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Boite de transport pliable & fond renforcé.

@ L'invention concerne une boite de transport pliable &
fond renforcé.

La boite (2) est de forme parallélépipéde et comprend
un fond formé par quatre rabats. Chaque rabat est lié a une
cloison latérale de la boite (2). Un premier rabat (10A) com-
porte au niveau de son extrémité libre, une dentelure com-
posée d’au moins trois dents (16A). Un deuxieme rabat
(10B), opposé au premier rabat (10A), comporte au niveau
de son extrémité libre une dentelure composée d’au moins
deux dents (16B). Les dents (16B) du deuxiéme rabat (10B)
s’imbriquent entre les dents (16A) du premier rabat (10A) et
les extrémités des dents (16A) du premier rabat (10A) et du
deuxiéme rabat (10B) sont présentes a l'intérieur de la boite
(2) de transport, afin de prendre appui sur le rabat opposé
et formé un fond plus résistant.
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Description

Titre de l'invention : Boite de transport pliable a fond renforcé
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Domaine technique auquel se rapporte I'invention

La présente invention concerne le domaine technique des boites de transport pliables,
destinées a transporter des charges de plusieurs kilos.
Arriere-plan technologique

Il est connu de I’état de la technique 1’emploi de boites de transport pliables pour
I’expédition de charges de plusieurs kilos.

Afin de réduire les cofits d’expédition, les boites de transport pliables sont de
préférence réalisé€es a partir de matériau peu dense, tels que le carton ou le plastique.

L’emploi d’un matériau peu dense offre 1’avantage d’étre facile a modeler, pour
former manuellement et rapidement une boite refermable. Plus précisément, le dessus
ainsi que le fond de la boite sont obtenus par 1’entrecroisement de rabats liés aux
cloisons latérales de la boite.

Néanmoins, sous le poids d’une charge excessive, les rabats formant le fond de la
boite peuvent se délier et entrainer la chute de la charge. Afin d’éviter cela, il est
habituel de renforcer le fond de la boite par la pose d’un ruban adhésif.

Cette méthode permet le transport des charges plus lourdes, mais présente
I’inconvénient de devoir recourir a I’utilisation d’un ruban adhésif lors de la mise en
forme de la boite.

L’invention vise a résoudre cette problématique en proposant une boite de transport
comprenant un fond, formé par I’entrecroisement de rabats, apte a supporter des
charges plus lourdes, sans recourir a des moyens de collage.

Objet de I’invention

Pour cela, I’'invention propose une boite de transport de forme parallélépipédique,
comprenant un fond formé par quatre rabats, chaque rabat étant lié a une cloison
latérale de la boite.

La boite est remarquable en ce qu’un premier rabat comporte au niveau de son
extrémité libre une dentelure, composée d’au moins trois dents, et en ce qu’un
deuxiéme rabat opposé au premier rabat comporte au niveau de son extrémité libre,
une dentelure composée d’au moins deux dents, et en ce que les dents du deuxicme
rabat s’imbriquent entre les dents du premier rabat, et en ce que les extrémités des
dents du premier rabat et les extrémités des dents du deuxieme rabat sont présentes a
I’intérieur de la boite et prennent appui sur le rabat opposé€.

De facon avantageuse, I’imbrication des dents présentes aux extrémités libres du

premier et du deuxieme rabat, augmente de facon significative les surfaces de
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frottement entre les rabats, ce qui favorise un meilleur maintien du fond de la boite.
Ainsi, par rapport a I’état de la technique, la boite selon I’invention peut transporter
une charge plus lourde, sans qu’il soit pour cela nécessaire de renforcer le fond de la
boite par I’application d’un ruban adhésif.

Selon un autre mode de réalisation de 1’invention, le premier rabat et/ou le deuxieéme
rabat comporte des dents dont la largeur est comprise entre 10 cm et 20 cm, de
préférence entre 13 cm et 18 cm, de préférence de I’ordre de 15 cm.

Selon un mode de réalisation particulier, la largeur des dents du premier rabat est su-
périeure a la largeur des dents du deuxieme rabat. Par exemple, une ou plusieurs dents
du premier rabat peuvent avoir une largeur supérieure, jusqu’a 20%, a la largeur d’une
dent d’un deuxieme rabat. De préférence, la largeur d’une ou de plusieurs dents du
premier rabat ont une largeur de 10% a 20% supérieure a la largeur d’une dent du
deuxieme rabat. Ce mode de réalisation permet I’obtention d’un fond plus solide.

De préférence, le premier rabat comporte au niveau de son extrémité libre, une
dentelure composée de trois dents.

De préférence, le deuxieme rabat comporte au niveau de son extrémité libre, une
dentelure composée de deux dents.

Selon un autre mode de réalisation de 1’invention, la longueur des dents du premier
rabat et/ou du deuxieéme rabat, est comprise entre 5 cm et 15 cm, de préférence entre
8 cm et 12 cm, de préférence de 1’ordre de 10 cm.

Selon un autre mode de réalisation de 1’invention, au moins 70% de la longueur des
dents du premier rabat et/ou au moins 70% de la longueur des dents du deuxi¢me rabat,
sont présentes dans la boite.

Ces modes de réalisation sont particuliecrement avantageux pour que le fond de la
boite puisse soutenir des charges de plusieurs dizaines de kilos, par exemple de 1’ordre
de 20 kg a 35 kg.

Selon un autre mode de réalisation de 1’invention, les dents sont de forme rec-
tangulaire ou sensiblement rectangulaire. De préférence, au moins une dent comporte
une échancrure au niveau de sa base. Selon un mode réalisation particulier,
I’échancrure est présente au niveau d’un creux adjacent a la dent.

Selon un autre mode de réalisation de 1’invention, le fond est formé par un troisicme
rabat, oppos¢€ a un quatrieme rabat, et en ce que le troisicme rabat et le quatrieme rabat
sont intercalés entre le premier rabat et le deuxieme rabat.

De préférence, le troisicme rabat comporte une dent au niveau de son extrémité libre,
la dent s’étendant le long du c6té de la boite de transport li¢ au deuxieme rabat, et en
ce que le quatricme rabat comporte également une dent, au niveau de son extrémité
libre, s’étendant le long du c6té de la boite de transport li¢ au deuxi¢me rabat, et en ce

que la dent du troisieéme et la dent du quatricme rabat sont présentes dans la boite de
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transport et prennent appui contre le deuxiéme rabat. En d’autres termes, la dent du
troisieme rabat ainsi que la dent du quatricme rabat ne sont pas visibles depuis
I’extérieur de la boite.

De préférence, lorsque le troisicme rabat et le quatrieme rabat sont repliés vers
I’intérieur de la boite pour former le fond, le plus petit écart entre lesdites dents est
inférieur a 1 cm, de préférence inférieur a 0,2 cm, selon un mode de réalisation préféré
le troisicme et quatrieme rabat sont jointifs. Ce mode de réalisation est particu-
licrement avantageux, car il confere au fond de la boite, une fois formé, une résistance
accrue, du fait que le fond de la boite est composé par au moins deux épaisseurs de
rabats, au niveau d’une zone de jonction entre le premier et le deuxieme rabat. Ainsi, la
charge présente dans la boite est distribuée de facon plus homogene au niveau de ladite
zone de jonction.

Selon un autre mode de réalisation de 1’invention, la dent présente a I’extrémité du
troisicme rabat et/ou la dent présente a I’extrémité du quatricme rabat, est délimitée par
un coté incliné de sorte a réduire la largeur de ladite dent au niveau de sa base. Ainsi,
de facon avantageuse, le bord de la dent délimité par le c6té incliné peut plus aisément
étre inséré entre deux dents présentes a I’extrémité du premier rabat. Le fond de la
boite peut ainsi étre formé plus rapidement.

Selon un autre mode de réalisation de 1’invention, les dents excentrées du premier
rabat prennent appui contre le troisieme et le quatrieme rabat.

Selon un autre mode de réalisation de 1’invention, les cloisons de la boite de transport
sont en polypropyléne. Selon une variante de réalisation, les cloisons de la boite de
transport sont réalis€es a partir d’un polymere.

Selon un autre mode de réalisation de 1’invention, les cloisons de la boite de transport
sont formées a partir d’une feuille cannelée. Par les termes « feuille cannelée », on
entend une feuille comprenant deux grandes faces paralleles, reliées entre elles par des
cloisons perpendiculaires ou sensiblement perpendiculaires aux grandes faces.
L’épaisseur d’une feuille cannelée, définie selon une direction perpendiculaire a ses
grandes faces, est comprise entre 2 mm et 6 mm, de préférence entre 3 mm et 4 mm.

De préférence, la feuille cannelée a un grammage compris entre 500 g/m? et
2 000 g/m?2.

L’invention porte également sur un flan pour la fabrication d’une boite de transport
telle que décrite ci-dessus, comprenant un premier rabat li¢ a une cloison latérale, par
I’intermédiaire d’une ligne de pliage, le premier rabat comporte au niveau de son
extrémité libre une dentelure, composée d’au moins trois dents.

L’invention porte aussi sur un flan pour la fabrication d’une boite de transport telle
que décrite ci-dessus, comprenant un deuxieme rabat li€ a une cloison latérale, par

I’intermédiaire d’une ligne de pliage, le deuxiéme rabat comporte au niveau de son
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extrémité libre une dentelure, composée d’au moins deux dents configurées pour

s’imbriquer entre les dents du premier rabat du flan décrit ci-dessus.
Par les termes « extrémité libre », on entend ici I’extrémité d’un rabat qui est opposée

a la ligne de pliage le liant a une cloison latérale.

De préférence, le flan mentionné ci-dessus est composé de polypropyléne.

Selon une variante de réalisation, le premier rabat et le deuxieme rabat peuvent €tre
liés a un méme flan.

Le premier rabat et le deuxieme rabat ont des dentelures similaires aux dentelures de
la boite de transport décrite ci-dessus.

Selon une variante de réalisation, la boite de transport peut également étre réalisée a
partir d’un seul flan correspondant a juxtaposition des flans décrits ci-dessus.

Bien entendu, les différentes caractéristiques, variantes et formes de réalisation men-
tionnées ci-dessus peuvent Etre associées les unes avec les autres selon diverses com-
binaisons, dans la mesure ou elles ne sont pas incompatibles ou exclusives les unes des
autres.

Description des figures

L'invention sera mieux comprise, grice a la description ci-apres, qui se rapporte a des
modes de réalisations préférés, donnés a titre d'exemples non limitatifs, et expliqués
avec référence aux dessins schématiques annexés, dans lesquels :

[Fig.1] illustre une vue en perspective d’une boite selon I’invention ;

[Fig.2] illustre une vue de face, représentée sur la [Fig.1], préalablement a
I’imbrication des rabats formant ledit fond ;

[Fig.3] illustre une vue en perspective d’une premiere étape d’assemblage du fond de
la bofite ;

[Fig.4] illustre une vue de face, d’une premiere étape d’assemblage du fond de la
boite ;

[Fig.5] illustre une vue en perspective d’une deuxieme étape d’assemblage du fond
de la boite ;

[Fig.6] illustre une vue de face, d’une deuxieme étape d’assemblage du fond de la
boite ;

[Fig.7] illustre une vue en perspective d’une troisieme étape d’assemblage du fond de
la bofite ;

[Fig.8] illustre une vue de face, d’une troisi¢me étape d’assemblage du fond de la
boite, le lignes pointillées représentant les contours des dents présentes dans la boite.

[Fig.9] illustre une vue de dessus de deux flans selon I’invention, destiné a la fa-

brication d’une boite de transport représentée sur la [Fig.1].

Description détaillée de I’invention
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Pour rappel, I’invention propose une boite de transport comprenant un fond, formé
par ’entrecroisement de rabats, apte a supporter des charges plus lourdes, sans recourir
pour cela a I’emploi de moyens de collage.

La [Fig.1] illustre une vue en perspective d’une boite 2 de transport selon 1’invention.
La boite 2 est de forme parallélépipédique. La boite est délimitée par quatre cloisons 4
latérales, un dessus 6 et un fond 8. Le dessus 6 et le fond 8 sont formés par super-
position de rabats li€s aux cloisons 4 latérales. Plus précisément, le fond 8 est formé
par la superposition de quatre rabats 10 de formes originales et selon un agencement
ingénieux, tel que décrit ci-dessous.

Afin de faciliter la compréhension de 1’agencement des rabats formant le fond 8, les
figures 2 a § illustrent les étapes de sa formation.

Comme illustré par la [Fig.2], chaque cloison 4 latérale se prolonge d’un rabat 10,
pliable le long d’une ligne de pliage 12.

Un premier rabat 10A comporte une extrémité libre, opposée a sa ligne de pliage
12A. L’extrémité libre comporte une dentelure 14A comprenant trois dents 16A,
séparées par deux creux 18A. Les dents 16A sont de forme sensiblement rectangulaire
de sorte a former un motif en créneau.

Les dents 16A s’étendent selon une direction normale a la ligne de pliage 12A et sont
de longueur similaire. La longueur des dents 16A, mesurée a partir du fond des creux
18A et selon une direction normale a la ligne de pliage 12A, est comprise entre 5 cm et
15 cm, de préférence entre 8 cm et 12 cm. La largeur des dents, définie selon une
direction parallele a la ligne de pliage 12A, est comprise entre 10 cm et 20 cm, de
préférence entre 13 cm et 18 cm.

Un deuxieme rabat 10B, opposé au premier rabat 10A, comporte également une
dentelure 14B, au niveau de son extrémité libre qui est opposée a sa ligne de pliage
12B. La dentelure 14B comprend deux dents 16B séparées par un creux 18B. Les dents
16B sont de dimensions proches a ceux de la dentelure 14A. La dentelure 14B est
alignée avec la dentelure 14A de maniére a permettre 1’insertion des dents 16B dans les
creux de la dentelure 14A. Les dents 16B se caractérisent par une largeur comprise
entre 140 cm et 160 cm ou de I’ordre de 150 cm. De préférence, la largeur des dents
16A est supérieure a la largeur des dents 16B du deuxieme rabat, jusqu’a 20% plus
large, de préférence entre 10% a 20% plus large.

Un troisieme rabat 10C, adjacent au premier rabat 10A, comporte une dent 16C au
niveau de son extrémité libre, opposée a sa ligne de pliage. Un bord 20 de la dent 16C
est aligné avec une arréte 22 de la boite 2 visible sur la [Fig.1], adjacente au deuxieme
rabat 10B. La largeur de la dent 16C, mesurée au niveau de son sommet et selon une
direction parallele a la ligne de pliage 12C, est comprise entre 30 cm et 45 cm, de

préférence entre 32 cm et 38 cm.
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Un bord de la dent 16C, le plus proche du premier rabat 10A, est inclin€ afin de
réduire la largeur de la dent 16C au niveau de sa base. Ainsi, de fagon avantageuse, le
bord de la dent délimité par le coté incliné peut plus aisément étre inséré entre deux
dents présentes a I’extrémité du premier rabat. Le fond de la boite peut ainsi étre formé
plus rapidement.

La boite 2 comprend un quatrieme rabat 10D, symétrique au troisicme rabat 10C. Le
quatrieme rabat 10D est positionné de maniere a ce qu’un bord de la dent 16D soit
aligné avec une arréte de la boite 2, adjacente au deuxieme rabat 10B.

Selon une premiere étape de réalisation du fond 8, illustrée par les figures 3 et 4, le
premier rabat 10A est plié vers I'intérieur de la boite 2, le long de la ligne de pliage
12A.

Selon une deuxieme étape illustrée par les figures 5 et 6, le troisieme rabat 10C et le
quatrieme rabat 10D sont pliés le long de leur ligne de pliage respective, de manicre a
se superposer au premier rabat 10A. La plus petite distance entre le troisicme rabat et
le quatrieme rabat est inférieure a 1 cm, de préférence inférieure a 0,2cm. Il est a noter,
comme illustré par la [Fig.6], une partie des extrémités des dents 16C et 16D sont posi-
tionnées en dessous du premier rabat 10A, de manicre a ce qu’une dent centrale 16A
du premier rabat soit visible depuis I’extérieur de la boite.

Selon une troisieme étape illustrée par les figures 7 et 8, le deuxieme rabat 10B est
plié le long de sa ligne de pliage, de manicre a ce que les dents 16B s’inserent dans les
creux 18A de la dentelure du premier rabat 10A et réciproquement. Les extrémités des
dents sont 1égerement recourbées lors de cette étape, de sorte a €tre insérées dans la
boite 2, et réaliser ainsi le fond 8 selon I’invention.

La forme ainsi que le pliage original des rabats 10 décrit ci-dessus permet I’obtention
d’un fond 8 apte a supporter une charge plus lourde, par rapport a 1’état de la
technique.

Les cloisons 4 ainsi que les rabats 10 formant la boite 2 sont réalisés a partir d’un
matériau a base de polymere, de préférence a partir de polypropylene.

Selon un mode de réalisation préféré, la boite 2 est formée a partir d’une ou de
plusieurs feuilles cannelées. On désigne par les termes « feuille cannelée », une feuille
comprenant deux grandes faces paralleles, reliées entre elles par des cloisons perpendi-
culaires ou sensiblement perpendiculaires aux grandes faces. L’épaisseur de la feuille
cannelée, définie selon une direction perpendiculaire ou sensiblement perpendiculaire a
ses grandes faces, est comprise entre 2 mm et 6 mm, de préférence entre 3 mm et
4 mm, de manicre préférée de I’ordre de 3,5 mm.

Le grammage de la feuille cannelée peut étre compris entre 500 g/m? et 2 000 g/m?,
de préférence compris entre 700 g/m?et 1 500 g/m?.

Afin de prévenir d’une déchirure précoce d’un rabat, selon une variante de réalisation
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non représentée, les inventeurs proposent la réalisation d’échancrures a la base d’une
ou plusieurs dents formant le fond de la boite. De préférence, les échancrures sont ad-
jacentes au fond d’un creux délimitant une dent. L’échancrure peut €tre de forme
multiple, de préférence de forme ovale. La profondeur de 1’échancrure est de I’ordre de
quelques millimetres. 11 est a noter que les échancrures mentionnées ci-dessus sont op-
tionnelles.

Le fond 8 tel que décrit ci-dessus est particulierement avantageux pour accroitre la
durée de vie de boites de transport, destinées a €tre utilisées plusieurs fois. En par-
ticulier, les boites de transport pliables, réalisées a partir d’une ou plusieurs feuilles
cannelées, dont le plus grand c6té a une longueur comprise de 30 cm a 80 cm, de
préférence de 40 cm a 60 cm. Pour ce type de boite, les inventeurs ont constaté que le
fond est apte a supporter des charges de 1’ordre 20 kg, sans recours a des moyens de
collage.

L’invention porte également sur des flans destinés a la réalisation d’une boite 2 de
transport telle que décrite ci-dessus. Selon le présent exemple, une boite de transport
selon I’invention peut &tre formée a partir d’un premier flan 24 A et d’un second flan
24B, illustrés sur la [Fig.9].

Le premier flan 24A comporte deux cloisons latérales 4A et 4C, liées entre elles par
une ligne de pliage 25. La cloison 4A latérale est liée par I’intermédiaire d’une ligne de
pliage, a un rabat 6A destiné a former le dessus de la boite illustrée par la [Fig.1]. La
cloison 4A latérale est également liée au niveau d’un c6té opposé, par I’intermédiaire
d’une ligne de pliage 12A, a un premier rabat 10A tel que décrit ci-dessus.

La cloison 4C latérale est li€e par I’intermédiaire d’une ligne de pliage, a un rabat 6C
destiné a former le dessus de la boite illustrée par la [Fig.1]. La cloison 4C latérale est
également liée au niveau d’un coté opposé, par I’intermédiaire d’une ligne de pliage
12C, a un troisieme rabat 10C tel que décrit ci-dessus.

Le second flan 24B comporte deux cloisons latérales 4B et 4D, liées entre elles par
une ligne de pliage 25. La cloison 4B latérale est liée par I’intermédiaire d’une ligne de
pliage, a un rabat 6B destiné a former le dessus de la boite illustrée par la [Fig.1]. La
cloison 4B latérale est également liée au niveau d’un co6té opposé, par I’intermédiaire
d’une ligne de pliage 12B, a un premier rabat 10B tel que décrit ci-dessus.

La cloison 4D latérale est liée par I’intermédiaire d’une ligne de pliage, a un rabat 6D
destiné a former le dessus de la boite illustrée par la [Fig.1]. La cloison 4D latérale est
également liée au niveau d’un c6té opposé, par I’intermédiaire d’une ligne de pliage, a
un troisieme rabat 10D tel que décrit ci-dessus.

Il est a noter, selon le présent mode de réalisation, que les extrémités des rabats 10A
et 10C, ainsi que les extrémités des rabats 10B et 10C sont alignées ou sensiblement

alignées.
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Chaque flan comporte une languette 26 de jonction, liée a une cloison latérale par
I’intermédiaire d’une ligne de pliage 28. La ligne de pliage 28 est parallele et opposée
a la ligne de pliage 25 de la cloison latérale.

Les languettes de jonction 26 sont destinées a lier les flancs entre eux, afin d’obtenir
une boite de forme parallélépipédique comme illustrée par la [Fig.3]. Les languettes de
jonction sont soudées a 1’air chaud au niveau d’un c6té d’une cloison latérale de I’autre
flan qui ne comporte pas de rabat.

Selon une variante de réalisation non illustrée, une boite selon I’invention peut
également &tre réalisée a partir d’un flan unique, comportant les quatre cloisons

latérales ainsi que les rabats associé€s décrits ci-dessus.



[Revendication 1]

[Revendication 2]

[Revendication 3]

[Revendication 4]

[Revendication 5]

[Revendication 6]

[Revendication 7]

Revendications

Boite (2) de transport de forme parallélépipédique, comprenant un fond
(8) formé par quatre rabats, chaque rabat (10) étant li€ a une cloison (4)
latérale de la boite (2), caractérisée en ce qu’un premier rabat (10A)
comporte au niveau de son extrémité libre une dentelure (14A),
composée d’au moins trois dents (16A), et en ce qu’un deuxieme rabat
(10B) opposé au premier rabat (10A), comporte au niveau de son
extrémité libre une dentelure (14B) composée d’au moins deux dents
(16B), et en ce que les dents (16B) du deuxiéme rabat (10B)
s’imbriquent entre les dents (16A) du premier rabat (10A), et en ce que
les extrémités des dents (16A) du premier rabat (10A) et du deuxieme
rabat (10B) sont présentes a I’intérieur de la boite (2) de transport et
prennent appui sur le rabat opposé.

Boite (2) de transport selon la revendication 1, caractérisée en ce que la
largeur des dents du premier rabat (10A) et/ou du deuxiéme rabat (10B)
est comprise entre 10 cm et 20 cm, de préférence entre 13 cm et 17 cm.
Boite (2) de transport selon la revendication 1 ou 2, caractérisée en ce
que la longueur des dents du premier rabat (10A) et/ou du deuxieme
rabat (10B) est comprise entre 5 cm et 15 cm, de préférence entre 8 cm
et 12 cm.

Boite (2) de transport selon la revendication 3, caractérisée en ce qu’au
moins 70% de la longueur des dents du premier rabat (10A) et/ou au
moins 70% la longueur des dents (16B) du deuxieme rabat (10B), sont
présentes dans la boite.

Boite (2) de transport selon 1’une des revendications 1 a 4, caractérisée
en ce que les dents (16) sont de forme rectangulaire ou sensiblement
rectangulaire.

Boite (2) de transport selon 1’une des revendications 1 a 5, caractérisée
en ce que le fond (8) est formé par un troisieme rabat (10C), opposé a un
quatrieme rabat (10D), et en ce que le troisieme rabat (10C) et le
quatrieme rabat (10D) sont intercalés entre le premier rabat (10A) et le
deuxieéme rabat (10B).

Boite (2) de transport selon la revendication 6, caractérisée en ce que le
troisicme rabat (10C) comporte une dent (16C) au niveau de son
extrémité libre, la dent (16C) s’étendant le long du c6té de la boite (2)
de transport li€ au deuxieme rabat (10B), et en ce que le quatrieme rabat

(10D) comporte également une dent (16D), au niveau de son extrémité



[Revendication 8]

[Revendication 9]

[Revendication 10]

[Revendication 11]

[Revendication 12]

[Revendication 13]

[Revendication 14]

10

libre, s’étendant le long du méme c6te de la boite (2) de transport, et en
ce que la dent du troisieme et la dent du quatricme rabat sont présentes
dans la boite (2) de transport et prennent appui contre le deuxieme rabat
(10B).

Boite (2) de transport selon la revendication 6 ou 7, caractérisée en ce
que les dents excentrées du premier rabat (10A) prennent appui contre le
troisieéme et le quatrieme rabat (10D).

Boite (2) de transport selon I’une des revendications 1 a 8, caractérisée
en ce que les cloisons (4) de la boite de transport sont en polypropylene.
Boite (2) de transport selon la revendication 9, caractérisée en ce que les
cloisons (4) de la boite de transport sont formées a partir d’une feuille
cannelée.

Boite (2) de transport selon la revendication 10, caractérisée en que la
feuille cannelée a un grammage compris entre 500 g/m? et 2 000 g/m?>.
Flan (24 A) pour la fabrication d’une boite de transport selon I’une des
revendications 1 a 11, comprenant un premier rabat (10A) li€ a une
cloison (4) latérale par I'intermédiaire d’une ligne de pliage (12A), ca-
ractérisé en ce que le premier rabat (10A) comporte au niveau de son
extrémité libre une dentelure (14A), composée d’au moins trois dents
(16A).

Flan (24B) pour la fabrication d’une boite de transport selon 1’une des
revendications 1 a 11, comprenant un deuxieme rabat (10B) li€ a une
cloison (4) latérale, par I’intermédiaire d’une ligne de pliage (12B), ca-
ractérisé en ce que le deuxieme rabat (10B) comporte au niveau de son
extrémité libre une dentelure (14B), composée d’au moins trois dents
(16B), et en ce que les dents (16B) du deuxieme rabat (10B) sont
configurées pour s’ imbriquer entre les dents (16A) du premier rabat
(10A) d’un flan selon la revendication 12.

Flan (24 A, 24B) selon la revendication 12 ou 13, caractérisé en ce qu’il

est composé de polypropylene.



1/5

[Fig. 1]

N

[Fig. 2]

16C

16D

12A°

14A. — |16A [, ] 16A F““ 16A

|

18A 18A



2/5

[Fig. 4]
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[Fig. 7]

[Fig. 8]

10C —\ 1¢p




5/5

[Fig. 9]




	Bibliographic data
	Abstract
	Description
	Claims
	Drawings

