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(57) Abstract: The invention concerns a package (1) comprising a container (10) provided with a surface (12) delimiting an opening
(14), and an inner seal (16) sealed on the surface (129 and removable by peeling. The invention is characterized in that: a) the inner
seal (16) comprises a support sheet (20) and an extruded (22°) or co-extruded (22) plastic layer, forming or comprising a sealing layer
(38’, 38); b) said extruded (22°) or co-extruded (22) layer is made of a material selected to adhere, through its outer surface, to said
support sheet (20), and through its inner surface, to said surface (12) when sealed; c) said support sheet (20) is coated on its outer
surface with a metal-plated film 21); d) and in that said extruded (22°) or co-extruded (22) layer has a thickness Ec selected such
that said peeling of the inner seal (16) brings about a coherent rupture of the extruded (22°) or co-extruded (22) layer. The invention
provides the advantage that said seals enable a broader selection of sealing techniques.

[Suite sur la page suivante]



WO 2006/016038 A1 I} N1VYH0 T 00 000

ZW), eurasien (AM, AZ, BY, KG, KZ, MD, RU, TJ, TM), Publiée :

européen (AT, BE, BG, CH, CY, CZ, DE, DK, EE, ES,FI, — avec rapport de recherche internationale

FR, GB, GR, HU, IE, IS, IT, LT, LU, LV, MC, NL,, PL,, PT, —  avant l'expiration du délai prévu pour la modification des
RO, SE, SI, SK, TR), OAPI (BF, BJ, CF, CG, CI, CM, GA, revendications, sera republiée si des modifications sont re-
GN, GQ, GW, ML, MR, NE, SN, TD, TG). cues

Déclarations en vertu de la regle 4.17 :
— relative au droit du déposant de revendiquer la priorité de
la demande antérieure (régle 4.17.iii)) pour la désignation ~ En ce qui concerne les codes a deux lettres et autres abrévia-

suivante US tions, se référer aux "Notes explicatives relatives aux codes et
— relative a la qualité d'inventeur (régle 4.17.iv)) pour US  abréviations” figurant au début de chaque numéro ordinaire de
seulement la Gazette du PCT.

(57) Abrégé : L’emballage (1) comprend un récipient (10) doté d'une plage (12) délimitant une ouverture (14) , et un opercule (16)
scellé sur la plage (12) et détachable par pelage. 11 est caractérisé en ce que : a) l'opercule (16) comprend une feuille de support
(20) et une couche extrudée (22") ou coextrudée (22) en matiére plastique, formant ou comprenant une couche de scellage (38', 38)
, b) ladite couche extrudée (22') ou coextrudée (22) est formée en un matériau choisi de maniere a adhérer, par sa face extérieure,
a ladite feuille de support (20) , et par sa face intérieure, a ladite plage (12) lors de son scellage, d) ladite feuille de support (20)
est recouverte sur sa face extérieure par une couche de c) ladite feuille de support (20) est recouverte sur sa face extérieure par
une couche de métallisation (21, d) et en ce que, ladite couche extrudée (22') ou coextrudée (22) présente une épaisseur Ec choisie
de maniere a ce que ledit pelage de l'opercule (16) entraine une rupture cohésive de la couche extrudée (22') ou coextrudée (22) .
Avantages : ces opercules apportent notamment I'emballage (1) comprend un récipient (10) doté d'une plage (12) délimitant une
ouverture (14) , et un opercule (16) scellé sur la plage (12) et détachable par pelage. Il est caractérisé en ce que : a) l'opercule (16)
comprend une feuille de support (20) et une couche extrudée (22") ou coextrudée (22) en matiére plastique, formant ou comprenant
une couche de scellage (38', 38) , b) ladite couche extrudée (22') ou coextrudée (22) est formée en un matériau choisi de maniére a
adhérer, par sa face extérieure, a ladite feuille de support (20) , et par sa face intérieure, a ladite plage (12) lors de son scellage, ¢)
et en ce que, ladite couche extrudée (22') ou coextrudée (22) présente une épaisseur Ec choisie de maniére a ce que ledit pelage de
I'opercule (16) entraine une rupture cohésive de la couche extrudée (22') ou coextrudée (22) . Avantages : ces opercules apportent
notamment une grande latitude de scellage.
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EMBALLAGE COMPRENANT UN RECIPIENT EN MATIERE PLASTIQUE
OBTURE PAR UN OPERCULE PELABLE THERMOSCELLEE AUDIT RECIPIENT

DOMAINE DE L'INVENTION

L'invention concerne le domaine des emballages comprenant des pots ou récipients en
matiére plastique contenant généralement des produits laitiers frais, typiquement des

yaourts, obturés par des opercules.

ETAT DE LA TECHNIQUE

Ces opercules sont formés en un matériau multicouche souple comprenant une couche
de scellage et apte & étre scellé, typiquement par thermoscellage, sur une plage de
scellage d'un pot ou récipient en matiére plastique, en vue de I'obturer. Cette plage de
scellage délimite une ouverture de remplissage et de prélévement, et les opercules, une
fois thermoscellés sur la plage du pot, peuvent étre séparés du pot par pelage.

Ces opercules peuvent soit former des opercules prédécoupés, soit constituer une feuille

d'operculage.

Généralement, pour un type d'emballage connu contenant des denrées alimentaires
comme le yaourt et d'autres aliments & durée de conservation limitée, ceux-ci sont versés
dans des pots ou récipients en matiére plastique qui sont ensuite operculés avec un
opercule en une feuille d'aluminium ou en une feuille composite papier/PET pelable de
la plage du récipient. Les opercules se composent d'une couche de laque qui produit,
lors du scellage a chaud des opercules, l'adhérence de l'opercule sur le récipient
nécessaire pour une fermeture exempte de germes. Lors du pelage de 'opercule de la

plage du récipient, la séparation se produit & l'interface entre l'agent de scellage et le
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substrat du récipient sous forme d'un pelage adhésif entre l'opercule laqué et la plage du

récipient.

PROBLEMES POSES

Un inconvénient des opercules usuels aujourd'hui est qu'ils se déchirent souvent pendant
le pelage lors de l'ouverture des emballages et qu'ils ne se détachent dés lors que
partiellement de la plage. De plus, il existe un risque, si les conditions de scellage ne
sont pas optimales, notamment dans les conditions industrielles de scellage, que
I'adhérence a la surface limite entre la couche de scellage de l'opercule et le substrat de
la plage de scellage soit tellement faible qu'il puisse se produire, déja lors du transport,
une séparation locale de l'opercule et de la plage du pot dans la région de scellage et
ainsi une ouverture imprévue et dans certains cas méme indétectable de l’embailage, de
sorte que la durée de conservation du contenu ne soit plus garantie.

L'invention a pour objet de procurer des opercules, sous forme de feuilles d'operculages
en bobine ou sous forme de piles d'opercules prédécoupés, qui ne présentent pas les
inconvénients précités des opercules en feuille d'aluminium ou en matériau multicouche
composite papier/PET utilisés actuellement et comprenant une couche de laque de
scellage.

En outre, l'invention a pour objet des opercules économiques & fabriquer et conformes

aux directives actuelles de respect de I'environnement pour les matériaux d'emballage.

DESCRIPTION DE L'INVENTION

Selon l'invention, I'emballage comprend un récipient en matiére plastique doté d'une
plage délimitant une ouverture de remplissage et de prélévement, ledit récipient
contenant un produit, typiquement un produit alimentaire, et un opercule d'une feuille
souple d'operculage scellé par thermoscellage sur la plage du récipient a 'aide d'une
couche de scellage et détachable de celui-ci par pelage, ledit opercule étant solidarisé a

ladite plage dudit récipient par un cordon de scellage, et est caractérisé en ce que :
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a) la feuille d'operculage comprend une feuille de support et une couche extrudée ou une
couche coextrudée en matiére plastique, ladite couche extrudée formant ladite couche de
scellage, ladite couche coextrudée comprenant une couche formant ladite couche de
scellage,

b) ladite couche extrudée ou coextrudée est formée en un matériau choisi de maniére &
adhérer, par sa face extérieure, a ladite feuille de support, et par sa face intérieure, a
ladite plage durant ledit thermoscellage,

c) et en ce que, ladite couche extrudée ou coextrudée présente une épaisseur Ec choisie
de maniére a ce que ledit pelage de l'opercule entraine une rupture cohésive de la couche

extrudée ou coextrudée.

Les opercules selon l'invention qui comprennent la combinaison des moyens a) a c)
précédente résolvent les problémes posés. En effet, d'une part, la demanderesse a eu la
surprise de constater qu'il était possible d'avoir une couche extrudée assurant la fonction
de couche de scellage, et contribuant de maniére importante 2 I'épaisseur de l'opercule,
ainsi quéa sa tenue ou a sa "main", clest-d-dire 4 I'impression ressentie par le
consommateur lors de la préhension manuelle du rebord de l'opercule en vue l'ouverture
de 'emballage obturé. D'autre part, elle a pu observer 2 la fois la facilité d'ouverture par
pelage de 'opercule et la stabilité de la force de pelage, sans doute grice 2 la rupture
cohésive de la couche extrudée ou coextrudée, ainsi que la relative grande latitude ou
tolérance des conditions d'operculage, ce qui est trés important dans la pratique. En
effet, elle a pu observer que les opercules selon Iinvention, sans doute grice a une
¢paisseur de couche extrudée relativement grande, assuraient & la fois, une grande
stabilité de la force de pelage et surtout une faible sensibilité de I'étanchéité finale des
récipients aux conditions de thermoscellage. En effet, notamment dans le cas ot les
opercules forment une feuille d'opercules de grande largeur, typiquement supérieure &
300 mm, il peut y avoir des différences locales de pression des mors de thermoscellage,
dans le sens de la largeur de la feville d'operculage. Ainsi, il est apparu que la qualité de
scellage de la couche extrudée ou coextrudée était indépendante de la profondeur de la
rainure annulaire formée par la pression exercée par un outil de scellage lors du

thermoscellage.
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Par allleurs ces opcrcules sont .de fabrication econom1que compte tenu du fait qu une

part 1mportante de l'opercule est const1tuec par une couchc extrudee ou cocxtrudcc dc

sorte qu’ au moms la majeure partle de l'opercule est une couche extrudee ou coextrudee

formee a partlr d‘unc matlere thermoplasthue sous. la forme la moins claborce qu1 smt a

‘ coextrudee une pau'tlc de 15 couche extrudee rcstant sur la plagc de scellage du reclplent
. ct une autre partlc sur la fcu1lle de support de l'opercule R
15 La structure de la couche extrudee ou coextrudee est ch0131e en fonction de la matlere
- plasthuc utlhsee pour la feulllc de support et de la matrcre du re01p1ent En cffct
l’adherence entre la feu111c dc support et la couche cxtrudee ou coextrudce d'une pa.rt et
entre la couche extrudce ou coextrudec et le rcmpwnt d'autre part aprés le scellagc de-
l'opercule sur la plage du re01plcnt d01t etre plus grandc au moins. dans les partles dc la
- .‘ 20 reglon de sccllage determmantes pour l'etanchéxte du scellagc quc l'adhercncc cohcs1vc a
e 1'1nter1eur de la couchc extrudée ou coextrudee dc mamcre a avo1r une rupture cohes1ve

de la couchc extrudee En outrc la structure en couches de la couche extrudce ou,

coextrudec est ch0131e en fonctlon des propnctes désirées pour l'opercule

25
DESCRIPTION DES FIGURES

La figure 1 est une vue en perspective d'une pluralité d'emballages (1) comprenant
quatre contenants ou récipients (10) en matiére plastique obturés par des opercules (16)
30  scellés et formés en une feuille d'operculage (17). Sur un des récipients (10), en bas a

gauche, le pelage d'un opercule (16) a été amorcé en tirant manuellement sur un coin de
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) l'opercule ou patte d'arrachement (19) Sur un autre des récipients (IO) en bas a dr01te,

‘A lopercule (16) a été enleve partrellement sur une partre du reclplent (10) ou la trace de -

| L scellage (1 83) du cordon de scellage (1 8) a eté representee l'opercule (16) étant present"':-f"

corrrprenant trors couches (34. 1(36) et (3 8), alors que la ﬁgure 4 represente une coupe‘ ,: -
15 H transversale d'une autre modahte de couche coextrudee comprenant deux couches (34).
. et (3 8) Aﬁn de ne pas surcharger la ﬁgure Ia couche (€ 6) n a pas ete hachuree
La ﬁgure 5 111ustre schemauquement en coupe transversale analogue a celle de la ﬁgure"’}’ e
‘,1113 la fabrrcatlon d'une feuﬂle d'operculage (1 7) par approv1s1onnement d'une feullle de" e
) " 20 support (20) et co~extrus1on d'une couche (22) ’ o |
Sur cette ﬁgure les couches (21) et (40) n ont pas ete hachurees
:La ﬁgure 6 analogue a Ia partre drorte dé la ﬁgure 5 represente une modahte de feu1lle -
d'operculage ( 17). dans laquclle la couche co-extrudée (22) est assemblée a une feuille de
25 support (20) comprenant’ extérieurement successivement : une couche de primaire
d'accrochage (39), une impression (41) et une couche de vernis de sur-impression (42).

Sur cette figure, les couches (39), (40) et (42) n'ont pas été hachurées.

La figure 7 est une vue en perspective d'une bobine de feuille d'operculage (17).
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6
- La figure 8 représente asa pertie haute, une vue en coupe transversale d'une pile (17')
: dopercules predecoupes (16’) et a sa partie basse une yue de dessus d‘un opercule

‘;predecoupe (1 6 ) 1mpr1me

RN

e DESCRIPTIONDETAILLEEDE LINVENTION -

:“:""pepler eventuellement 1mprrmees et pourvues d'une laque de protectlon peuvent etre;
B d1sposees sur l'autre face de ladite feullle de support (20) :
' ‘\ Lad1te feu1lle de mauere plasthue peut etre en une ma‘uere plasthue ch0131e parm1 p "
| “"ﬂpolyester en partlcuher le polyethylene de terephtalate (PET), une polyoleﬁne en .
o pamcuher un polypropylene (PP) un polyamlde (PA) ou un copolymere cyclo-‘ o
oleﬁmque (COC) R N
; ."lok Ladlte feullle de support (20) peut etre recouverte sur une de ses faces 1nter1eure ou "
’jv_fexteneure par une couche de metalhsatlon (21) ou une couche dun matenau bamere
N i i notamment ala vapeur d’eau a l'oxygene ou aux rayonnement UV f,‘, L _‘ (
P Typlquement ladlte couche de metalhsatlon (21) peut recouvrir ladlte face exterleure de A
vladlte feullle de support (20), comme represente sur la figure 5. |
25 Lad1te feu1lle de support (20) peut étre obtenue soit & partir d'un film en ladite matlere
| plast1que approvisionné en bobine, soit éventuellement par une seconde extrusion ou
coextrusion  partir de ladite matiére plastique approvisionnée sous forme de granulés.
Quelle que soit la modalité d'obtention de ladite feuille de support, ladite feuille de
support et/ou ladite couche de métallisation peut comprendre, sur au moins une de ses

30 faces, une couche d'un primaire d'accrochage (39, 40).
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L'epeiseeﬁr de la feuille de support (20) se situe en général’entre environ 7 et 200 pm et

. r|déper1‘d"}de la'grandeur et du poids du contenu du récipient & fermer.

20 acrdes ou. des 1onomeres PE metallocene PE 11nea1re copolymeres d'EVA

ps

Selon 1'1nvent1on 1ad1te couche extrudee (22’) ou coextrudee (22) peut presenter une

A Cependant comme 1llustre ur,la ﬁgure 2 1a couche coextrudee (22) peut comprendre’ _

deux couches et presenter une‘ couche d'adhe31f (34) assernblee ala feullle de support |

o (20) et une couche de scellage (3 8) assemblee a 1a plage (12) du re01p1ent (10)

La couche d'adhe31f (34) peut contemr au morns un “des composants sulvants

L _“'copolyrneres et/ou copolymeres greffes et/ou terpolymeres comprenant des groupements_ L

; copolymeres d'El\/IA copolymeres d'EEA copolymeres d'EBA des melanges de ces o

[ 'composants ou d'une polyoleﬁne avec une resme tacklﬁante

- .f Ladlte couche d'adhesﬁ" (34) peut presenter une eparsseur allant de 2 pm a 10 um

25‘

30

: }Lad1te couche de scellage (38) peut contenir au moins un des composants suivants, :

copolymere d’ethylene et d‘acetate de vinyle (EVA), copolymere d'éthylene et d'acrylate
de méthyle (EMA), copolymére d'éthyléne et d'acrylate de butyle (EBA), copolymeére
d'éthyléne et d'acrylate d'éthyle (EEA), des terpolyméres avec des monoméres d'a-
oléfines comprenant des esters.

Ladite couche de scellage peut comprendre au moins un desdits composants et au moins

une résine tackifiante.
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Ladite couche de scellage peut présenter une épaisseur allant de 5 pm a 70 pm, et
typiquement de 10 pm a 30 pm.

Ladite couche intermédiaire (36) peut contenir au moins un des composants suivants :
polyamide (PA), polymére et copolymére de cyclo-oléfine (COC), homo- et
copolyméres de polyoléfines avec ou sans charges minérales ou organiques. La couche
intermédiaire (36) peut comprendre une charge minérale telle que, par exemple, du talc,
a ﬁﬁe teheur ponde’:'rele' allant typiquement de 5 % a 30 %, de maniére & favoriser la

rupture coheswe de ladlte couche intermédiaire lors de l'ouverture dudit emballage.

- V‘De meme ladlte couche de scellage (38, 38) peut comprendre une charge mmerale ou

orgamque par exemple du talc 3 une teneur pondérale allant typlquement de 5 % a 30; . »

%, de mamere a favorlser la rupture cohésive de ladite couche de scellage lors def‘

| 1'ouverture dudit emballage

Ladlte couche 1ntermed1a1re (36) peut présenter une épaisseur allant de 2 pm & 40 pm.

S‘elon ‘1'irivention; le récipieht (10) peut étre en un matériau choisi parmi : un polystyrene

(PS); un polyester (PET), une polyoléfine, en particulier le polyéthyléne (PE) ou le

polypropyléne (PP), le polymére de chlore de vinyle (PVC).

,Ledlt opercule (16) est typlquement un opercule imprimé, un motif imprimé (41)

_ pouvant étre formé sur une face externe de ladite feuille support (20) ou de Jadite - -

couehede.metalhsatron (21) ou de ladite couche primaire d'accrochage (39).

Daﬁs ce cas, un vernis de sur-impression (42) peut recouvrir ledit motif imprimé (41).

Ladite feuille d'opercule (17) dudit opercule (16) peut présenter une épaisseur allant de
10 pm a 90 pm, ladite feville de support (20) présentant une épaisseur Es et ladite
couche coextrudée (22) présentant une épaisseur Ec telle que le rapport Ec/Es soit au

moins égal 4 1, et soit typiquement compris entre 2 et 4.

Comme illustré sur la figure 2, ledit cordon de scellage (18), formé lors dudit
thermoscellage par un outil de scellage (24), peut comprendre une partie centrale

annulaire affaissée (180) bordée par deux bourrelets périphériques (181, 182), un
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bourrelet intérieur (181) et un bourrelet extérieur (182), lesdits bourrelets périphériques
(181, 182) comprenant une sur-épaisseur t' de ladite couche coexirudée (22), ladite sur-

épaisseur étant au moins égale 4 1,5.Ec.

Un autre objet de l'invention est constitué par un opercule (16) destiné & obtenir, par
thermocellage sur ledit récipient (10), ledit emballage (1) selon l'invention, ledit
opercule (16) étant une partie de ladite feuille d'operculage (17) ou un opercule
prédécoupé (16" dune pile (17") dopercules prédécoupés dans ladite feuille

d'operculage (17).

EXEMPLES DE REALISATION

Les figures 1 & 8 illustrent des exemples de réalisation de I'invention.

On a fabriqué des emballages (1) selon la figure 1.

La Fig. 1 montre une disposition avec de quatre pots ou récipients en matiére plastique
(10) pour I'emballage de produits frais, par exemple de yaourt. Dans l'exemple illusiré,
quatre pots (10) sont assemblés les uns aux autres. Chaque pot (10) présente une plage
de scellage (12) entourant une ouverture (14) recouverte par un opercule (16) d'une
feuille d'operculage (17). La feuille d'opercule 17 est scellée sur la plage de scellage (12)
selon un cordon de scellage (18), cordon (18) qui n'a été représenté qu'en bas et a droite
de la figure 1.

Le pelage de l'opercule (16), comme illustré en bas et a gauche de la figure 1 par une
fléche (44) symbolisant un effort manuel de pelage, donne accés a l'ouverture (14) du
pot et permet de prélever tout ou partie du contenu du pot.

Les pots individuels (10) sont assemblés par la plage de scellage (12) en formant une
pluralité de pots obturés, aprés remplissage, par une feuille d'operculage (17) formant
une pluralité d'opercules (16). Pour séparer les pots (10), il est prévu des arétes de bord
communes, qui peuvent é&tre aisément séparées 4 la main le long de lignes

d'affaiblissement marquées ou coupées dans la plage de scellage (12). En recouvrement
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de ces lignes d'affaiblissement, la feuille d'operculage (17) est également découpée en
opercules individuels (16), de sorte chaque opercule (16) peut étre enlevé
1nd1v1duellement Chaque opercule (16) est ainsi appliqué librement sur la plage de
‘scellage (12) du pot (10) et scellé selon le cordon de scellage (18), de sorte qua
5 l'exterleur de ce cordon de scellage (18), l'emballage (1) comprend une patte

~ d'arrachernent 19 a chacun des quatre coins de la plage de scellage (12) de chaque pot

(10)

S¢ _ag deula feullle d‘operculage (17) ou de l'opercule (16) sur la plage de scellage (12)

od ;oaw ""

- 'du pot 10) de la ﬁgure 1. Sur cette rneme ﬁgure a ete egalement represente le trace de la

'dechlrure - notee de Sl a SS -3 travers le cordon de scellage (18) lors du pelage de

Sre l'opercule (16) quand sexerce un effort manuel de pelage (44) sur un coin de l'opercule

| pour le separer dela plage de scellage (12)
15" .; Compte tenu de la temperature élevée de l'outil de scellage 24) apphque sur la feullle ’

R d'operculage (17) et sur la plage de scellage (12) du pot (10) sous-jacent, out1l

B 'comprenant typ1quement un mors de scellage comme mdrque en traits mterrompus dans s

o 'la ﬁgure 2 les matleres se ramolllssent dans Ia zone dé scellage “et la pression exercee
par l'outﬂ de scellage (24) sur l'opercule (16) conduit & la formation d'un ‘cordon de |
o 20 - scellage (18) ayant dans le cas des pots de la ﬁgure 1 et dans le plan de 1'opercu1e (16),

| ' ‘la forme d'un carre a coins arrondls | ,
En coupe transversale le cordon de scellage (18) comprend une partle centrale annulalre
affa1ssee (180) bordée par deux bourrelets périphériques (181, 182), un bourrelet
intérieur (181) et un bourrelet extérieur (182), lesdits bourrelets périphériques (181,

25  182) comprenant une sur-épaisseur t' de ladite couche coextrudée (22), ladite sur-
épaisseur étant au moins égale & 1,5.Ec.
En ce qui concerne la plage de scellage (12) du pot (10), elle comprend une rainure
annulaire (26), de profondeur t, correspondant & la partie centrale annulaire affaissée
(180), et deux anneaux de scellage (28) et (29) correspondants aux bourrelets
30  périphériques (181) et (182) du cordon de scellage (18). En effet, la matiére refoulée par

la formation de la rainure (26) conduit donc 2 la formation d'anneaux de scellage (28) et
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(29) de part et d'autre de la rainure (26). En faisant varier les conditions de scellage, on
peut faire varier la profondeur t des anneaux de scellage (28) et (29), qui peut aller
typiquement de 0,1 mm & 1 mm, tout en conservant l'étanchéité du scellage.

En ce qui concerne la feuille d'operculage (17) ou l'opercule (16), soﬁs la pression de
l'outil de scellage (24), la couche coextrudée (22) est refoulée en grande partie hors de la
ramure (26) dans la plage de scellage (12) du pot (10), de sorte qu'il se forme une partle
centrale annulaire amincie (32) correspondant sensiblement 4 ladite partie centrale
annulaire affaissée (180) du cordon de scellage (18), et qu'il se forme des bourrelets
annulalres concentnques (30) et (31) d'épaisseur t' supeneure a I'épaisseur Ec de la
couche coextrudee (22) au-dessus des anneaux de scellage (28) et (29). .
Le. cordon de scellage (18) présente ainsi, notamment grace a ces deplacements de
matlere une forte adhérence a la fois entre la feuille de support (20) et la couche
coextrudée (22), et entre la couche coextrudee (22) et la plage (12) du pot ou re01p1ent
(10) ce qu1 conduit a une haute étanchéité du cordon de scellage (18), notamment dans

les reglons de scellage correspondant aux reperes S1 & S5 de la figure 2.

' Lors du pelage de la feullle d’operculage (17) ou de l'opercule (16) par un effort mantiel
N (44) fendant & separer l'opercule déla plage de scellage (12) du pot (10) de la figure 1, 11',

apparait une déchirure (33) d'abord dans la région S1 dans la couche coextrudée (22),
typiquement dans la couche de scellage (38), déchirure qui se propage alors, de la région
SI a la région S5, jusqu'a la séparation compléte de l'opercule (16), sous la forme d'une
rupture cohésive. _

En effet, les caracterlsthues mécaniques de la feullle de support (20), notamment la
dureté des matériaux, sont supérieures a celles de la couche coextrudée (22), de sorte
que la déchirure (33) se propage dans I'épaisseur de la couche coextrudée (22).

Dans l'exemple représenté, la feuille d'operculage (17) présente par exemple une couche
de support (20) de 12 pm en polyéthyléne téréphtalate (PET) avec une couche
coextrudée (22) avec un grammage de 30 g/m? et le pot ou récipient (10) se compose de
polystyréne (PS). La feuille de support (20) peut par exemple encore €tre imprimée et

étre pourvue d'une laque de protection avec un grammage de 1 g/m?
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Pour former l'emballage (1), on a fabriqué une feuille d'operculage (17) comprenant la
couche extrudée (22') formant ladite couche de scellage (3 8") selon la figure 2.

Pour former l'emballage (1), on a également fabriqué une feuille d'operculage (17)
comprenant la couche coextrudée (22) selon la figure 3. Cette couche coextrudée (22)
comprend trois couches : une couche adhésive (34), une couche infermédiaire (36) et
une couche de scellage (38).

On a aussi fabriqué une feuille d'operculage (17) comprenant la couche coextrudée (22)
selon la figure 4. Cette couche coextrudée (22) comprend trois couches : une couche

adhésive 34 et une couche de scellage 38.

On a aussi fabriqué une feuille d'operculage (17) comme illustré schématiquement sur la
figure 5 : on a approvisionné une feuille de support (20) comprenant une couche
extérieure de métallisation (21) et une couche intérieure d'un primaire d'accrochage (40)
et on a co-extrudé sur cette feville de support (20) une couche (22) comprenant une
couche d'adhésif (34) destinée & adhérer a la couche de primaire d'accrochage (40), une
couche intermédiaire (36) et une couche de scellage (38). On a ainsi obtenu ladite feuille

d'operculage (17) représentée sur la partie droite de la figure 5.

D'une maniére analogue, on a fabriqué la feuille d'operculage (17) de la figure 6. Dans
cette modalité de feuille (17), la couche co-extrudée (22) - ou la couche extrudée (22" -
a 6té assemblée & une feuille de support (20) comprenant extérieurement successivement
: une couche de primaire d'accrochage (39), une impression (41) et une couche de vernis
de sur-impression (42).

Quelle que soit la modalité de feuille d'operculage (17), on a obtenu une feuille
d'operculage (17) sous forme d'une bobine, comme illustré sur la figure 7.

On a aussi formé une pile (17') d'opercules prédécoupés (16" a partir de la feuille

d'operculage (17) en bobine de la figure 7.

AVANTAGES DE L'INVENTION
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L'invention présente de grands avantages.

En effet, d'une part, les opercules (16, 16') selon I'invention peuvent étre scellés sur des
pots avec des cordons de scellage (18) de profondeur variable, sans que cela nuise a
l'étanchéité de l'emballage (1) et & l'adhérence de l'opercule sur le pot, ce qui est trés
avantageux dans la pratique car cela augmente les tolérances de réglage des outils de
scellage sur ligne industrielle, et cela diminue donc considérablement le taux de rebut et
les risques sanitaires liés & un défaut d'étanchéité des emballages (1).

D'autre part, l'invention permet d'obtenir des opercules (16, 16") ou des feuilles
d'operculage (17) économiques & fabriquer dans la mesure ou l'on peut avoir des
opercules dont une fraction d'au moins de 50% de I'épaisseur ou d'au moins 50% de la
masse correspond a une couche extrudée (22") ou co-extrudée (22) formée a partir de
matiére plastique en granulés. Cette fraction peut étre bien supérieure et atteindre 60, 70,
voire 80 %.

Enfin, l'invention permet d'obtenir, a partir d'une méme feuille de support (20), toute
une famille d'opercules (16, 16") ou feuille d'operculage (17) en faisant varier la
composition de la couche extrudée (22") ou coextrudée (22), de sorte qu'il est facile
d'avoir une grande variété d'opercules, aux propriétés diverses, tant en ce qui concerne

leur grammage, leur "main", leurs propriétés de barriere, leur adhérence et leur force de

pelage ou force d'ouverture, etc....
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REVENDICATIONS

1. Emballage (1) comprenant un récipient (10) en matiére plastique doté d'une plage
(12) délimitant’ une ouverture de remplissage et de prélévement (14), ledit récipient
contenant un produit, typiquement un produit alimentaire, et un opercule (16) d'une
feuille souple d'operculage (17) scellé par thermoscellage sur la plage (12) du récipient
(10) a l'aide d'une couche de scellage et détachable de celui-ci par pelage, ledit opercule
étant solidarisé & ladite plage dudit récipient par un cordon de scellage (18), caractérisé
en ce que :

a) la feuille d'operculage (17) comprend une feuille de support (20) et une couche
extrudée (22) ou une couche coextrudée (22) en matiére plastique, ladite couche
extrudée (22') formant ladite couche de scellage (38"), ladite couche coextrudée (22)
comprenant une couche formant ladite couche de scellage (38),

b) ladite couche extrudée (22') ou coextrudée (22) est formée en un matériau choisi de
maniére a adhérer, par sa face extérieure, a ladite feuille de support (20), et par sa face
intérieure, a ladite plage durant ledit thermoscellage,

¢) ladite feuille de support (20) est recouverte sur sa face extérieure, par une couche de
métallisation (21),

d) et en ce que, ladite couche extrudée (22") ou coextrudée (22) présente une épaisseur
Ec choisie de mani¢re a ce que ledit pelage de 1'opercule (16) entraine une rupture

cohésive de la couche extrudée (22') ou coextrudée (22).

2. Emballage selon la revendication 1 dans lequel la feuille de support (20) est une

feuille de matiere plastique.

3. Emballage selon la revendication 2 dans lequel la feuille de matiére plastique est en
une matiére plastique choisie parmi : un polyester, en particulier le polyéthylene
téréphtalate (PET), une polyoléfine, en particulier un polypropyléne (PP), un polyamide
(PA) ou un copolymere cyclo-oléfinique (COC).
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4. Emballage selon une quelconque des revendications 1 4 3 dans lequel ladite feuille de
support (20) et/ou ladite couche de métallisation (21) comprend, sur au moins une de ses

faces, une couche d'un primaire d'accrochage (39, 40).

5. Emballage selon une quelconque des revendications 1 & 5 dans lequel ladite couche
extrudée (22') ou coextrudée (22) présente une épaisseur Ec allant de 5 pm & 80 pm, et

typiquement de 15 pm & 60 um.

6. Emballage selon la revendication 5 dans lequel ladite couche extrudée (22") ou
coextrudée (22) présente une épaisseur Ec allant de 25pm a 40 pm, et typiquement une
épaisseur allant de 30 um a 35 pm.

7. Emballage selon une quelconque des revendications 1 & 6 dans lequel la couche
coextrudée (22) comprend trois couches et présente une couche d'adhésif (34) assemblée
a la feuille de support (20), une couche intermédiaire (36) et une couche de scellage (38)

assemblée a la plage (12) du récipient (10).

8. Erhballage selon une quelconque des revendications 1 & 7, dans lequel la couche
coextrudée (22) comprend deux couches et présente une couche d'adhésif (34)
assemblée a la feuille de support (20) et une couche de scellage (38) assemblée a la

plage (12) du récipient (10).

9. Emballage selon une quelconque des revendications 7 & 8 dans lequel la couche
d'adhésif (34) contient au moins un des composants suivants: copolymeres et/ou
copolyméres greffés et/ou terpolymeres comprenant des groupements acides ou des
ionoméres, PE métallocéne, PE linéaire, copolyméres d'EVA, copolymeéres dEMA,
copolyméres d'EEA, copolymeres d'EBA, des mélanges de ces composants ou d'une

polyoléfine avec une résine tackifiante.

10. Emballage selon une quelconque des revendications 7 & 9 dans lequel ladite couche

d'adhésif (34) présente une épaisseur allant de 2 pm a 10 pm.
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11. Emballage selon une quelconque des revendications 1 & 10 dans lequel la couche de
scellage (38, 38') contient au moins un des composants suivants : copolymére d'éthyléne
et d'acétate de vinyle (EVA), copolymére d'éthyléne et d'acrylate de méthyle (EMA),
copolymére d'éthylene et d'acrylate de butyle (EBA), copolymére d'éthyléne et d'acrylate
d'éthyle (EEA), des terpolyméres avec des monoméres d'o-oléfines comprenant des

esters.

12. Emballage selon la revendication 11 dans lequel ladite couche de scellage (38, 38")

comprend au moins un desdits composants et au moins résine tackifiante.

13. Emballage selon une quelconque des revendications 1 & 12 dans lequel ladite couche

de scellage (38, 38") présente une épaisseur allant de 5 um 4 70 pm.

14. Emballage selon la revendication 7, caractérisé en ce que la couche intermédiaire
(36) contient au moins un des composants suivants : polyamide (PA), polymére ou
copolymere de cyclo-oléfine (COC), homopolymére ou copolymére de polyoléfines,

avec ou sans charges minérales ou organiques.

15. Emballage selon une quelconque des revendications 1 a 14 dans lequel ladite couche

de scellage (38, 38") comprend une charge minérale ou organique.

16. Emballage selon une quelconque des revendications 7 ou 14 dans lequel ladite

couche intermédiaire présente une épaisseur allant de 2 pum 4 40 pm.

17. Emballage selon une quelconque des revendications 1 & 16 dans lequel le récipient
(10) est en un matériau choisi parmi : un polystyréne (PS), un polyester (PET), une
polyoléfine, en particulier le polyéthyléne (PE) ou le polypropyléne (PP), le polymére de
chlore de vinyle (PVC).
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18. Emballage selon une quelconque des revendications 1 & 17 dans lequel un motif
imprimé (41) est formé sur une face externe de ladite feuille support (20) ou de ladite

couche de métallisation (21) ou de ladite couche primaire d'accrochage (39).

19. Emballage selon la revendication 18 dans lequel un vernis de sur-impression (42)

recouvre ledit motif imprimé (41).

20. Emballage selon une quelconque des revendications 1 & 19 dans lequel ledit cordon
de scellage (18), formé lors dudit thermoscellage par un outil de scellage (24), comprend
une partie centrale annulaire affaissée (180) bordée par deux bourrelets périphériques
(181, 182), un bourrelet intérieur (181) et un bourrelet extérieur (182), lesdits bourrelets
périphériques (181, 182) comprenant une sur-épaisseur t' de ladite couche coextrudée

(22), ladite sur-épaisseur étant au moins égale a 1,5.Ec.

21. Emballage selon une quelconque des revendications 1 4 20 dans lequel ledit cordon
de scellage, formé lors dudit thermoscellage par un outil de scellage, comprend une
partie centrale annulaire affaissée bordée par deux bourrelets périphériques, un bourrelet
intérieur et un bourrelet extérieur, lesdits bourrelets périphériques comprenant une sur-

épaisseur de ladite couche coextrudée, ladite sur-épaisseur étant au moins égale a

1,5.Ec.

22. Opercule (16) destiné a étre scellée par thermoscellage sur la plage (12) du récipient
(10) dudit emballage (1) selon une quelconque des revendications 1 a 21, ledit opercule
(16) étant une partie de ladite feuille d'operculage (17) ou un opercule prédécoupé (16')
d'une pile (17") d'opercules prédécoupés dans ladite feuille d'operculage (17).

23. Procédé de fabrication d'une feuille d'operculage (17) destiné & former ledit opercule
selon la revendication 22 ou & former partie dudit emballage selon une quelconque des
revendications 1 4 21, dans lequel :

a) on approvisionne ladite feuille de support (20), typiquement sous forme de bobine,

ladite feuille de support étant typiquement recouverte de ladite couche de métallisation
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(21), et étant un film typiquement choisi parmi les films de : PET, PA, PP, COC, ledit
film ayant une épaisseur allant de 7 um & 200 pm,

b) on applique par co-extrusion sur la face intérieure de ladite feuille de support (20)
une couche co-extrudée (22, 22") comprenant intérieurement ladite couche d'adhésif (34)
destinée a adhérer & ladite feuille de support (20), et extérieurement ladite couche de

scellage (38), ladlte couche co-extrudée (22, 22') présentant une épaisseur Ec allant de

'25 um a40 um

- ‘24 Procede selon la revendlcatlon 24 dans lequel ladlte couche de metalhsatlon (21):‘

'_recouvre la surface exteneure de ladlte feullle de support (20)

" 25. Procédé selon une quelconque des revendications 23 & 24 dans lequel ladite. couche

. co- extrudee (22 22'") comprend, entre lesdites couches d'adhe51f (34) et de scellage (3 8),

Iadlte couche intermédiaire (36) d'epalsseur allant de 2 pum & 40 pm.
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