EP 1767458 B1

Patent Office

s broves (11) EP 1767 458 B1

(19) ) o Hllm”‘ ‘llH H“‘ Hll‘ |H‘| Mll ‘l |H H"' Hl‘l |‘|H |H|‘ ‘lHl |H‘| Hll‘
Patentamt
0 European

(12) FASCICULE DE BREVET EUROPEEN
(45) Date de publication et mention (51) IntCl.:
de la délivrance du brevet: B65B 25/06 (2006:01) B65D 85/76 (2006:01)

03.12.2008 Bulletin 2008/49
(21) Numéro de dépdt: 06291509.5

(22) Date de dép6t: 27.09.2006

(54) Procédé de conditionnement d’un produit alimentaire moulable, notamment un produit laitier,
et emballage d’un tel produit

Verfahren zur Herstellung von formbaren Nahrungsmitteln, insbesondere von Milchprodukten, und
Verpackung dafir

Method for preparing a moldable food item, preferably a dairy product, and the package for the same

(84) Etats contractants désignés: (72) Inventeurs:
ATBEBG CHCY CZDE DK EE ES FI FR GB GR » Georgeault, Pierre
HUIEISIT LILT LULV MCNL PL PT RO SE SI 35000 Rennes (FR)
SK TR * Weksteen, Thomas
Etats d’extension désignés: 53960 Bonchamp- les-Laval (FR)

AL BA HR MK RS
(74) Mandataire: Dupuis- Latour, Dominique et al

(30) Priorité: 27.09.2005 FR 0509838 Bardehle Pagenberg Dost Altenburg Geissler
10, boulevard Haussmann
(43) Date de publication de la demande: 75009 Paris (FR)

28.03.2007 Bulletin 2007/13
(56) Documents cités:

(73) Titulaire: Groupe Lactalis EP-A- 0 099 304 WO-A-00/21855
53000 Laval (FR) FR-A- 2549 011 FR-A- 2786 471
FR-A- 2 819 496 US-A1- 2004 074 802

Il est rappelé que: Dans un délai de neuf mois a compter de la publication de la mention de la délivrance du brevet
européen au Bulletin européen des brevets, toute personne peut faire opposition a ce brevet auprés de I'Office européen
des brevets, conformément au reglement d'exécution. L'opposition n'est réputée formée qu'apres le paiement de la taxe
d'opposition. (Art. 99(1) Convention sur le brevet européen).

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 1767 458 B1 2

Description

[0001] L'invention concerne un procédé de condition-
nement d’'un produit alimentaire moulable, notamment
un produit laitier, et un emballage pour un tel produit.
[0002] On entendra par «produit alimentaire
moulable » des produits qui présentent une consistance
liquide ou visqueuse lors de leur conditionnement afin
de leur donner une forme au moyen d’'un moule, mais
qui sont susceptibles de garder cette forme dans les con-
ditions normales de conservation et d'utilisation apres
conditionnement (c’est-a-dire apres cristallisation, refroi-
dissement, gélification ou phénomeéne analogue modi-
fiant la texture du produit).

[0003] Tel est le cas notamment du beurre et de ses
dérivés ou succédanés tels que beurre allégé, matieres
grasses végétales (margarines) ou animales, ainsi que,
de facon générale, toutes les spécialités laitieres (ou
autres) a tartiner et les fromages fondus.

[0004] Ces divers produits alimentaires sont souvent
conditionnés dans des barquettes rigides, mais il existe
une autre forme de conditionnement, a laquelle s’inté-
resse plus particulierement la présente invention, con-
sistant a présenter sur un socle un bloc du produit, moulé
et revétu d'une feuille d’habillage pour la protection. Une
coque externe en forme de cloche vient recouvrir le tout
pour assurer la protection du produit disposé sur le socle,
avant I'achat et entre deux utilisations.

[0005] Le produit est généralement moulé en forme de
motte, c’est-a-dire d’'une petite masse arrondie aplatie
sur saface inférieure, mais cette présentation n'est aucu-
nement limitative et d’autres formes peuvent étre envi-
sagées, par exemple une brique de forme parallélépipé-
dique.

[0006] La feuille d’habillage, outre son rdle de protec-
tion, joue également un réle au moment du conditionne-
ment du produit, le produit étant dosé (coulé dans le mou-
le) dans la feuille d’habillage préalablement conformée
alaformefinale recherchée. End'autres termes, lafeuille
d’habillage, qui est disposée de maniére a tapisser le
fond du moule aprés avoir été conformée alaforme finale
recherchée, a pour fonction premiére de contenir le pro-
duit lors du dosage en évitant tout contact de celui-ci
avec la paroi interne du moule, et de donner au produit
sa forme finale aprés cristallisation (dans I'exemple du
beurre) ou refroidissement (dans I'exemple d’un fromage
fondu).

[0007] Pour que le consommateur puisse retirer aisé-
ment la feuille sans toucher le produit, la Demanderesse
adéveloppé, etchoiside mettre en oeuvre, ily aquelques
années une solution consistant a réaliser la feuille d’ha-
billage sous forme de deux (ou plus) opercules recou-
vrant chacun environ la moitié de la motte du produit,
avec chevauchement sur la région centrale. Lorsqu’il en-
tame le produit, aprés ouverture de la cloche externe le
consommateur peut alors aisément retirer I'un des oper-
cules, puis l'autre, pour découvrir la motte de produit po-
sée sur son socle.
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[0008] Cette technique de conditionnement, ou une
feuille d’habillage est utilisée pour contenir le produit lors
du dosage, a donné toute satisfaction avec des produits
laitiers tels que le beurre, qui sont relativement visqueux
et adhérents dans les conditions du dosage. La viscosité
et la mouillabilité (tension de surface) du produit lors du
dosage sont en effet suffisantes pour éviter toute fuite
du produit & I'endroit ou les deux opercules de la feuille
se recouvrent, notamment au fond du moule (correspon-
dant au sommet de la motte apres retoumement).
[0009] Enrevanche, avec des produits présentant une
consistance liquide ou semi-visqueuse dans les condi-
tions du dosage, cette technique n’est pas applicable car,
du fait de la viscosité moindre et/ou de la tension de sur-
face plus élevée du produit, apparait un risque de fuite
de ce dernier entre les deux opercules dans la zone ou
ces opercules se recouvrent.

[0010] Un tel risque de fuite n'est pas acceptable, car
il présente des inconvénients sérieux.

[0011] Toutd'abord, au moment du conditionnement,
il introduit un risque de souillure du fond du moule par le
produit alors que, précisément, I'interposition de la feuille
d’habillage permettait d’éviter tout contact du produit
avec la surface intérieure du moule.

[0012] Par ailleurs, si des fuites surviennent, aprés
conditionnement la surface extérieure, apparente, de la
feuille d’habillage va présenter des traces de produit.
Alors que ce type d’emballage est généralement destiné
a des produits de qualité, il va s’ensuivre une présenta-
tion médiocre, avec un toucher gras pour le consomma-
teur au moment ou celui-ci entame le produit en séparant
les opercules. Enfin, le produit qui a fui va se trouver en
contact avec I'air ambiant, avec risque de dégradation
par oxydation entrainant rancissement, contaminations
et formation de moisissures, qu'il y a lieu d’exclure ab-
solument.

[0013] Pour ces raisons, le conditionnement sous for-
me de motte avec une feuille d’habillage qui donne sa
forme au produit est généralement réservé au beurre,
les autres produits évoqués plus haut (beurres allégés,
margarines, etc.) étant conditionnés dans des barquette
rigides, qui ne présentent pas I'inconvénient précité.
[0014] Labarquette est cependant un type d’emballa-
ge plus ordinaire, peu employé pour des produits de haut
de gamme, et il est moins commode et attrayant pour le
consommateur qu’une présentation sous forme de motte
posée sur un socle.

[0015] Il existe donc un besoin d'un procédé et d’'un
emballage permettant de conditionner une trés grande
variété de produits laitiers moulés en forme de motte (ou
autres formes) dans une feuille d’habillage, pour permet-
tre leur présentation sur un socle rigide pouvant étre fer-
mée par une cloche de protection.

[0016] On connait par le EP-A-0 099 304 un procédé
pour fromage mou ou le fromage est enveloppé d'une
feuille d’aluminium et placé dans un emballage formé
d’un socle plat fermé par un couvercle amovible corres-
pondant au préambule de la revendication 1 et un em-
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ballage correspondant au préambule de la revendication
5. La feuille d’aluminium est pourvue de bandes d’'arra-
chement disposées en croix et thermosoudées au socle,
'ensemble étant congu d’une maniére telle qu'a la pre-
miére ouverture le consommateur vienne a tirer les ex-
trémités libres des bandes, déchirant la feuille d’alumi-
nium en plusieurs pétales pour mettre au jour le fromage.
[0017] L'utilisation d'une feuille continue d’aluminium
combinée a une géométrie particuliere de bandes d'ar-
rachementassociées, assure certes une étanchéité sans
faille lors du dosage du fromage fondu. Mais elle est mal-
commode a employer pour l'utilisateur, et requiert des
étapes supplémentaires délicates a mettre en oeuvre au
moment de la préparation de la feuille d’aluminium.
[0018] L'invention propose un procédé de condition-
nement et un emballage du type exposé plus haut qui
résolve ces inconvénients, tout en supprimant tout risque
de fuite vers I'extérieur de la feuille au moment du dosage
avec des produits qui, dans les conditions du dosage,
présentent une consistance liquide ou semi-visqueuse.
[0019] L'invention n'est toutefois pas limitée a cette
catégorie de produit. Elle est également applicable, a
fortiori, a des produits de consistance moins molle, par
exemple des beurres, notamment pour des raisons de
rationalisation des chaines de production et de condi-
tionnement, par accélération des cadences de produc-
tion et réduction des incidents de fabrication.

[0020] L’invention concerne, comme indiqué plus
haut, un procédé de conditionnement d'un produit ali-
mentaire moulable, notamment un produit laitier, dans
un emballage du type enseigné par le EP-A-0 099 304,
c’est-a-dire comportant : un socle rigide ou semi-rigide
apte a supporter un bloc du produit : une feuille d’habilla-
ge en matériau conformable, en contact avec le produit
de maniere a recouvrir la surface du bloc qui n'est pas
en contact avec le socle ; et une cloche externe formant
avec le socle un volume fermé contenant le bloc de pro-
duit, cloche et socle comprenant des moyens de ferme-
ture coopérants.

[0021] Le procédé de linvention est du type connu
comprenant les étapes consistanta : conformer en creux
la feuille dans une matrice ; couler dans la feuille ainsi
conformée une masse du produit sous forme liquide ou
semi-visqueuse : placer le socle sur le produit ainsi
coulé ; retourner socle et produit et les séparer de la
matrice ; et appliquer la cloche sur le socle pour fermer
'ensemble.

[0022] Defacgon caractéristique de l'invention, lafeuille
est définie a partir d’'au moins deux opercules distincts
attenants, et il est prévu, avant I'étape de conformation
de la feuille, une étape préalable de préparation de la
feuille comprenant un chevauchementdes bords respec-
tifs des opercules distincts, et un scellement dans la ré-
gion de leur recouvrement, ce scellement étant apte a
assurer entre ces opercules une étanchéité au produit
lorsque celui-ci est sous forme liquide ou semi-visqueu-
se, et a autoriser une dissociation ultérieure, par un con-
sommateur, des opercules attenants solidaires, par pe-
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lage ou rupture de la région du scellement.

[0023] Le scellement est de préférence un scellement
"cuir sur chair", c’est-a-dire un scellement d’une face ver-
so de I'un des opercules sur une face recto de I'opercule
attenant, notamment un scellement par ultrasons. Le
scellement peut en particulier étre opéré avec des ma-
choires comprenant un fer de scellage dont la surface
de pression est crantée au niveau de la zone de scellage,
combiné a un contre-fer plat.

[0024] L’invention a également pour objet un embal-
lage pour un produit alimentaire moulable, notamment
un produit laitier, adapté pour présenter les caractéristi-
ques ci-dessus.

[0025] Avantageusement, les moyens de fermeture
coopérants de la cloche et du socle comportent, pour
I'un, une pluralité d’ergots de maintien et, pour l'autre,
une gouttiere périphérique discontinue coopérante, la
désolidarisation de la cloche et du socle étant obtenue
par une rotation relative d’une fraction de tour, avec sur
le socle etlacloche des surfaces en vis-a-vis comprenant
au moins un point de scellage frangible.

[0026] On va maintenant décrire un exemple de mise
en oeuvre du dispositif de I'invention, en référence aux
dessins annexés ou les mémes références numériques
désignent d'une figure a l'autre des éléments identiques.
[0027] La figure 1 est une vue en coupe du produit
conditionné dans son emballage, montrant les différents
éléments constitutifs de ce dernier.

[0028] Les figures 2a et 2b sont des détails montrant
le systéme de fermeture et de verrouillage de la cloche
externe sur le socle, respectivement en position ver-
rouillée et déven-ouillée.

[0029] Lafigure 3estundétail, correspondantalaligne
III- 11 delafigure 1, montrantle point de scellage frangible
de la cloche sur le socle.

[0030] La figure 4 illustre la maniere dont le consom-
mateur entame le produit en séparant les deux opercu-
les.

[0031] La figure 5illustre la maniére dont sont solida-
risés les opercules.

[0032] La figure 6 illustre les diverses étapes du pro-
cédé de conditionnement de I'invention.

[0033] Sur la figure 1, la référence 10 désigne une
masse en forme de motte d'un produit & texture molle,
par exemple un beurre allégé, moulé en forme de motte
posée sur un socle plat rigide 12 en matiére plastique.
[0034] Le produit 10 est protégé extérieurement, sur
sa surface qui n’est pas en contact avec le socle 12, par
une feuille d’habillage constituée de deux opercules sé-
parables 14, 14'. L'’ensemble est fermé par une cloche
rigide amovible 16. Le socle 12 présente une face infé-
rieure 18 plane permettant de le poser sur une surface
plane, en rayon ou chez le consommateur.

[0035] La cloche 16 comporte des moyens de ferme-
ture et de verrouillage au socle que I'on va décrire plus
en détail, en référence notamment aux figures 2a et 2b.
[0036] Le socle 12 porte une pluralité d’ergots 20, par
exemple au nombre de trois, comportant une premiére
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partie 24 dirigée radialement vers l'intérieur, prolongée
par une partie 26 s’étendant verticalement vers le bas.
La cloche 16, quant & elle, comporte une gouttiere péri-
phérique terminée par un rebord 22 s’étendant vertica-
lement vers le haut, au-dessous de la premiere partie 24
de 'ergot 20. Ce rebord 22 est discontinu et se termine
par un retour 28 dirigé radialement vers l'intérieur, sus-
ceptible de venir en butée contre la deuxieme partie 26
de I'ergot 20.

[0037] En position verrouillée, illustrée figure 2a, cha-
cun des ergots 20 s’étend au-dessus du rebord périphé-
rique 22 et empéche ainsi le retrait de la cloche 16.
[0038] Pour ouvrir 'emballage, I'utilisateur fait tourner
la cloche 16 par rapport au socle 12 (rotation indiquée
par la fleche 30), ce qui a pour effet d'amener ces deux
éléments dans la position illustrée figure 2b.

[0039] Chacun des ergots 22 va alors se trouver en
regard d'un intervalle 32 interrompant le rebord périphé-
rique 22, ainsi que d’une encoche 34 formée a cet endroit
de la cloche 16. Cette derniére, qui n'est plus retenue
par les ergots 20, va alors pouvoir étre librement soule-
vée et séparée du socle 12.

[0040] La manoeuvre inverse se fait en replacant la
cloche dans laméme position et en luiimprimant un mou-
vement de rotation (fleche 36) permettant de revenir a la
position de verrouillage illustrée figure 2a.

[0041] Avantageusement, il est prévu entre la cloche
16 et le socle 12 plusieurs points de scellage 40 (figure
2a et figure 3), par exemple de scellage aux ultrasons.
[0042] Ce scellage 40 est un scellage frangible sous
I'effet d’'une rotation de la cloche 16 par rapport au socle
12, au moment de la premiére utilisation.

[0043] Un premier rble joué par ce point de scellage
est celui d'un témoin d'effraction, qui permet au consom-
mateur d’avoir I'assurance que son produit n'a pas été
ouvert avant I'achat. La rupture du point de scellage peut
notamment se faire avec un bruit caractéristique de cla-
quement.

[0044] La force de solidarisation par le scellage est
choisie de maniére a présenter un compromis entre,
d’'une part, une bonne sécurisation de la fermeture et,
d’'autre part, une ouverture aisée par tous les consom-
mateurs potentiels (enfants, personnes agées).

[0045] La figure 4 illustre la manipulation a effectuer
par le consommateur lorsqu'’il veut entamer le produit.
Aprés avoir retiré la cloche, il lui suffit de séparer les deux
opercules 14, 14’ de la feuille d’habillage, venant ainsi
découvrir la motte de produit 10.

[0046] Defagon caractéristique del'invention, les deux
opercules 14, 14’ sont solidaires dans la région 42 ou ils
se chevauchent, de maniére a éviter toute fuite du produit
au moment du conditionnement, comme on I'exposera
plus bas en référence a la figure 8.

[0047] Aceteffet, le procédé de I'invention prévoit une
préparation préalable de la feuille d’habillage avant la
conformation de celle-ci en vue du moulage du produit.
[0048] Les opercules 14, 14’ sont avantageusement
rendus solidaires de la maniére illustrée figure 5: les
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deux opercules 14, 14’ sont des opercules initialement
distincts, prédécoupés ou sous forme de bobines décou-
pées en ligne, dont on fait se chevaucher deux bords
respectifs 44, 44’ dans la région de recouvrement 42. on
opére ensuite un scellement dans cette région, en 46,
scellement qui peut étre par exemple un scellement par
ultrasons (ou un scellement thermique).

[0049] Le scellement est de préférence un scellement
d’une face verso du bord de I'un des opercules sur une
face recto du bord de l'autre opercule, c’est-a-dire un
scellement du type "cuir-chair".

[0050] Il est notamment possible d'utiliser comme
feuille d’emballage un complexe comprenant les cou-
ches successives suivantes, structure couramment uti-
lisée dans ce type d’application :

- vernis (laque) et/ou encre d'impression,
- aluminium,

- polyéthyléne,

- papier,

- polyéthyléne + enduction sorbate.

[0051] Lasoudure obtenue réalise une adhésion entre
deux matériaux qui a priori n’ont pas de propriété scel-
lante I'un par rapport a I'autre (la couche de polyéthyléne
enduit de sorbate n’étant pas compatible avec le vernis
et/ou I'encre dans le cas d’'une soudure "cuir-chair".
[0052] La soudure est opérée aux ultrasons, avanta-
geusement avec utilisation d’un profil de machoires par-
ticulier comprenant un fer de scellage dont la surface de
pression est crantée au niveau de la zone de scellage
(reliefs réguliers de quelques fractions de millimétre de
hauteur), combiné a un contre-fer plat.

[0053] L’adhésion obtenue est faible, mais elle est suf-
fisante pour éviter des fuites de produit lors du moulage,
et elle permet une séparation aisée (du fait de la faible
force d’adhésion) des deux parties, par pelabilité.
[0054] La résistance mécanique de la soudure n'a en
effet pas besoin d'étre élevée (au contraire, elle empé-
cherait une séparation aisée des opercules par le
consommateur) ; elle est ici suffisante pour atteindre le
but recherché, qui est de constituer une barriere aux fui-
tes lors du moulage, ce qui ne requiert pas de résistance
mécanique élevée.

[0055] La figure 6 illustre les différentes étapes suc-
cessives a a g du procédé de linvention.

[0056] La premiére étape a consiste a préparer la
feuille d’habillage de maniére a y définir les deux oper-
cules 14, 14’ solidaires mais séparables, selon la tech-
nigue que 'on vient d’exposer.

[0057] L'étape suivante b consiste a plier et emboutir
cette feuille, qui était initialement plane, alaforme choisie
pour le conditionnement du produit, par exemple la forme
arrondie d’'une motte. La feuille 14, 14’ est a cet effet
plaquée dans une empreinte de forme femelle 60 au
moyen d’'un piston d’emboutissage méale 62.

[0058] Le résultat est celui illustré a I'étape c, ou la
feuille d’habillage, mise en forme par pliage et embou-
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tissage, et composée des deux parties scellées 14, 14/,
tapisse entierement l'intérieur de I'empreinte de forme
60, de maniere a constituer un moule susceptible de re-
cevoir le produit a conditionner.

[0059] L'étape suivante d consiste, a un poste de do-
sage, a délivrer au moyen d'une trémie de dosage 64 la
quantité requise du produit, dans la feuille d’habillage
étanche emboutie 14, 14’ (le produit 10). A ce stade, le
produit est sous forme liquide ou semi-visqueuse pour
permettre le dosage.

[0060] L'étape suivante e consiste, une fois la quantité
voulue du produit 10 versée dans le moule a un poste
de dosage, a transférer le tout a un poste de pose du
socle. La pose du socle intervient juste aprés le dosage
du produit sans attendre le durcissement de ce dernier
(par cristallisation, refroidissement, etc.) de ce dernier,
en appliquant sur le socle 12 un effort de pression 66 qui
vient aplatir la dose du produit 10 de maniere a parfaire
la forme de ce dernier, telle que définie par I'empreinte
60 et le socle 12.

[0061] C'estprécisémentace stade duprocessusque,
si les deux opercules 14, 14’ n’étaient pas solidaires, se
présenterait un risque de fuite a la jonction entre ces
deux opercules, aufond de I'empreinte 60,ce risque étant
accentué par la pression a lagquelle est soumise la dose
de produit pour I'aplatissement de sa face en contact
avec le socle.

[0062] L'étape suivante f consiste a retourner le tout
de maniere que la masse du produit 10 vienne reposer
sur le socle 12, et a procéder au retrait de I'empreinte de
forme 60.

[0063] A létape finale g, la cloche 16 est posée sur le
socle 12, avec le mouvement de rotation requis pour ver-
rouiller en place la cloche 16 sur le socle 12, puis le cas
échéant, formation entre ces deux éléments d’'un point
de scellage frangible formant témoin d’effraction, comme
expliqué plus haut en référence a la figure 3.

Revendications

1. Unprocédé de conditionnement d’un produit alimen-
taire moulable, notamment un produit laitier, dans
un emballage du type comportant : un socle (12) ri-
gide ou semi-rigide apte a supporter un bloc du pro-
duit (10) ; une feuille d’habillage en matériau confor-
mable, en contact avec le produit de maniere a re-
couvrir la surface du bloc qui n'est pas en contact
avec le socle ; et une cloche externe (16) formant
avec le socle un volume fermé contenant le bloc de
produit, cloche et socle comprenant des moyens de
fermeture coopérants (20, 22),
procédé comprenant les étapes consistant a :

- conformer en creux la feuille dans une matrice
(60),

- couler dans la feuille ainsi conformée une mas-
se du produit (10) sous forme liquide ou semi-
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visqueuse,

- placer le socle (12) sur le produit ainsi coulé,
- retourner socle et produit et les séparer de la
matrice, et

- appliquerlacloche (16) sur le socle pour fermer
I'ensemble, procédé caractérisé en ce que

- ladite feuille est définie a partir d’au moins deux
opercules distincts attenants (14, 14°), et

- il est prévu, avant I'étape de conformation de
la feuille, une étape préalable de préparation de
la feuille comprenant un chevauchement des
bords respectifs (44,44’) desdits opercules dis-
tincts (14, 14’) et un scellement (46) dans la ré-
gion (42) de leur recouvrement, ledit scellement
étant apte a assurer entre ces opercules une
étanchéité au produit lorsque Celui-ci est sous
forme liquide ou semi-visqueuse, et a autoriser
une dissociation ultérieure, par un consomma-
teur, des opercules attenants solidaires, par pe-
lage ou rupture de la région (46) du scellement.

Le procédé de larevendication 1, ou ledit scellement
est un scellement d’'une face verso de I'un des oper-
cules sur une face recto de I'opercule attenant.

Le procédé de la revendication 1 ou 2, ou ledit scel-
lement est un scellement par ultrasons.

Le procédé de larevendication 3, ou ledit scellement
est opéré avec des machoires comprenant un fer de
scellage dont la surface de pression est crantée au
niveau de la zone de scellage, combiné a un contre-
fer plat.

Un emballage pour un produit alimentaire moulable,
notamment un produit laitier, comportant :

- un socle (12) rigide ou semi-rigide apte a sup-
porter un bloc du produit,

- une feuille d’habillage en matériau conforma-
ble, en contact avec le produit de maniére a re-
couvrirlasurface du bloc quin’est pas en contact
avec le socle,

- une cloche externe (16) formant avec le socle
un volume fermé contenant le bloc de produit,
cloche et socle comprenant des moyens de fer-
meture coopérants (20, 22),

emballage caractérisé en ce que :

- ladite feuille est définie a partir d’au moins deux
opercules distincts attenants (14, 14") dont les
bords respectifs (44, 44’) se chevauchent, et

- lesdits opercules distincts attenants (14, 14)
sont des opercules solidarisés dans la région
(42) de leur recouvrement par un scellement ap-
te a assurer entre ces opercules une étanchéité
au produit lorsque celui-ci est sous forme liquide
ou-semi-visqueuse, et a autoriser une dissocia-
tion ultérieure, par un consommateur, des oper-
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cules attenants solidaires par pelage ou rupture
de la région (46) du scellement.

L’emballage de la revendication 5, ou ledit scellage
(46) est un scellage d’'une face verso de I'un des
opercules sur une face recto de I'opercule attenant.

L’emballage de la revendication 5, ou ledit scellage
(46) est un scellage par ultrasons.

L'emballage de la revendication 5, ou :

- lesdits moyens de fermeture coopérants de la
cloche et du socle comportent, pour I'un, une
pluralité d'ergots de maintien (20) et, pour
l'autre, une gouttiére périphérique (22) discon-
tinue coopérante, la désolidarisation de la clo-
che et du socle étant obtenue par une rotation
relative d’'une fraction de tour, et

- le socle et la cloche présentent des surfaces
en vis-a-vis comprenant au moins un point de
scellage (40) frangible.

Claims

A method for packaging a mouldable food product,
in particular a dairy product, in a package of the type
comprising: a rigid or semi-rigid base (12) adapted
to support a piece of said product (10); a wrapping
sheet of a formable material, in contact with the prod-
uct so as to cover the surface of the piece which is
not in contact with the base; and an outer lid (16)
forming with the base a closed volume containing
the piece of product, the lid and the base including
co-operating closing means (20, 22), said method
including the steps of:

- forming the sheet with a hollow shape in a die
(60),

- pouring in the sheet thus formed a mass of the
product (10) in liquid or semi-viscous form,

- placing the base (12) on the product thus
poured,

- turning upside down the base and the product
and separating them from the die, and

- applying the lid (16) on the base in order to
close the whole, said method being character-
ised in that:

- said sheet is defined from at least two different,
adjoining seals (14, 14), and

- before the steps of forming the sheet is provid-
ed a preliminary step of preparing the sheet, in-
cluding overlapping the respective edges (44,
44") of said different seals (14, 14’) and bonding
(46) them in the region where the latter overlap,
said bonding being adapted to ensure impervi-
ousnesstothe product between said seals when
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the former is in liquid or semi-viscous form, and
to enable at a later time a separation, by a con-
sumer, of the adjoining seals stuck together, by
peeling or breaking the bonding region (46).

The method of claim 1, wherein said bonding is a
bonding of a frontside of one of the seals to areverse
side of the adjoining seal.

The method of claim 1 or 2, wherein said bonding is
an ultrasonic bonding.

The method of claim 3, wherein said bonding is per-
formed by means of jaws including a sealing stamp
which pressure surface is corrugated in the area of
the bonding zone, combined with a opposing stamp.

A package for amouldable food product, in particular
a dairy product, comprising:

- arigid or semi-rigid base (12) adapted to sup-
port a piece of the product,

- awrapping sheet of a formable material, in con-
tact with the product so as to cover the surface
ofthe piece which is notin contact with the base,
- an outer lid (16) forming with the base a closed
volume containing the piece of product, the lid
and the base including co-operating closing
means (20, 22),

said package being characterised in that:

- said sheet is defined from at least two different,
adjoining seals (14, 14") which respective edges
(44, 44’) overlap, and

- said different, adjoining seals (14, 14’) are
seals stuck together, in the in the region (42)
where the latter overlap, by a bonding adapted
to ensure imperviousness to the product be-
tween said seals when the former is in liquid or
semi-viscous form, and to enable at a later time
a separation, by a consumer, of the adjoining
seals stuck together, by peeling or breaking the
bonding region (46).

The package of claim 5, wherein said bonding (46)
is a bonding of a frontside of one of the seals to a
reverse side of the adjoining seal.

The package of claim 5, wherein said bonding (46)
is an ultrasonic bonding.

The package of claim 5, wherein:

- said co-operating closing means of the base
and of the lid include, for one of them, a plurality
of retaining lugs (20) and, for the other one, a
co-operating discontinuous, peripheral groove
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(22), the separation of the base and of the lid
resulting from a relative rotation of a fraction of
a turn, and

- the base and the lid have facing surfaces in-
cluding at least on frangible sealing dot (40).

Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Herstellung von formbaren Nahrungs-
mitteln, insbesondere von Milchprodukten, in einer
Verpackung vom Typ, der aufweist: einen starren
oder halbstarren Sockel (12), der dazu geeignet ist
einen Block des Produktes (10) zu tragen; ein Ver-
packungsblatt aus formbarem Material, das derart
mit dem Produkt in Kontakt ist, dass es die Oberfla-
che des Blocks, der nicht mit dem Sockel in Kontakt
ist, bedeckt; eine auRere Glocke (16), die mit dem
Sockel einen geschlossenen Raum bildet, der den
Block des Produktes enthalt,

wobei die Glocke und der Sockel zusammenwirken-
de Mittel zum VerschlieRen (20, 22) aufweisen, wo-
bei das Verfahren die folgenden Schritte aufweist:

- Hohles Ausformen des Blattes in einem Modell
(60),

- Einleiten einer Menge des Produktes (10) in
flissiger oder halbviskoser Form in das so ge-
formte Blatt

- Anordnen des Sockels (12) auf dem eingelei-
teten Produkt,

- Umdrehen von Sockel und Produkt und Tren-
nen dieser von dem Modell, und

- Anbringen der Glocke (16) auf dem Sockel um
den Aufbau zu schlie3en,

wobei das Verfahren dadurch gekennzeichnet ist,
dass

- das Blatt aus mindestens zwei sich berihren-
den (14, 14’) unterschiedlichen Bedeckungen
gebildet wird, und

- vor dem Schritt des Ausformens des Blattes,
ein vorgehender Schritt vorgesehen ist zur Vor-
bereitung des Blattes, der ein Uberlappen der
entsprechenden Ré&nder (44, 44’) der unter-
schiedlichen Bedeckungen (14, 14’) und eine
Abdichtung (46) in dem Bereich (42) inrer Uber-
deckung beinhaltet, wobei die Abdichtung in der
Lage ist, eine Undurchlassigkeit des Produktes
zwischen den Bedeckungen sicherzustellen,
wenn jenes in flissiger oder halbviskoser Form
ist und in der Lage ist, eine spéatere Trennung
durch einen Verbraucher der verbundenen sich
beriihrenden Bedeckungen durch Abziehen
oder ReiRen des Abdichtungsbereiches (46) zu-
zulassen.
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2.

Verfahren nach Anspruch 1, in dem die Abdichtung
eine Abdichtung einer Riickseite einer der Bedek-
kungen mit einer Vorderseite der sich in Berlihrung
befindenden Bedeckung ist.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, in dem die Ab-
dichtung eine Abdichtung durch Ultraschall ist.

Verfahren nach Anspruch 3, in dem die Abdichtung
mit Backen ausgefuihrt wird, die ein Abdichteisen
aufweisen, dessen Druckoberflache gerippt ist im
Bereich des Abdichtens, das mit einem glatten Ab-
dichtgegeneisen kombiniert ist.

Verpackung fuir formbare Nahrungsmittel, insbeson-
dere Milchprodukte, die aufweist:

- einen starren oder halbstarren Sockel (12), der
dazu geeignetist, einen Block des Produktes zu
tragen,

- ein Verpackungsblatt aus formbarem Material,
das derart mit dem Produkt in Kontakt ist, dass
es die Oberflache des Blocks, der nicht mit dem
Sockel in Kontakt ist, bedeckt;

- eine aulRere Glocke (16), die mit dem Sockel
einen geschlossenen Raum bildet, der den
Block des Produktes enthalt, wobei die Glocke
und der Sockel zusammenwirkende Mittel zum
VerschlieRen (20, 22) aufweisen,

wobei die Verpackung dadurch gekennzeichnet
ist, dass

- das Blatt aus mindestens zwei sich berihren-
den (14, 14’) unterschiedlichen Bedeckungen
gebildet wird, deren entsprechende Rander (44,
44’) sich uberlappen, und

- die sich beriihrenden unterschiedlichen Be-
deckungen (14, 14’) in dem Bereich (42) ihrer
Uberdeckung durch eine Abdichtung verbunde-
ne Bedeckungen sind, wobei die Abdeckung da-
zu in der Lage ist eine Undurchléassigkeit des
Produktes zwischen den Bedeckungen sicher-
zustellen, wenn jenes in flissiger oder halbvis-
koser Formist, und in der Lage ist, eine spatere
Trennung durch einen Verbraucher der verbun-
denen sich berthrenden Bedeckungen durch
Abziehen oder ReiRen des Abdichtungsberei-
ches (46) zuzulassen.

Verpackung nach Anspruch 5, in der die Abdichtung
(46) eine Abdichtung einer Riickseite einer der Be-
deckungen mit einer Vorderseite der sich in Beriih-
rung befindenden Bedeckung ist.

Verpackung nach Anspruch 5, in der die Abdichtung
eine Abdichtung durch Ultraschall ist.
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8. Verpackung nach Anspruch 5, in der

- die zusammenwirkenden Mittel zum Verschlie-
Ren der Glocke und des Sockels fur das eine
eine Vielzahl an Halteansétzen (20) und fur das
andere eine unterbrochene, zusammenwirken-
de Rinne entlang des Umfangs (22) umfassen,
wobei die Lésung der Glocke und des Sockels
durch eine relative Drehung um den Bruchteil
einer Drehung erhalten wird, und

- der Sockel und die Glocke entgegengesetzte
Oberflachen aufweisen, die mindestens einen
splitterbaren Verschlusspunkt (40) aufweisen.
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