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Description

[0001] La présente invention a pour objet un embal-
lage, notamment pour légumes.

[0002] |l est connu de réaliser le conditionnement
d'articles tels que des fruits et Iégumes dans des filets
tricotés ou extrudés fermés par une bande, ou par des
filets tubulaires. Un inconvénient de ces emballages est
qu'ils ne possedent pas de tenue mécanique de telle
sorte que plusieurs emballages sont difficiles a condi-
tionner par exemple dans une caisse de forme parallé-
Iépipédique. Un autre emballage est que les produits,
s'ils peuvent respirer grace aux ouvertures ménagées
par le filet, sont soumis a un éclairage par ces mémes
ouvertures, de telle sorte qu'ils se détériorent sur le lieu
de présentation a la vente qui est généralement équipé
de lumiéres artificielles.

[0003] Le butde l'invention est de fournir un emballa-
ge, notamment pour fruits et légumes, qui posséde une
bonne tenue mécanique, permettant sa présentation
sous une forme géométrique bien déterminée, qui per-
mette une aération du produit, et qui éventuellement,
permette de protéger celui-ci vis a vis de la lumiére.
[0004] A cet effet, 'emballage qu'elle concerne com-
porte un fond en forme de barquette obtenu par thermo-
formage ou étirement d'un élément plan ajouré réalisé
en matiére synthétique, et un couvercle lui-méme réali-
sé en matiére synthétique thermo-scellable.

[0005] Suivantune forme d'exécution, le fond de I'em-
ballage en forme de barquette est réalisé a partir d'une
grille, d'un grillage ou d'un filet en matiére synthétique.
[0006] Suivant une autre forme d'exécution, le fond
de I'emballage en forme de barquette est réalisé a partir
d'un film perforé.

[0007] La forme de barquette est réalisée par un ac-
croissement dimensionnel de la grille, du grillage, du fi-
let ou du film par une opération d'étirement longitudinal
ou bi-axial, a froid ou a chaud, ce qui permet d'obtenir
une élongation au moins localisée de la matiére synthé-
tique, favorisant la résistance des zones étirées.
[0008] L'opération d'étirement est réalisée a l'aide
d'un ou plusieurs moules, positif ou négatif, a froid ou a
chaud. Cette opération permet d'obtenir une barquette
dont les dimensions en largeur, longueur, et profondeur,
correspondent au moule utilisé et au volume nécessaire
pour loger les produits a emballer. D'autres procédés
d'étirement ou de moulage peuvent étre employés.
[0009] Les barquettes présentant avantageusement
une forme parallélépipédique, peuvent étre stockées
dans des caisses également parallélépipédiques, en
vue de leur transport sur le lieu de vente. En outre, sur
le lieu de vente, compte tenu de leur forme géométrique
bien précise ; les caisses peuvent étre superposées, ce
qui améliore les conditions de présentation a la vente.
[0010] Suivant une caractéristique avantageuse de
l'invention, le couvercle est réalisé par un film en matiere
synthétique thermo-scellable comportant des ouvertu-
res. Le film en matiére synthétique qui est fixé par ther-
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mo-soudage sur la barquette, recgoit les éléments
d'identification du produit, du fournisseur du produit, et
assure également une protection des produits contenus
dans la barquette vis a vis des rayons lumineux.
[0011] Suivant une autre forme d'exécution de cet
emballage, le couvercle est réalisé par une grille, un
grillage ou un filet réalisé en une matiére synthétique
thermo-scellable.

[0012] Suivant une premiére possibilité, les différents
brins constitutifs d'une grille, d'un grillage ou d'un filet,
destiné a réaliser une barquette sont identiques.
[0013] Suivant une autre possibilité, et afin d'obtenir
éventuellement une augmentation de la rigidité dans les
zones d'angle des barquettes, certains des brins cons-
titutifs d'une grille, d'un grillage ou d'un filet possédent
une section supérieure a celle des autres brins et/ou la
grille, le grillage ou le filet constitutif d'une barquette
comporte des parties pleines de matiére a la place de
certaines ouvertures de mailles.

[0014] Suivant une caractéristique de l'invention, le
diameétre des brins de grille, grillage ou filet constitutif
d'une barquette est compris entre 0,1 et 3mm, tandis
que la dimension des mailles est comprise entre 1,5 et
30mm.

[0015] Suivant une forme d'exécution avantageuse
de cet emballage, le fond en forme de barquette com-
porte un rebord périphérique servant a I'appui et a la
fixation du couvercle.

[0016] Suivant une possibilité, le couvercle est soli-
daire du fond, réalisé dans le méme élément plan que
la barquette, et relié a la barquette le long de I'un des
bords de celle-ci par une ligne de pliage permettant son
rabattement vers la position de fermeture.

[0017] La barquette selon l'invention peut étre unitai-
re, ou comporter plusieurs alvéoles juxtaposées fer-
mées par un méme couvercle.

[0018] Un procédé de fabrication d'un emballage se-
lon l'invention, consiste, a partir d'une bobine de grille,
grillage, filet ou film, a dévider cette bobine en lui impri-
mant une avance par pas, a former a un poste au moins
une barquette, a remplir au poste suivant la ou les bar-
quettes avec les produits a conditionner, a réaliser au
poste suivant la pose du couvercle qui est dévidé a partir
d'une bobine, a souder thermiquement au poste suivant
le couvercle sur la barquette et a découper les barquet-
tes et les couvercles par rapport aux bandes dans les-
quelsils ont été réalisés et a évacuer les barquettes plei-
nes et individualisées vers une zone de stockage ou de
regroupement. Dans ce cas, le remplissage de I'embal-
lage est effectué lors de la fabrication méme de celui-ci.
[0019] Suivant un autre mode de mise en oeuvre, le
remplissage de I'emballage peut intervenir en un em-
placement différent du lieu de fabrication de la barquet-
te.

[0020] Dans ce cas, le procédé selon l'invention con-
siste, a partir d'une bobine de grille, grillage, filet ou film,
a dévider une bonde a partir de cette bobine en lui im-
primant une avance par pas, a former a un poste au
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moins une barquette, a découper les barquettes parrap-
port a la bande dans laquelle elles ont été formées, et
a empiler les barquettes avant de les transférer en un
lieu ou elles sont successivement remplies avec les pro-
duits a conditionner et fermées par un couvercle fixé par
soudage thermique.

[0021] De toute facon l'invention sera bien comprise,
a l'aide de la description qui suit, en référence au dessin
schématique annexé représentant, a titre d'exemples
non limitatifs, plusieurs formes d'exécution de cet em-
ballage.

Figure 1 est une vue en perspective éclatée d'un
premier emballage ;

Figure 2 est une vue en perspective du fond d'un
second emballage ;

Figures 3 a 9 sont sept vues de grille ou feuille pou-
vant étre utilisées pour réaliser une barquette ;
Figure 10 et 11 sont des vues en perspective d'un
angle d'une barquette réalisée a partir respective-
ment de la grille de figure 8 et de la grille de figure 9;
Figure 12 est une vue schématique d'une installa-
tion pour la mise en oeuvre d'un procédé de fabri-
cation et de conditionnement d'une barquette selon
I'invention ;

Figure 13 est une vue schématique d'une installa-
tion pour la fabrication d'une barquette selon
I'invention ;

Figure 14 est une vue schématique de remplissage
et de fermeture d'une barquette fabriquée avec
l'installation de figure 11.

[0022] La figure 1 représente un emballage compor-
tant un fond 2 en forme de barquette, obtenu par ther-
moformage d'un flan constitué par une grille comportant
des fils obliques respectivement 3 et 4. Ce thermofor-
mage est réalisé avec ménagement d'un rebord 5 orien-
té vers l'extérieur. La barquette 2 est fermée par un film
6 réalisé en matériau thermofusible.

[0023] Lafigure 2 représente une variante de cet em-
ballage dans laquelle la barquette 2 comporte une plu-
ralité d'alvéoles 7.

[0024] Ces alvéoles 7 peuvent étre soit fermées de
fagon unitaire et maintenues ensemble, aprés remplis-
sage, soit découpées pour fournir des barquettes indi-
viduelles.

[0025] Lesfigures 3 a6 représententplusieurs formes
d'exécution de grille ou grillage en matiere synthétique
constituées par croisement de fils 3 et 4.

[0026] La figure 3 représente une grille a maille car-
rée, la figure 4 représente une grille & maille rectangu-
laire.
[0027]
losange.
[0028] La figure 6 représente une grille constituée par
croisement de trois fils 3, 4, 10 issus de trois filieres ;
[0029] La figure 7 représente un flan constitué par un
film 8 dans lequel sont ménagées des perforations 9.

La figure 5 représente une grille a maille en
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[0030] La figure 8 représente une grille dans laquelle
sont prévus, dans les zones formant les arétes d'une
barquette, des fils 13 et 14 de diamétre plus gros que
les fils 3 et 4 ménagés sur le reste de la surface de la
grille. Une barquette obtenue a partir d'un flan de la fi-
gure 8 est représentée a la figure 10.

[0031] La figure 9 représente un flan de grille dans
lequel certaines des ouvertures sont obturées par de la
matiére 15. Une barquette obtenue a partir d'un flan de
figure 8 est représentée a la figure 11.

[0032] Lafigure 12 représente une installation pour la
fabrication d'un emballage selon l'invention.

[0033] Une grille telle que l'une de celle définie pré-
cédemment est enroulée sur une bobine 16, qui est dé-
vidée suivant une avance par pas. La grille 17 passe
successivement a un poste de thermoformage 18 équi-
pé d'un poingon 19, a un poste de remplissage 20 de
produit 22 a conditionner, puis a un poste d'operculage
23 a l'aide d'un film 24 dévidé a partir d'une bobine 25,
la fixation étant réalisée par thermoscellage du film 24
sur une barquette 2. Les barquettes passent ensuite a
un poste de découpe 26 qui sépare les barquettes oper-
culées les unes des autres. Les emballages terminés
sont ensuite évacués a un poste 27.

[0034] La figure 13 représente une installation dans
laquelle les mémes éléments sont désignés par les mé-
mes références que précédemment. Dans le cas de
l'installation de figure 13, plusieurs barquettes sont fa-
briquées simultanément par thermoformage, ces bar-
quettes étant, juste apres formation, séparées les unes
des autres au niveau d'un poste 26. Ces barquettes sont
ensuite stockées, par exemple par empilage, a un poste
28. Les barquettes 2 sont ensuite transportées vers un
lieu de remplissage ou elles subissent successivement
le remplissage 20 a l'aide d'articles a un poste 20, puis
une opération de fermeture par operculage a un poste
23, avant évacuation vers un lieu de stockage et de re-
groupement au niveau d'un poste 27.

[0035] Commeil ressortde ce quiprécéde, l'invention
apporte une grande amélioration a la technique existan-
te en fournissant un emballage de structure simple, pou-
vant étre réalisé de fagon aisée, y compris sur le lieu de
conditionnement des produits, possédant une bonne te-
nue mécanique, et pouvant préserver les produits de la
lumiére.

[0036] Comme il va de soi l'invention ne se limite pas
aux seules formes d'exécution de cette barquette, dé-
crites ci-dessus a titre d'exemples, elle en embrasse au
contraire toutes les variantes.

[0037] C'est ainsi notamment que les barquettes
pourraient posséder une forme autre que parallélépipé-
dique, sans que I'on sorte pour autant du cadre de I'in-
vention.

Revendications

1. Emballage, notamment pour fruits et Iégumes, ca-



10.

1.

5 EP 1 314 656 A1 6

ractérisé en ce qu'il comporte un fond (2) en forme
de barquette obtenu par thermoformage ou étire-
ment d'un élément plan ajouré réalisé en matiére
synthétique, et un couvercle (6) lui-méme réalisé en
matiére synthétique thermo-scellable.

Emballage selon larevendication 1, caractérisé en
ce que le fond de I'emballage en forme de barquette
est réalisé a partir d'une grille (3, 4), d'un grillage
ou d'un filet en matiére synthétique.

Emballage selon la revendication 1, caractérisé en
ce que le fond de 'emballage en forme de barquette
est réalisé a partir d'un film perforé.

Emballage selon |'une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisé en ce que le couvercle est réalisé par un
film (8) en matiére synthétique thermo-scellable
comportant des ouvertures (9).

Emballage selon |'une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisé en ce que le couvercle estréalisé par une
grille (3, 4), un grillage ou un filet réalisé en une ma-
tiere synthétique thermo-scellable.

Emballage selon la revendication 2, caractérisé en
ce que les différents brins (3, 4) constitutifs d'une
grille, d'un grillage ou d'un filet, destiné a réaliser
une barquette sont identiques.

Emballage selon la revendication 2, caractérisé en
ce que certains des brins (13, 14) constitutifs d'une
grille, d'un grillage ou d'un filet possédent une sec-
tion supérieure a celle des autres brins (3, 4).

Emballage selon la revendication 2, caractérisé en
ce que la grille (3, 4), le grillage ou le filet constitutif
d'une barquette comporte des parties pleines (15)
de matiere a la place de certaines ouvertures de
mailles.

Emballage selon la revendication 2, caractérisé en
ce que le diameétre des brins (3, 4) de grille, grillage
ou filet constitutif d'une barquette est compris entre
0,1 et 3mm, tandis que la dimension des mailles est
comprise entre 1,5 et 30mm.

Emballage selon I'une des revendications 1 a 9, ca-
ractérisé en ce que le fond en forme de barquette
(2) comporte un rebord périphérique (5) servant a
I'appui et a la fixation du couvercle.

Emballage selon 'une des revendications 1a 9, ca-
ractérisé en ce que le couvercle est solidaire du
fond, réalisé dans le méme élément plan que la bar-
quette, et relié a la barquette le long de I'un des
bords de celle-ci par une ligne de pliage permettant
son rabattement vers la position de fermeture.
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12.

13.

14.

Emballage selon I'une des revendications 1 a 11,
caractérisé en ce que la barquette (2) comporte
plusieurs alvéoles (7) juxtaposées fermées par un
méme couvercle.

Procédé de fabrication d'un emballage selon I'une
des revendications 1 a 12, caractérisé en ce qu'il
consiste, a partir d'une bobine (16) de grille, grilla-
ge, filet ou film, a dévider cette bobine en lui impri-
mant une avance par pas, a former a un poste (18)
au moins une barquette (2), a remplir au poste sui-
vant (20) la ou les barquettes avec les produits (22)
a conditionner, a réaliser au poste suivant (23) la
pose du couvercle (6) qui est dévidé a partir d'une
bobine (25), a souder thermiquement au poste sui-
vant (26) le couvercle sur la barquette et a découper
les barquettes et les couvercles par rapport aux
bandes dans lesquels ils ont été réalisés et a éva-
cuer les barquettes pleines et individualisées vers
une zone de stockage ou de regroupement.

Procédé de fabrication d'un emballage selon I'une
des revendications 1 a 12, caractérisé en ce qu'il
consiste, a partir d'une bobine de grille (17), grilla-
ge, filet ou film, a dévider une bonde (17) a partir
de cette bobine en lui imprimant une avance par
pas, a former a un poste (18) au moins une barquet-
te (2), a découper les barquettes par rapport a la
bande (17) dans laquelle elles ont été formées, et
a empiler les barquettes (2) avant de les transférer
en un lieu ou elles sont successivement remplies
(20) avec les produits a conditionner et fermées
(23) par un couvercle (6) fixé par soudage thermi-
que.
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