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(54) Boite, notamment en carton, et procédé de fabrication d’une telle boite

(57) La présente demande concerne une boite
(100) comportant un corps obtenu par pliage d'un flan
prédécoupé, notamment en carton, ledit corps compre-
nant un panneau avant (2) et un panneau arriere (4) re-
liés par deux panneaux latéraux (3, 5), le corps de la
boite (100) comprenant au moins une premiéere ouver-
ture (32) en une premiére extrémité du corps, et un pre-

mier dispositif de fermeture associé (14, 18, 19, 24), la
fermeture de la boite (100), avant sa premiére utilisa-
tion, étant sécurisée par collage en au moins une zone,
la colle utilisée étant telle, que le collage résulte de la
mise en engagement de deux zones encollées (30, 31)
au moyen de ladite colle, ladite colle étant inopérante
lorsqu'une zone encollée (30, 31) de la boite (100) est
mise en engagement avec une surface non encollée.

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 1167 215 A1 2

Description

[0001] La présente invention a trait a une boite, no-
tamment en carton, plastique, ou matériau analogue,
telle qu'utilisée pour le conditionnement de certains ob-
jets tels que des tubes ou pots, notamment de produits
cosmétiques ou de produits de soin de la peau.

[0002] La présente invention concerne plus particu-
lierement une boite du type comportant un corps de sec-
tion carrée ou rectangulaire comprenant un panneau
avant et un panneau arriére reliés par deux panneaux
latéraux. Le corps de la boite comporte au moins une
ouverture et un dispositif de fermeture associé.

[0003] Typiquement, de telles boites sont formées a
partir d'un flan prédécoupé, réalisé en un matériau tel
que du carton, éventuellement plastifié et revétu d'un
décor extérieur. Le flan est assemblé pour, aprés pliage
du matériau en feuille autour de lignes de pliage paral-
leles, former un corps. Au moins une ouverture délimi-
tée par le corps en l'une de ses extrémités, est obturée
de maniére réversible par un couvercle.

[0004] Pour certains produits, la boite en carton con-
tenant le produit, est elle méme conditionnée a l'inté-
rieur d'un film plastique transparent, notamment en po-
lyéthylene, lequel film contribue a parfaire les conditions
de conservation du produit contenu dans la boite. En
outre, il constitue un indicateur d'effraction, sa présence
sur la boite indiquant en effet a I'utilisatrice que la boite
n'a pas été ouverte préalablement. Enfin, la présence
de ce film empéche le couvercle de la boite de se bom-
ber, ce qui, outre les problemes d'esthétique, pose des
probléme lorsqu'il s'agit d'empiler de telles boites. En
dépit des avantages qu'il procure, un tel film occasionne
toutefois un surcodt non négligeable, et complique le
processus global de conditionnement du produit.
[0005] Selon la demande de brevet FR-A-2 599 340,
il a été proposé de réaliser une boite comportant un
corps dont une ouverture est destinée a étre obturée
par un couvercle, formant, soit un élément séparé du
corps de la boite, soit articulé sur ce dernier. Le couver-
cle et le corps de la boite comprennent des zones en-
collées au moyen d'une colle thermo-fusible ou thermo-
adhésive qui est telle, que lorsqu'une zone encollée est
disposée en regard d'une zone non encollée, le collage
soit provisoire, c'est a dire réversible sans endommager
la boite, notamment par défibrage du carton. En revan-
che, lorsqu'une zone encollée est disposée en regard
d'une autre zone encollée, le collage est définitif, et donc
non réversible, sauf a risquer d'endommager la boite.
L'encollage des éléments constitutifs de la boite ne peut
étre fait qu'au moment de la fermeture de cette derniére
faute de quoi, la manipulation des flans dépliés, ou des
boites semi-finies, sous forme préencollée, notamment
leur empilage, serait rendue des plus difficiles en raison
des collages intempestifs qui ne manqueraient pas de
se produire chaque fois qu'une zone encollée d'une boi-
te serait en regard d'une zone encollée ou non d'une
autre boite.
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[0006] La demande de brevet EP-A-0 499 916 décrit
une boite dont I'assemblage est obtenu par collage au
moyen d'une colle dont le pouvoir adhésif est activé par
mise en contact de deux zones encollées. Selon ce do-
cument, la fermeture est réalisée au moyen d'un simple
rabat articulé sur le reste de la boite. Aucun moyen n'est
prévu pour la sécuriser, notamment en vue de constituer
un indicateur d'effraction.

[0007] Le document G 86 16 037.0 décrit une boite
avec une fermeture associée a un systéme destiné a
former un indicateur d'effraction. Un tel systéme com-
prend une zone encollée sur laquelle, lors de la ferme-
ture de la boite, vient se positionner une zone non en-
collée, entourée par une ligne prédécoupée. Lors de la
premiére ouverture, la zone délimitée par la ligne pré-
découpée, se déchire, et reste collée sur la zone encol-
Iée. Une telle configuration n'est pas sans poser de pro-
bleme quand il s'agit d'utiliser une telle boite sur une
chaine de conditionnement automatisée.

[0008] Aussi, est-ce un des objets de l'invention que
de réaliser une boite, notamment en carton ou matériau
analogue, et résolvant en tout ou partie les problémes
discutés précédemment en référence aux boites con-
ventionnelles.

[0009] C'est en particulier un objet de l'invention que
de réaliser une boite, économique a réaliser, pouvant
étre conditionnée sans autre forme de conditionnement
supplémentaire, et pouvant étre empilée de fagon sta-
ble.

[0010] D'autres objets encore apparaitront dans la
description détaillée qui suit.

[0011] Selon l'invention, ces objets sont atteints en
réalisant une boite comportant un corps obtenu par plia-
ge d'un flan prédécoupé, notamment en carton, ledit
corps comprenant un panneau avant et un panneau ar-
riere reliés par deux panneaux latéraux, le corps de la
boite comprenant au moins une premiére ouverture en
une premiére extrémité du corps, et un premier dispositif
de fermeture associé, la fermeture de la boite avant sa
premiére utilisation, étant sécurisée par collage en au
moins une zone, la colle utilisée pour ledit collage étant
telle, que ce dernier résulte de la mise en engagement
de deux zones encollées au moyen de ladite colle, ladite
colle étant inopérante lorsqu'une zone encollée de la
boite est mise en engagement avec une surface non
encollée. En d'autres termes, il n'y a pas d'adhérence
sensible lorsqu'une zone encollée est mise en engage-
ment avec une zone non encollée.

[0012] La nature du collage visé par la présente in-
vention est telle, que le décollage de deux éléments col-
Iés I'un sur l'autre, soit susceptible de provoquer, notam-
ment dans le cas d'une boite en carton, 'endommage-
ment du carton, notamment par défibrage de ce dernier.
Le constat d'un tel endommagement indique que la boi-
te a déja été ouverte.

[0013] Ainsi, en disposant de maniére appropriée les
zones encollées, la manipulation des boites, notam-
ment leur empilement sous forme semi-finie, ne sera
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pas génée par la présence des zones encollées, le col-
lage n'intervenant que lors de la superposition de deux
zones encollées. Ainsi, les étapes d'encollage peuvent
avoir lieu en amont du processus de conditionnement
du produit, sans avoir a attendre I'assemblage final de
la boite.

[0014] La colle est adhésive, méme a température
ambiante, c'est a dire entre environ 20°C et 30°C. A titre
d'exemple, on utilise une colle latex en phase aqueuse,
a base ammoniacale. A titre d'exemple spécifique, on
utilise une colle vendue sous la référence ENVATEX
292® , par la Société National Starch & Chemical.
[0015] Avantageusement, le flan prédécoupé com-
porte un premier élément présentant une premiére sur-
face dont au moins une zone encollée est destinée, en
position montée de la boite, a étre mise en engagement
avec une zone encollée recouvrant au moins en partie
une seconde surface d'un second élément dudit flan,
lesdites premiere et seconde surfaces étant aptes avant
formation compléte de la boite, a étre disposées de fa-
con décalées l'une par rapport a I'autre et tournées dans
la méme direction. Une telle configuration permet la réa-
lisation des deux zones encollées en un seul passage,
dans le cadre d'un processus de fabrication en continu.
De préférence, dans cette position décalée, les premie-
re et seconde surfaces sont disposées sensiblement
I'une a coté de l'autre, et orientées selon le méme axe.
[0016] De préférence, dans la position ou elles sont
disposées de fagon décalées I'une par rapport a l'autre
et tournées dans la méme direction, lesdites premiére
et seconde surfaces sont sensiblement dans un méme
plan. Le mot "sensiblement" traduit un décalage pou-
vant notamment correspondre a I'épaisseur du matériau
formant le flan prédécoupé.

[0017] Selon un mode de réalisation préférentiel, le
flan prédécoupé comporte deux panneaux d'extrémité
et deux panneaux centraux disposés entre les deux
panneaux d'extrémité, lesdites premiére et seconde
surfaces étant disposées de fagcon décalée l'une par
rapport a l'autre et tournées dans la méme direction,
lorsque les panneaux d'extrémités du flan sont repliés
respectivement sur les panneaux centraux. Dans cette
position du flan replié en deux parties, 'assemblage des
deux extrémités du flan, notamment par collage via une
patte appropriée, peut avoir été fait au préalable. Cet
assemblage peut étre réalisé au moyen du méme type
de colle ou au moyen d'une colle conventionnelle.
[0018] Selon un premier mode de réalisation, le pre-
mier dispositif de fermeture comprend au moins un volet
latéral réalisé par pliage dans le prolongement d'un pan-
neau latéral, et une partie formant couvercle, a rabattre
sur le (ou les) volet(s) latéral(aux), le couvercle compor-
tant sur sa surface intérieure une premiére zone encol-
Iée, au moins un volet latéral destiné a étre en regard
dudit couvercle lorsque celui-ci est en position fermée,
comprenant une seconde zone encollée, disposée de
maniére a venir en engagement avec la premiére zone
encollée lorsque le couvercle est rabattu en position fer-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

mée. Avec une telle configuration, en disposant de pré-
férence la zone d'encollage au moins au centre du cou-
vercle, on empéche que le couvercle ne se bombe, com-
me évoqué précédemment en référence aux boites con-
ventionnelles. Selon ce mode de réalisation, le dispositif
de fermeture peut comprendre deux volets latéraux ne
se chevauchant pas de maniere sensible lorsqu'ils sont
rabattus sur 'ouverture, chacun de ces volets compor-
tant alors une zone encollée destinée a venir en enga-
gement avec une zone encollée correspondante du
couvercle. Dans le cas d'une boite a deux volets se che-
vauchant, le collage peut s'effectuer entre la surface "in-
térieure" du couvercle et une portion de surface corres-
pondante du volet qui, en position fermée de la boite,
se positionne au dessus de I'autre volet. Dans ce dernier
cas, on peut prévoir en outre un collage supplémentaire
entre la surface "intérieure" du volet du dessus, etla sur-
face "extérieure" du volet du dessous.

[0019] Selon un autre mode de réalisation encore, le
dispositif de fermeture comprend deux volets latéraux,
réalisés chacun par pliage dans le prolongement d'un
panneau latéral respectif, un premier volet étant desti-
né, en position fermée de la boite, a se positionner au
moins en partie au dessus d'un second volet, une pre-
miéere zone encollée étant disposée sur une face du pre-
mier volet et destinée, lors de la fermeture de la boite,
a venir en engagement avec une seconde zone encol-
lée, disposée sur une face correspondante du second
volet. Ainsi, l'ouverture du couvercle n'est pas empé-
chée. Toutefois, il n'est pas possible d'accéder au pro-
duit en raison de la présence des volets latéraux collés
I'un sur l'autre.

[0020] Avantageusement, la boite comprend une se-
conde ouverture en une seconde extrémité du corps,
opposée a la premiere, et un second dispositif de fer-
meture associé, le maintien en position fermée dudit se-
cond dispositif de fermeture étant assuré par des
moyens mécaniques, notamment sous forme d'au
moins une pointe, ou autre portion formant saillie. Ces
pointes, en raison de leur mémoire de forme, une fois
insérées dans des logements appropriés, reprennent
une forme telle, que leur sortie devient impossible sauf
a en provoquer la déchirure totale ou partielle. De tels
moyens d'accrochage mécanique sont bien connus, et,
par conséquent, ne nécessitent pas de description dé-
taillée supplémentaire. Le méme systéme d'accrochage
mécanique peut étre utilisé pour la fermeture de la pre-
miére ouverture, en complément d'un éventuel collage
tel que décrit précédemment.

[0021] Alternativement, le second dispositif de ferme-
ture associé comprend au moins une premiére zone en-
collée destinée lors de la fermeture de la boite au niveau
de sa seconde extrémité, a venir en engagement avec
une seconde zone encollée dudit second dispositif de
fermeture. Le second dispositif de fermeture peut étre
identique ou différent du premier.

[0022] Selon un autre aspect de l'invention, on réalise
également un procédé de fabrication d'une boite com-
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prenant les étapes suivantes :

a) plier un flan, notamment en carton, et I'assembler
de maniére a former un corps comprenant un pan-
neau avant et un panneau arriere reliés par deux
panneaux latéraux, le corps de la boite comprenant
au moins une premiére ouverture en une premiéere
extréemité du corps, et un premier dispositif de fer-
meture associé,

b) fermer ladite boite ainsi formée au moyen dudit
premier dispositif de fermeture, la fermeture de la
boite avant sa premiére utilisation, étant sécurisée
par collage en au moins une zone, ladite colle étant
telle, que le collage résulte de la mise en engage-
ment de deux zones encollées au moyen de ladite
colle, ladite colle étant inopérante lorsqu'une zone
encollée de la boite est mise en engagement avec
une surface non encollée.

[0023] Avantageusement, le flan prédécoupé com-
porte un premier élément présentant une premiéere sur-
face dont au moins une zone encollée est destinée, en
position montée de la boite, a étre mise en engagement
avec une zone encollée recouvrant au moins en partie
une seconde surface d'un second élément, dudit flan,
les opérations de pliage comportant une étape intermé-
diaire dans laquelle avant encollage, lesdites premiére
et seconde surfaces sont disposées de fagon décalée,
I'une par rapport a l'autre et tournées dans la méme di-
rection.

[0024] L'invention consiste, mises a part les disposi-
tions exposées ci-dessus, en un certain nombre
d'autres dispositions qui seront explicitées ci-apres, a
propos d'exemples de réalisation non limitatifs, décrits
en référence aux figures annexées, parmi lesquelles :

- les figures 1a-1d illustrent les principales étapes
d'assemblage d'une boite selon un mode de réali-
sation de l'invention ;

- la figure 2 illustre un premier mode de réalisation
d'une boite telle que résultant du pliage illustré aux
figures 1a-1d ; et

- la figure 3 illustre un second mode de réalisation
d'une boite selon l'invention.

[0025] A lafigure 1a, est représenté un flan en carton
1, prédécoupé. Le flan 1 comporte un panneau avant 2,
un panneau latéral 3, un panneau arriére 4, et un autre
panneau latéral 5, les quatre panneaux sont séparés
entre eux par des lignes de pliage paralléles entre elles
6-8.

[0026] De son c6té opposé au panneau latéral 3, le
panneau avant 2 comporte une patte 11 destinée a étre
collée sur le bord d'extrémité du panneau latéral 5, de
maniéere a former le corps de la boite. Le collage de la
patte 11 sur le bord du panneau 5 est assuré au moyen
d'une colle conventionnelle.

[0027] Le panneau avant 2 se prolonge, longitudina-
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lement aux lignes de pliage 6-8, par un panneau 9, apte
a former un fond la boite. Le panneau 9 forme a son
extrémité opposée au panneau avant 2, un rebord 10
destiné a participer a la fermeture du fond. Le rebord
10, le fond 9, et le panneau avant 2 sont séparés par
des lignes de pliage 12, 13, perpendiculaires aux lignes
de pliage 6-8.

[0028] En son extrémité opposée au fond 9, le pan-
neau latéral 3 est solidaire d'un premier volet latéral 14
via une ligne de pliage 15 paralléle aux lignes de pliage
12, 13. En son extrémité opposée au volet latéral 14, le
panneau latéral 3 est solidaire d'un second volet latéral
16, via une ligne de pliage 17 paralléle a la ligne de plia-
ge 15.

[0029] Le panneau arriere 4 se prolonge, longitudina-
lement aux lignes de pliage 6-8, par un panneau 18, ap-
te a former un couvercle de la boite. Le panneau 18 for-
me a son extrémité opposée au panneau arriére 4, un
rebord 19 destiné a participer a la fermeture du couver-
cle 18. Le rebord 19, le couvercle 18, et le panneau ar-
riere 4 sont séparés par des lignes de pliage 20, 21, per-
pendiculaires aux lignes de pliage 6-8.

[0030] En son extrémité opposée au couvercle 18, le
panneau latéral 5 est solidaire d'un premier volet latéral
22 via une ligne de pliage 23 paralléle aux lignes de plia-
ge 20, 21. En son extrémité opposée au volet latéral 22,
le panneau latéral 5 est solidaire d'un second volet la-
téral 24, via une ligne de pliage 25 paralléle a la ligne
de pliage 23.

[0031] Entre le fond 9 et le rebord 10, sont formées
deux encoches 50, 51, délimitant respectivement une
pointe 52, 53, apte a se loger dans une fente formée,
en position montée de la boite, entre le bord des volets
latéraux 16 et 22 et le panneau arriére 4, laquelle fente
est due a la présence de décrochements 54, 55 formés
par les bords correspondants des volets latéraux 16, 22.
En position montée de la boite, les pointes 52 et 53,
grace a leur mémoire élastique, se positionnent au dela
de la fente délimitée par les décrochements 54 et 55, et
de ce fait, s'opposent a l'ouverture du fond 9. De tels
dispositifs d'accrochage sont bien connus, et par con-
séquent, ne nécessitent pas de description détaillée
supplémentaire.

[0032] A lafigure 1b, le panneau avant 2 a été replié
sur le panneau latéral 3 autour de la ligne de pliage 6.
[0033] A lafigure 1c, le panneau latéral 5 a été replié
sur le panneau arriére 4, autour de la ligne de pliage 8.
La patte de collage 11 est collée sur le bord libre du pan-
neau latéral 5, donnant ainsi au flan en carton une con-
figuration repliée en deux parties.

[0034] A la figure 1d, une bande de colle 30 est dé-
posée sur une face "extérieure" 41 du volet latéral 24.
Une bande de colle 31 est déposée sur une face "inté-
rieure" 40 du volet latéral 14. Les deux bandes 30 et 31
sont sensiblement dans I'alignement 'une de l'autre. La
colle utilisée est une colle vendue sous la référence EN-
VATEX 292® , par la Société National Starch & Chemi-
cal. Dans cet état semi fini, les boites peuvent étre em-
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pilées sous forme repliée, en les orientant toutes de la
méme direction de sorte que les bandes de colle 30, 31,
d'une boite ne soient jamais en regard des bandes de
colle de la boite immédiatement au dessus ou immédia-
tement au dessous.

[0035] A lafigure 2, la boite 100 est formée. Le fond
a été fermé en rabattant les volets latéraux 16 et 22 sur
I'ouverture correspondante délimitée par les panneaux
avant 2 et arriére 4, et les panneaux latéraux 3 et 5.
Ensuite, le fond 9 est rabattu sur les volets latéraux 16,
22, le verrouillage du fond 9 en position fermée étant
assuré par la coopération des pointes et décrochements
50-55. En son extrémité opposée au fond 9, les pan-
neaux avant et arriere 2, 4 délimitent en combinaison
avec les panneaux latéraux 3 et 5, une ouverture 32 au
travers de laquelle un pot (non représenté) peut étre in-
troduit. Aprés introduction du pot, les deux volets laté-
raux 14 et 24 sont rabattus surI'ouverture 32 en prenant
soin de disposer le volet 24 en dessous du volet 14 de
sorte sur les zones encollées 30 et 31 soient en regard
I'une de l'autre. Les volets 24 et 14 sont ainsi collés I'un
sur l'autre. Aprés cela, il suffit de rabattre le couvercle
18 sur les volets 24 et 14 ainsi collés, eninsérant le rabat
19 dans la fente délimitée entre le panneau avant 2 et
le bord correspondant des volets 24 et 14. La boite est
ainsi terminée.

[0036] Dans le mode de réalisation de la figure 3, I'as-
semblage de la boite se fait de maniére identique a I'as-
semblage de la boite décrit en référence aux figures
1a1d. La seule différence tient a la position des zones
encollées 32, 33. Selon ce mode de réalisation, une pre-
miére zone encollée 32 est formée sur la surface "inté-
rieure"42 du couvercle 18. Une seconde zone encollée
33 est formée sur la surface "extérieure" 43 du volet 14.
Aprés avoir inséré le pot dans la boite 100, les deux vo-
lets latéraux 14 et 24 sont rabattus sur I'ouverture 32 en
prenant soin de disposer le volet 24 en dessous du volet
14 de sorte que la zone encollée 33 du volet 14 se situe
a l'extérieur du volume contenant le pot. Ensuite il suffit
de rabattre le couvercle 18 sur le volet 14, les zones
encollées 32 et 33 se superposant au moins partielle-
ment de maniére a coller le couvercle 18 au volet 14.
Le couvercle ainsi maintenu ne peut pas se bomber en
son centre. De telles boites peuvent alors étre empilées
de maniére trés stable.

[0037] Dans la description détaillée qui précede, il a
été fait référence a des modes de réalisation préférés
de l'invention. Il est évident que des variantes peuvent
y étre apportées sans s'écarter de I'esprit de l'invention
telle que revendiquée ci-apreés.

Revendications

1. Boite (100) comportant un corps obtenu par pliage
d'un flan prédécoupé (1), notamment en carton, le-
dit corps comprenant un panneau avant (2) et un
panneau arriere (4) reliés par deux panneaux laté-
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raux (3, 5), le corps de la boite (100) comprenant
au moins une premiéere ouverture (32) en une pre-
miére extrémité du corps, et un premier dispositif
de fermeture associé (14, 18, 19, 24), la fermeture
de la boite (100) avant sa premiére utilisation, étant
sécurisée par collage en au moins une zone (30-31,
32-33), la colle utilisée pour ledit collage étant telle,
que ce dernier résulte de la mise en engagement
de deux zones encollées (30-33) au moyen de la-
dite colle, ladite colle étant inopérante lorsqu'une
zone encollée (30-33) de la boite (100) est mise en
engagement avec une surface non encollée.

Boite (100) selon la revendication 1 caractérisée
en ce que le flan prédécoupé (1) comporte un pre-
mier élément (14) présentant une premiére surface
(40, 43) dont au moins une zone encollée (31, 33)
est destinée, en position montée de la boite, a étre
mise en engagement avec une zone encollée (30,
32) recouvrant au moins en partie une seconde sur-
face (41, 42) d'un second élément (24, 18), dudit
flan (1), lesdites premiére (40, 43) et seconde (41,
42) surfaces étant aptes avant formation compléte
de la boite, a étre disposées de fagon décalée, l'une
par rapport a l'autre et tournées dans la méme di-
rection.

Boite (100) selon la revendication 2 caractérisée
en ce que dans la position ou elles sont disposées
de fagon décalées I'une par rapport a l'autre et tour-
nées dans la méme direction, lesdites premiére et
seconde surfaces (40-43) sont sensiblement dans
un méme plan.

Boite selon la revendication 2 ou 3 caractérisée en
ce que, sous forme dépliée, le flan prédécoupé (1)
comporte deux panneaux d'extrémité (2, 5) et deux
panneaux centraux (3, 4) disposés entre les deux
panneaux d'extrémité (2, 5) lesdites premiére (40,
43) et seconde (41, 42) surfaces étant disposées
de fagon décalée I'une par rapport a l'autre et tour-
nées dans la méme direction lorsque les panneaux
d'extrémités (2, 5) du flan (1) sont repliés respecti-
vement sur les panneaux centraux (3, 4).

Boite (100) selon I'une quelconque des revendica-
tions 1 a 4 caractérisée en ce que le premier dis-
positif de fermeture comprend au moins un volet la-
téral (14, 24) réalisé par pliage dans le prolonge-
ment d'un panneau latéral (3, 5), et une partie for-
mant couvercle (18), a rabattre sur le (ou les) volet
(s) latéral(aux) (14, 24), le couvercle (18) compor-
tant sur sa surface intérieure une premiére zone en-
collée (32), le volet latéral (14) destiné a étre en re-
gard dudit couvercle (18) lorsque celui-ci est en po-
sition fermée, comprenant une seconde zone en-
collée (33), disposée de maniére a venir en enga-
gement avec la premiére zone encollée (32) lors-
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que le couvercle (18) estrabattu en position fermée.

Boite (100) selon I'une quelconque des revendica-
tions 1 a 5 caractérisé en ce que le dispositif de
fermeture comprend deux volets latéraux (14, 24),
réalisés chacun par pliage dans le prolongement
d'un panneau latéral respectif (3, 5), un premier vo-
let (14) étant destiné, en position fermée de la boite,
a se positionner au moins en partie au dessus du
second volet (24), une premiére zone encollée (31)
étant disposée sur une face (40) du premiere volet
(14) et destinée, lors de la fermeture de la boite
(100), a venir en engagement avec une seconde
zone encollée (30), disposée sur une face corres-
pondante (41) du second volet (24).

Boite (100) selon I'une quelconque des revendica-
tions 1 a 6 caractérisée en ce qu'elle comprend
une seconde ouverture en une seconde extrémité
du corps, opposée a la premiére, et un second dis-
positif de fermeture associé (9, 10, 16, 22), le main-
tien en position fermée dudit second dispositif de
fermeture (9, 10, 16, 22) étant assuré par des
moyens mécaniques (50-55), notamment sous for-
me d'au moins une pointe 8 mémoire élastique.

Boite (100) selon l'une quelconque des revendica-
tions 5 a 7 caractérisée en ce qu'elle comprend
une seconde ouverture en une seconde extrémité
du corps, opposée a la premiere, et un second dis-
positif de fermeture associé (9, 10, 16, 22), ledit se-
cond dispositif de fermeture associé (9, 10, 16, 22)
comprenant au moins une premiére zone encollée
destinée lors de la fermeture de la boite (100), a
venir en engagement avec une seconde zone en-
collée du second dispositif de fermeture (9, 10, 16,
22).

Boite (100) selon la revendication 8 caractérisée
en ce que le second dispositif de fermeture (9, 10,
16, 22) est identique au premier (14, 18, 19, 24).

Procédé de fabrication d'une boite (100) compre-
nant les étapes suivantes :

a) plierunflan (1), notamment en carton, et I'as-
sembler, notamment par collage, de maniére a
former un corps comprenant un panneau avant
(2) et un panneau arriére (4) reliés par deux
panneaux latéraux (3, 5), le corps de la boite
comprenant au moins une premiére ouverture
(32) en une premiére extrémité du corps, et un
premier dispositif de fermeture associé (14, 18,
19, 24) ;

b) fermer ladite boite (100) ainsi formée au
moyen dudit premier dispositif de fermeture
(14, 18, 19, 24), la fermeture de la boite (100)
avant sa premiére utilisation, étant sécurisée
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par collage en au moins une zone, ladite colle
étant telle, que le collage se produise, exclusi-
vement lors de la mise en engagement de deux
zones encollées (30-33) au moyen de ladite
colle, ladite colle étant inopérante lorsqu'une
zone encollée (30-33) de la boite (100) est mise
en engagement avec une surface non encollée.

11. Procédé selon la revendication 10 caractérisé en

ce que le flan prédécoupé (1) comporte un premier
élément (14) présentant une premiére surface (40,
43) dont au moins une zone encollée (31, 33) est
destinée, en position montée de la boite, a étre mise
en engagement avec une zone encollée (30, 32) re-
couvrant au moins en partie une seconde surface
(41, 42) d'un second élément (24, 18), dudit flan (1),
les opérations de pliage comportant une étape in-
termédiaire dans laquelle, avant encollage, lesdites
premiére (40, 43) et seconde (41, 42) surfaces sont
disposées de fagon décalée, I'une par rapport a
l'autre et tournées dans la méme direction.
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