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La présente invention concerne une boite, un flan, un ensemble de flans de matiére en feuille de carton ondulé et un procédé de
formation d'une bofite présentant une section polygonale. La boite comporte au moins une languette (7) de centrage a cheval sur au
moins une ligne de pliage (4) de sa paroi supérieure (2), découpée sur ses cotés latéraux (8), reliée d'un c6té a la paroi supérieure
(2) par une premiere ligne de jonction (10) et de I'autre c6té a la paroi latérale adjacente (5) par une seconde ligne de jonction (6),
une ligne de pliage intermédiaire (14) paralléle et décalée étant prévue de sorte que la languette (7) forme une portion en saillie
(16) du fait du pliage. Le fond comprend au moins une portion de surface ajourée (18) de forme complémentaire a celle de la lan-
guette telle que les bords latéraux de I'évidement sont agencés pour coopérer a contact avec les bords latéraux de ladite languette,
et agencée pour s'encastrer dans la portion en saillie d'une boite du dessous.
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BOITE EN CARTON AVEC LANGUETTE DE CENTRAGE, FLAN,
ENSEMBLE DE FLANS ET PROCEDE POUR LA REALISATION
D’UNE TELLE BOITE

La ©présente invention concerne une boite de
matiere en feuille de carton ondulé présentant une
section polygonale comportant des parois latérales,
une paroi supérieure formant le dessus de la boite
reliée a au moins une des paroils latérales par des
premieres lignes de pliage et une paroi inférieure
formant le fond de la boite.

FElle concerne également des flans et un procédé
pour la constitution d’une telle boite.

Elle trouve  une application particulierement
importante, bien gque non exclusive, dans le domaine
des boites gerbables sur palette, gui peuvent avoir
tendance a glisser les unes par rapport aux autres
lors de leur manipulation pendant les phases de
transport.

On connait déja des systéemes de centrage de boites
permettant d’éviter leur glissement, par tenons
latéraux venant coopérer avec des orifices placés sur
les arétes, ou a proximité.

De tels systémes sont fragiles et ne résistent pas
aux manipulations répétées.

On connait également (FR 2 311 717) des emballages
dont le couvercle est formé de rabats dont certains
sont de forme complémentaire a celles d’échancrures
ménagées dans 1le fond également formé de rabats,
permettant un encastrement et donc un blocage
latéral.

Outre que ce mode de réalisation impose d’avoir

des rabats et des surchappemnts sur les surfaces des
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parois supérieure et inférieure, il ne convient pas
au faible grammage et ne permet pas toujours un
empilage parfaitement vertical, du fait des décalages
pouvant exister lors de la formation de 1l’emballage.

On connait également (DE 20 2008 014) des boites
présentant des éléments de blocage pliables formant
une pointe dépliée vers 1l7extérieur a 1’état
installée, agencés pour coopérer avec une entaille
correspondante dans le fond de la boite du dessus.

Si de tels éléments permettent un encastrement,
ils se révélent peu efficace pour empécher les
glissements du aux jeux entre pointe et évidement gue
leur construction structurelle induit elle-méme.

La présente invention vise a fournir une boite en
feuille de carton ondulé, répondant mieux gue celles
antérieurement connues aux exigences de la pratique,
en particulier parce que d’une part elle propose un
véritable centrage des boites 1’une sur 1l’autre
autorisant une mise en place latérale avant
emboitement et un excellent Dblocage sans risquer
d’abimer les moyens de centrage gqui vont étre
utilisés, d’autre part en ce qu’elle autorise une
formation des boites simple, peu couteuse,
automatique et sans collage des moyens de centrage et
enfin en ce qgu’elle permet d’éviter de facon plus
efficace que par le passé les glissements latéraux
dans les sens transversaux et/ou longitudinaux entre
des caisses superposées l’'une par rapport a l’autre.

Avec l1l’invention i1 va donc étre possible d’éviter
tout glissement des boites lorsqu’elles sont empilées
les unes sur les sur les autres lors de leur
palettisation et de permettre ainsi 1l’utilisation de

grammage léger, et ce en évitant 1’utilisation
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d’accessoires de palettisation coliteux et générateur
de manutention supplémentaire.

Il va également étre possible de créer un centrage
de fagon automatique au moment de la formation et/ou
de la fermeture de la boite, ce qui évite notamment
tout risque d’endommagement de ce dernier pendant le
transport préalable des flans permettant d’obtenir
les Dboites.

Dans ce Dbut, la présente invention propose
notamment une boite de matiere en feuille de carton
ondulé présentant une section polygonale, comportant
des parois latérales, une paroi supérieure formant le
dessus de la bolite reliée a au moins deux parois
latérales par des premieres lignes de pliage et une
paroi inférieure formant le fond de la boite, ladite
boite comportant au moins une languette a cheval sur
au moins une desdites premiéres lignes de pliage,
découpée sur ses cotés latéraux transversaux par
rapport a ladite une desdites premieres lignes de
pliage ou premiere ligne de pliage, reliée d’un cdté
a la paroi supérieure par une premiere ligne de
jonction et de 1’autre cdté a la paroi latérale
adjacente par une seconde ligne de jonction, lesdites
lignes de Jjonction étant paralleles a ladite
premiere ligne de pliage,
ladite languette comportant de plus une ligne de
pliage intermédiaire parallele et décalée vers le
centre de la boite par rapport a ladite premiére
ligne de pliage, de sorte que la languette forme une
portion en saillie par rapport a la face supérieure
de la paroi supérieure du fait du pliage de la paroi

latérale par rapport a la paroi supérieure,
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et le fond comprenant au moins une portion de surface
ajourée agencée pour coopérer avec ladite portion en
saillie, au droit de cette derniere et pour
s’encastrer dans la portion en saillie d’une boite du
dessous, caractérisé en ce que la languette est une
languette de centrage et la portion de surface
ajourée est un évidement de forme complémentaire avec
ladite languette, les bords de 1’évidement étant
agencés pour coopérer a contact avec les bords
périphériques latéraux de ladite languette.

Par coopérer a contact, on entend venir en
contact les uns avec les autres par au moins un point
ou sur une certaine surface, le 1long et/ou dans
1’épaisseur du carton autour de ce point.

Avec une telle disposition les bords
périphériques latéraux de 1’évidement, et les bords
périphériques latéraux de la languette sont a
l7aplomb ou sensiblement a 1’aplomb les uns des
autres, sans décalages, ou avec un léger décalage de
1 mm maximum autorisant ainsi un parfait Dblocage,
sensiblement aucun évidement ou aucun évidement
n’‘existant lors de l’encastrement entre ces éléments.

Par portion de surface ajourée ou évidement de
forme complémentaire on entend donc un évidement plan
dimensionné de telle facon gque la partie ou portion
en saillie qui y est insérée vienne en butée sur au
moins une partie de la périphérie de 1l’évidement ce
qui permet de bloquer les mouvements longitudinaux et
transversaux dans le plan horizontal d’une boite par
rapport a l’autre.

Avec 1'invention aucun jeu ou pratigquement aucun

jeu sur la périphérie latérale des languettes, de
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chaque coté n’est prévu, ce qui permet un
encastrement ajusté.

FEn d’autres termes on vient Dblogquer par la
languette sur la matiere du carton de la face
inférieure de 1la boite du dessus, comme pour un
puzzle, ce qui n’entraine pas gu’un gerbage (comme
dans l’art antérieur) mais permet plutdt un véritable
centrage.

L’invention part donc notamment en partie de
1’7idée de créer la portion en saillie lors du pliage
de la face supérieure de la boite autour de 1la
premiere ligne de ©pliage correspondante, ce qui
nécessite un pliage franc, précis mais non
destructeur de la saillie lors de la formation et/ou
1’éjection de la boite de ses moyens de formage et ce
tout en prévoyant une solution ajustée de languette
dans 1’évidement.

Par décalée on entend une 1ligne de Jjonction
parallele et située a une distance 1 de la premiere
ligne de pliage.

Dans des modes de réalisation avantageux, on a de
plus recours a l’une et/ou a l’autre des dispositions
suivantes

- la languette comporte sur ses bords
périphériques latéraux un décrochement agencé pour
coopérer a contact avec un décrochement
complémentaire dans 1’évidement de la caisse du
dessous.

Ce décrochement permet avantageusement de venir
en butée en un point C ou sur 1l’épaisseur du carton
autour d’un point C, sur une portion de bord de
languette parallele ou sensiblement parallele a 1la

premiere ligne de pliage ;
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- la ligne de pliage intermédiaire comporte deux
parties latérales alignées a une distance 1 de la
premiere ligne de pliage de part et d’autre d’une
partie centrale découpée et située a une distance 1 -
e de ladite premiére ligne de pliage.

Une telle disposition va permettre d’obtenir un
blocage latéral beaucoup plus efficace, et ce de
facon étonnante dans le sens longitudinal de 1la
caisse, le bord de 1’excroissance formée par 1la
partie centrale pouvant par construction venir en
butée ou sensiblement en butée sur la paroi interne
de la caisse du dessus au travers de 1l’évidement du
fond de cette derniere.

Avantageusement e est compris entre 1/3 et 3/4 de
l17épaisseur du carton ondulé, par exemple égal a la
moitié de ladite épaisseur ;

- la distance e est comprise entre 1 mm et 3 mm ;
- sachant que les points A, B, C et D sont définis
comme suit
Point A : point central de la partie découpée.
Point B : point central de la partie latérale alignée
de la ligne de jonction intermédiaire.
Point C : point moyen central de 1’épaulement de 1la
partie de languette située du cdté de la paroi
supérieure.
Point D : point central de la premiere 1ligne de
jonction de la languette ;

Les guatre points A, B, C, et D dans le plan
latéral sont alignés sur une droite (par exemple
d’éguation y = a’x + Db’), 1le point C wvenant se
positionner dans 1l’épaisseur du carton de la paroi de

fond de la caisse du dessus ;
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- la 1ligne de pliage intermédiaire est a une
distance 1 comprise entre 1 mm et 5 mm de ladite
premiere ligne de pliage ;

- la paroil inférieure et les parois latérales
sont formées par une barguette et la paroi supérieure
par deux trottoirs en wvis a wvis reliés aux parois
latérales adjacentes par les premiéres lignes de
pliage ;

- la paroil inférieure et la partie inférieure des
parois latérales sont formées par une barguette, et
la partie supérieure des paroils latérales est formée
par une suite d’au moins quatre volets adjacents
reliés entre eux par des deuxiémes lignes de pliage,
la paroi supérieure étant formée par des rabats
reliés aux volets adjacents par lesdites premiéres
lignes de pliage ;

- la boite comprend une barquette muni d’un volet
central formant la paroil supérieure ou inférieure, et
de rabats, et les parois latérales et la paroi
inférieure ou supérieure sont formées par une suite
de trois volets adjacents reliés entre eux par des
troisiémes lignes de pliage et comprenant de part et
d’autre un premier jeu et un second jeu de rabats
regpectivement reliés aux volets adjacents par des
quatriémes 1lignes de pliage ou lesdites premiéres
lignes de pliage, pour former deux parois latérales
en vis a vis ;

- la boite comprend une bargquette munie d’un
volet central formant la paroi supérieure ou
inférieure, et de rabats, et les parois latérales et
la paroi inférieure ou supérieure sont formées par
une suite de trois volets adjacents reliés entre eux

par des cinguiéemes lignes de pliage ou deux desdites



WO 2014/080135 PCT/FR2013/052822

10

15

20

25

30

premieres ligne de pliage et comprenant de part et
d’autre un premier jeu et un second jeu de rabats
regpectivement reliés aux volets adjacents par des
sixiemes lignes de pliage ou deux premieres lignes de
pliage, pour former deux parois latérales en vis a
vis ;

- les parois latérales sont formées par une suite
d’au moins quatre volets adjacents reliés entre eux
par des septiémes lignes de pliage et comprennent de
part et d’autre un premier jeu de rabats et un second
jeu de rabats respectivement reliés aux volets
adjacents par lesdites premiéeres ligne de pliage ou
des huitiemes lignes de pliage pour former
regpectivement les parois supérieure et inférieure ;

- les évidements sont formés par des encoches ou
par deux portions d’encoches sur un bord latéral de
rabat correspondant, et en ce qgu’elle comporte une
encoche ou deux portions d’encoche de passage libre
de la languette sur le bord de rabat adjacent situé
du cbté de la languette.

Par encoche ou portion d’encoche de passage libre
de la languette on entend une encoche ou deux-demi
encoches en vis a vis propres a étre librement
traversées par la languette en position de saillie,
tout en permettant 1l’excellent centrage recherché ;

- la boite comprend quatre parois latérales
principales séparées par quatre parois intermédiaires
dénuées de rabat formant coins coupés ;

- elle comporte au moins deux languettes de
centrage et deux évidements correspondants, par
exemple quatre languettes et quatre évidements ;

- chaque languette et chaque évidement

correspondant sont de forme trapézoidale ;
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- chaque languette et chaque évidement
correspondant sont en forme de T. Par forme de T on
entend une forme non limitative par exemple une jambe
épaisse par exemple de largeur de un a plusieurs cm,
par exemple reliée du cbdété de la paroi supérieure,
par la premiére ligne de Jjonction, a une barre
transversale épaisse par exemple de plus grande
épaisseur que la largeur de la jambe reliée a la
paroi latérale par la seconde ligne de jonction ;

- 1’évidement présente un bord parallele et est

situé a une distance d’ de la ligne de connexion

d’une paroi latérale avec la paroi inférieure, en vis
a vis et paralléle a la premiere ligne de pliage ;

- d’ est égale a 0 ;

- d’ est égale a d.

L’invention propose ¢également un flan ou un
ensemble de flans permettant d’obtenir une telle
boite.

FElle propose également et notamment un flan ou
ensemble de flans de matiére en feuille de carton
ondulé destiné a former une Dbolte présentant une
section polygonale, comportant des parois latérales,
une paroi supérieure propre a former le dessus de la
boite reliée a au moins deux parois latérales par des
premieres lignes de pliage et une paroi inférieure
propre a former le fond de la boite, 1ledit £flan
comportant au moins une languette a cheval sur au
moins une desdites premieres lignes de pliage,
découpée sur ses cotés latéraux transversaux par
rapport a ladite premiere ligne de pliage, reliée
d’un cb6té a la paroi supérieure par une premiére
ligne de Jjonction et de 1’'autre coté a la paroi

latérale adjacente par une seconde ligne de jonction,
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lesdites 1lignes de Jjonction étant paralleles a
ladite premiére ligne de pliage,

ladite languette comportant de plus une ligne de
pliage intermédiaire parallele et décalée vers le
centre de la boite par rapport a ladite premiére
ligne de pliage, de sorte que la languette forme une
portion en saillie par rapport a la face supérieure
de la paroi supérieure lors du pliage de la paroi
latérale par rapport a la paroi supérieure,

le fond comprenant au moins une portion de surface
ajourée agencée pour coopérer avec ladite portion en
saillie et pour étre au droit de cette derniére
lorsque la boite est formée et s'’encastrer dans la
portion en saillie d’une boite du dessous,
caractérisé en ce que la languette est une languette
de centrage et la portion de surface ajourée est un
évidement de forme complémentaire avec ladite
languette, les bords de 1’évidement d’une boite étant
agencés pour coopérer a contact avec les bords
périphériques latéraux de la languette de la boite du
dessous.

Avantageusement, le flan comporte un volet
central propre a former 1le fond d’une barguette,
relié a quatre rabats opposés deux a deux propres a
former les parois latérales de ladite barquette, deux
desdits rabats opposés étant reliés de 1l’autre cbdté
dudit wvolet central a un second rabat par lesdites
premiéres lignes de pliage, pour former deux
trottoirs en vis a vis lorsque la boite est formée.

Avantageusement également 1’ensemble de flans
comporte un premier flan propre a former une
barquette pour constituer la paroi inférieure et 1la

partie inférieure des parois latérales, et en ce que
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il comporte un second flan propre a former la partie
supérieure des parois latérales, ledit second flan
comprenant une suite d’au moins quatre volets
adjacents reliés entre eux par des deuxiemes lignes
de pliage, la paroi supérieure étant propre a étre
formée par des rabats reliés aux volets adjacents par
lesdites premieres ligne de pliage.

Dans un mode de réalisation avantageux, l’ensemble
comprend un premier flan propre a former une
barquette muni d’un volet central formant la paroi
supérieure ou inférieure, et de rabats, et un second
flan propre a former les parois latérales et 1la
paroi inférieure ou supérieure, ledit second flan
comprenant une suite de trois volets adjacents reliés
entre eux par des troisiemes 1lignes de pliage et
comprenant de part et d’autre un premier jeu et un
second Jjeu de rabats respectivement reliés aux
volets adjacents par des quatriemes lignes de pliage
ou lesdites premieres lignes de pliage, pour former
deux parois latérales en vis a vis 1lors de la
formation de la boite.

Dans un autre mode de réalisation avantageux,
1’ensemble comprend un premier flan propre a former
une barquette, muni d’un volet central formant 1la
paroi supérieure ou inférieure, et de rabats, et un
second flan propre a former les parois latérales et
la paroi inférieure ou supérieure, ledit second flan
comprenant une suite de trois volets adjacents reliés
entre eux par des cinquiemes lignes de pliage ou deux
desdites premiéeres ligne de pliage et comprenant de
part et d’'autre un premier jeu et un second jeu de
rabats respectivement reliés aux volets adjacents par

des sixiemes lignes de pliage ou deux autres
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premieres lignes de pliage, pour former deux parois
latérales en vis a vis lors de la formation de 1la
boite.

Avantageusement, le flan comprend une suite d’au
moins quatre volets adjacents reliés entre eux par
des septiéemes lignes de pliage pour former les parois
latérales munie de part et d’autre d’un premier jeu
de rabats et d’un second jeu de rabats respectivement
reliés aux volets adjacents par lesdites premiéres
ligne de pliage ou des huitiemes lignes de pliage
pour former respectivement les parois supérieure et
inférieure lors de la formation de la boite.

Fgalement avantageusement les évidements sont
formés par des encoches ou par deux portions
d’encoches sur un bord latéral de rabat
correspondant, et en ce qu’elle comporte une encoche
ou deux portions d’encoche de passage libre de 1la
languette sur le bord de rabat adjacent situé du cdté
de la languette.

Les portions d’encoche sont identiques mais
symétriques par rapport a leur bord d’extrémité en
vis a vis, pour former une méme encoche une fois la
boite formée.

Dans un autre mode de réalisation avantageux,
chaque flan est agencé pour former dguatre parois
latérales ou quatre portions de parois principales
séparées par dquatre parois ou portions de parois
intermédiaires dénuées de rabat pour former des coins
coupés lors de la formation de la boite.

L’invention propose également un procédé et/ou un
dispositif de formation d’une boite telle que décrite
ci-dessus et/ou a partir de flans tels qgue décrits

également ci-dessus.
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FElle propose également un procédé de formation
d’une boite de matiere en feuille de carton ondulé
présentant une section polygonale, comportant des
parois latérales, une paroi supérieure formant le
dessus de la boite reliée a au moins deux parois
latérales par des premieres lignes de pliage et une
paroi inférieure formant le fond de la Dboite,
caractérisé en ce que, la boite comportant au moins
une languette de centrage a cheval sur au moins une
desdites premieres lignes de pliage, découpée sur ses
cotés latéraux transversaux par rapport a ladite une
desdites premieres lignes de pliage ou premiere ligne
de pliage, reliée d'un cdété a la paroli supérieure par
une premiére ligne de jonction et de 1’'autre cbdté a
la paroi latérale adjacente par une seconde ligne de
jonction, lesdites lignes de jonction étant
paralléles a ladite premieére ligne de pliage,
ladite languette comportant de plus une ligne de
pliage intermédiaire parallele et décalée vers le
centre de la boite par rapport a ladite premiére
ligne de pliage,
et le fond comprenant au moins une portion de surface
ajourée de forme complémentaire a ladite languette,
on forme la boite autour d’un mandrin.

Avantageusement la bolite est formée en pliant 1la
paroi latérale par rapport a la parol supérieure
autour d’une aréte dudit mandrin comprenant une
encoche de réception, de sorte gue la languette forme
une portion en saillie par rapport a la face
supérieure de la paroi supérieure du fait dudit
pliage et s’encastre a l1’intérieur de ladite encoche,
et en ce qgue le mandrin étant escamotable a

l’intérieur de son volume ou comportant des zones
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escamotables en aval dans le sens d’éjection de 1la
portion en saillie, les arétes a encoches sont
effacées avant éjection de la boite.

Avantageusement, on forme au moins deux parties en
saillie sur deux 1lignes de pliage opposées de la
paroi supérieure.

L’invention propose également un dispositif de
formage d’une boite autour d’un mandrin caractérisé
en ce que le mandrin comporte au moins une aréte avec
encoche latérale de formation de la saillie et en ce
que les arétes du mandrin sont rétractables entre une
premiere position de formage de la saillie autour de
l’aréte dans 1l’encoche, et une seconde position
d’éjection de la boite dudit mandrin.

L’'invention sera mieux comprise a la lecture de 1la
description qui suit de modes de réalisation donnés
ci-aprés a titre d’exemples non limitatifs.

La description se réfere aux dessins qui
1"accompagnent dans lesquels

Les figures 1A et 1B montrent respectivement une
vue de dessus en plan et une vue en perspective
axionométrique d’une portion de flan illustrant un
premier mode de réalisation de 1’invention.

Les figures 2A et 2B sont des vues en perspective
de devant et de derriére de deux portions de flans de
la figure 1A empilés 1’'une sur 1l’autre montrant
l’encastrement.

La figure 3 est une vue en coupe selon III - III
de la figure 2A montrant 1l’emboitement de deux boites
obtenues a partir de portion de flan selon la figure
1A.

La figure 3A est une vue agrandie de la =zone

d’emboitement de la figure 3.
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Les figures 3B et 3C montrent la languette de 1la
figure 32 en vue de dessus (figure 3B), et en
perspective et en situation de saillie (figure 3C)
comme déja représenté a la figure 1B.

La figure 4 est une vue en perspective d’un mode
de réalisation de boite selon 1l’invention en forme de
plateau.

Les figures 4A et 4B montrent respectivement le
flan permettant d’obtenir le plateau de la figure 4
et un autre mode de réalisation de flan pour plateau
selon 1l’invention.

La figure 5 est une vue en plan d’un mode de
réalisation d’un ensemble de flans selon 1’invention.

Les figures 6A a 6C et 7A a 7C sont des vues en
plan montrant d’autres modes de réalisation
d’ensembles de deux flans dont un pour former une
barquette, selon 1l’invention.

La figure 8 est une vue en perspective montrant un
autre mode de réalisation de boite selon 1’invention.

La figure 8A est une vue en plan du flan
permettant d’obtenir la boite de la figure 8.

Les figures 8B a 8F sont des vues de dessus en
plan d’autres modes de réalisation de flans selon
17invention.

La figure 9 est une vue en perspective montrant un
autre mode de réalisation de boite selon 1’invention.

La figure 9A est une vue en plan du flan
permettant d’obtenir la boite de la figure 9.

Les figures 9B et 9C sont des vues en plan
d’autres modes de réalisation de flans du type de

celui de la figure 9A, selon 1l’invention.
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La figure 10 est une vue en plan de flan pour
boite a huit cb6tés selon un mode de réalisation de
17invention.

La figure 11 montre un mode de réalisation d’un
ensemble de deux flans, selon 1l’invention, a huit
cdtés.

Les figures 12A a 12C et 13A a 13C sont des wvues
en plan de portions de flans montrant différentes
formes ou modes de réalisation de languettes et
d'évidements utilisables avec des bolites selon
17invention.

La figure 14 est une  vue schématique en
perspective d’un mandrin a aréte escamotable selon un
mode de réalisation de 1’invention pour fabrication
de la boite par enrobage autour d’un mandrin.

Dans la suite de la description on utilisera dans
la mesure du possible les mémes numéros de référence
pour désigner les mémes éléments ou des éléments
similaires.

Les figures 1A et 1B montrent une portion de flan
1 en carton ondulé par exemple de faible grammage,
par exemple de 2 mm d'’épaisseur, utilisable dans une
boite en matiére de feuille en carton ondulé de
section polygonale.

La portion de flan 1 comprend une paroi supérieure
2, reliée a une paroil latérale 3 par une premiére
ligne de pliage 4, et une paroi inférieure 5, reliée
a l’autre coé6té de la paroi latérale 3 par rapport a
la premiéere ligne de pliage 4, par une seconde ligne
de pliage 6. La paroi supérieure 2 est destinée a
former le dessus de la boite alors que la paroi
inférieure 5 est destinée a former le fond de 1la

boite.
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Selon les modes de réalisation de 1’invention plus
particuliéerement décrits ici, la portion de flan 1
comporte une languette 7 de centrage a cheval sur la
premiere ligne de pliage 4 découpée sur ses cdtés
latéraux 8 transversaux a la premiere ligne de pliage
4,

La languette 7 est reliée d’'un c6té 9 a la paroi
supérieure 2 par une premiére ligne de jonction 10 et
de 1l7autre cdété 11 a la paroi latérale adjacente 3
par une seconde ligne de jonction 12 lesdites lignes
de Jjonction 10 et 12 étant paralleéles a la premieére
ligne de pliage 4.

La languette 7 comporte de plus une ligne de
pliage intermédiaire 13 parallele et décalée d’une
distance 1 de 1la premiere ligne de pliage vers le
centre de la paroi supérieure par rapport a la ligne
de pliage 4.

Dans ce mode de réalisation la ligne de Jjonction
13 comporte deux parties latérales 14 alignées entre
elles, a la distance 1, et une partie centrale 15
découpée et située a une distance 1 - e de 1la
premiere ligne de pliage e ¢étant la largeur de
l’encoche en saillie formée par cette partie découpée
par rapport aux deux parties latérales alignées de
ladite ligne de jonction intermédiaire.

Les lignes de jonction permettent un pliage de 1la
languette lors de la mise en forme de la paroi
supérieure par rapport a la paroi latérale quand 1la
boite est fabriquée.

En effet lors du pliage de la paroil supérieure
apres remplissage de la boite avec des produits, 1la
languette 7 va former une portion en saillie 16 par

rapport a la face supérieure 17 de la paroi
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supérieure 2 du fait du pliage de 1’une par rapport a
l7autre.

Le fond 5 comporte gquant a lul une portion de
surface ajourée ou évidement 18 de forme
complémentaire avec ladite portion en saillie 16 au
droit (ligne en trait mixte 19) de cette derniere et
agencée pour s’encastrer (cf. figures 2A et 2B) dans
la portion en saillie 16’ de 1la portion de flan de
dessous 1'.

L’évidement 18 de facon plus précise comprend un
premier bord d’extrémité 19 qui coincide ou coincide
sensiblement avec la ligne de pliage 6, deux bords
latéraux ou lignes découpées en palier 20 présentant
des épaulements 21 qui wvont pouvoir venir coopérer
comme cela sera décrit plus particulierement ci-apreés
avec les Dbords découpés correspondant des cdtés
latéraux transversaux de la languette et un deuxieme
bord d’extrémité 22 parallele au cbté 19 qui va
coopérer sensiblement avec la ligne de pliage 10 de
la languette.

On a représenté de facon plus précise sur les
figures 3, 3A, 3B et 3C la portion en saillie 16’ de
la boite du dessous coopérant avec l’évidement 18 de
la boite du dessus de facon a mieux i1llustrer le
fonctionnement de cette derniere.

Les données d’entrées sont
b
YC

Hauteur de pliage de centreur

Blocage horizontal avant du centreur

YB = Blocage horizontal arriere du centreur

YA = Blocage horizontal arriere du centreur avec
tenon
ZC = Hauteur de Dblocage avant du centreur (= 1

épaisseur)
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A partir de ces données d’entrées, 11 est possible
d’en déduire les données calculées de la partie en
saillie qui sont

a = Longueur de pliage du centreur

C

d

Longueur relevée du centreur

Hauteur 1nclinée du centreur

Les points A, B, C, D tels que figurant sur les
figures 3, 3B, 3C sont alignés.
Ils sont définis comme suit
Point A : point central de la partie découpée 15’. Ce
point est un point de blocage arriére de la partie en
saillie 16’ ou centreur dans 1l’évidement (Y&) ;.
Point B : point central de la partie latérale alignée
de la ligne de Jjonction intermédiaire 14. Ce point
est sur le pli et sert également de blocage arriere
du centreur (YB) ;
Point C : point moyen central de 1’épaulement 23’ de
la partie de languette 24’ située du cdté de la paroi
supérieure 2. Ce point est un point de blocage avant
du centreur (YC) ;
Point D : point central de la premiere 1ligne de
jonction de la languette. Ce point est sur le pli
avant du centreur.
Selon le mode de réalisation de 1’invention on
constate que les quatre points A, B, C et D dans le

plan latéral de la figure 3A sont alignés sur une

droite 25’ d’équation y = a’x + b’
avec a’ = (ZB-ZC)/ (YB-YC)
avec b’ = (ZC-((ZB-Z2C)/YB-YC)) *YC)

a = -b’/a’

Alpha = arctan (b’/a)
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La figure 4 montre un plateau 30 selon un mode de
réalisation de 1l’invention.

Le plateau comprend une paroi inférieure 31 et des
parois latérales opposées deux a deux 32 et 33, de
facon connue en elle-méme.

Les parois latérales 32 sont reliées a deux
trottoirs 34 en vis a vis par les premiéres lignes de
pliage 4 sur lesquelles sont réalisées les languettes
en saillie 16 par exemple deux languettes en saillie
16 par ligne de pliage 4 disposées deux a deux en vis
a vis par exemple au niveau du premier quart et du
dernier quart du trottoir réalisant ainsi le dessus
partiel du plateau 30. Des évidements ou portions de
surface ajourées 18 en vis a vis et au droit des
parties en saillie 16 sont prévus comme décrit en
référence aux figures précédentes.

La figure 4A montre en vue en plan le flan 35 a
partir duguel le plateau 30 est obtenu.

La paroi inférieure 31 est ici formée par un
rectangle en carton ondulé 34 relié du cbdté des faces
latérales 32 par des lignes de pliage paralleles 6 et
de 1l’autre c¢b6té aux parois latérales 33 par des
lignes de pliage 36, des languettes de fixation 37
rectangulaires reliées aux parois latérales 32 par
des lignes de pliage 38 étant prévues pour étre
collées par exemple sur la face interne de la paroi
latérale 33 lors de la formation de la barquette.

Lors du pliage du trottoir 34 autour de 1la
premiere ligne de pliage 4, qui donc permet 1la

formation de la portion en saillie 16, deux oreilles
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39 vont pouvoir étre rabattues sur la face externe de
la languette 37 notamment gréce a une échancrure 40
réalisée dans la paroi latérale 33.

On a représenté sur la figure 4B un autre mode de
réalisation d’un plateau 41 selon l’invention qgui ne
comporte ici que deux languettes 7 a savoir une par
coté latéral 32 située de facgon centrée par rapport a
un axe de symétrie 42 de la barquette.

La figure 5 montre un autre mode de réalisation
cette fois c¢ci d’un ensemble 43 de deux flans 44 et
45, 1’7un des flans 45 étant destiné a former une
barquette inférieure de la boite et 1l’autre flan 44
étant destinée a former la partie supérieure ou
couvercle.

De facgon plus précise le premier flan 45 est formé
d’une suite de parois 46 rectangulaires au nombre de
quatre terminé par une languette de fixation 47 et
comportant d’un cbdté un bord libre 48 et de 1’'autre
cbté une suite de rabats 49 reliés aux parois 46 par
la seconde ligne de pliage 6. Le deuxieme flan 44
agencé pour former la partie supérieure des parois
latérales, est formé par une suite de quatre volets
50 rectangulaires adjacents reliés entre eux par des
deuxiemes lignes de pliage 51 paralleles, la paroi
supérieure étant quant a elle formée par des rabats
52 reliés aux volets 50 par les premiéeres lignes de
pliage 4.

Sur le mode de réalisation décrit 1’ensemble de
flans comporte deux languettes 7 a cheval sur les
lignes de pliage 4 de deux volets propres a former la
partie supérieure des parois latérales 50 séparées
par un volet intermédiaire, les évidements 18 étant

disposés dans les rabats 49 pour étre situés en vis a
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vis et au droit des portions en saillie comme décrits
ci-avant lors de la formation de la caisse.

On a représenté sur les figures 6A a 6C d’autres
modes de réalisation d’ensembles de deux flans 60,
61, 62 selon l’invention.

Ici chaque ensemble comprend un premier flan 63 et
un second flanc 64.
Le premier flan 63 destiné a former une bargquette de
fagcon connue en elle-méme et comprend un volet
central 65 muni sur chacun de ses cdtés de rabats
latéraux 66, 67 identiques deux a deux reliés au
volet central 65 par les premieres lignes de pliage 4
sur deux desquelles sont formées les languettes a
cheval 7 soit de facon centrée (figure 6A) soit de
facon décalée en guinconce symétrigque par rapport au
point central 68 du volet central 65 (figure 6B) ou
comprenant pour chacune des lignes de pliage 4 en vis
a vis deux languettes 7 disposées symétriquement par
rapport a un axe de symétrie central 69 de la
barquette . Chaque ensemble 60, 61, 62 comprend par
ailleurs le second flan 64 formé par une suite 70 de
trols volets rectangulaires adjacents 71, 72, 73
reliés entre eux par des troisiemes lignes de pliage
74 et comprenant de part et d’autre un premier jeu 75
et un deuxieme jeu 76 de rabats respectivement reliés
au volet adjacent par des gquatriéemes lignes de pliage
77, les qguatriemes lignes de pliage 77 du volet
central adjacent 72 de cette suite de trois volets
formant 1les secondes lignes de pliage connexes au
bord des évidements 18 agencés pour coopérer avec les
languettes 7.

Dans le cas de la figure 6A ces évidements sont

alignés en vis a vis dans le cas de la figure 6B ils
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sont décalés par rapport a un point central de facon
symétrique et dans le cas de la figure 6C ils sont au
nombre de quatre et symétriques par rapport a un axe
central du volet 72.

On a représenté sur les figures 7A a 7C trois
autres modes de réalisation d’ensemble de flans 80,
81, 82 comprenant de fagon similaire aux ensembles
des figures 6A a 6C des premiers flans 83 propres a
former des barquettes identigques aux flans 63 des
figures ©6A a 6C et des seconds flans 84 qui
comprennent guant a eux une suite de trois volets 85,
86, 87 adjacents reliés entre eux par des cinguiemes
lignes de pliage 88 1lesdites cinguiéemes lignes de
pliage 88 étant alors confondues avec les secondes
lignes de pliage 6 propre a former 1le fond de
1"emballage.

La suite de volets comprend par ailleurs de part
et d’autre un premier jeu 90 et un deuxieme jeu 91 de
rabats respectivement reliés aux volets adjacents par
des sixiemes lignes de pliage 92 pour former deux
parois latérales en vis a vis lors de la formation de
la boite.

Il n’aura bien entendu pas échappé 1le fait que
parois supérieures ou 1inférieures peuvent étre
inversées, les secondes lignes de pliage du type 6
étant alors interverties avec les premieres lignes de
pliage 4.

Dans le mode de réalisation des figures 7A a 7C il
est nécessaire de prévoir des échancrures 93 sur les
bords latéraux 94 d’extrémité du second flan 84 pour
permettre le passage libre des portions en saillie
formées par les languettes 7 comme cela est

compréhensible pour 1’homme du métier.
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La figure 8, et les figures 8A a 8F illustrent
respectivement une boite et différents modes de
réalisation de flans selon 1’'invention, a savoir
essentiellement deux types de flans, a savoir un
premier type 95 correspondant aux figures 8A a 8C et
un deuxiéme type 96 correspondant aux figures 8D a
8F.

Ici le flan selon 1l’invention comporte au moins
quatre volets adijacents 97 reliés entre eux par des
septiémes lignes de pliage 98 pour former les parois
latérales et sont munis de part et d’autre d’un
premier jeu de rabats 99 et d’un second jeu de rabats
100, dans le cas des figures 8A a 8C, ou d’un premier
jeu de rabats 101 et d’un deuxieme jeu de rabats 102
dans le cas des figures 8D a 8F.

Les premiers jeux de rabats 99 ou 101 sont reliés
aux parois latérales 97 par le biais des premiéeres
lignes de pliage 4 qui wvont donc comporter comme
décrit précédemment sur deux de ces premieres lignes
de pliage des languettes 7, les seconds Jjeux de
rabats 100, 102 comportant quant a eux des secondes
lignes de pliage 6 de jonction avec la paroil latérale
adjacente, autour desquelles va donc étre réalisé
17évidement 18 comme décrit ci-avant.

Suivant la position de la languette, centrée par
rapport au volet (figure 8A), décalée (figure 8B) ou
aux nombres de deux par face latérale concernée
(figure 8C) soit quatre languettes au total, les
évidements vont donc étre décalés ou non.

Dans le cas des figures 8D et 8F, les évidements
sont prévus différemment. Au lieu d’étre sur un rabat
au niveau des lignes de Jjonction 6, les évidements

sont formés par deux demi encoches 103 symétriques
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par rapport a un axe central 103’ d’un volet 97
adjacent au volet gqui comporte la ou les languette(s)
7, et qui vont donc former, lorsque la boite va étre
pliée, une encoche de dimension complémentaire a
celle de la languette, comme revendiqué par ailleurs.

Dans 1le <cas de 1la figure 8E ou 11 vy a un
décalement de la languette par rapport a la paroi,
une seule encoche 104 sur le bord opposé latéral du
rabat du jeu 102, en guinconce par rapport au rabat
du Jjeu 101 sur lequel est 1la languette. Des
évidements ou des demi-évidements 105 de passage des
languettes sont par ailleurs prévues sur les bords
latéraux des rabats adjacents aux premieres lignes de
pliage 4.

La figure 9 et 1les figures 9A a 9C montrent
d’autres modes de réalisation de boite (figure 9) ou
de flans 110 dits « wrap » en terminologie anglo-
saxonne.

Ici les flans sont formés d’une suite de volets
111, 112 a savoilr deux volets 111 destinés a former
les parois latérales et deux volets 112 destinés
respectivement a former la paroi inférieure et 1la
paroi supérieure de 1l’emballage.

La paroi supérieure de 1l’emballage comporte les
deux premieres lignes de pliage 4 a savoir une
premiere ligne de pliage 4 jointive avec la paroi 111
adjacente et une premiere ligne de pliage 4 jointive
avec une languette 113 permettant la refermeture du
« wrap » sur lui-méme. En l’espéce il est également
prévu une encoche 114 de passage de la languette sur
le bord extréme du volet d’extrémité 111, comme

décrit plus avant.
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Ici encore les languettes 7 peuvent étre centrées
(figure 9A), décalées symétriques par rapport a un
point central 115 de la paroi latérale correspondante
(figure 9B) et/ou au nombre de quatre a savoir deux
languettes 7 par premiere ligne de pliage en wvis a
vis (figure 9C).

On a représenté sur 1les figures 10 et 11 deux
autres modes de réalisation 120, 121 dans deux
ensembles de flans selon 1l’invention.

En 1l’espéce 11 est ici prévu quatre parois
principales 122 séparées 1’une de 1l’autre par dquatre
parois 1intermédiaires 123 dénuées de rabats, les
parois principales comportant quant a elles des
rabats de part et d’'autre 124 et 125 les rabats 124
étant reliés a la paroi adjacente par les premieéeres
lignes de pliage et comportant des languettes 7 et
les rabats 125 étant reliés par des secondes lignes
de pliage 6 et étant munis des évidements 18.

La figure 11 plus précisément comporte guant a
elle deux flans a savoir un premier flan 126 destiné
a former le fond en forme de barquette et un deuxieéme
flan 127 destiné a former le dessus et de facon
similaire a ce qui a été décrit en référence a la
figure 10 sauf que 1ici le premier flan 126 va
comporter des portions de parois latérales
inférieures 128 principales séparées par des portions
de parois latérales intermédiaires 129 destinées a
former les points coupés de la barguette.

Le flan 127 portera par contre guant a lui des
parois supérieures principales 130 séparées par des
parois intermédiaires 131.

De facon a permettre l’enrobage de 1’un par

rapport a l’autre les lignes de pliage de jonction
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entre paroils principales et parois 1intermédiaires
peuvent en ce qui concerne celles du second flan et
celles du premier flan étre légerement décalées d’un
flan par rapport a 1’autre, de fagon a permettre
l’enrobage plus aisé.

On a représenté sur les figures 122 a 12C des
modes de réalisation de languettes, et évidements
correspondant, selon divers formes applicables a
17invention.

La figure 12A montre une languette 140 munie d’une
portion de base 141 de Jjonction avec la paroi
latérale supérieure 142 par le biais de la premiere
ligne de Jjonction 143 (petite base), au moins
partiellement en forme de trapeze isocéle terminée
par la ligne de Jjonction intermédiaire 144 (grande
base) avec une deuxiéme portion 145, de jonction avec
la paroi latérale adjacente 146 1le biais de 1la
deuxieme ligne de Jjonction 147, ladite portion 145
étant de forme rectangulaire entre la ligne de
jonction intermédiaire 144 et la ligne de Jjonction
147 avec la paroi latérale.

L’évidement 148 est quant a lui de forme au moins
partiellement trapézoidale complémentaire avec celle
de la portion de base 141 de languette, en respectant
les dimensions du type de celles décrites en
référence aux figures 3.

Ici 1’évidement comporte un bord latéral 149 qui
coincide avec la seconde ligne de jonction 150 pour
une premiere ligne de jonction 151 a cheval duquel se
trouve donc la languette 152.

Plus précisément 1’évidement 148 comprend donc une
extrémité formant une grande base 149 gui coincide ou

coincide sensiblement avec la seconde ligne de
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jonction 150. L’évidement 148 comprend également dans
la paroi inférieure 153 une partie rectangulaire 154
d’évidement et une partie trapézoidale 155 qgui se
termine par une petite base 156 parallele a la grande
base 149 sensiblement égale en dimension a la ligne
de jonction 143 avec 1 ou 2 mm de plus permettant le
jeu nécessaire au bon encastrement de la languette
une fois formée en portion en saillie.

La figure 12B montre une languette de forme un peu
différente qui correspond a celle qui a été décrite
en référence aux figures 1 a 3, mais sans partie
centrale découpée de la ligne de jonction
intermédiaire 158, la ligne intermédiaire étant donc
d’une seule piéce. La portion 159 de jonction avec la
paroi supérieure 142 est ici en forme de T dont la
base est en contact par le biais de 1la 1ligne
intermédiaire 158 avec la portion de Jjonction 160
rectangulaire située dans la paroi latérale 146.

Dans le mode de réalisation de la figure 12C, la
partie évidement 155 est identique ou similaire a
celle décrite en référence a la figure 12A. Par
contre la languette 152 est ici avec une partie
découpée centrale 161 libérant sur les c6tés la ligne
de pliage 162 de facon similaire a ce gui est décrit
en référence par exemple a la figure 3B.

Les figures 134, 13B, 13C montrent des modes de
réalisation de portions de flans respectivement 163,
164, 165 correspondant aux modes de réalisation des
figures 12A, 12B, 12C avec une différence a savoir
les évidements ici 166, 167, 168, sont décalés par
rapport a la seconde ligne de pliage d’une distance
d. Compte tenu (cf. figure 3 de ce léger décalage, il

en résulte un meilleur Dblocage/encastrement. La
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distance d va é&étre de deéterminer par 1’homme du
métier au vu de la configuration particuliere de
l’emballage gqu’il désire.

La figure 13C est quant a elle avec un trapeéze
inversé par rapport au trapeze de la figure 12C.
L’évidement est des lors, comme dans 1le cas des
évidements précédents décrits, inversé de facon
symétrique ©par rapport a un axe paralléle aux
premieres lignes de pliage 151.

La figure 14 montre schématiquement un mandrin 170
comprenant quatre coins parallélépipédiques 171, 172,
173, 174 symétrigques deux a deux par rapport a un axe
central 175. Les arétes externes supérieures 1717 et
172" de ces coins comprennent chacune une encoche 176
dirigée vers l’extérieur du mandrin, en forme de coin
coupé pour permettre le pliage de la partie en
saillie du flan 177 (en trait mixte) présentant les
languettes 7 a cheval sur les lignes de pliage 4
comme décrit ci-avant.

L’encoche 176 est par exemple de section
triangulaire, en forme de parallélépipede trongué
dont 1’un des cbtés coincide ou coincide sensiblement
avec la ligne de Jjonction de la languette avec la
face latérale.

Une fois le pliage effectué par enrobage (fleche
178) autour du mandrin, du flan préalablement amené
de fagon connue en elle-méme par exemple par un
dispositif aspirant (non représenté) de saisi connu
en lui-méme et de placement des découpes sur le
mandrin, les deux coins supérieurs 171 et 172 (et
donc les arétes correspondantes) du mandrin sont

rétractés (fleche 179) et la boite peut alors étre
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éjectée (fléche 180) de facon connue en elle-méme par
exemple par un piston interne (non représenté).

On va maintenant décrire en faisant plus
particulierement référence aux modes de réalisation
des figures 1A a 1B, 9B et a la figure 14, un procédé
de montage et/ou de fabrication d’une boite selon
17invention.

A partir d’une pile de flans (non représentée) du
type décrit en référence a la figure 9B, qui parvient
a plat au fabricant de la boite, celui-ci amene, en
automatigque par exemple, les flans concernés par
l’intermédiaire de moyens de préhension par ventouse
de type connu (non représentés), au-dessus ou en
dessous d’un mandrin comportant une forme
complémentaire a celle de 1’emballage souhaité (cf.
figure 14).

Puis par un biais notamment de vérins pousseurs
et/ou de bras pivotants (non représentés), la caisse
est pliée a 90° sur ses lignes de pliages 4 et ©
autour des arétes du mandrin, ou a moins dans le cas
de flan a coins coupés par exemple, de sorte qgue
compte tenu du décalement de la ligne de Jjonction
intermédiaire et de 1l’appui intérieur 1ié aux arétes
du mandrin sur le flan lors de la compression de ce
dernier sur ces arétes, le pliage va automatiguement
générer la sortie de la portion en saillie de 1la
languette sans étre géné par l'aréte 1717, 172’ gréace
aux évidements 176, créant ainsi le moyen de centrage
recherché.

Les rabats formant le fond de 1la boite sont
également refermés apres encollage sur le fond du
mandrin avant éjection de la caisse aprés retrait des

coins 171 et 172.
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Comme 11 va de soil et comme il résulte de ce qui
précede, la présente invention n’est pas limitée aux
modes de réalisation plus particulierement décrits,
elle en embrasse au contraire toutes les variantes et
notamment celles ou la forme des languettes est
différente de celles plus particulierement décrites
ici, ou celles ou le mandrin n’est pas doué de coins
(arétes) escamotables, le pliage du couvercle (une
fois le reste de la boite formée autour du mandrin)
s’effectuant a la main apres remplissage de 1la
calsse, contrairement a ce qui se passe dans le cas

d’'un « wrap » comme en référence a la figure 14.
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REVENDICATIONS

1. Boite de matiere en feuille de carton ondulé
présentant une section polygonale, comportant des
parois latérales, une paroi supérieure formant le
dessus de la bolite reliée a au moins deux parois
latérales par des premieres lignes de pliage et une
paroi inférieure formant le fond de la boite, ladite
boite comportant au moins une languette a cheval sur
au moins une desdites premiéres lignes de pliage,
découpée sur ses cotés latéraux transversaux par
rapport a ladite premiere ligne de pliage, reliée
d’un cb6té a la paroi supérieure par une premiére
ligne de Jjonction et de 1’'autre cbété a la paroi
latérale adjacente par une seconde ligne de jonction,
lesdites 1lignes de Jjonction étant paralleles a
ladite premiére ligne de pliage,
ladite languette comportant de plus une ligne de
pliage intermédiaire parallele et décalée vers le
centre de la boite par rapport a ladite premiére
ligne de pliage, de sorte que la languette forme une
portion en saillie par rapport a la face supérieure
de la paroi supérieure du fait du pliage de la paroi
latérale par rapport a la paroi supérieure,
et le fond comprenant au moins une portion de surface
ajourée agencée pour coopérer avec ladite portion en
saillie, au droit de cette derniere et pour
s’encastrer dans la portion en saillie d’une boite du
dessous, caractérisée en ce que la languette est une
languette de centrage et la portion de surface
ajourée est un évidement de forme complémentaire avec

ladite languette, les bords de 1’'évidement étant
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agencés pour coopérer a contact avec les bords
latéraux périphériques de ladite languette.

2. Bolte selon la revendication 1, caractérisée
en ce que la languette comporte sur ses Dbords
périphériques latéraux un décrochement agencé pour
coopérer a contact avec un décrochement
complémentaire dans 1’évidement de la caisse du
dessous.

3. Boite selon 1"une quelconqgque des
revendications précédentes, caractérisée en ce que la
ligne de pliage intermédiaire comporte deux parties
latérales alignées a une distance 1 de la premiére
ligne de pliage de part et d’'autre d’une partie
centrale découpée et située a une distance 1 - e de
ladite premiére ligne de pliage.

4, Bolte selon la revendication 3, caractérisée
en ce que la distance e est comprise entre 1 mm et 3
mm.

5. Boite selon 1"une quelconqgque des
revendications 3 et 4, caractérisée en ce que les

points A, B, C et D étant définis comme suit

Point A : point central de 1la partie découpée
(157),
Point B : point central de la partie latérale

alignée de la ligne de jonction intermédiaire (14),

Point C : point moyen central de 1’épaulement
(237) de la partie de languette (24') située du cdté
de la paroi supérieure (2),

Point D : point central de la premiére ligne de
pliage, les quatre points A, B, C, D sont alignés sur
une droite (25’) d’équation yv = a’x + b’.

6. Boite selon 1"une quelconqgque des

revendications précédentes, caractérisée en ce que la
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ligne de pliage intermédiaire est a une distance 1
comprise entre 1 mm et 5 mm de ladite premiére ligne
de pliage.

7. Boite selon 1"une quelconqgque des
revendications précédentes, caractérisée en ce que la
paroi inférieure et les parois latérales sont formées
par une barquette et la paroi supérieure par deux
trottoirs en vis a vis reliés aux parois latérales
adjacentes par les premiéres lignes de pliage.

3. Boite selon 1"une quelconqgque des
revendications 1 a 7, caractérisée en ce que la paroi
inférieure et la ©partie inférieure des ©parois
latérales sont formées par une bargquette, en ce que
la partie supérieure des paroils latérales est formée
par une suite d’au moins quatre volets adjacents
reliés entre eux par des deuxiemes lignes de pliage
et en ce que la paroil supérieure est formée par des
rabats reliés aux volets adjacents par lesdites
premiéeres ligne de pliage.

9. Boite selon 1l’une quelconque des revendications
1 a 8, caractérisé en ce que elle comprend une
barquette munie d’un volet central formant la paroi
supérieure ou inférieure, et de rabats, et en ce que
les parois latérales et la paroi inférieure ou
supérieure sont formées par une suite de trois volets
adjacents reliés entre eux par des troisiémes lignes
de pliage et comprenant de part et d’autre un premier
jeu et un second jeu de rabats respectivement reliés
aux volets adjacents par des quatriemes lignes de
pliage ou lesdites premieres lignes de pliage, pour
former deux parois latérales en vis a vis.

10. Boite selon 1"une quelconqgque des

revendications 1 a 9, caractérisé en ce que elle
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comprend une barquette muni d’un volet central
formant la paroi supérieure ou inférieure, et de
rabats, et en ce que les parois latérales et 1la
paroi inférieure ou supérieure sont formées par une
suite de trois volets adjacents reliés entre eux par
des cinquiéemes 1lignes de pliage ou deux desdites
premieres ligne de pliage et comprenant de part et
d’autre un premier jeu et un second jeu de rabats
regpectivement reliés aux volets adjacents par des
sixiemes lignes de pliage ou deux autres premieéeres
lignes de pliage, pour former deux parois latérales
en vis a vis.

11. Boite selon 1"une quelconqgque des
revendications 1 a 10, caractérisé en ce gue les
parois latérales sont formées par une suite d’au
moins quatre volets adjacents reliés entre eux par
des septiéemes lignes de pliage et comprennent de part
et d’autre un premier jeu de rabats et un second jeu
de rabats respectivement reliés aux volets adjacents
par lesdites ©premieres ligne de pliage ou des
huitiemes lignes de pliage pour former respectivement
les paroils supérieure et inférieure.

12. Boite selon la revendication 10, caractérisée
en ce que les évidements sont formés par des encoches
ou par deux portions d’encoches sur un bord latéral
de rabat correspondant, et en ce gqu’elle comporte une
encoche ou deux portions d’encoche de passage libre
de la languette sur le bord de rabat adjacent situé
du cbté de la languette.

13. Boite selon 1"une quelconqgque des
revendications précédentes, caractérisée en ce

qu’elle comprend guatre parois latérales principales
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séparées par quatre parois intermédiaires dénuées de
rabat formant coins coupés.

14. Boite selon 1"une quelconqgque des
revendications précédentes, caractérisée en ce
qu’elle comporte au moins deux languettes de centrage
et deux évidements correspondants.

15. Boite selon 1"une quelconqgque des
revendications précédentes, caractérisée en ce gue
chague languette et chaque évidement correspondant
sont de forme trapézoidale.

16. Boite selon 1"une quelconqgque des
revendications précédentes, caractérisée en ce gue
chague languette et chaque évidement correspondant
sont en forme de T.

17. Boite selon 1'une quelconqgque des
revendications précédentes, caractérisée en ce gue
17évidement présente un bord paralléele et est situé a

une distance d’ de la ligne de connexion d’une paroi

latérale avec la paroi inférieure, en vis a vis et
paralléele a la premiere ligne de pliage.

18. Boite selon la revendication 17, caractérisée
en ce que d’ est égale a 0.

19. Boite selon la revendication 17, caractérisée
en ce que d’ est égale a d.

20. Flan ou ensemble de flans de matiere en
feuille de carton ondulé pour former une boite
présentant une section polygonale, comportant des
parois latérales, une paroil supérieure propre a
former le dessus de la boite reliée a au moins deux
parois latérales par des premiéres lignes de pliage
et une paroi inférieure propre a former le fond de 1la
boite, ledit flan comportant au moins une languette a

cheval sur au moins une desdites premieres lignes de
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pliage, découpée sur ses cotés latéraux transversaux
par rapport a ladite premiére ligne de pliage, reliée
d’un cb6té a la paroi supérieure par une premiére
ligne de Jjonction et de 1’'autre coté a la paroi
latérale adjacente par une seconde ligne de jonction,
lesdites 1lignes de Jjonction étant paralleles a
ladite premiére ligne de pliage,

ladite languette comportant de plus une ligne de
pliage intermédiaire parallele et décalée vers le
centre de la boite par rapport a ladite premiére
ligne de pliage, de sorte que la languette forme une
portion en saillie par rapport a la face supérieure
de la paroi supérieure lors du pliage de la paroi
latérale par rapport a la paroi supérieure,

et le fond comprenant au moins une portion de surface
ajourée agencée pour coopérer avec ladite portion en
saillie, et pour étre au droit de cette derniere
lorsque la boite est formée et s'’encastrer dans la
portion en saillie d’une boite du dessous,
caractérisé en ce que la languette est une languette
de centrage et la portion de surface ajourée est un
évidement de forme complémentaire avec ladite
languette, les bords de 1’évidement d’une boite
formée avec ledit flan étant agencées pour coopérer a
contact avec 1les Dbords périphériques latéraux de
ladite languette d’une boite du dessus formée avec un
tel flan.

21. Flan de matiere en feuille de carton ondulé
selon la revendication 20, caractérisé en ce que il
comporte un volet central propre a former le fond
d’une barquette, relié a quatre rabats opposés deux a
deux propres a former les parois latérales de ladite

barquette, deux desdits rabats opposés étant reliés
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de l’7autre cb6té dudit volet central a un second rabat
par lesdites premieres lignes de pliage, pour former
deux trottoirs en vis a vis lorsgque la bolite est
formée.

22. Ensemble de flans selon la revendication 20,
caractérisé en ce que 11 comporte un premier flan
propre a former une barquette pour constituer la
paroi inférieure et la partie inférieure des parois
latérales, et en ce que 1l comporte un second flan
propre a former la partie supérieure des parois
latérales, ledit second flan comprenant une suite
d’au moins quatre volets adjacents reliés entre eux
par des deuxiémes lignes de ©pliage, la paroi
supérieure étant propre a étre formée par des rabats
reliés aux volets adjacents par lesdites premiéres
ligne de pliage.

23. Ensemble de flans selon la revendication 20,
caractérisé en ce que il comprend un premier flan
propre a former une barquette muni d’un volet central
formant la paroi supérieure ou inférieure, et de
rabats, et un second flan propre a former les parois
latérales et la paroi inférieure ou supérieure, ledit
second flan comprenant une suite de trois volets
adjacents reliés entre eux par des troisiémes lignes
de pliage et comprenant de part et d’autre un premier
jeu et un second jeu de rabats respectivement reliés
aux volets adjacents par des quatriemes lignes de
pliage ou lesdites premieres lignes de pliage, pour
former deux parois latérales en vis a vis lors de la
formation de la boite.

24, Ensemble de flans selon la revendications 19,
caractérisé en ce que il comprend un premier flan

propre a former une bargquette, muni d’un volet
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central formant la paroil supérieure ou inférieure, et
de rabats, et un second flan propre a former les
parois latérales et la paroili inférieure ou
supérieure, ledit second flan comprenant une suite de
trols volets adjacents reliés entre eux par des
cinguiémes lignes de pliage ou deux desdites
premieres ligne de pliage et comprenant de part et
d’autre un premier jeu et un second jeu de rabats
regpectivement reliés aux volets adjacents par des
sixiemes lignes de pliage ou deux autres premieéeres
lignes de pliage, pour former deux parois latérales
en vis a vis lors de la formation de la boite.

25. Flan selon la revendication 20, caractérisé en
ce que il comprend une suite d’au moins guatre
volets adjacents reliés entre eux par des septiemes
lignes de pliage pour former les parois latérales
munie de part et d’autre d’un premier Jjeu de rabats
et d’un second jeu de rabats respectivement reliés
aux volets adjacents par lesdites premieres ligne de
pliage ou des huitiemes lignes de pliage pour former
respectivement les parois supérieure et inférieure
lors de la formation de la boite.

26. Flan selon la revendication 25, caractérisée
en ce que les évidements sont formés par des encoches
ou par deux portions d’encoches sur un bord latéral
de rabat correspondant, et en ce gqu’elle comporte une
encoche ou deux portions d’encoche de passage libre
de la languette sur le bord de rabat adjacent situé
du cbté de la languette.

27. Flan ou ensemble de flans selon 17une
quelcongque des revendications 20 a 26, caractérisée
en ce chaque flan est agencé pour former guatre

parois latérales ou <guatre ©portions de parois
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principales séparées par quatre parois ou portion de
parois intermédiaires dénuées de rabat pour former
des coins coupés lors de la formation de la boite.

28. Flan ou ensemble de flans selon 1’une
quelcongue des revendications 20 a 27, caractérisé en
ce qu'’elle comporte au moins deux languettes de
centrage et deux évidements correspondants.

29. Flan ou ensemble de flans selon 1’une
quelcongue des revendications 20 a 28, caractérisé en
ce chaque languette et chaque évidement correspondant
sont de forme trapézoidale.

30. Flan ou ensemble de flans selon 1'une
quelcongue des revendications 20 a 28, caractérisé en
ce chaque languette et chaque évidement correspondant
sont en forme de T.

31. Flan ou ensemble de flans selon 1'une
quelcongue des revendications 20 a 30, caractérisée
en ce que l’évidement présente un bord parallele et
est situé a une distance d’ de la ligne de connexion
d’une paroi latérale avec la paroi inférieure, en vis
a vis et paralléele a la premiére ligne de pliage.

32. Procédé de formation d’une boite de matiere en
feuille de carton ondulé présentant une section
polygonale, comportant des paroils latérales, une
paroi supérieure formant le dessus de la boite reliée
a au moins deux parois latérales par des premiéres
lignes de pliage et une paroi inférieure formant le
fond de la boite, caractérisé en ce que, la boite
comportant au moins une languette de centrage a
cheval sur au moins une desdites premieres lignes de
pliage, découpée sur ses cotés latéraux transversaux
par rapport a ladite une desdites premiéres lignes de

pliage ou premiere ligne de pliage, reliée d’un cdté
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jonction et de 1’autre cdté a la paroi latérale
adjacente par une seconde ligne de jonction, lesdites
lignes de Jjonction étant paralleles a ladite
premiere ligne de pliage,

ladite languette comportant de plus une ligne de
pliage intermédiaire parallele et décalée vers le
centre de la boite par rapport a ladite premiére
ligne de pliage,

et le fond comprenant au moins une portion de surface
ajourée de forme complémentaire a ladite languette,
on forme la boite autour d’un mandrin.

33. Procédé selon la revendication 32,
caractérisé en ce que les arétes du mandrin
comprenant une encoche de réception, on forme la
boite en pliant la paroi latérale par rapport a la
paroi supérieure autour d’une aréte dudit mandrin, de
sorte que la languette forme une portion en saillie
par rapport a la face supérieure de la paroi
supérieure du fait dudit pliage et s’encastre a
1l’intérieur de ladite encoche, et en ce gque le
mandrin étant escamotable ou comportant des zones
escamotables a l’intérieur de son volume, les arétes
a encoche sont effacées avant éjection de la boite.

34. Procédé selon 1l’une des revendications 32 et
33, caractérisé en ce qgu’on forme au moins deux
parties en saillie sur deux lignes de pliage opposées

de la paroil supérieure.
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