatre  lignes 
(6  à  9)  deux  à  deux  rectangulaires,  dont 
deux  (6  et  7)  sont  parallèles  et  les  deux  au- 
tres  (8  et  9)  sont  perpendiculaires  audit 
axe  de  symétrie  (X-X)  ; 
.un  premier  volet  (10)  relié  à  ladite  plage 

(5)  le  long  d'une  (7)  des  deux  lignes  paral- 
lèles  audit  axe  de  symétrie  (X-X),  ledit  pre- 
mier  volet  (10)  étant  pourvu  du  côté  oppo- 
sé  à  cette  dernière  ligne  (7)  de  deux  fentes 
(11),  disposées  au  moins  approximative 
ment  en  prolongement  desdites  lignes  (8 
et  9)  perpendiculaires  audit  axe  de  symé- 
trie  (X-X)  ;  et 
.deux  seconds  volets  (13,14),  au  moins 

approximativement  en  forme  d'équerre, 
dont  une  branche  (5)  est  reliée  à  ladite  pla- 
ge  (5)  le  long  d'une  desdites  lignes  (8,9) 
perpendiculaires  audit  axe  de  symétrie  (X- 
X)  et  dont  l'autre  branche  (16)  est  dispo- 

sée  latéralement  audit  premier  volet  (10)  ; 
-et  un  panneau  intermédiaire  (4),  relié  à  cha- 
cun  desdits  ensembles  de  volets  (2,3)  le  long 
de  ladite  ligne  (6)  correspondante,  parallèle 

5  audit  axe  de  symétrie  (X-X)  et  opposée  audit 
premier  volet  (10). 

3.  Flan  selon  la  revendication  2, 
caractérisé  en  ce  que  ladite  ligne  de  coupe  (6)  est 

10  pré-découpée. 

4.  Flan  selon  l'une  des  revendications  2  ou  3, 
caractérisé  en  ce  que,  parallèlement  audit  axe  de 
symétrie  (X-X),  les  dimensions  (L)  desdits  pre- 

15  miers  volets  (10)  et  dudit  panneau  intermédiaire 
(4)  sont  au  moins  approximativement  égales. 

5.  Flan  selon  l'une  quelconque  des  revendications  2 
à  4, 

20  caractérisé  en  ce  que  ladite  plage  (5)  est  carrée 
et  en  ce  que  les  dimensions  (L)  desdits  premiers 
volets  (10)  parallèlement  à  l'axe  de  symétrie  (X- 
X)  est  de  l'ordre  de  trois  fois  la  longueur  d'un  côté 
de  ladite  plage,  tandis  que  la  longueur  de  la  bran- 

25  che  latérale  (16)  desdits  seconds  volets  est  de 
l'ordre  de  deux  fois  celle  d'un  côté  de  ladite  plage 
(5)  . 

6.  Procédé  pour  la  réalisation  d'un  croisillon  (18) 
30  pour  le  compartimentage  d'un  récipient  (20),  à 

partir  du  flan  (1)  de  la  revendication  1, 
caractérisé  en  ce  que  : 

-on  commence  par  réaliser  un  tel  flan  ; 
-après  quoi,  on  sépare  l'un  desdits  ensembles 

35  de  volets  (2,3)  dudit  panneau  intermédiaire 
(4)  le  long  de  ladite  ligne  de  coupe  (6),  puis  on 
procède  à  la  mise  en  forme  desdits  ensem- 
bles  de  volets  pour  obtenir  deux  sous- 
ensembles  de  compartiments,  ledit  croisillon 

40  (18)  étant  obtenu  par  accolement  desdits 
sous-ensembles  de  compartiments  contre  le- 
dit  panneau  intermédiaire,  de  part  et  d'autre 
de  celui-ci. 

45  7.  Procédé  selon  la  revendication  6,  pour  la  réalisa- 
tion  d'un  croisillon  (1  8)  pour  le  compartiment  d'un 
récipient  (20),  à  partir  du  flan  (1)  de  la  revendica- 
tion  2, 
caractérisé  en  ce  que  : 

50  -on  commence  par  réaliser  un  tel  flan  ; 
-après  quoi,  on  sépare  l'un  desdits  ensembles 
de  volets  (2,3)  dudit  panneau  intermédiaire 
(4)  le  long  de  ladite  ligne  de  coupe  (6)  le  reliant 
à  la  plage  (5)  correspondante,  puis  on  procè- 

55  de  au  repliement  à  90°  desdits  premiers  et  se- 
conds  volets  et  dudit  panneau  intermédiaire 
autour  desdites  lignes  correspondantes  des- 
dites  plages  (5)  en  introduisant  les  extrémités 

5 
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libres  des  branches  latérales  (16)  desdits  se- 
conds  volets  (13,14)  dans  les  fentes  (11)  dudit 
premier  volet  (10)  correspondant,  afin  d'obte- 
nir  deux  demi-croisillons  accolés  par  ledit 
panneau  intermédiaire. 

8.  Machine  pour  former  un  croisillon  (1  8)  à  partir  du 
flan  (1)  d'une  seule  pièce  spécifiée  sous  l'une 
quelconque  des  revendications  1  à  5, 
caractérisée  en  ce  qu'elle  comporte  : 

-des  moyens  (31  ,33)  pour  séparer  l'un  desdits 
ensembles  de  volets  (2,3)  dudit  panneau  in- 
termédiaire  (4)  le  long  de  ladite  ligne  de  coupe 
(6); 
-des  moyens  (31)  pour  replier  ledit  panneau 
intermédiaire  (14)  par  rapport  audit  ensemble 
de  volets  (2)  dont  il  reste  solidaire  ; 
-des  moyens  (24)  pour  rapprocher  l'ensemble 
de  volets  séparé  (3),  de  l'autre  ensemble  de 
volets  (2),  pour  l'accoler  au  panneau  intermé- 
diaire  (4)  replié  ;  et 
-des  moyens  (36,37,38,39)  pour  conformer 
simultanément  les  deux  ensembles  de  volets 
(2  et  3)  rapprochés. 

9.  Machine  selon  la  revendication  8, 
caractérisée  en  ce  que  lesdits  moyens  (31,33) 
pourséparerl'un  desdits  ensembles  de  volets  du- 
dit  panneau  intermédiaire  comportent  un  volet  pi- 
votant  (31)  et  un  contre-volet  fixe  (33)  disposés 
de  part  et  d'autre  dudit  flan  et  en  ce  que  ledit  volet 
pivotant  (31)  constitue  les  moyens  pour  replier  le- 
dit  panneau  intermédiaire  (4)  par  rapport  audit 
ensemble  de  volets  (2)  dont  il  reste  solidaire. 

10.  Machine  selon  la  revendication  9, 
caractérisée  en  ce  qu'elle  comporte  des  moyens 
pour  entraîner  ledit  flan  (1  )  en  translation  et  en  ce 
que  lesdits  moyens  de  séparation  et  de  replie- 
ment  (31-33)  agissent  pendant  le  déplacement 
dudit  flan. 

11.  Machine  selon  l'une  des  revendications  8  à  10, 
caractérisée  en  ce  que  les  moyens  pour  confor- 
mer  simultanément  les  deux  ensembles  de  volets 
rapprochés  comportent  un  vérin  (36)  et  des  ram- 
pes  (37,38,39)  de  repliement  des  volets  dudit 
flan. 

Patentansprùche 

1.  Papierzuschnitt  (1)  aus  einem  Stùck  zur  Herstel- 
lungeinerGefachteilung  (18)  zurAufteilungeines 
Behàlters  (20)  in  eine  Vielzahl  von  Fàchern  (19), 
derfolgende  Merkmale  umfalit: 

-zwei  Anordnungen  (2  und  3)  schwenkbarer 
Klappen,  von  denen  jede  durch  Faltung  in  der 

Lage  ist,  einen  Teil  der  Fâcher  (19)  der  Ge- 
fachteilung  zu  bilden;  und 
-eine  Zwischenplatte  (4),  die  mit  beiden  Klap- 
penanordnungen  (2,  3)  jeweils  entlang  der 

5  Verbindunglinien  (6)  verbunden  ist,  dadurch 
gekennzeichnet,  dali  der  Zuschnitt  symme- 
trisch  in  Bezug  auf  eine  Achse  (X-X)  ist,  die 
parallel  zu  den  Verhindungslinien  (6)  liegt  und 
die  Zwischenplatte  teilt,  und  dadurch,  dali  ei- 

10  ne  der  Verbindunglinien  (6)  eine  Schnittlinie, 
die  andere  hingegen  eine  Faltlinie  ist. 

2.  Zuschnitt  (1)  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dali  erfolgende  Merkmale  umfalit: 

15  -zwei  identische  und  gegenùberliegende 
Klappenanordnungen  (2  und  3),  von  denen  je- 
de  der  beiden  umfalit: 

.einen  Bereich  (5),  der  durch  vier  paar- 
weise  zueinander  rechtwinklige  Linien  (6 

20  bis  9)  begrenzt  ist,  von  denen  zwei  (6  und 
7)  parallel  und  die  zwei  anderen  (8  und  9) 
rechtwinklig  zur  Symmetrieachse  (X-X) 
sind; 
.eine  erste  Klappe  (10),  die  mit  dem  Be- 

25  reich  (5)  entlang  einer  (7)  der  beiden  zur 
Symmetrieachse  (X-X)  parallelen  Linien 
verhunden  ist,  wobei  die  erste  Klappe  (1  0) 
auf  der  dieser  letzten  Linie  (7)  gegenùber- 
liegenden  Seite  mit  zwei  Schlitzen  (11) 

30  versehen  ist,  die  wenigstens  ungefàhr  in 
der  Verlàngerung  der  zur  Symmetrieach- 
se  (X-X)  rechtwinkligen  Linien  (8  und  9) 
angebracht  sind;  und 
.zwei  zweite,  wenigstens  ungefàhr  win- 

35  kelfôrmige  Klappen  (13,  14),  deren  einer 
Schenkel  (5)  entlang  einerderzur  Symme- 
trieachse  (X-X)  rechtwinkligen  Linien  (8,  9) 
mit  dem  Bereich  (5)  verbunden  ist  und  de- 
ren  anderer  Schenkel  (16)  seitlich  zur  er- 

40  sten  Klappe  (10)  angebracht  ist; 
-und  eine  Zwischenplatte  (4),  die  mitjederder 
beiden  Klappenanordnungen  (2,  3)  entlang 
derentsprechenden,  zur  Symmetrieachse  (X- 
X)  parallel  und  derersten  Klappe  (10)  gegen- 

45  ùberliegenden  Linie  (6)  verhunden  ist. 

3.  Zuschnitt  nach  Anspruch  2,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dali  die  Schnittlinie  (6)  vorgeschnitten 
ist. 

50 
4.  Zuschnitt  nach  einem  der  Ansprùche  2  oder  3,  da- 

durch  gekennzeichnet,  dali  die  Maie  (L)  der  er- 
sten  Klappen  (10)  und  derZwischenpIatte  (4)  par- 
allel  zur  Symmetrieachse  (X-X)  wenigstens  nàhe- 

55  rungsweise  gleich  sind. 

5.  Zuschnitt  nach  einem  der  Ansprùche  2  bis  4,  da- 
durch  gekennzeichnet,  dali  der  Bereich  (5)  qua- 

6 
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dratisch  ist,  und  dadurch,  dali  die  Malie  (L)  derer- 
sten  Klappen  (10)  parallel  zur  Symmetrieachse 
(X-X)  von  der  dreifachen  Grôlie  der  Lange  einer 
Seite  des  Bereichs  sind,  wàhrend  die  Lange  des 
seitlichen  Schenkels  (16)  der  zweiten  Klappen 
von  der  zweifachen  Grôlie  einer  Seite  des  Be- 
reichs  (5)  ist. 

6.  Verfahren  zur  Herstellung  einer  Gefachteilung 
(18)  zur  Unterteilung  eines  Behàlters  (20)  ausge- 
hend  von  dem  Zuschnitt  (1)  nach  Anspruch  1  ,  da- 
durch  gekennzeichnet,  dali: 

-man  mit  der  Herstellung  eines  solchen  Zu- 
schnitts  beginnt; 
-man  danach  eine  der  Klappenanordnungen 
(2,  3)  entlang  der  Schnittlinie  (6)  von  der  Zwi- 
schenplatte  (4)  trennt  und  anschlieliend  mit 
der  Formgebung  der  beiden  Klappenanord- 
nungen  fortfàhrt,  um  zwei  Unteranordnungen 
von  Fachaufteilungen  zu  erhalten,  wobei  die 
Gefachteilung  (18)  durch  Aneinanderfùgung 
der  beiden  Unteranordnungen  der  Fachauf- 
teilungen  an  der  Zwischenplatte  erhalten 
wird. 

7.  Verfahren  nach  Anspruch  6  zur  Herstellung  einer 
Gefachteilung  (18)  zur  Unterteilung  eines  Behàl- 
ters  (20)  ausgehend  von  dem  Zuschnitt  (1)  nach 
Anspruch  2,  dadurch  gekennzeichnet,  dali: 

-man  mit  der  Herstellung  eines  solchen  Zu- 
schnitts  beginnt; 
-man  danach  eine  der  beiden  Klappenanord- 
nungen  (2,  3)  von  der  Zwischenplatte  (4)  ent- 
lang  der  Schnittlinie  (6),  die  dièse  mit  dem 
entsprechenden  Bereich  (5)  verbindet,  trennt, 
danach  mit  der  Faltung  um  90°  der  ersten  und 
zweiten  Klappen,  sowie  der  Zwischenplatte 
um  die,  den  Bereichen  (5)  entsprechenden  Li- 
nien  fortfàhrt,  wobei  die  freien  Enden  der  seit- 
lichen  Schenkel  (16)  der  zweiten  klappen  (13, 
14)  in  die  Schlitze  (11)  der  entsprechenden  er- 
sten  Klappe  (10)  eingefùhrt  werden,  um 
schlielilich  zwei  halbe  Gefachaufteilungen  zu 
erhalten,  die  an  der  Zwischenplatte  aneinan- 
dergefùgt  sind. 

8.  Maschine  zur  Bildung  einer  Gefachteilung  (18) 
ausgehend  von  einem  Zuschnitt  (1)  aus  einem 
Stùck  nach  einem  der  Ansprùche  1  bis  5,  dadurch 
gekennzeichnet,  dali  sie  umfalit: 

-Mittel  (31,  33)  zum  Trennen  einer  der  Klap- 
penanordnungen  (2,  3)  von  der  Zwischenplat- 
te  (4)  entlang  der  Schnittlinie  (6); 
-Mittel  (31)  zum  Falten  der  Zwischenplatte 
(14)  in  bezug  auf  die  Klappenanordnung  (2), 
mit  der  sie  verbunden  bleibt; 
-Mittel  (24)  zum  Heranbringen  dergetrennten 
Klappenanordnung  (3)  an  die  andere  Klap- 

penanordnung  (2),  um  sie  an  die  gefaltete 
Zwischenplatte  (4)  zu  fùgen;  und 
-Mittel  (36,  37,  38,  39)  zum  gleichzeitigen  Ver- 
formen  der  beiden  aneinandergebrachten 

5  Klappenanordnungen  (2  und  3). 

9.  Maschine  nach  Anspruch  8,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dali  die  Mittel  (31,  33)  zum  Trennen  ei- 
ner  der  Klappenanordnungen  von  der  Zwischen- 

10  platte  eine  schwenkbare  Klappe  (31)  und  einefe- 
ste  Gegenplatte  (33)  umfassen,  die  auf  beiden 
Seiten  des  Zuschnitts  angebracht  sind  und  da- 
durch,  dali  die  schwenkbare  Klappe  (31)  die  Mit- 
tel  bildet,  um  die  Zwischenplatte  (4)  in  bezug  auf 

15  die  Klappenanordnung  (2),  mit  der  sie  verbunden 
bleibt,  zu  falten. 

10.  Maschine  nach  Anspruch  9,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dali  sie  Mittel  umfalit,  um  den  Zuschnitt 

20  (1)  zu  verschieben  und  dadurch,  dali  die  Mittel 
zur  Trennung  und  Faltung  (31  bis  33)  wàhrend 
der  Verschiebung  des  Zuschnitts  tàtig  sind. 

1  1  .  Maschine  nach  einem  der  Ansprùche  8  bis  1  0,  da- 
25  durch  gekennzeichnet,  dali  die  Mittel  zur  gleich- 

zeitigen  Formung  der  beiden  aneinanderge- 
brachten  Klappenanordnungen  einen  Heber  (36) 
und  Rampen  (37,  38,  39)  zum  Falten  der  Klappen 
des  Zuschnitts  umfassen. 

30 

Claims 

1  .  Blank  (1  ),  of  one  single  pièce  in  a  sheet-type  ma- 
35  terial,  for  the  construction  of  a  cross-piece  (18) 

designed  to  sub-divide  a  réceptacle  (20)  into  a 
plurality  of  compartments  (19),  comprising: 

-two  assemblies  (2  and  3)  of  articulated  flaps, 
which,  by  folding,  are  each  capable  of  forming 

40  some  of  the  compartments  (19)  of  the  said 
cross-piece;  and 
-an  intermediate  panel  (4)  joined  to  the  two 
assemblies  of  flaps  (2,  3)  respectively  along 
join  lines  (6),  characterised  in  that  the  said 

45  blank  is  symmetrical  about  an  axis  (X-X)  par- 
allel  to  the  said  join  lines  (6)  and  dividing  the 
said  intermediate  panel  and  in  that  one  of  the 
said  join  lines  (6)  is  a  cutting  line,  whereas  the 
other  is  a  folding  line. 

50 
2.  Blank  (1)  according  to  Claim  1, 

characterised  in  that  it  comprises  : 
-two  identical  and  opposite  assemblies  of 
flaps  (2  and  3),  each  of  which  comprises  : 

55  .an  area  (5)  delimited  by  four  lines  (6  to  9) 
in  pairs  at  right  angles,  two  (6  and  7)  of 
which  are  parallel  and  the  other  two  (8  and 
9)  of  which  are  perpendicular  to  the  said 

7 
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axis  of  symmetry  (X-X); 
.afirst  flap  (10)  joined  tothe  said  area  (5) 

along  one  (7)  of  the  two  lines  parallel  to  the 
said  axis  of  symmetry  (X-X),  the  said  f  irst 
flap  (10)  being  provided  on  the  side  oppo-  5 
site  this  last  line  (7)  with  two  slots  (11),  dis- 
posée!  at  least  approximately  in  extension 
of  the  said  lines  (8  and  9)  perpendicularto 
the  said  axis  of  symmetry  (X-X);  and 
.two  second  flaps  (13,  14),  at  least  ap-  10 
proximately  in  the  form  of  a  set-square, 
one  branch  (5)  (sic)  of  which  is  joined  to 
the  said  area  (5)  along  one  of  the  said  lines 
(8,  9)  perpendicularto  the  said  axis  of  sym- 
metry  (X-X)  and  the  other  branch  (16)  of  15 
which  is  disposed  laterally  to  the  said  flap 
(10); 

-and  an  intermediate  panel  (4),  joined  toeach 
of  the  said  assemblies  of  flaps  (2,  3)  along  the 
said  corresponding  line  (6),  parallel  to  the  said  20 
axis  of  symmetry  (X-X)  and  opposite  to  the 
said  first  flap  (10). 

Blank  according  to  Claim  2,  characterised  in  that 
the  said  cutting  line  (6)  is  pre-cut.  25 

Blank  according  to  either  of  Claims  2  or  3,  char- 
acterised  in  that,  parallel  to  the  said  axis  of  sym- 
metry  (X-X),  the  dimensions  (L)  of  the  said  first 
flaps  (10)  and  of  the  said  intermediate  panel  (4)  30 
are  at  least  approximately  equal. 

Blank  according  to  any  of  Claims  2  to  4,  charac- 
terised  in  that  the  said  area  (5)  is  square  and  in 
that  the  dimensions  (L)  of  the  said  first  flaps  (10)  35 
parallel  to  the  axis  of  symmetry  (X-X)  is  of  the  or- 
derof  three  times  the  length  of  one  side  of  the  said 
area,  whereas  the  length  of  the  latéral  branch  (16) 
of  the  said  second  flaps  is  of  the  order  of  twice 
that  of  one  side  of  the  said  area  (5).  40 

Process  for  the  construction  of  a  cross-piece 
(18),  for  the  division  into  compartments  of  a  ré- 
ceptacle  (20),  from  the  blank  (1)  of  Claim  1, 
characterised  in  that:  45 

-one  begins  by  constructing  such  a  blank; 
-after  which,  one  séparâtes  one  of  the  said 
assemblies  of  flaps  (2,  3)  from  the  said  inter- 
mediate  panel  (4)  along  the  said  cutting  line 
(6),  and  then  one  proceeds  to  shape  the  said  50 
assemblies  of  flaps  so  as  to  obtain  two  sub- 
assemblies  of  compartments,  the  said  cross- 
piece  (18)  being  obtained  by  joining  the  said 
sub-assemblies  of  compartments  side  by  side 
against  the  said  intermediate  panel,  on  either  55 
side  of  the  latter. 

Process  according  to  Claim  6,  for  the  construc- 

tion  of  a  cross-piece  (18),  for  the  compartment  of 
a  réceptacle  (20),  from  the  blank  (1)  of  Claim  2, 
characterised  in  that: 

-one  begins  by  constructing  such  a  blank; 
-after  which,  one  séparâtes  one  of  the  said 
assemblies  of  flaps  (2,  3)  from  the  said  inter- 
mediate  panel  (4)  along  the  said  cutting  line 
(6)  joining  it  to  the  corresponding  area  (5),  and 
then  one  proceeds  to  the  folding  at  90°  of  the 
said  first  and  second  flaps  and  of  the  said  in- 
termediate  panel  about  the  said  correspond- 
ing  lines  of  the  said  areas  (5)  by  inserting  the 
free  ends  of  the  latéral  branches  (16)  of  the 
said  second  flaps  (13,  14)  into  the  slots  (11)  of 
the  said  corresponding  first  flap  (10),  so  as  to 
obtain  two  half  cross-pieces  joined  side  by 
side  by  the  said  intermediate  panel. 

8.  Machine  for  forming  a  cross-piece  (18)  from  the 
blank  (1)  of  one  single  pièce  specified  under  any 
of  Claims  1  to  5, 
characterised  in  that  it  comprises  : 

-  mea  ns  (3  1  ,  33)  for  se  parati  ng  one  of  the  sa  id 
assemblies  of  flaps  (2,  3)  from  the  said  inter- 
mediate  panel  (4)  along  the  said  cutting  line 
(6); 
-means  (31)  for  folding  the  said  intermediate 
panel  (14)  with  respect  to  the  said  assembly 
of  flaps  (2)  to  which  it  remains  attached; 
-means  (24)  for  bringing  the  separated  as- 
sembly  of  flaps  (3)  together  with  the  other  as- 
sembly  of  flaps  (2)  so  as  to  join  it  side  by  side 
with  the  folded-back  intermediate  panel  (4); 
and 
-means  (36,  37,  38,  39)  for  simultaneously 
shaping  the  two  assemblies  of  flaps  (2  and  3) 
brought  together. 

9.  Machine  according  to  Claim  8, 
characterised  in  that  the  said  means  (31,  33)  for 
separating  one  of  the  said  assemblies  of  flaps 
from  the  said  intermediate  panel  comprise  a  piv- 
oting  flap  (31)  and  a  fixed  back-flap  (33)  dis- 
posed  on  either  side  of  the  said  blank  and  in  that 
the  said  pivoting  flap  (31)  constitutes  the  means 
for  folding  the  said  intermediate  panel  (4)  with  re- 
spect  to  the  said  assembly  of  flaps  (2)  to  which  it 
remains  attached. 

10.  Machine  according  to  Claim  9, 
characterised  in  that  it  comprises  means  for  driv- 
ing  the  said  blank  (1)  in  translation  and  in  that  the 
said  séparation  and  folding  means  (31-33)  act 
during  the  displacement  of  the  said  blank. 

11.  Machine  according  to  one  of  claims  8  to  10, 
characterised  in  that  the  means  for  shaping  simul- 
taneously  the  two  assemblies  of  flaps  brought  to- 
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gether  comprise  a  jack  (36)  and  ramps  (37,  38, 
39)  for  folding  back  the  flaps  of  the  said  blank. 
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