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Description

[0001] La présente invention concerne un flan de car-
ton ou carton ondulé comportant une suite de quatre vo-
lets reliés entre eux deux a deux par des lignes de pliage
et comportant de chaque c6té un jeu de rabats rectan-
gulaires.

[0002] Elle concerne également une boite obtenue
avec un tel flan et un procédé de réalisation d’une telle
boite.

[0003] Elle trouve une application particulierement im-
portante bien que non exclusive dans le domaine des
boites gerbables sur palette en matériau léger ( < 450
g/m?2) par exemple utilisées pour transporter des paquets
de céréales qui viennent occuper entierement le volume
de la boite, réalisant ainsi une partie de la résistance a
la compression de I'ensemble, ou encore pour des sacs
de congélation dont le poids par sac est limité.

[0004] De tels emballages doivent d’'une part résister
a la compression lors de I'empilement, et d’autre part ne
pas glisser les uns par rapport aux autres lors du trans-
port en camion, ou sur chariot.

[0005] On connait déja des systémes de centrage de
caisses par tenons latéraux venant coopérer avec des
orifices placés sur les arétes des emballages. De tels
moyens sont fragiles et ne peuvent étre mis en place
lorsque les faces inférieures et supérieures de la caisse
sont lisses par construction comme dans le cas d’embal-
lage dit « wrap ».

[0006] On connait également des systemes de ver-
rouillage/blocage par languettes collées sur la face su-
périeure d’un couvercle qu’elle traverse (FR 2 761 341).
D’autres systémes sont connus des documents JP H10
81334 et US 4 053 098. De tels systétmes mettent en
oeuvre deux flans séparés, un pour la boite et I'autre
pour son couvercle, la mise en place de ce dernier né-
cessitant un ajustage précis, difficile a réaliser de fagon
automatique.

[0007] Laprésenteinvention vise afournirun flan, une
boite et un procédé de formation d’une boite répondant
mieux que ceux antérieurement connus aux exigences
de la pratique, notamment en ce qu’elle entraine un cen-
trage des boites formées a partir d'un flan d’une seule
piéce, rendant possible un empilage des boites I'une sur
'autre avec un excellent auto blocage et un alignement
vertical de celles-ci les unes par rapport aux autres par-
faitement respecté, tout en proposant une face supérieu-
re de la coiffe de la boite et une face inférieure du fond
de la boite lisses de conception.

[0008] Avec l'invention il est ainsi possible de former
la boite facilement en automatique autour des produits
eux-mémes, comme c’est le cas des emballages dits
« wrap », mais également autour d’'un mandrin, (la boite
est alors remplie par le cbté), et ce tout en permettant
d’excellents résultats de centrage ultérieur, lors de la
constitution de pile, et de résistance a la compression.
[0009] Dans ce butI'invention propose notamment un
flan de carton ou carton ondulé comportant une suite de
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quatre volets reliés entre eux deux a deux par des pre-
miéres lignes de pliage, a savoir deux volets d’extrémité
séparés par deux volets intermédiaires et comportant de
part et d’autre un jeu de rabats rectangulaires, caracté-
risé en ce que un volet intermédiaire comprend au moins
un évidement adjacent a une premiere ligne de pliage
de jonction avec un volet d’extrémité, ledit volet d’extré-
mité comportant sur son bord périphérique opposé a la-
dite premiere ligne de pliage, une languette de forme
complémentaire a I'évidemment située a I'aplomb dudit
évidemment et reliée audit volet par une seconde ligne
de pliage paralléle aux premiéres lignes de pliage.
[0010] Par al'aplomb, on entend sur une méme ligne
longitudinale transversale paralléle a I'axe longitudinal
du flan.

[0011] A noter que cette languette de forme complé-
mentaire est destinée a servir également de languette
de collage avec I'autre volet d’extrémité lors du formage
de la boite.

[0012] On réalise ainsi avec une méme languette et
de fagon inattendue, deux fonctions en une lors du for-
mage de la boite, a savoir une fonction de centrage et
une fonction de fixation d’un volet d’extrémité sur l'autre.
[0013] Dans des modes de réalisation avantageux, on
a de plus recours a I'une et/ou a I'autre des dispositions
suivantes :

- levoletintermédiaire comporte deux évidements ad-
jacents a la dite premiére ligne de pliage et ledit volet
d’extrémité comprend deux languettes correspon-
dantes. Avantageusementles languettes sont symé-
triques par rapport al'axe central longitudinal du flan.

[0014] Egalement avantageusement la largeur
moyenne cumulée dans le sens transversal des languet-
tes est supérieure au 1/4 de la largeur des volets dans
le sens transversal, par exemple supérieure au 1/3 ou
supérieure ou égale a la moitié de ladite largeur, et/ou
inférieure au 3/5 de celle-ci.

[0015] Parlargeur moyenne on entend la moyenne en-
tre la plus petite largeur et la plus grande largeur de la
languette ;

Egalement avantageusement il est prévu trois ou quatre
languettes symétriquement par rapport a [l'axe
longitudinal ;

- leslanguettes sont formées chacune par une portion
de carton rectangulaire ou trapézoidale ;

- I'évidement est en partie a cheval sur la premiére
ligne de pliage et comprend un bord découpé dispo-
sé parallélement et & une distance déterminée d
avec laite premiére ligne de pliage (dont il est adja-
cent);

- dest compris entre une et deux épaisseurs de car-
ton.

[0016] L’invention propose aussi une boite en carton
ou carton ondulé obtenue a partir d’un flan tel que décrit
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ci-dessus.

[0017] Elle concerne également une boite en carton
ou carton ondulé, formée a partir d’'un flan comprenant
une suite de quatre volets reliés entre eux par des pre-
miéres lignes de pliage, deux des volets formant le fond
et la coiffe de la boite et les deux autres formant deux
premiéres parois latérales en vis a vis, ladite suite étant
munie d'un c6té d’'un premier jeu de rabats et de l'autre
c6té d'un second jeu de rabats, lesdits jeux formant les
deux autres parois latérales adjacentes aux premiéres
parois en vis a vis, caractérisée en ce que le volet formant
le fond comprend au moins un évidement adjacent a une
premiere ligne de pliage et en ce que le volet formant la
coiffe comprend au moins une languette reliée a la paroi
adjacente par une seconde ligne de pliage, collée sur
ladite coiffe a 'aplomb de I'évidement et de forme com-
plémentaire audit évidement.

[0018] Dansun mode de réalisation avantageux la lar-
geur moyenne cumulée dans le sens transversal de la
ou des languettes est supérieure au 1/3 de la largeur du
volet d’extrémité et inférieure au 3/5 de ladite largeur.
[0019] Avantageusement le fond comporte deux évi-
dements adjacents a la dite premiére ligne de pliage et
la coiffe comprend deux languettes correspondantes.
[0020] Dans un mode de réalisation avantageux les
languettes sont formées chacune par une portion de car-
ton rectangulaire ou trapézoidale.

[0021] Egalementavantageusementl’évidemmentest
partiellement a cheval sur la premiére ligne de pliage
correspondante.

[0022] L’invention propose également un procédé
pour la réalisation d’une boite d’emballage a partir d’'un
flan tel que décrit ci-avant, dans lequel, apres dépilage
du flan a partir d’'un magasin, on enrobe le flan automa-
tiguement autour des produits a emballer ou autour d’'un
mandrin en repliant les languettes préalablement encol-
lées autour du bord périphérique du volet d’extrémité
auquel elles sont reliées, que I'on plaque contre la face
supérieure correspondante du volet d’extrémité adjacent
pour les coller sur celle-ci, et on forme simultanément ou
sensiblement simultanément par repliage autour de la
face d’extrémité des produits ou du mandrin, un des jeux
de rabats pour former I'une des parois de la boite avant
fermeture définitive de cette derniére par l'autre jeu de
rabats ou éjection de cette derniére ainsi formée pour
remplissage ultérieur avec les produits.

[0023] L’invention sera mieux comprise a la lecture de
la description qui suit d’'un mode de réalisation donnés
ci-apres a titre d’exemple non limitatif. Elle se référe aux
dessins qui 'accompagnent dans lesquels :

La figure 1 est une vue en plan d’'un mode de réali-
sation d’un flan selon I'invention.

Lafigure 2 estune vue en perspective de deux boites
partiellement empilées I'une sur I'autre obtenue avec
des flans selon la figure 1, mettant en évidence le
centrage obtenu.
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[0024] La figure 1 montre un flan 1 en carton ondulé,
par exemple double face, d’épaisseur 2 a 3 mm.

[0025] Il comprend une suite 2 de quatre volets 3, 4,
5, 6 séparés entre eux deux a deux par des premiéres
lignes de pliage paralleles 7, 8, 9, a savoir deux volets
d’extrémité rectangulaires 3 et 6 et deux volets rectan-
gulaires intermédiaires 4 et 5, les volets 3 et 5 d’'une part,
et 4 et 6 d’autre part étant de dimensions identiques ou
sensiblement identiques.

[0026] La suite 2comprend de chaque c6té un premier
jeu 10 et un deuxieme jeu 11 de rabats rectangulaires
reliés aux extrémités latérales des volets par des lignes
de jonction 12 et 13 perpendiculaires aux premiéres li-
gnes de pliage.

[0027] Les rabats du jeu 10 sont dimensionnés pour
permettre de former une paroi latérale de la caisse fer-
mée, alors que les rabats du jeu 11 sont agencés pour
laisser une ouverture (cf. figure 2) permettant d’aperce-
voir les produits a l'intérieur, de fagon connue en elle-
méme.

[0028] Le voletintermédiaire 5 destiné a former le fond
de la caisse, comprend deux évidements identiques 13,
de forme trapézoidale isocele adjacent a la ligne de plia-
ge 9, le bord d’extrémité 14 de I'évidement (légerement
a cheval sur la ligne de pliage 9) formant la petite base
du trapéze et étant & une distance d, du cété du volet
d’extrémité 6, égale a I'épaisseur du carton, par exemple
ici 3 mm.

[0029] Le volet d’extrémité adjacent 6 qui va former
une paroi de la boite comporte sur son bord périphérique
15, opposé a la ligne de pliage 9, deux languettes 16 de
forme trapézoidale isocéle complémentaire, a celle des
évidements 13, situées a I'aplomb (alignement corres-
pondant au trait mixte 17) des évidements et reliées au
volet 6 par des secondes lignes de pliage 8 paralléles a
la premiéere ligne de pliage 9.

[0030] Les dimensions des évidements 13 et des lan-
guettes 16 sont agencées pour permettre un bon encas-
trement les uns dans les autres, par exemple en dimen-
sionnant les languettes un peu plus petite (-0,5 mm dans
les dimensions) que les évidements. Les languettes 16
sont par ailleurs de dimensions en largeur (dans le sens
transversal du flan) et en longueur (dans le sens longi-
tudinal du flan) pour permettre une fixation solide et suf-
fisante par collage sur I'autre volet d’extrémité 3.
[0031] Plus précisément la longueur |, (dans le sens
longitudinal de la suite de volets) des évidements 13 et/ou
des languettes 16 est inférieure au 1/3 de la longueur |
du volet intermédiaire, par exemple inférieure au 1/4, par
exemple 1/5 de cette largeur, pour éviter la fragilisation
du fond (mais a tout le moins supérieure a 1/8 ).
[0032] Lalargeur moyenne Ljdeslanguettes 16 (dans
le sens transversal du flan) et/ou des évidements 13 est
quand-a-elle agencée, pour en cumulant les largeurs des
languettes (ici au nombre de deux) avoir une bonne fixa-
tion des volets d’extrémité entre eux, par exemple une
largeur cumulée de I'ordre du 1/3 de la longueur trans-
versale du volet, mais pouvant étre comprise entre 1/4
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et 1/2, pour ne pas trop fragiliser le fond non plus.
[0033] Les languettes sont ainsi et par exemple, dans
le mode décrit plus particulierement ici, chacune avec
une grande base d’extrémité égale au 1/4 et une petite
base d’extrémité égale a 18 % de la largeur totale L.
[0034] On a représenté sur la figure 2 un empilage en
cours de réalisation de deux boites 19 et 19’ obtenu avec
le flan 1 de la figure 2.

[0035] Les évidements 13 de la boite du dessus 19
coopeérent avec les languettes 16’ de la boite du dessous
19’, ces derniéres ayant été rabattues et collées sur la
face supérieure 20’ du volet 3’ correspondant.

[0036] Les centreurs ainsiobtenus garantissentle par-
fait positionnement des diédres formés par les languet-
tes, sur les diedres formés par les évidements, et donc
'alignement des faces permettant de renforcer ainsi la
résistance verticale de la pile et réduire le grammage du
carton.

[0037] On va maintenant décrire la fabrication d’'une
boite 19 a partir d’'un flan 1 selon le mode de réalisation
de l'invention plus particulierement décrit ici.

[0038] Un dispositif comprenant des moyens de pré-
hension des découpes par aspiration, des moyens de
collage et des moyens de positionnement des produits
aun poste de formage ou un mandrin d’enrobage du type
connu, va par exemple pouvoir étre utilisé pour se faire.
[0039] Apres dépilage d’un flan a partir d'un magasin
par exemple vertical, par aspiration, on vient encoller la
face interne des languettes 16 qui vont a la fois servir de
centreur et de moyens de fixation des volets d’extrémité
entre eux a la place des languettes de collage utilisées
classiguement dans les flans connus sous le nom de
wrap.

[0040] Puis on vient placer le flan autour d’'un mandrin
ou autour des produits a emballer, et on I'enrobe en ve-
nant plaquer les languettes 16 sur la face supérieure du
volet 3 autour des lignes de pliage 18 et du bord d’extré-
mité 21 du volet 3, de fagon a former les centreurs qui
viendront en vis a vis des évidements de la boite du des-
Sus.

[0041] Comme il va de soi et comme il résulte égale-
ment de ce qui précéde, la présente invention n’est pas
limitée aux modes de réalisation plus particulierement
décrits. Elle en embrasse au contraire toutes les varian-
tes et notamment celles ou les languettes ont une forme
arrondie, une forme de T, une forme de trapeze rectan-
gle, celles ou les rabats sont agencés pour former une
paroi ajourée des deux cotés, celle ou il n’y a qu'une
seule languette centrée, trois ou quatre languettes cen-
trées, symétriques par rapport a I'axe longitudinal du flan
pour permettre une bonne répartition.

Revendications
1. Flan (1) de carton ou carton ondulé comportant une

suite de quatre volets (3, 4, 5, 6) reliés entre eux
deux a deux par des premiéres lignes de pliage (7,
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8, 9), a savoir deux volets d’extrémité (3, 6) séparés
par deux volets intermédiaires (4, 5) et comportant
de chaque cété un jeu (10, 11) de rabats rectangu-
laires, caractérisé en ce que un volet intermédiaire
(5) comprend au moins un évidement (13) adjacent
a une premiéere ligne de pliage (9) de jonction avec
un volet d’extrémité (6), ledit volet d’extrémité (6)
comportant sur son bord périphérique opposé a la-
dite premiere ligne de pliage (9), au moins une lan-
guette (16) de forme complémentaire a I'évidement
(13) située a I'aplomb (17) dudit évidement et reliée
audit volet par une seconde ligne de pliage (18) pa-
ralléle aux premiéeres lignes de pliage.

Flan selon larevendication 1, caractérisé en ce que
ledit volet intermédiaire comporte deux évidements
(13) adjacents a la dite premiére ligne de pliage (9)
et ledit volet d’extrémité comprend deux languettes
(16) correspondantes.

Flan selon I'une quelconque des revendications pré-
cédentes, caractérisé en ce que les languettes sont
formées chacune par une portion de carton rectan-
gulaire ou trapézoidal

Flan selon I'une quelconque des revendications pré-
cédentes, caractérisé en ce que la largeur moyen-
ne cumulée des languettes dans le sens transversal
du flan est supérieure au 1/3 de la largeur L des
volets dans le sens transversal et inférieure au 3/5
de ladite largeur L.

Flan selon I'une quelconque des revendications pré-
cédentes, caractérisé en ce que I'évidement en
partie a cheval sur la ligne de pliage (9), comprend
un bord découpé (14) disposé parallelement, et a
une distance déterminée d avec la premiére ligne de
pliage (9) dont il est adjacent.

Flan selon la revendication 5, caractérisé en ce que
d est compris entre une et deux épaisseurs de car-
ton.

Boite (19, 19’) en carton ou carton ondulé, formée a
partird’'unflan (1) comprenant une suite (2) de quatre
volets (3, 4, 5, 6) reliés entre eux par des premieres
lignes de pliage (7, 8, 9), deux des volets formant le
fond et la coiffe de la boite et les deux autres formant
deux premiéres parois latérales en vis a vis, ladite
suite étant munie d’un cb6té d’un premier jeu de ra-
bats (10) et de I'autre c6té d’un second jeu de rabats
(11), lesdits jeux formant les deux autres parois la-
térales adjacentes aux premiéres parois en vis a vis,
caractérisée en ce que le volet formant le fond (5)
comprend au moins un évidement (13) adjacent a
une premiere ligne de pliage (9) et en ce que le volet
formant la coiffe comprend au moins une languette
(16) reliée a la paroi adjacente (6) par une seconde
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ligne de pliage (18), collée sur ladite coiffe a 'aplomb
del'évidement et de forme complémentaire audit évi-
dement.

Boite selon la revendication 7, caractérisée le fond
comporte deux évidements (13) adjacents a la dite
premiere ligne de pliage (9) et la coiffe comprend
deux languettes (16) correspondantes.

Boite selon I'une quelconque des revendications 7
et 8, caractérisée en ce que les languettes (16) sont
formées chacune par une portion de carton rectan-
gulaire ou trapézoidale.

Boite selon I'une quelconque des revendications 7
a9, caractérisée en ce que I'évidement est partiel-
lement a cheval avec la premiére ligne de pliage.

Procédé pour la réalisation d’'une boite d’emballage
a partir d’au moins un flan de matiére en feuille de
carton ou carton ondulé, selon 'une quelconque des
revendications 1 a 7, caractérisé en ce que apres
dépilage du flan (1) a partir d’'un magasin, on enrobe
le flan automatiquement autour des produits a em-
baller ou autour d’'un mandrin en repliant les languet-
tes (16) préalablement encollées autour du bord pé-
riphérique du volet d’extrémité (6) auquel elles sont
reliées, que 'on plaque contre la face supérieure cor-
respondante du volet d’extrémité (3) adjacent pour
les coller sur celle-ci, et on forme simultanément ou
sensiblement simultanément par repliage autour de
la face d’extrémité des produits ou du mandrin, un
des jeux de rabats pour former I'une des parois de
la boite avant fermeture définitive de cette derniére
par l'autre jeu de rabats ou éjection de cette derniére
ainsiformée pour remplissage ultérieur avec les pro-
duits.

Patentanspriiche

1.

Zuschnitt (1) aus Pappe oder Wellpappe mit einer
Reihe von vier Fligeln (3, 4, 5, 6), die paarweise
miteinander Uber erste Faltlinien (7, 8, 9) verbunden
sind, und zwar zwei Endfligeln (3, 6), die durch zwei
Zwischenfligel (4, 5) getrennt sind und beidseitig
einen Satz (10, 11) von rechteckigen Umklappteilen
aufweisen,

dadurch gekennzeichnet,

dass ein Zwischenfligel (5) mindestens eine Aus-
nehmung (13) umfasst, die an eine erste Faltlinie (9)
zur Verbindung mit einem Endfliigel (6) angrenzt,
wobei der Endfliigel (6) auf seinem der ersten Falt-
linie (9) entgegengesetzten umlaufenden Rand min-
destens eine komplementar zu der Ausnehmung
(13) gebildete Lasche (16) aufweist, die lotrecht (17)
zu der Ausnehmung angeordnetist und mitdem Flu-
gel Uber eine zweite Faltlinie (18) verbunden ist, die

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

parallel zu den ersten Faltlinien verlauft.

Zuschnitt nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Zwischenfliigel zwei Ausnehmungen (13)
aufweist, die an die erste Faltlinie (9) angrenzen und
der Endfliigel zwei entsprechende Laschen (16) auf-
weist.

Zuschnitt nach einem beliebigen der vorhergehen-
den Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Laschen jeweils durch einen rechteckigen
oder trapezférmigen Abschnitt aus Pappe gebildet
sind.

Zuschnitt nach einem beliebigen der vorhergehen-
den Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die kumulierte mittlere Breite der Laschen in
der Querrichtung des Zuschnitts groRer ist als 1/3
der Breite L der Flugel in der Querrichtung und ge-
ringer als 3/5 der Breite L ist.

Zuschnitt nach einem beliebigen der vorhergehen-
den Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Ausnehmung, welche die Faltlinie (9) teil-
weise Uberlappt, einen ausgeschnittenen Rand (14)
aufweist, der parallel und in einem bestimmten Ab-
stand d zu der ersten Faltlinie (9) angeordnet ist, an
die er angrenzt.

Zuschnitt nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass d zwischen einer und zwei Dicken der Pappe
liegt.

Schachtel (19, 19’) aus Pappe oder Wellpappe, wel-
che durch einen Zuschnitt (1) gebildet ist, der eine
Reihe (2) von vier Flugeln (3, 4, 5, 6) umfasst, die
Uber erste Faltlinien (7, 8, 9) miteinander verbunden
sind, wobei zwei der Fliigel den Boden und den Auf-
satz der Schachtel bilden und die zwei weiteren zwei
erste einander gegentberliegende Seitenwande bil-
den, wobei die Reihe auf einer Seite mit einem ersten
Satz von Umklappteilen (10) und auf der anderen
Seite miteinem zweiten Satz von Umklappteilen (11)
versehen ist, wobei die Satze die zwei weiteren Sei-
tenwande bilden, die an die ersten einander gegen-
Uberliegenden Wande angrenzen,

dadurch gekennzeichnet,

dass der den Boden (5) bildende Fliigel mindestens
eine (13) aufweist, die an eine erste Faltlinie (9) an-
grenzt, und dass der den Aufsatz bildende Fligel
mindestens eine Lasche (16) aufweist, die mit der
angrenzenden Wand (6) Uber eine zweite Faltlinie
(18) verbunden ist und auf den Aufsatz lotrecht zu
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der Ausnehmung geklebt und komplementér zu der
Ausnehmung gebildet ist.

Schachtel nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Boden zwei Ausnehmungen (13) aufweist,
die an die erste Faltlinie (9) angrenzen, und dass der
Aufsatz zwei entsprechende Laschen (16) aufweist.

Schachtel nach einem beliebigen der Anspriiche 7
und 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Laschen (16) jeweils durch einen rechte-
ckigen oder trapezférmigen Abschnitt aus Pappe ge-
bildet sind.

Schachtel nach einem beliebigen der Anspriiche 7
bis 9,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Ausnehmung die erste Faltlinie teilweise
Uberlappt.

Verfahren zur Herstellung einer Verpackungs-
schachtel aus mindestens einem Zuschnitt aus ei-
nem Pappen- oder Wellpappenblattmaterial nach ei-
nem beliebigen der Anspriiche 1 bis 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass nach Entnahme des Zuschnitts (1) aus einem
Magazin der Zuschnitt automatisch um die zu ver-
packenden Produkte oder um eine Spindel gewickelt
wird, indem die zuvor mit Kleber bestrichenen La-
schen (16) Uber den umlaufenden Rand des Endflu-
gels (6) umgeklappt werden, mit dem sie verbunden
sind, und auf die entsprechende Oberseite des an-
grenzenden Endfliigels (3) aufgelegt werden, um
diese darauf zu kleben, und gleichzeitig oder im We-
sentlichen gleichzeitig durch Umlegen um die End-
flache der Produkte oder der Spindel einer der Satze
von Umklappteilen gebildet wird, um eine der Wande
der Schachtel vor deren endgultigem Verschlielen
mit dem anderen Satz von Umklappteilen oder vor
Auswurf der derart gebildeten Schachtel zu bilden,
um sie anschliefend mit den Produkten zu fillen.

Claims

Cardboard or corrugated cardboard blank (1) includ-
ing a series of four flaps (3, 4, 5, 6) joined together
in pairs by first fold-lines (7, 8, 9), namely two end
flaps (3, 6), separated by two intermediate flaps (4,
5) and including on each side a set of rectangular
tabs (10, 11), characterised in that an intermediate
flap (5) comprises at least one opening (13) adjacent
to a first joining fold-line (9) to an end flap (6), said
end flap (6) including along its peripheral edge op-
posite to said first fold-line (9), at least one tongue
(16) of complementary shape to the opening (13)
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10.

situated in line (17) with said opening and joined to
said flap by a second fold-line (18) parallel with the
first fold lines.

Blank according to claim 1, characterised in that
said intermediate flap includes two openings (13) ad-
jacentto said first fold-line (9) and said end flap com-
prises two corresponding tongues (16).

Blank according to any one of the preceding claims,
characterised in that the tongues are each formed
by a rectangular or trapezoidal portion of cardboard.

Blank according to any one of the preceding claims,
characterised in that the cumulative average width
ofthe tonguesinthe transversal direction of the blank
is greater than 1/3 of the width L of the flaps in the
transversal direction, and less than 3/5 of said width
L.

Blank according to any one of the preceding claims,
characterised in that the opening partially strad-
dling the fold-line (9), comprises a cut edge (14) ar-
ranged parallel with and at a determined distance d
from the first fold-line (9) to which it is adjacent.

Blank according to claim 5, characterised in that d
is between one and two thicknesses of cardboard.

Box (19, 19°) made of cardboard or corrugated card-
board, formed from a blank (1) comprising a series
(2) of four flaps (3, 4, 5, 6) joined together by first
fold-lines (7, 8, 9), two of the flaps forming the base
and the lid of the box and the other two forming two
first facing lateral walls, said series being provided
on one side with a first set of tabs (10) and on the
other side with a second set of tabs (11), said sets
forming the two other lateral walls adjacent to the
firstfacingwalls, characterised in that the flap form-
ing the base (5) comprises at least one opening (13)
adjacent to a first fold-line (9), and in that the flap
forming the lid comprises at least one tongue (16)
joined to the adjacent wall (6) by a second fold-line
(18), glued onto said lid in line with the opening and
of complementary shape to said opening.

Box according to claim 7, characterised in that the
base includes two openings (13) adjacent to said
first fold-line (9) and the lid comprises two corre-
sponding tongues (16).

Box according to any one of claims 7 and 8, char-
acterised in that the tongues (16) are each formed
by a rectangular or trapezoidal portion of cardboard.

Box according to any one of claims 7 to 9, charac-
terised in that the opening partially straddles the
first fold-line.
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11. Process for forming a packaging box from at least
one blank made of cardboard or corrugated card-
board material, according to any one of claims 1 to
7, characterised in that after removal of the blank
(1) from a magazine, the blank is automatically 5
wrapped around the goods to be packaged or around
a mandrel folding the previously glued tongues (16)
around the peripheral edge of the end flap (6) to
which they are joined, in that they are pressed
against the corresponding upper face of the adjacent 70
end flap (3) to glue them to this, and simultaneously
or substantially simultaneously one of the sets of
tabs is assembled, by folding around the end face
of the goods or of the mandrel, to form one of the
walls of the box before final closure of the latter by 75
the other set of tabs or ejection of the latter thus
assembled for subsequent filling with the goods.
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