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L'invention se rapporte a des boltes et plus
particuliérement a de telles boites en plusieurs parties
reliées par des charniéres. Ces boites peuvent comprendre un
fond formant cuvette et un couvercle renversé formant
également une cuvette. L'invention se rapporte plus particu-
liérement aux boites moulées et aux boites a oeufs moulées.
L'exemple de boite représenté sur le dessin est une boite 3
oeufs ouverte en pulpe moulée et emboitable, cette boite
comportant un rabat relié par une charniere & sa partie
cellulaire et comprenant des boutons moulés destinés a
coopérer avec des trous d'une cloison de la partie formant
couvercle. L'invention se rapporte plus particulidrement 2
des éléments de structure venus de moulage avec les boites i
oeufs moulées et destinées a permettre de 1les déboiter,
c'est-a~dire de les libérer les unes des autres.

Les boites a oeufs moulées selon l'invention ont
été réalisées dans des moules de manidre que le rebord du
couvercle renversé et le rebord de la partie cellulaire ainsi
que le rabat relié par une charnidre soient sensiblement dans
le méme plan. Le brevet des Etats-Unis d'Amérique
N° 3 185 370 représente un exemple d'une boite de ce type de
l'art antérieur. Ces boites selon 1l'art antérieur sont
destinées a étre utilisées dans des systdmes automatisés de
conditionnement d'oeufs.

Au cours de la production de ces boites de ce
type général, elles sont emboitées de manidre 3 former des
empilements qui sont enveloppés pour &tre expédiés aux
entreprises de conditionnement d'oeufs qui ont pour mission
de déboiter chaque boite de fagon gqu'elle puisse B8tre
présentée a une machine de chargement des oeufs, puis & une
machine de fermeture des boites, et finalement les boites a
oeufs fermées et chargées sont enveloppées dans des caisses
pour étre expédiées aux supermarchés.

Les boites & oeufs de l'art antérieur ainsi
empilées ont été séparées les unes des autres par des rebords
de déboitement placés sur ou autour des angles du couvercle
et des angles de la partie cellulaire. Ces empilements de

Ve By

boites & oeufs ont été présentés & la machine destinée a les
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déboiter et ces boites ont été séparées automatiquement pour
8tre placées sur des transporteurs sur lesquels des
chargeuses automatiques qui déposent des oeufs. Dans les
systémes de l'art antérieur utilisant ces boites & oeufs,
certains temps d'arrét ont été occasionnéds par la difficulté
soulevée par la séparation de la boite a oeufs de 1l'extrémité
de l'empilement en raison d'un phénoméne qui a été dénommé
"télescopage". Ce "télescopage" néfaste se produit lorsque 1le
couvercle d'une boite ou la partie cellulaire d'une boite se
place a chevauchement ou partiellement & chevauchement sur le
rebord de déboitement de la partie correspondante de la boite
voisine de 1'empilement.

Ce "télescopage" peut se produire au moment de
1'emboitement des boites, lors de la formation de l'empile~
ment, ou il peut se produire a l'intérieur de 1l'empilement

. enveloppé, pendant l'expédition vers l'entreprise de condi-

tionnement des oeufs, et il se produit aussi un certain
tassement dans 1l'empilement au cours de 1l'expédition par
chemin de fer ou par camion et un empilement individuel de
boites & oeufs de l'emballage particulier peut comprendre un
ou plusieurs cas de "télescopage”.

L'élévation progressive des vitesses de
production des boites a oeufs mouldes et 1'&lévation corres-
pondante de 1'emboitement ou de 1'empilement augmentent
considérablement les risques d'apparition de "télescopage".
L'apparition de ce "télescopage" se produit au moment auquel
a lieu l'empilement, lorsqgue la boite moulée est présentée 3
l'empilement en étant placée de maniére un peu imprécise par
rapport a ce dernier ou en n'étant pas absolument paralldle 3
ce dernier, de sorte qu'une boite risque de se mettre en
position de "télescopage" lorsqu'une pression est exercée sur
l'empilement au cours de 1l'enveloppement de ce dernier. Il
est bien connu que la hauteur de l'empilement peut diminuer
pendant 1'expédition & l'entreprise de conditionnement des
oeufs et lorsque cette diminution de hauteur se produit
conjointement avec la présence d'une boite a oeufs légdrement
coincée, ce "télescopage" risque de se produire.
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Lorsqu'il se produit un "télescopage" et qu'il
apparait dans l'empilement dans l'entreprise de conditionne-
ment des oeufs et que dans cette derniére un empilement
comprenant un ou plusieurs cas de "télescopage" est placé
dans la machine destinée & séparer les boites les unes des
autres, il se produit un coincement au cours de la marche des
machines automatiques avec pour conséquence la mise & 1'arrét
de la machine de séparation des boites, du transporteur de
prélévement des boites vides sur la machine qui les déboite,
de la machine automatique a charger les oeufs, c'est-a-dire
qui est destinée & mettre les oeufs dans les boites vides, de
la machine automatique de fermeture des boItes et de 1la
machine automatique de mise en caisse des boites 3 oeufs
chargées et fermées. Ces temps d'arrét sont coliteux et longs.

L'invention a donc pour objet une boite 3 oeufs
pouvant étre emboitée dans une autre et en étre déboitée ou
dégagée et qui offre toute sécurité ou pratiquement toute
sécurité contre le phénoméne de "télescopage". La boite a
oeufs de l'invention est venue de moulage avec des éléments
formant un rebord épais de dégagement. La boite comporte une
structure formant un rebord de déboitement qui n'entrave pas
le fonctionnement de la machine correspondante. Les éléments
venus de moulage et formant un rebord de déboitement ou
réalisés dans ce rebord consistent en une structure 2
alvéoles multiples situés aux angles extérieurs et au
voisinage des angles extérieurs du couvercle et des angles
extérieurs de la partie cellulaire de 1la boite a oeufs. Les
éléments venus de moulage sur le rebord permettant de dégager
les boites les unes des autres comprennent un alvéole a
cloison relativement épaisse qui est situé sensiblement en
totalité dans les extrémités du carton et au voisinage d'un
alvéole situé dans les angles extérieurs de 1la boite, de
maniére que la surface intérieure de la boite comporte une
surface d'une cloison sensiblement continue et perpendicu-
laire aux faces extrémes, cette surface qui est comprise
entre les alvéoles étant capable de transmettre directement
les forces exercées verticales, c'est-a-dire perpendiculai-
rement aux faces extrémes, ou de supporter directement les
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efforts ayant cette orientation. La boite de 1'invention
comporte a chaque angle extérieur plusieurs alvéoles dont
1'un est situé dans la cloison d'extrémité d'une partie et
qui est relativement étroit par rapport a la largeur d'un
alvéole voisin disposé autour d'un angle extérieur de 1la
boite.

L'invention va &tre décrite plus en détail en
regard des dessins annexés & titre d'exemple nullement
limitatif et sur lesquels :

- la figure 1 est une vue en plan de 1'extérieur
d'une boite a oeufs telle que venue de la machine de moulage
et en représente les éléments situds dans les rebords
destinés a séparer les boites les unes des autres, ces
éléments se trouvant dans les deux angles extérieurs du
couvercle et 1les deux angles extérieurs de 1la partie
cellulaire ;

- la figure 2 est une élévation d'un empilement
partiel de boites & oeufs emboitées du type représenté sur la
figure 1 ;

- la figure 3 est une vue en bout d'un empilement
de boites a oceufs tel que représenté sur la figure 2 ;

- la figure 4 est wune vue partielle en
perspective représentant un empilement partiel de boites a
oeufs emboitées les unes dans les autres et comportant des
rebords permettant de les déboiter, cette figure représentant
l'emplacement des alvéoles par rapport a 1'angle extérieur de
la partie cellulaire de la boite et représentant également
les rabats voisins ;

- la figure 5 est wune vue partielle en
perspective légérement vers le bas et montre 1l'extrémité de
la partie comprenant les compartiments 3 oeufs et 1'extrémitéd
du couvercle, cette figure illustrant la surface intérieure
voisine des éléments venus de moulage avec le rebord.de
dégagement ;

- la figure 6 est une vue partielle en
perspective vers le bas et légérement vers 1le cdté et
représente un empilement de boites dont la dernidre est

présentée a l'empilement en étant légdrement de biais ;



10

15

20

25

30

35

- la figure 7 est une vue analogue a celle de la
figure 6, mais représentant directement en bout l'extrémité
de 1l'empilement de boites et montre le couvercle de 1la
derniére boite qui est présenté a 1l'empilement en étant
légérement de biais, ce couvercle étant relié par une
charniére a la partie cellulaire de la dernidre boite qui, de
son coOté, est sensiblement paralléle aux boites déja
empilées ; et

- la figure 8 est une coupe partielle a échelle
agrandie d'un empilement de boites selon la ligne VIII-VIII
de la fiqure 1.

La figure 1 est une vue de dessous d'une boite

moulée 10 a oeufs et en représente le couvercle 11 relié 3 la
partie cellulaire 12 par une ligne 20 formant une charniére.
La partie cellulaire 12 est relide a un rabat 13 le long
d'une ligne 21 formant une charniére. Le rabat 13 comporte
des boutons ou bossages 22 de verrouillage qui sont destinés
a coopérer avec des trous correspondants 23 ménagés dans la
cloison latérale antérieure longue du couvercle renversé 11
en forme de cuvette. La partie cellulaire 12 comporte des
compartiments a oeufs 24.
‘ Chaque extrémité 1l2e de la partie cellulaire 12
comporte des parties planes 25 sensiblement triangulaires et
situées entre deux compartiments 24, comme montré sur les
figures 1 et 5.

La partie cellulaire 12 comporte deux cdtés
inclinés 12s relativement longs et deux extrémités inclinées
12e relativement courtes, ces c6tés et extrémités étant
reliés par des angles extérieurs arrondis 30 et des angles
intérieurs arrondis 33. Le couvercle 11 comporte deux cotés
inclinés relativement longs 1lls et deux extrémités inclinées
lle qui sont relativement courtes, ces c6tés et ces
extrémités étant reliés de maniére & former des angles
extérieurs 32 et des angles intérieurs 31.

Les deux angles arrondis extérieurs 30 ainsi que
les deux angles extérieurs arrondis 32 comportent chacun une
structure constituée d'éléments destinés a permettre de

dégager ou de libérer les boites les unes des autres, c'est-
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a-dire de les déboiter, cette structure é&tant formée
d'alvéoles multiples comprenant dans chaque angle un alvéole
41 relativement étroit et & cloison relativement épaisse et
un alvéole 40 relativement large. Chagque alvéole 41 comporte
une surface 43 formant un rebord et chaque alvéole 40
comporte une surface 42 formant un rebord. Comme le montre la
figure 8, la surface extérieure 46 de la cloison de chaque
alvéole 41 qui est voisine de la surface 43 formant un rebord
comprend une surface 46a dont 1l'inclinaison est 1'inverse de
celle des extrémités lle et 12e du couvercle et du fond,
ainsi qu'une surface relativement courte 46b qui n'est sensi-
blement pas inclinée et qui est située entre la surface 46a a
inclinaison inverse et la surface 43 formant le rebord.

Les alvéoles 40 et 41 forment des saillies vers
1'extérieur de la boite et sont donc en creux & l'intérieur
de cette derniére. Comme le montre la figure 8, 1'épaisseur
41w de la cloison de 1l'alvéole 41 est relativement grande par
rapport & 1l'épaisseur 10w des cloisons principales de 1la
boite et par rapport a l'épaisseur du rebord qui entoure le
couvercle et de celui qui entoure la partie cellulaire de la
boite. Comme le montre la figure 5, la surface de la cloison
intérieure de la boite qui est située & l'intérieur de cette
derniére est continue en 44 entre les alvéoles 40 et 41.

L'espace tourné vers 1l'intérieur des alvéoles 41
et portant la référence 45 est réservé 3 chaque extrémité lle
du couvercle 11 et & chaque extrémité 12e de la partie
cellulaire 12 pour &tre utilisé par les éléments de 1la
machine de dégagement des boites les unes des autres afin que
les rebords utilisés pour ce dégagement ne génent pas le
fonctionnement de la machine de dégagement des boites.

La figure 2 représente un empilement partiel de
boites a oceufs en position d'emboitement qu'elles occupent a
la sortie de la chaine de fabrication.

La figure 3 représente l'empilement partiel des
boites & oeufs & la position qu'elles occupent lorsqu'elles
sont chargées dans la machine destinée & les déboiter, c'est-
a-dire a les dégager les unes des autres.
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La figure 4 est une vue partielle en perspective
représentant un empilement partiel semblable & celui que
représente la figure 3, mais placé sous un angle permettant
d'observer la liaison entre le rabat et la partie cellulaire
des boites sous un angle différent. ILa vue partielle en
perspective de la figure 5 représente la surface intérieure
d'une extrémité de la boite 3 oeufs 10 et montre le c8té i
inclinaison inverse -de 1'alvéole é&troit 41 ainsi que
l'alvéole large 40 et la surface 44 comprise entre ces lobes
et transversale par rapport aux surfaces extrémes de la
boite.

A la sortie de la chaine de production, les
boites & oeufs moulées apparaissent telles que représentées
sur la figure 1, le rebord périphérique R du couvercle 11, le
rebord périphérique R de la partie cellulaire 12 et le rabat
13 orienté vers 1l'extérieur étant sensiblement dans le méme
plan.

Des machines automatiques fonctionnant & trés
grande vitesse empilent les boites de la maniére représentée
sur la figure 2, c'est-a-dire les emboitent. Etant donné la
nature de la matiére, les tolérances des machines et les
vitesses élevées de fonctionnement, le parallélisme théori-
quement précis des phases d'emboitement n'est pas véritable-
ment obtenu pour chacune des boites empilées. T1 peut se
produire un petit pourcentage de cas dans lesquels 1'emboite-
ment s'effectue avec un faible écart par rapport au parallé-
lisme précis, comme montré sur la figure 7. Lorsque les
boites étaient réalisées conformément 3 1l'art antérieur, ces
écarts avaient pour conséquence une tendance au
"télescopage", c'est-3-dire que le rebord R d'une boite
tendait a se placer & recouvrement sur le rebord de dégage-
ment d'une boite préalablement empilée, de 1la manidre
représentée sur la figure 7. Toutefois, conformément 2a
l'invention, lorsqu'une boite suivante est mise sur la pile,
la pression exercée remet en place la boite précédente qui
peut &étre 1légérement en biais, de manidre que, lorsque
l'empilement est achevé, le parallélisme soit pratiquement
obtenu, 1l'empilement apportant pratiquement une sécurité
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totale et évitant l'arrét di au "télescopage". Cet ajustement
de position a lieu lorsque la pression est exercée sur 1la
boite suivante de la pile, car elle fait tourner partielle-
ment la boite légérement en biais autour du point de contact
41lc de 1'alvéole étroit 41 en placant le rebord 43 paralléle-
ment au rebord R de la boite se trouvant déja dans
l'empilement, le point de contact 41lc assumant la fonction
d'un pivot a cette fin.

D'autres facteurs produisant la pression
permettant d'obtenir le parallélisme comprennent la pression
d'entassement qui est exercée sur un empilement récemment
réalisé pendant l'opération d'enveloppement des boites ainsi
que le tassement qui se produit pendant 1l'expédition des
boites a oeufs enveloppées a 1l'établissement de conditionne-
ment des oeufs.

Les alvéoles 41 relativement étroits et 3 cloison
relativement épaisse sont destinés non seulement a éviter le
"télescopage" ou le recouvrement des alvéoles larges 40, mais
également & conférer leur utilité & ces alvéoles larges 40
lorsque le parallélisme a été établi, comme expliqué plus
haut, de maniére que ces alvéoles 40 puissent apporter leur
participation & 1'absorption de 1la charge statique en
utilisant la surface de portée relativement large de leur
rebord 42, tandis que les alvéoles 41 apportent leur
participation & 1l'absorption de 1l'effort statique en
utilisant la surface de portée relativement étroite de leur
rebord 43.

Conformément a l'invention, les alvéoles étroits
41 réalisés dans les extrémités lle et 1l2e de la boite
assument la fonction de pivots pour une boite empilée de
maniére irréquliére, de sorte que l'intervalle final
d'emboitement est correct et, de plus, ces alvéoles étroits
conférent leur utilité aux alvéoles 1larges 40 situés aux
angles de la boite car sinon ils deviendraient inutiles.

Des essais effectués pour éliminer le
"télescopage" en élargissant 1l'alvéole large 40 ont pour
effet d'allonger la ligne de liaison entre la surface 42 du
rebord et la boite a oeufs. Plus cette ligne de liaison est
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longue, plus grand est le risque de défaillance de 1la
structure le long de cette ligne. Il convient de remarquer
que la ligne de liaison entre la surface 43 de 1'alvéole 41 3
cloison épaisse et de la boite & oeufs est trés courte et la
surface transversale 44 comprise entre les alvéoles 40 et 41
assure la transmission des efforts dans la direction sensi-
blement transversale aux surfaces extrémes de la boite. Donc,
la disposition selon l'invention élimine pratiquement le
"télescopage" sans accroitre le risque de défaillance de la
structure par élargissement du grand alvéole 40.

Il va de soi que l'invention n'a été décrite qu'a
titre d'exemple et que diverses modifications peuvent lui

étre apportées sans sortir de son domaine.
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10

REVENDICATIONS
1. Boite ouverte moulée (10) pouvant s'emboiter

dans d'autres boites identiques et comprenant une premiére
partie (11) comportant quatre angles arrondis (31, 32) et
reliés par une charnidre (20) & une seconde partie (12)
comportant quatre angles arrondis (30, 33), chacune de ces
parties de la boite comprenant deux cbtés inclinés (lls, 12s)
et deux extrémités inclindes (lle, 12e), les angles
intérieurs (31, 33) de ces parties de la boite étant voisins
de leur liaison par charniére (20) et les angles extérieurs
(30, 32) se trouvant sur les bords extérieurs de la bolte
moulée, caractérisée en ce qu'elle comprend des &léments
structuraux venus de moulage, destinéds & faciliter 1le
dégagement des boites empilées et constituant des alvéoles
(41) situés & peu prés totalement dans les extrémités (lle,
12e¢) des parties de la boite, mais ne se prolongeant
pratiquement pas dans 1l'arc formé par lesdits angles
extérieurs arrondis (30, 32), 1lesdits alvéoles ayant une
épaisseur de cloison (4lw) sensiblement supérieure &
1l'épaisseur de la cloison (10w) des parties de la boite et
présentant une surface (43) formant un rebord de dégagement
et orientée vers 1'extérieur de 1'extrémité de 1la partie
correspondante inclinée de la boite, la surface extérieure de
la cloison de chacun desdits alvéoles qui est voisine de
ladite surface formant un rebord (43) comprenant un élément
de surface (46a) dont 1l'inclinaison est 1'inverse de celle de
l'extrémité de la partie correspondante de boite, ainsi qu'un
élément de surface relativement court (46b) gqui n'est
pratiquement pas incliné et qui est situé entre ledit &lément
de surface a inclinaison inverse et la surface formant rebord
(43), la largeur de chacun desdits alvéoles (41) étant
sensiblement inférieure & la lonqueur de 1l'arc des angles
extérieurs arrondis de 1la boite, chacun desdits alvéoles
pouvant ainsi assumer la fonction de point d'appui pour
remettre une boite présentée de maniére légérement oblique a
un empilement de boites similaires parallédle aux autres
lorsque la pression d'une boite suivante est exercée sur
1l'empilement.
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11

2. Boite selon la revendication 1, caractérisée
en ce que chacune de ses parties (11, 12) comprend deux cdtés
inclinés relativement longs (lls, 12s) et deux extrémités
inclinées qui sont relativement courtes (lle, 1l2e).

3. Boite selon la revendication 2, caractérisée
en ce qgue sa premiere partie (11) consiste en un couvercle
rectangulaire renversé en forme de cuvette et sa seconde
partie (12) est rectanqulaire et cellulaire.

4, Boite selon la revendication 1, caractérisée
en ce que lesdits éléments venus de moulage et destinés a
faciliter le dégagement des boites empilées consistent en la

disposition et la structure suivantes :

(a) un premier rebord de séparation en creux (42)
situé sur et autour de chaque angle extérieur
(30, 32),

(b) un second rebord de séparation indépendant et en

creux (43) situé en totalité dans chacune

desdites cloisons d'extrémité (lle, 12e), au

voisinage sensiblement immédiat du premier

rebord de séparation (42),

(c) ledit second rebord de séparation (43) étant
situé du cb6té extérieur par rapport au centre de
chaque cloison d'extrémité,

(4) 1'élément de surface interne (44) de chacune
desdites parties de la boite qui est située entre
les deux rebords (42, 43) étant pratiquement ou
relativement non cassé et sensiblement continu
dans une direction sensiblement perpendiculaire
aux surfaces extrémes de la boite.

5. Boite selon l'une quelconque des revendica-
tions 1 a 4, caractérisée en ce qu'elle est en pulpe moulée
et sa surface extérieure correspond sensiblement & la surface
du moule, tandis que sa surface intérieure est relativement
rugueuse ou n'est pas aussi lisse, les éléments venus de
moulage et formant des rebords en creux (40, 41) étant
orientés vers 1l'extérieur de la surface extérieure de la
boite et s'ouvrant sur sa surface intérieure.
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6. Boite a oeufs selon 1la revendication 4,
caractérisée en ce que le premier élément venu de moulage et
formant un rebord de séparation consiste en un alvéole (40)
relativement large et le second élément venu de moulage et
formant un rebord de séparation consiste en un alvéole
relativement étroit (41).

7. Empilement de boites emboitées les unes dans
les autres, caractérisé en ce que chacune desdites boites est
conforme & l'une quelconque des revendications 1 a 4.

8. Empilement enveloppé de boites qui sont
emboitées les unes dans les autres, caractérisé en ce que
chacune des boites est conforme & 1l'une gquelconque des
revendications 1 a 4.
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