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@  Boîte  transparente  de  présentation. 

La  présente  invention  concerne  une  nouvelle  boite 
transparente  de  présentation. 

Selon  une  variante  de  réalisation  de  l'invention,  la 
boite  1  est  constituée  de  deux  découpes  dont  une  en  PVC 
rigide  constitue  trois  faces  transparentes  2,  3,  4  et  dont 
l'autre  est  en  carton  et  forme  la  face  arrière  5,  le  dessus 
6  et  le  dessous  7;  des  pattes  8,  9,  10,  11  complètent  cette 
boite. 

Application  au  domaine  de  l'emballage. 



La  p r é s e n t e   i n v e n t i o n   concerne  une  nouve l l e   bo î te   t r a n s p a r e n t e   de  p r é s e n t a  

t i o n .  

Diverses   t echn iques   ont  été  proposées   j u s q u ' à   ce  jour  pour  la  p r é s e n t a t i o r  

d ' o b j e t s   dans  les  b o î t e s   t r a n s p a r e n t e s .  

La  première   t echnique   c o n s i s t e   à  p a r t i r   d 'une  f e u i l l e   de  ca r ton   poreux  e t  

déposer  sur  c e t t e   f e u i l l e   l ' o b j e t   à  emba l l e r ,   après  quoi  une  f e u i l l e   de 

mat iè re   p l a s t i q u e   t e l l e   que  le  p o l y é t h y l è n e   est  d i sposée   au  dessus  de  l a  

f e u i l l e   de  ca r ton   et  de  l ' o b j e t   puis  est   chauffée   de  façon  à  la  r a m o l l i r  ;  

la  f e u i l l e   de  ma t iè re   p l a s t i q u e   est  e n s u i t e   plaquée  sur  le  ca r ton   par  a sp i  

r a t i o n   à  t r a v e r s   le  ca r ton   qui  est  poreux.  Il  en  r é s u l t e   une  f e u i l l e   de 

p l a s t i q u e   qui  co l l e   sur  la  p o r t i o n   de  ca r ton   qui  en toure   l e d i t   o b j e t .   Les 

embal lages   a i n s i   obtenus  ne  peuvent  ê t r e   que  suspendus  car  il   n ' e s t   p a s  

p o s s i b l e   d ' a b o u t i r   à  des  formes  p r i s m a t i q u e s   p e r m e t t a n t   un  gerbage  des  

e m b a l l a g e s  ;   de  p lus ,   si  les  ob je t s   à  embal ler   sont  volumineux,   l ' e m b a l l a i  

est  d i f f i c i l e   à  r é a l i s e r   et  les  cadences  de  cond i t ionnemen t   sont  f a i b l e s .  

Une  deuxième  t echnique   c o n s i s t e   à  p a r t i r   d 'une  f e u i l l e   de  ca r ton   endui te   c 

ve rn i s   t h e r m o c o l l a n t ,   à  poser  l ' o b j e t   sur  l a d i t e   f e u i l l e   et  à  souder  sur  1 

car ton   une  coque  p l a s t i q u e   thermoformée  enve loppant   l ' o b j e t   à  e m b a l l e r  ;   c 

même  que  dans  la  t echnique   p r é c é d e n t e ,   i l   n ' e s t   pas  p o s s i b l e   de  gerber   l e !  

embal lages .   En  ou t re ,   dans  c e t t e   deuxième  technique   il  n ' e s t   pas  p o s s i b l e  

d ' impr imer   la  coque  p l a s t i q u e   qui  est   thermoformée  et  donc  déformée  à 

chaud .  



Il  e x i s t e   des  emballages  t r a n s p a r e n t s   que  l ' on   peut  imprimer  et  qui  p e u v e n t  
ê t r e   f a c i l e m e n t   gerbés ,   ayant  généra lement   une  forme  p a r a l l é l é p i p é d i q u e .   De 

t e l s   embal lages   c o n s i s t e n t   e s s e n t i e l l e m e n t   en  une  découpe  r é a l i s é e   en  PVC, 

c o l l é e ,   puis  mise  en  volume  par  l ' u t i l i s a t e u r  ;   l ' i n c o n v é n i e n t   majeur  de  ce 

type  d ' emba l l age   est  le  coût  élevé  de  la  ma t iè re   c o n s t i t u a n t   l e d i t   emba l -  

l a g e .  

La  bo î t e   t r a n s p a r e n t e   de  p r é s e n t a t i o n   selon  la  p r é s e n t e   i n v e n t i o n   p a l l i e   c e s  

d ive rs   i n c o n v é n i e n t s   et  peut  ê t r e   f a c i l e m e n t   gerbée,   tout  en  ayant  un  c o û t  

r é d u i t   par  r a p p o r t   à  la  bo î te   r é a l i s é e   à  p a r t i r   d 'une  découpe  de  PVC. 

De  façon  plus  p r é c i s e ,   la  bo î te   de  p r é s e n t a t i o n   selon  l ' i n v e n t i o n ,   de  forme 

p r i s m a t i q u e   et  du  type  r é a l i s é e   à  p a r t i r   de  deux  ma té r i aux   d i s t i n c t s   d o n t  

l ' u n   au  moins  est   à  la  fois   t r a n s p a r e n t   et  r i g i d e ,   tel   que  le  PVC,  l a d i t e  

bo î t e   é t an t   composée  de  deux  découpes  r é a l i s é e s   à  p a r t i r   d e s d i t s   m a t é r i a u x  

et  assemblées   par  co l l age   ou  par  s c e l l a g e ,   la  découpe  r é a l i s é e   en  m a t é r i a u  

t r a n s p a r e n t   c o r r e s p o n d a n t   à  deux  faces  a d j a c e n t e s   de  l a d i t e   b o î t e ,   e s t  

notamment  remarquable   en  ce  que  l ' un   au  moins  des  fonds  est  exempt  de  p a t t e s  

et  co l l é   sur  les  p a t t e s   dont  est   munie  la  découpe  t r a n s p a r e n t e   notamment 

r é a l i s é e   en  PVC. 

Selon  un  mode  p r é f é r e n t i e l   de  r é a l i s a t i o n ,   la  bo î t e   é tan t   p a r a l l é l é p i p é d i q u e ,  

du  ca r ton   c o n s t i t u e   la  face  a r r i è r e ,   le  dessus  et  le  dessous  de  la  b o î t e ,   du 

PVC  c o n s t i t u a n t   les  t r o i s   au t res   f a c e s .  

Dans  ce  qui  s u i t ,   l ' i n v e n t i o n   est   exposée  plus  en  d é t a i l   à  l ' a i d e   de  d e s s i n s  

r e p r é s e n t a n t   p l u s i e u r s   modes  d ' e x é c u t i o n .  

La  f i gu re   1  est   une  vue  en  p e r s p e c t i v e   de  la  bo î t e   selon  l ' i n v e n t i o n ,  

après  mise  p a r t i e l l e   en  volume ;   la  f i gu re   2  est  une  vue  en  coupe  de 

la  bo î t e   selon  une  v a r i a n t e   d e  r é a l i s a t i o n   de  l ' i n v e n t i o n  ;   la  f i g u r e  

3  est   une  vue  en  coupe  de  la  bo î t e   selon  une  au t re   v a r i a n t e   de  r é a l i -  

s a t i o n   de  l ' i n v e n t i o n  ;   la  f i gu re   4  est  une  vue  en  p e r s p e c t i v e   d ' u n e  

b o î t e   selon  l ' i n v e n t i o n ,   d e s t i n é e   à  ê t re   s u s p e n d u e .  

L'une  des  c a r a c t é r i s t i q u e s   de  l ' i n v e n t i o n   est  donc  que  la  bo î t e   est   r é a l i s é e  

à  p a r t i r   de  deux  ma té r i aux   d i s t i n c t s ,   chaque  ma té r i au   formant  une  découpe ,  



où  l ' un   au  moins  des  maté r iaux   est  t r a n s p a r e n t ,   la  découpe  r é a l i s é e   en  l e d i t  

ma t é r i au   t r a n s p a r e n t   co r r e spondan t   à  au  moins  deux  faces  a d j a c e n t e s   de  l a  

b o î t e  ;   par  a i l l e u r s ,   l ' un   au  moins  d e s d i t s   maté r iaux   est  r i g i d e .   D 'une  

façon  généra le   la  bo î t e   sera  p r i s m a t i q u e   et  comprendra  outre   un  dessus  et  ur 

dessous  n  faces  l a t é r a l e s ,   n  é tan t   un  nombre  e n t i e r   supé r i eu r   ou  égal  à  3. 

Dans  le  cas  de  la  f igure   1,  n  est  égal  à  4,  et  la  bo î t e   1  est  p a r a l l é l é p i -  

p é d i q u e  ;   de  p lus ,   le  ma té r i au   t r a n s p a r e n t   sera  ic i   du  PVC  r i g i d e   et  c o n s t i -  

tue ra   les  faces  l a t é r a l e s   2,  3,  4.  La  face  a r r i è r e   5  a ins i   que  le  dessus  6 

et  le  dessous  7  sont  r é a l i s é s   en  ca r ton ,   et  des  p a t t e s   8  p e r m e t t e n t   l e  

c o l l a g e   des  faces  2  et  4  sur  la  face  5.  De  même  deux  p a t t e s   9,  p e r m e t t r o n t  

la  f i x a t i o n   du  dessus  6  qui  comprendra  en  outre   une  p a t t e   r e n t r a n t e   10 ;  l e  

dessous  7  ne  comporte  aucune  p a t t e   et  sera  co l l é   sur  les  t r o i s   p a t t e s   11 

dont  est   munie  la  découpe  c o n s t i t u a n t   les  faces  2,  3,  4.  Au  niveau  du  dessu :  

6  et  du  dessous  7,  il  est  p o s s i b l e   de  p r é v o i r   tou tes   les  v a r i a n t e s ,   c ' e s t - à .  

d i re   que  le  dessus  6  e t /ou   le  dessous  7  comprendra  aucune,  une  ou  p l u s i e u r s  

p a t t e s   r e n t r a n t e s .  

Un  avantage  s u p p l é m e n t a i r e   de  la  bo î t e   i l l u s t r é e   à  la  f i gu re   1  est   que  l a  

face  a r r i è r e   5  é tan t   en  ca r ton ,   donc  opaque,  l ' o b j e t   emballé  dans  l a d i t e  

bo î t e   sera  mieux  mis  en  va leur   grâce  à  c e t t e   face  a r r i è r e   opaque,  l e d i t  

ob je t   é t an t   v i s i b l e   par  les  t r o i s   faces  t r a n s p a r e n t e s   2,  3,  4 .  

La  f i gu re   2  i l l u s t r e   une  v a r i a n t e   d ' e x é c u t i o n   de  la  bo î t e   selon  l ' i n v e n t i o n  

dans  ce  cas  la  face  5'  comprendra  un  r e p l i   12  pouvant  a t t e i n d r e   la  face  3  e  

d é l i m i t a n t   a lo r s   deux  compar t iments   13  et  14 ;  par  a i l l e u r s   les  deux  f a c e s  

et  7  sont  i d e n t i q u e s   et  exemptes  de  p a t t e s .   Diverses   m o d i f i c a t i o n s   sont  b i e i  

entendu  p o s s i b l e s   à  ce  niveau  et  sont  couver tes   par  le  p r é sen t   b r e v e t  ;  

c ' e s t   a i n s i   q u ' i l   pourra   y  avoir   une  p l u r a l i t é   de  r e p l i s   12  d é l i m i t a n t   une 

p l u r a l i t é   de  compar t iments   dans  la  b o î t e .   De  même,  c ' e s t   ic i   la  face  a r r i è r  

5'  qui  est   munie  d'un  r e p l i ,   mais  su ivan t   la  p o s i t i o n   de  la  bo î t e   et  l ' u s a g  

que  l ' o n   veut  f a i r e   de  l a d i t e   b o î t e ,   le  ou  les  r e p l i s   pour ron t   ê t r e   s i t u é s  

sur  toute   face  convenable  de  l a d i t e   b o î t e .  

Comme  cela   a  déjà  été  vu,  l ' une   des  découpes  peut  ê t r e   r é a l i s é e   en  PVC 

r i g i d e   et  l ' a u t r e   découpe  en  c a r t o n  ;   ce  de rn i e r   peut  ê t r e   remplacé  par  du 

p o l y s t y r è n e ,   par  exemple  b lanc ,   ou  bien  par  une  mat iè re   p l a s t i q u e   t h e r m o -  



formable .   C ' e s t   c e t t e   d e r n i è r e   p o s s i b i l i t é   qui  est  i l l u s t r é e   à  la  f i gu re   3 
où  la  face  5"  est  thermoformée  et  est  munie  de  bossages  15  p e r m e t t a n t   l e  

calage  du  ou  des  ob je t s   à  l ' i n t é r i e u r   de  la  b o î t e .   Les  mêmes  remarques  que 

précédemment  s ' a p p l i q u e n t   pour  les  faces  6  et  7  a i n s i   que  pour  le  nombre  des  

bossages   et  pour  le  choix  de  la  face  munie  d e s d i t s   b o s s a g e s .  

La  f i gu re   4  i l l u s t r e   un  au t re   mode  de  r é a l i s a t i o n   de  la  bo î t e   selon  l ' i n v e n -  

t ion ,   l a d i t e   bo î t e   é tan t   à  nouveau  p a r a l l é l é p i p é d i q u e ,   mais  ce  mode  p o u v a n t  

s ' a p p l i q u e r   à  toute   aut re   forme  p r i s m a t i q u e .   Dans  c e t t e   f igure   4,  on  v o i t  

que  la  face  5  se  prolonge  en  une  p o r t i o n   16  dépassan t   de  la  b o î t e  ;   s u i v a n t  

la  na tu re   du  ma té r i au   c o n s t i t u a n t   la  découpe  dont  f a i t   p a r t i e   la  p o r t i o n   16,  

il   sera  p o s s i b l e   so i t   de  p r évo i r   un  t rou  17  p e r m e t t a n t   la  suspens ion   de  l a  

b o î t e ,   so i t   de  p ré fo rmer   ce t t e   p o r t i o n   en  forme  de  c roche t   p e r m e t t a n t   l a d i t e  

su spens ion ,   so i t   encore  d ' a d a p t e r   à  c e t t e   p o r t i o n   tout   organe  p e r m e t t a n t   une 

suspens ion   u l t é r i e u r e .  

Le  choix  de  chacun  des  ma té r i aux   c o n s t i t u a n t   les  deux  découpes  dépend  b i e n  

entendu  de  l ' u t i l i s a t i o n   de  la  b o î t e  ;   a i n s i   que  cela   a  déjà  été  d é c r i t ,   i l  

est   p o s s i b l e   d ' u t i l i s e r   du  PVC  r i g i d e   d 'une  p a r t ,   et  d ' a u t r e   par t   du  c a r t o n ,  

du  p o l y s t y r è n e ,   de  la  ma t i è re   p l a s t i q u e   thermoformable .   De  p lus ,   et  p o u r  

au tan t   que  l ' u n   d e s d i t s   ma té r i aux   so i t   r i g i d e ,   cas  du  PVC  et  des  d i v e r s e s  

m a t i è r e s   p r é c i t é e s ,   i l   sera  p o s s i b l e   d 'employer   comme  au t re   m a t é r i a u ,   un 

fi lm  souple ,   t r a n s p a r e n t   ou  non  selon  le  cas  ;   de  toute   façon,  l ' u n   au  moins  

des  ma té r iaux   doi t   ê t re   r i g i d e .  

Une  fois   les  ma té r i aux   c h o i s i s ,   i l   faut   dé t e rmine r   la  forme  de  chacune  des  

découpes  ;   là  encore  le  choix  dépendra  tout  d ' abord   de  la  forme  s o u h a i t é e  

pour  la  bo î t e   p r i s m a t i q u e   t r i a n g u l a i r e ,   p a r a l l é l é p i p é d i q u e ,   p r i s m a t i q u e  

quelconque,   et  e n s u i t e   de  la  r é p a r t i t i o n   des  faces  t r a n s p a r e n t e s   et  é v e n -  

t u e l l e m e n t   des  faces  opaques  si  l ' un   des  ma té r i aux   c h o i s i s   est  lu i -même 

opaque.  Ainsi   dans  la  f i gu re   1,  les  t r o i s   faces  l a t é r a l e s   et  avant  2,  3,  4 

sont  t r a n s p a r e n t e s ,   la  face  a r r i è r e   5  le  dessus  6  et  le  dessous  7  s o n t  

opaques  ;   dans  la  f igure   4,  les  faces  l a t é r a l e s   2,  4  et  a r r i è r e   5  s o n t  

opaques,   et  la  face  avant  3  a i n s i   que  le  dessus  6  et  le  dessous  7  s o n t  

t r a n s p a r e n t s .   Ce  d e r n i e r   p o u r r a i t   également  ê t r e   opaque ;   quoi  q u ' i l   en  

s o i t ,   la  découpe  r é a l i s é e   en  ma té r i au   t r a n s p a r e n t   c o n s t i t u e r a   t ou jou r s   au  

moins  deux  faces  a d j a c e n t e s   de  la  bo î t e   selon  l ' i n v e n t i o n .  



Le  co l l age   ou  le  s c e l l a g e   des  deux  découpes  n ' e s t   pas  d é c r i t   dans  le  p r é s e n t  

b r e v e t ,   ces  t echn iques   é tan t   c l a s s i q u e m e n t   u t i l i s é e s   dans  le  domaine  de 

l ' e m b a l l a g e .   De  p lus ,   pour  des  r a i sons   de  c l a r t é ,   les  f i g u r e s   1,  2,  3  r e p r é -  

s en t en t   des  b o î t e s   dont  les  faces  6  et  7  ne  sont  pas  r e p l i é e s  ;   par  c o n t r e ,  

la  f i gu re   4  r e p r é s e n t e   symboliquement  une  bo î te   fermée,  les  d i v e r s e s   p a t t e s  

é t an t   omises  également  pour  des  r a i s o n s   de  c l a r t é .  



1.  Boîte  de  p r é s e n t a t i o n   p r i s m a t i q u e   r é a l i s é e   à  p a r t i r   de  deux  m a t é r i a u x  

d i s t i n c t s   dont  l ' un   est  à  la  fois  t r a n s p a r e n t   et  r i g i d e ,   tel   que  le  PVC, 

l a d i t e   bo î t e   é tan t   composée  de  deux  découpes,   r é a l i s é e s   à  p a r t i r   d é d i t s  

matér iaux   et  assemblées  par  co l lage   ou  par  s c e l l a g e ,   la  découpe  r é a l i s é e   en 

maté r i au   t r a n s p a r e n t   c o r r e s p o n l a n t   à deux  faces  a d j a c e n t e s   de  l ad i t e   l a i t e ,  

c a r a c t é r i s é e   en  ce  que  l ' u n   moins  des  fonds  est  exempt  de  pa t t e s   et  e s t  

co l l é   sur  les  p a t t e s   dont  est  munie  la  découpe  t r a n s p a r e n t e   notamment  r é a -  

l i s é e   en  PVC. 

2.  Boîte  de  p r é s e n t a t i o n   selon  la  r e v e n d i c a t i o n   1,  c a r a c t é r i s é e   en  ce  que  l e  

dessus  et  le  dessous  de  l a d i t e   bo î te   sont  exempts  de  p a t t e s   et  sont  c o l l é s  

d i r ec t emen t   sur  les  p a t t e s   dont  est  munie  la  découpe  t r a n s p a r e n t e   notamment 

r é a l i s é e   en  PVC. 

3.  Boîte  de  p r é s e n t a t i o n   selon  la  r e v e n d i c a t i o n   2,  c a r a c t é r i s é e   en  ce  que 
l ' a u t r e   ma té r i au   est  un  film  s y n t h é t i q u e   s o u p l e .  

4.  Boîte  de  p r é s e n t a t i o n   selon  l ' une   des  r e v e n d i c a t i o n s   1  ou  2,  c a r a c t é r i s é e  

en  ce  que  l ' a u t r e   ma té r i au   est  une  mat iè re   p l a s t i q u e   t h e r m o f o r m a b l e .  

5.  Boîte  de  p r é s e n t a t i o n   selon  la  r e v e n d i c a t i o n   4,  c a r a c t é r i s é e   en  ce  que 

l a d i t e   mat iè re   p l a s t i q u e   thermoformable   d é f i n i t   des  bossages  se rvant   de 

cales   pour  le  ou  les  ob je t s   d e s t i n é s   à  ê t re   e m b a l l é s .  

6.  Boîte  de  p r é s e n t a t i o n   selon  la  r e v e n d i c a t i o n   1,  c a r a c t é r i s é e   en  ce  que 

l e d i t   autre   ma té r i au   est  muni  d 'au  moins  un  r e p l i   r é a l i s é   dans  l e d i t   m a t é r i a u  

d é f i n i s s a n t   a i n s i   au  moins  deux  compart iments   dans  l a d i t e   bo î t e   séparés   p a r  

la  double  é p a i s s e u r   dudi t   r e p l i .  

7.  Boîte  de  p r é s e n t a t i o n   selon  l ' une   quelconque  des  r e v e n d i c a t i o n s   1  à  6, 

c a r a c t é r i s é e   en  ce  que  l ' une   des  découpes  est   prévue  de  façon  à  l a i s s e r  

dépasse r   de  la  bo î te   une  p o r t i o n   d e s t i n é e   à  a s s u r e r   la  suspens ion   de  l a d i t e  

bo î t e   sur  un  p r é s e n t o i r .  

8.  Boîte  de  p r é s e n t a t i o n   selon  la  r e v e n d i c a t i o n   7,  c a r a c t é r i s é e   en  ce  que 

l a d i t e   p o r t i o n   c o n s t i t u e   un  prolongement   de  l a d i t e   face  a r r i è r e .  
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