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Découpe pour la réalisation d’'une boite sans collage ni agrafe et boite obtenue par la mise en volume de

cette découpe.

L’invention concerne une découpe pour la réalisation
d’'une boite étanche sans collage ni agrafage, comprenant
une partie (2) destinée a former le corps de la boite et une
partie (3) destinée a former le couvercle de celle-ci, ces
dze;;jx parties (2,3) étant reliées par une rainure de liaison

La partie (2) est du type constitué par un fond (4) muni
d’au moins quatre faces latérales (5,6,7,8) et la partie (3)
est du type constitué d’une face principale (19) reliée au
moins a une patte de fermeture (21).

Les pattes latérales (5,6,7,8) sont reliées entre elles par
des soufflets (10), chacun de ces soufflets (10) étant divisé
en deux secteurs égaux (11,12) par une rainure transver-
sale (13). Au moins deux des faces latérales opposées
(5,6) sont prolongées par des rabats aptes a coopérer avec
le fond (4).
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L'invention concerne une découpe pour la réalisation d'une
boite étanche sans collage ni agrafage.

On connait dans 1'état de la technique des découpes destindes
a la réalisation de boites constitudes d'une partie destinde
a former le corps de la boite et d'une autre partie destinde
a former le couvercle de celle-ci, ces deﬁx parties étant
relides entre elles par une ligne de pliage. Cependant, 1la
mise en volume de telles découpes nécessite soit 1l'utilisation
d'un moyen de liaison tel que la colle ou les agrafes, soit
une manipulation complexe visant & placer différents é&léments
de la découpe en porte-a-faux de fagon A permettre le maintien
en volume de celle -ci.

L'objet de la présente invention est de fournir une découpe
pour la réalisation d'une boite étanche sans collage ni agrafage
et permettant, gridce a une manipulation de mise en volume
simplifiée, d'obtenir une bofte restant en forme gquand on
l'ouvre.

Un autre objet de 1l'invention est de fournir une découpe
permettant d'obtenir wune boite présentant de trés bonnes
conditions d'étanchéité et permettant le conditionnememt de
produits tels que les glacons.

Selon 1l'invention, la découpe comprend une partie destinde
a former le corps de la boite et une partie destinde & former
le couvercle de celle-ci, ces deux parties étant relides entre
elles par une 1ligne d'affaiblissement +telle qu'une rainure
de liaison. La partie destinée & former le corps de la boite
est du type constitué par un fond muni d'au moins quatre
faces latérales et la partie destinée & former le couvercle
de la boite est du type constitué d'une face principale relide
au moins a une patte de fermerture. L'invention est caractérisée
en ce que les faces latérales sont relides entre elles par
des soufflets, chacun de ces soufflets é&étant divisé en deux
secteurs égaux par une ligne d'affaiblissement telle gqu'une
rainure transversale et en ce qu'au moins deux des faces

latérales opposées sont prolongées par des rabats aptes a
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coopérer avec le fond de la boite.

D'une fagon avantageuse, les faces latérales opposées
prolongées par les rabats sont par ailleurs munies de deux
plis les reliant aux soufflets qui leur sont adjacents. Ces
plis sont constitués par deux rainures formant entre elles
un angle alpha inférieur & 5°.

D'une fagon avantageuse, l'angle delta formé entre les bords
extérieurs des soufflets est supérieur & 90°. Ceci permet
d'obtenir une meilleure coopération des soufflets avec les
plis lors de la mise en volume de la découpe.

Egalement préférentiellement, les rainures  transversales
des soufflets sont réalisées par wune incision mi-chair
extérieure dans 1le matériau constituant la découpe. ILors
de la mise en volume de la découpe pour réaliser la boite,
cette derniére caractéristique permet de supprimer 1'effet
ressort des soufflets. )

Pour tenir compte de l'épaiséeur du matériau constituant
la découpe, les rabats prolongeant les faces latérales opposées
sont préférentiellement relides & celles-ci par une double
rainure.

Bien que l'on puisse envisager que, lors de la mise en volume
de 1la découpe, les rabats puissent coopérer avec le fond
de la boite par simple contact, ceux-ci sont avantageusement
munis de pattes d'accrochage pouvant &tre introduites dans
des encoches disppsées dans le fond de la boite. )
Selon un autre aspect de l'invention, la partie de la découpe
destinée & former le couvercle de la boite est munie d'une
patte faciale de fermeture et de deux pattes latérales de
fermeture, ces pattes latérales de fermeture étant & 1l'une
de leurs extrémités séparées des soufflets par un espace
et possédant a l'autre de leurs extrémités une forme arrondie.

Afin de minimiser la quantité d'air ambiant pénétrant a
1l'intérieur de la boite 1lors de son ouverture, les pattes
latérales de fermeture de la pértie destinée & former le

couvercle possédent préférentiellement une largeur légérement
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inférieure a celle des faces latérales de la partie destinde
a former le corps de la boite.

Bien que la -découpe puisse étre réalisée en tous matériaux
possédant une rigidité intrinsdque suffisante pour permettre
la réalisation d'une boite, la découpe est avantageusement
réalisée dans un complexe de mousse de polystyréne extrudée
revétu sur ses deux faces d'un . complexe d'aluminium. Ce
complexe permet de favoriser l'isolation thermique du contenant
de la boite réalisée grdce a ladite découpe et présente un
effet barriére aux éléments extérieurs, en particulier 2
l'eaun.

L'invention ainsi que les avantages qu'elle présente seront
plus facilement compris grdce a la description d'un exemple
non limitatif de réalisation de ladite découpe en référence
aux dessins dans lesquels :

- la figure 1 représente une découpe selon l'invention
présentée 3 plat, ’

- les figures 2 & 5 représentent l'opération de mise en volume
de la découpe,

- la figure 6 représente une vue supérieure de la boite ainsi
réalisée en position ouverte.

Selon la figure 1, la découpe 1 est constituée d'une partie
2 destinée a former le corps de la boite et une partie 3
destinée a former le couvercle de la boite.

La partie 2 est constituée par un fond 4 muni d'encoches
16, réalisées pér écrasement de la matiére & mi-chair pour
conserver 1'étanchéité, et relides & deux faces latérales
longues 5,6 et a deux faces latérales courtes 7,8. Les faces
latérales longues 5,6 sont relides, par une double rainure
18, & des rabats 15 munis de pattes d'accrochage 17 aptes
4 coopérer avec les encoches 16. Les faces latérales 5,6,7,8
sont reliées entre elles par des soufflets 10 divisés en
deux secteurs égaux 11,12 par des rainures transversales
13. Ces rainures transversales son% réalisées par une incision

mi-chair extérieure dans le matériau constituant la découpe,
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matériau constitué par un complexe de mousse de polystyréne
extrudée revétu sur ses deux faces d'un complexe d'aluminium.
L'incision réalisée sur les soufflets est pratiquée sur 1la
face interne de la découpe.

Les faces latérales 1longues 5,6 sont munies de deux plis
14 les reliant aux soufflets 10 qui leur sont adjacents.
Ces plis- sont constitués par deux- rainures formant entre
elles un angle alpha de 3,5°.

Par ailleurs, l'angle delta formé entre les bords extérieurs
de chaque soufflet 10 est de 100° de fagon & permettre une
coopération parfaite entre les plis 14 et les soufflets 10
lors de la mise en volume de la découpe.

La face latérale courte 7 opposée & la face latérale courte
6 relide a la partie de la découpe destinde a former Ile
couvercle de la boite, est munie d'un décrochement 9 pour
permettre 1l'ouverture de la boite. '

La partie de la découpe 3 destinée a former le couvercle
de la boite est constituée par une face principale 19 prolongée
d'une part, par une patte de fermeture étroite 21 et d'autre
part, par deux pattes latérales de fermeture 20. Cette partie
3 de la découpe est relide & la partie 1 par une rainure
23. Les pattes latérales de fermeture 20 sont, & 1l'une de
leurs extrémités, séparées des soufflets 10 par un espace
22 et possédent a 1l'autre de leur extrémités une forme
arrondie. Par ailleurs, ces pattes latérales de fermeture
possédent une largeur légérement inférieure & celle des faces
latérales 6,7 de la partie 2 destinée & former le corps de
la boite.

En référence aux figures 2 a 5, la mise en volume de la découpe
permettant d'obtenir la boite s'effectue simplement.
L'opérateur saisit 1l'une des faces latérales 1longues 6 et
aide au rabattement vers le centre de la découpe des soufflets
10 qui sont adjacents a cette face latérale 6. Cette opération
a pour effet de relever cette face ainsi que les faces

latérales courtes 7,8 et de les porter perpendiculaires au
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au fond 4.

Selon les figures 3 et 4, l'opérateur maintient les soufflets
10 repliés sur la face latérale 6. Ce maintien .est favorisé
gréce aux incisions 13 pratiquées sur les soufflets 10,
incisions qui suppriment tout effet ressort de ces soufflets.
Par ailleurs, la présence des plis 14 permet un positionnement
quasi-automatique des soufflets 10 sur la face latérale longue
en forgcant le soufflet 10 a se rabattre lors du pliage vers
la face 5 au lieu de rester a 45° entre la face 5 et la face
8.

L'opérateur peut ensuite procéder facilement au positionnement
du rabat 15 & 1'intérieur de la boite afin de couvrir
l'ensemble formé par 1les soufflets 10 et la face latérale
longue 6. D'un simple geste, les pattes d'accrochage 17 sont
disposées dans les encoches 16.

Selon 1la figure 5, les opérations: ci-dessus sont répétées
pour l'autre face latérale longue 5.

La boite obtenue aprés ces manipulations simples posséde
deux trottoirs 25 trés rigides. La présence des soufflets
10 assure une étanchéité totale de la partie formant le corps
de la boite. La partie formant le couvercle 3 peut &tre
rabattue sur la partie formant le corps en introduisant les
pattes latérales de fermeture 20 et la patte faciale de
fermeture 21 a 1'intérieur du corps de la boite. L'introduction
des pattes latérales de fermeture 20 & 1'intérieur de la
boite est trés aisée grlce & la présence dans la découpe
des espaces 22 séparant ces pattes de fermeture des soufflets
10.

Lors de 1l'ouverture d'une telle boite, 1'utilisateur peut
dégager le couvercle en agissant sur la patte faciale de
fermeture 21 grdce au décrochement 9. La présence de pattes
latérales de fermeture 20 d'une largeur suffisante permet
de minimiser l'entrée d'air ambiant & 1'intérieur de la boite
et d'utiliser celle-ci pour le conditionnement de produits

tels que les glacons.
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REVENDICATIONS

1) Découpée (1) pour la réalisation d'une boite sans collage
ni agrafage comprenant une partie (2) destinde & former le
corps de 1la boite et une partie (3) destinde i former le
couvercle de celle-ci, ces deux parties (2,3) é&tant relides
par une rainure de liaison (23), la partie (2) destinde 3
former le corps étant du type constitué par un fond (4) muni
d'au moins gquatre faces latérales (5,6,7,8) et la partie (3)
destinée & former le couvercle étant du type constitué d'une
face principale (19) relide & au moins une patte de fermeture
(21) caractérisée en ce que les pattes latérales (5,6,7,8)
sont reliées entre elles par des soufflets (10), chacun de
ces soufflets (10) étant divisé en deux secteurs égaux (11,12)
par une rainure transversale (13) et en ce qu'au moins deux
des faces latérales opposées (5,6) ‘sont prolongées par des
rabats (15) aptes a coopérer avec le fond (4). .

2) Découpe (1) selon 1la revendication 1 caractérisée
en ce que les faces latérales opposées (5,6) prolongées par
les rabats (15) sont munies de deux plis (14) les reliant
aux soufflets (10) gqui leur sont adjacents, ces plis (14)
étant constitués par deux rainures formant entre elles un
angle alpha inférieur & 5°.

3) Découpe selon 1l'une des revendications précédentes
caractérisée en ce que l'angle delta formé entre les bords
extérieurs des soufflets (10) est supérieur & 90°.

4) Décoﬁpe selon 1'une des revendications précédentes
caractérisée en ce que les rainures transversales (13) des
soufflets (10) sont réalisées par une incision mi-chair dans
le matériau constituant la découpe.

5) Découpe (1) selon l'une des revendications précédentes
caractérisée en ce que les faces latérales (6,7) prolongées
par les rabats (15) sont reliées a ceux-ci par une double-
rainure (18).

6) Découpe (1) selon l'une des revendications précédentes
caractérisée en ce que les faces latérales opposées (5,6)

sont prolongées par des rabats (15) munis de pattes d'accrochage
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(17), aptes & coopérer avec des encoches (16) disposées dans
le fond (4).

7) Découpe (1) selon 1l'une des revendications précédentes
caractérisée en ce que la partie (3) destinée & former le
couvercle est munie d'une patte faciale de fermeture (21)
et de deux pattes latérales de fermeture (20), lesdites pattes
latérales de fermeture (20) étant & 1'une de leurs extrémités
séparées des soufflets (10) par un espace (22) et possédant
a l'autre de leurs extrémités une forme arrondie.

8) Découpe (1) selon 1la revendication 7 caractérisée
en ce que lesdites pattes latérales de fermeture (20) possédent
une largeur légérement inférieure 3 celle des faces latérales
(6,7).

9) Découpe selon 1l'une des revendications précédentes
caractérisée en ce qu'elle est réalisée dans un complexe de
mousse de polystyréne extrudée revétu sur ses deux faces d'un
complexe d'aluminium. ‘

10) Boite caractérisée en ce qu'elle est obtenue par

la mise en volume de la découpe selon l'une des revendications

20 1 3 8.
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