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PROCEDE DE CONDITIONNEMENT DE PRODUITS PERISSABLES NOTAMMENT ALIMENTAIRES ET
EMBALLAGE POUR LA MISE EN OEUVRE DU PROCEDE.

@ L’invention concerne un procédé de conditionnement
de produits périssables (2) présentant une température de
conservation, a l'aide d’'un emballage thermoscellable (1)
présentant deux bords transversaux (11, 12) et deux bords
longitudinaux (9). Selon Finvention, il comporte les étapes
suivantes:

* réaliser un emballage thermoscellable comportant une
poche centrale (5) accolée avec au moins une poche latéra-
le (), les poches (5, 6) étant fermées sur trois de leurs ¢c6-
tés,

* placer, dans chaque poches latérale (6), un moyen (8)
pour maintenir le produit périssable (2) a sa température de
conservation,

* placer le produit périssable (2) a l'intérieur de la poche
centrale (5),

* et réaliser une soudure selon le quatrieme cété des po-
ches (5, 6) de maniére a constituer un emballage étanche.
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La présente invention concerne le domaine technique du conditionnement de
produits périssables au sens général tels que, par exemple, pharmaceutiques,
alimentaires ou analogues. L’objet de l’invention concerne plus précisément le
domaine technique de 1’emballage de produits sur leur lieu de vente et/ou de
conditionnement et notamment de produits alimentaires vendus au détail, en gros ou
demi-gros.

Dans 1’état de la technique, il existe de nombreux types d’emballages
notamment pour le conditionnement de produits alimentaires. Par exemple, le brevet
FR 2 775 252 a proposé de mettre en ceuvre une gaine composée, en partie au moins,
en un matériau thermosoudable. Cette gaine est constituée a partir de deux feuilles
composites superposées et assemblées (par collage ou soudage par exemple), au
niveau de leurs bords longitudinaux. Chaque feuille composite comporte une couche
externe d’aluminium, une couche interne de polyéthyléne basse densité et une
couche de papier recouverte d’une couche de polyéthylene basse densité. Cette gaine
conditionnée en rouleaux est destinée & étre découpée sur le lieu d’utilisation en une
longueur légérement supérieure & celle du produit a emballer. De préférence, une
extrémité de la gaine est coupée et fermée simultanément par thermosoudage afin de
réaliser un sachet. Ensuite, aprés introduction du produit & conditionner dans le
sachet ainsi réalisé, ’autre extrémité de la gaine est thermosoudée de manicre a
obtenir un emballage étanche.

L’utilisation d’une telle gaine d’emballage est particuliérement utile pour le
conditionnement de produits alimentaires frais ou surgelés tels que du poisson ou de
la viande lors de la vente de ces derniers au détail, en gros ou demi-gros. Toutefois,
le transport entre le lieu de vente et le lieu de stockage de tels produits alimentaires a
caractére périssable peut s’avérer relativement long, ce qui pose un probléme en
terme de qualité de conservation d’un produit frais par exemple. Dans le méme sens,
un tel emballage ne permet pas de conserver pendant une durée longue, un produit
alimentaire a une température supérieure a la température ambiante, tel qu’une
viande grillée par exemple.

Il apparait donc le besoin de pouvoir disposer d’une technique permettant de
conditionner rapidement et facilement un produit périssable tout en permettant de le

maintenir dans des conditions de température adaptées a sa nature de conservation.
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L’objet de I’invention vise donc & satisfaire ce besoin en proposant un procédé
permettant le conditionnement simple et rapide de produits périssables tout en
assurant son maintien a une température de conservation adaptée aux produits
emballés.

L’objet de I’invention concerne donc un procédé de conditionnement de
produits périssables présentant une température de conservation, a l’aide d’un
emballage thermoscellable présentant deux bords transversaux et deux bords
longitudinaux, comportant les étapes suivantes :

e réaliser un emballage thermoscellable comportant une poche centrale
accolée avec au moins une poche latérale, les poches étant fermées sur
trois de leurs cotés,

e placer, dans chaque poche latérale, un moyen pour maintenir le produit
périssable & sa température de conservation,

¢ placer le produit périssable a I’intérieur de la poche centrale,

¢ et réaliser une soudure selon le quatrieme c6té des poches de manicre a
constituer un emballage étanche.

Un autre objet de I’invention vise & proposer un emballage thermoscellable
pour le conditionnement de produits périssables, notamment alimentaires ou
analogues, présentant deux bords transversaux et deux bords longitudinaux,
caractérisé en ce qu’il comporte au moins trois feuilles composites thermoscellables
superposées, deux feuilles internes étant destinées & former entre elles, une poche
centrale de réception du produit périssable, une feuille externe constituant une
barri¢re étanche et thermique destinée a constituer, avec une premicre feuille interne,
une poche latérale de réception d’un moyen de maintien du produit périssable a sa
température de conservation.

Un autre objet de ’invention est de proposer un emballage congu pour
permettre son ouverture aisée pour y introduire le produit & conditionner, méme pour
un utilisateur possédant les mains mouillées ou équipées de gants.

Pour atteindre un tel objectif, I’emballage selon I’invention est caractérisé en ce
qu’au moins chaque couche thermoscellable formant la surface intérieure de la poche
centrale présente une rugositt BENDTSEN DIN 53108 inférieure ou égale &

1 200 ml/min et en ce que les couches thermoscellables possedent, entre elles, un
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coefficient de friction inférieur ou égal a 0,5 pour assurer [’ouverture aisée de la
poche centrale selon la norme DIN 53 375.

Diverses autres caractéristiques ressortent de la description faite ci-dessous en
référence aux dessins annexés qui montrent, a titre d'exemples non limitatifs, des
formes de réalisation de 1'objet de l'invention.

La fig. 1 est une vue de dessus montrant un exemple de réalisation d’un
emballage conforme a 1’invention.

La fig. 2 est une vue d’un emballage selon I’invention prét & permettre le
conditionnement d’un produit.

La fig. 3 est une vue en prise sensiblement selon les lignes III-III de la fig. 2
montrant & grande échelle, une coupe partielle d’un emballage selon I’invention.

Tel que cela ressort plus précisément des fig. 1 a 3, I’objet de I’invention
concerne un emballage 1 adapté pour conditionner des produits périssables 2 au sens
général, tels que des produits alimentaires comme par exemple du poisson ou de la
viande, chaude ou froide, voire des produits pharmaceutiques ou vétérinaires.
L’emballage 1 selon I’invention est constitué¢ par au moins trois et, par exemple
comme illustré, par quatre feuilles composites thermoscellables superposées 3, 4
présentant une forme parallélépipédique dont les dimensions sont adaptées a la taille
du produit 2 & emballer.

L’emballage 1 comporte ainsi au moins une et, dans 1’exemple illustré, deux
feuilles composites thermoscellables dites externes 3 constituant chacune une
barriére étanche et thermique. Chaque feuille composite thermoscellable externe 3
est constituée par exemple par :

e un composite comportant du papier et une matiere plastique telle que
polyéthyléne, polypropylene, polyester, etc.,

e ct/ou du papier (tel que papier thermocollant dans la masse et soudable) et un
complexe papier thermoscellable,

¢ ct/ou tous matériaux enduits sur une ou ses deux faces, de cire, de paraffine, de
vernis ou de laque thermocollant.

Tel que représenté de fagcon schématique sur la fig. 3, chaque feuille composite
thermoscellable externe 3 comporte une couche interne 3; constituée comme décrit

ci-dessus.
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Selon une autre caractéristique préférée de réalisation, chaque feuille
composite externe 3 comporte, sur la face délimitant I’extérieur de I’emballage, une
couche d’aluminium 3, recouverte, de préférence, d’un vernis pour impression.

L’emballage 1 comporte également deux feuilles composites thermoscellables
dites internes 4 disposées entre les deux feuilles externes 3. Les deux feuilles internes
4 délimitent entre elles une poche centrale 5 destinée & recevoir le produit 2 tandis
que chaque feuille interne 4 délimite avec une feuille externe 3 en vis-3-vis, une
poche latérale 6 destinée a recevoir un moyen 8 de maintien du produit périssable 2 &
sa température de conservation. Il est & noter que ce moyen 8, adapté pour maintenir
le produit périssable & sa température de conservation, est constitué, soit par un
moyen d’isolation thermique du produit périssable 2 par rapport a I’extérieur, soit par
un accumulateur de frigories ou de calories selon la nature du produit 2 emballé. 11
doit étre considéré que ce moyen 8 évite ainsi au produit périssable 2 de perdre son
énergie (calorifique ou frigorifique) ou apporte une énergie (calorifique ou
frigorifique) supplémentaire, de maniére que le produit périssable 2 puisse étre
maintenu & une température de conservation acceptable.

Tel que cela ressort plus précisément de la fig. 2, les quatre feuilles 3, 4 sont,
dans ’exemple illustré, assemblées entre elles au niveau de leurs bords longitudinaux
par un assemblage mécanique, par collage ou par soudage par exemple. Une soudure
transversale reliant les deux bords longitudinaux 9 est réalisée sur un bord transversal
11 de ’emballage qui se présente ainsi dans une position préte a I’emploi dans la
mesure ou la poche centrale 5 et les deux poches latérales 6 sont ouvertes selon
I’autre bord transversal opposé 12 permettant de donner acces au volume interne des
trois poches 5, 6.

L’emballage 1 est ainsi prét & recevoir dans les poches latérales 6 un moyen de
maintien en température 8 et dans la poche centrale 5 le produit 2 & emballer.
L’emballage 1 est ensuite fermé par soudage selon son bord transversal 12.
L’emballage 1 présente ainsi trois poches 5, 6 completement étanches entre elles. La
poche centrale § contient le produit 2 tandis que de part et d’autre les poches latérales
6 permettent de maintenir le produit 2 & une température de conservation adaptée au
produit emballé. Dans le cas de ’emballage de produits frais, tels que du poisson, le
moyen de maintien en température 8 peut &tre réalisé par un accumulateur de

frigories, tel que de la glace enfermée avec de ’air dans chaque poche latérale 6.
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Chaque poche latérale 6 constitue ainsi une barriere thermique vis-a-vis de
I’extérieur permettant de maintenir le produit alimentaire & une température basse
autorisant le transport de I’emballage avec une température de conservation
convenable.

Bien entendu, il peut étre prévu d’utiliser tous matériaux d’accumulation de
frigories ou de calories tels que des gels, glace en vrac ou emballés ou tous types de
matériels ou composants créant des calories ou des frigories. Selon une autre
caractéristique de I’invention, il peut étre prévu d’associer a I’accumulateur un
matériau absorbant adapté pour tenir compte du changement d’état de I’accumulateur
lié & la modification de sa température tout en le maintenant a une consistance
sensiblement constante.

De méme, le moyen de maintien en température 8 peut étre réalisé par un
moyen d’isolation thermique, tel que de 1’air ou des matériaux isolants en vrac ou en
plaque. Dans la description qui précéde, ’emballage 1 comporte deux poches
latérales 6 s’étendant de part et d’autre de la poche centrale 5. Bien entendu,
I’emballage peut comporter une seule poche latérale 6, accolée a la poche centrale 5.

Le procédé pour conditionner un produit périssable 2 découle directement de la
description qui précede.

La fig. 1 illustre un exemple de réalisation mettant en ceuvre un emballage
constitué sous la forme d’une gaine découpée & partir d’une gaine I conditionnée
généralement en rouleau. Dans ’exemple illustré, cette gaine porte quatre feuilles
superposées 3, 4 qui sont assemblées selon leurs bords longitudinaux 9. Cette gaine
est découpée a la longueur souhaitée pour contenir un produit alimentaire 2, tel que
du poisson. De préférence, lors de la découpe de la gaine I pour constituer
I’emballage 1, une soudure transversale reliant les bords longitudinaux est réalisée
sur le bord transversal 11 des feuilles composites thermoscellables 3, 4.

Tel que cela ressort plus précisément de la fig. 2, ’emballage 1 se présente
ainsi sous la forme d’un sachet susceptible d’étre ouvert par le bord transversal 12
donnant accés au volume interne des trois poches 5, 6. Le produit alimentaire 2 est
placé dans la poche centrale 5 et un moyen de maintien en température 8 est introduit
dans chaque poche latérale 6. Bien entendu, le moyen de maintien en température 8
peut étre introduit dans les poches latérales 6 avant ou aprés 1’insertion du produit 2

dans la poche centrale 5. Une soudure est ensuite réalisée selon le quatriéme c6té des



10

15

20

25

30

2845352

poches S, 6, c’est-a-dire selon le bord transversal 12, de maniere a constituer trois
poches 5, 6 totalement étanches vis a vis de ’extérieur.

Tel que cela ressort de la description qui préceéde, le procédé pour conditionner
un produit 2 associ¢ a des moyens pour le conserver & une température adaptée,
constitue une opération simple et facile 3 mener & bien. Selon I’exemple de
réalisation décrit ci-dessus, 1’utilisateur doit simplement a partir d’un rouleau d’une
gaine, découper une longueur souhaitée pour assurer le conditionnement du produit
2. De fagon avantageuse, la découpe de 1’emballage 1 est combinée au soudage du
bord transversal découpé du rouleau de gaine. Le produit 2 et le moyen de maintien
en température 8 sont alors introduits & I’intérieur respectivement des poches 5 et 6 et
ces trois poches 5, 6 sont refermées simultanément par une soudure de 1’autre bord
transversal.

L’emballage 1 contient ainsi, outre le produit 2, un moyen de maintien en
température 8 s’étendant, de préférence, de part et d’autre du produit 2 pour le
maintenir & sa température idéale pendant son transport. Les feuilles composites 3, 4
qui présentent un caractére étanche, permettent d’obtenir un emballage 1 comportant
une poche centrale 5 étanche avec les poches latérales 6 qui elles-mémes sont
étanches par rapport & ’extérieur.

Dans ’exemple décrit ci-dessus, la gaine 1 comporte deux paires de feuilles
composites 3, 4 placées en position superposée 1’'une contre 1’autre et assemblées
selon leurs deux bords longitudinaux 9. Bien entendu, il peut &tre envisagé d’utiliser,
pour constituer une paire, une seule feuille composite sans soudure ou collage ou
avec une seule ligne d’assemblage obtenue en repliant la feuille et en soudant, collant
ou assemblant mécaniquement les bords libres opposés a la pliure.

Selon une autre variante de réalisation, il est & noter que 1’emballage 1 selon
I’invention peut &tre constitué & partir d’une gaine comportant une poche latérale 6
constituée par une feuille composite interne 4 et une feuille composite externe 3.
Cette gaine est repliée selon un bord transversal et assemblée au moins selon les
deux bords longitudinaux pour constituer la poche centrale 5 et les deux poches
latérales 6. Selon cette variante de réalisation, I’emballage 1 est réalisé 4 partir d’une
gaine découpée sur une longueur sensiblement double de la taille du produit 2 a

emballer dans la mesure ou la gaine est repliée sur elle-méme. Il est & noter qu’une
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ligne de soudure ou de collage peut étre ou non réalisée selon la ligne de pliage pour
respectivement ne pas faire ou faire communiquer entre elles les poches latérales 6.

Selon une caractéristique préférée de réalisation de I’invention, chaque feuille
composite interne 4 comporte au moins une couche 14 interne en un matériau
thermoscellable ou thermosoudable présentant une surface externe 14a formant
ensemble la surface intérieure de la poche centrale 5, comme cela apparait clairement
a la fig. 2. Ainsi, chaque feuille composite 4 posséde une couche 14 en un matériau
thermoscellable en face 1'une de l'autre par leur surface externe 14a, pour assurer le
thermosoudage des deux feuilles 4 entre elles. Ainsi, comme les couches internes de
matériau thermoscellable 14 sont l'une contre l'autre,} l'application d'une pression
localisée entre les feuilles 4 par exemple au niveau des bords transversaux de la
gaine, complétée par un chauffage localisé permet d'obtenir une soudure des feuilles
entre elles.

11 doit donc étre compris que chaque feuille composite interne 4 comporte au
moins une couche d’un matériau thermoscellable 14 qui de préférence est un
matériau plastique. De fagon avantageuse, chaque couche de matériau plastique
thermoscellable 14 est déposée sur une couche de papier 15, de préférence de
résistance mécanique élevée. De préférence, chaque feuille composite interne 4
comporte, également, une couche externe 16 d’un matériau thermoscellable
recouvrant la couche de papier 15.

Selon une caractéristique préférée de réalisation qui sera décrite dans la suite
de la description, le matériau constitutif de la couche interne 14 de matiére plastique
thermoscellable et de la couche externe 16 est un polyéthyléne basse densité¢ (PEBD).
Bien entendu, il peut étre prévu de réaliser les couches interne 14 et externe 16 de
mati¢re thermoscellable avec un matériau différent tel que, par exemple, du
polypropyléne, de la colle ou de la cire thermoscellable, ou une couche de matériau
thermoscellable déposé par dispersion, couchage ou imprégnation.

De méme, comme déja décrit, chaque feuille externe 3 comporte une couche
interne 3; d’un matériau thermoscellable, qui peut étre différent ou identique au
matériau constitutif de la couche 14, 16 des feuilles internes 4.

Conformément a une autre caractéristique de D’invention, les couches
thermoscellables internes 14, délimitant la surface interne de la poche centrale 5,

et/ou au moins une, voire les deux couches externes 16 et la ou les couches internes
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3, voisines, possédent des caractéristiques déterminées pour permettre une ouverture
aisée de la poche centrale 5 et/ou d’une ou des deux poches latérales 6. Ainsi, les
couches de matiere thermoscellables internes 14 et/ou externe(s) 16 et interne(s) 34
présentent chacune une rugosité selon la technique BENDTSEN DIN 53 108,
inférieure ou égale & 1200 millilitres par minute et selon une caractéristique
avantageuse, comprise entre 800 et 1200 ml/min et de préférence encore de 1’ordre
de 910 ml/min.

La rugosité peut étre obtenue sur chaque couche thermoscellable 14 et/ou 16 et
34, par l'intermédiaire, par exemple, d'un cylindre rugueux pesant, venant au contact
de la surface externe de la couche thermoscellable. Par exemple, la couche
thermoscellable est une couche de matiére plastique thermoscellable réalisée par
l'extrusion de copolymeres de type EAA [(Ethyléne-Acrylique-Acide) additifs pour
PEBD] et de tous les types de PEBD. Tous les types d'extrusion ou de coextrusion
par couchage sont inclus dans l'invention.

Selon une autre caractéristique de l'invention, les couches thermoscellables 14
et/ou 16 et 3; possedent entre elles un coefficient de friction inférieur ou égal a 0,5 et
de préférence compris entre 0,25 et 0,35 et, de préférence encore, de 1'ordre de 0,3
selon la norme DIN 53 375.

Un tel coefficient de friction peut &tre obtenu avantageusement par 1’extrusion
ou la coextrusion de polymeres spécifiques (certains types de PEBD modifiés) et/ou
par l'addition d'au moins un agent glissant, tel que, par exemple, le produit référencé
252 CH commercialisé sous la dénomination commerciale EXXON.

La mise en oeuvre combinée de couches thermoscellables 14 et/ou 16 et 3;,
présentant une rugosité spécifique associée a un coefficient de friction déterminé
permet d'assurer l'ouverture aisée de chaque poche 5, 6. En effet, un tel emballage 1
peut étre ouvert facilement méme par des mains mouillées ou équipées de gants a
partir de ses bords libres par un simple mouvement de frottement entre les deux
feuilles 4. Une telle ouverture aisée est possible grice a la présente invention de
"l'ouverture facile gaine", et par une détermination des frictions, des rugosités, des
glissants pour les couches thermoscellables 14 I'une contre l'autre. De méme, dans le
cas ou la couche interne 3; d’une ou des deux feuilles externes 3 et la couche externe

16 voisine d’une ou des deux feuilles internes 4 présentent cette rugosité spécifique
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associée a un coefficient de friction déterminé, la ou les poches latérales 6 peuvent

&tre ouvertes aisément.
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10

REVENDICATIONS

1- Procédé de conditionnement de produits périssables (2) présentant une
température de conservation, a I’aide d’un emballage thermoscellable (1) présentant
deux bords transversaux (11, 12) et deux bords longitudinaux (9), caractérisé en ce
qu’il comporte les étapes suivantes :

o réaliser un emballage thermoscellable comportant une poche centrale (5)
accolée avec au moins une poche latérale (6), les poches (5, 6) étant
fermées sur trois de leurs c6tés,

o placer, dans chaque poche latérale (6), un moyen (8) pour maintenir le
produit périssable (2) a sa température de conservation,

o placer le produit périssable (2) a ’intérieur de la poche centrale (5),

e ct réaliser une soudure selon le quatriéme c6té des poches (5, 6) de
maniére a constituer un emballage étanche.

2 - Procéd¢ selon la revendication 1, caractérisé en ce qu’il consiste a réaliser un
emballage thermoscellable comportant deux poches latérales (6) s’étendant de part et
d’autre de la poche centrale (5).

3 - Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé en ce qu’il consiste a
placer, dans chaque poche latérale (6), en tant que moyen de maintien en température
(8), un accumulateur de frigories ou de calories.

4 - Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé en ce qu’il consiste a
placer, dans chaque poche latérale (6), en tant que moyen de maintien en température
(8), un moyen d’isolation thermique.

5 - Procédé de conditionnement selon 1’une des revendications 2 a 4, caractérisé
en ce qu’il consiste a réaliser I’emballage thermoscellable (1) a partir d’une gaine (I)
comportant une poche centrale (5) s’étendant entre deux poches latérales (6),
découpée sur une longueur adaptée a la taille du produit périssable (2) a emballer, et
assemblée selon un bord transversal de sorte que les trois poches (5, 6) se trouvent
accessibles par le bord transversal opposé.

6 - Procédé de conditionnement selon I’une des revendications 2 & 4, caractérise
en ce qu’il consiste a réaliser ’emballage thermoscellable (1) a partir d’'une gaine

comportant une poche latérale (6), repliée selon un bord transversal et assemblée au
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11

moins selon les deux bords longitudinaux pour constituer la poche centrale (5) et les
deux poches latérales (6).

7 - Procédé de conditionnement selon la revendication 6, caractérisé en ce qu’il
consiste a réaliser I’emballage thermoscellable (1) a partir d’une gaine découpée sur
une longueur sensiblement double de la taille du produit périssable (2) a emballer.

8 - Procédé de conditionnement selon la revendication 3, caractérisé en ce qu’il
consiste & placer de la glace a I’intérieur des poches latérales en tant qu’accumulateur
de frigories (8).

9 - Emballage thermoscellable pour le conditionnement de produits périssables
(2) notamment alimentaires ou analogues, présentant deux bords transversaux (11,
12) et deux bords longitudinaux (9) caractérisé en ce qu’il comporte au moins trois
feuilles composites (3, 4) thermoscellables superposées, deux feuilles internes (4)
étant destinées a former entre elles, une poche centrale (5) de réception du produit
périssable (2), une feuille externe (3) constituant une barriére étanche et thermique
destinée & constituer, avec une premiére feuille interne (4) une poche latérale (6) de
réception d’un moyen (8) de maintien du produit périssable (2) a sa température de
conservation.

10 - Emballage thermoscellable selon la revendication 9, caractérisé en ce qu’il
comporte une quatriéme feuille composite thermoscellable superposée (3), dite
externe, constituant une barriére étanche et thermique destinée a constituer, avec la
deuxiéme feuille interne (4), une poche latérale (6) de réception d’un moyen (8) de
maintien du produit périssable (2) & sa température de conservation, de sorte qu’une
poche latérale (6) s’étend de part et d’autre de la poche centrale (5).

11 - Emballage thermoscellable selon la revendication 10, caractérisé en ce qu’il
se présente sous la forme d’une gaine (I) comportant une poche centrale (5)
s’étendant entre deux poches latérales (6).

12 - Emballage thermoscellable selon la revendication 11, caractérisé en ce qu’il
se présente sous la forme d’une gaine (I) assemblée selon ses bords longitudinaux (9)
et découpée sur une longueur adaptée a la taille du produit périssable (2) a emballer.

13 - Emballage thermoscellable selon la revendication 12, caractérisé en ce que la
gaine (I) est soudée selon un bord transversal (11) de sorte que les trois poches (5, 6)

sont accessibles par le bord transversal opposé (12).
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14 - Emballage thermoscellable selon la revendication 13, caractérisé en ce que la
gaine (I) est soudée selon son deuxiéme bord transversal (12) aprés introduction du
produit périssable (2) et des moyens (8) de maintien en température a I’intérieur des
poches respectivement centrale (5) et latérales (6).

15 - Emballage thermoscellable selon la revendication 9, caractérisé en ce qu’il se
présente sous la forme d’une gaine (I) comportant une poche latérale repliée selon un
bord transversal et assemblée selon les deux bords longitudinaux.

16 - Emballage selon la revendication 9, caractérisé en ce que chaque feuille
externe (3) est réalisée par un composite papier/plastique.

17 - Emballage selon la revendication 16, caractérisé en ce que chaque feuille
externe (3) comporte une couche externe d’aluminium (3,).

18 - Emballage selon la revendication 9, caractérisé en ce que chaque feuille
composite interne (4) comporte une couche externe thermoscellable (16) et une
couche de papier (15) recouverte d’une couche thermoscellable (14) formant la
surface intérieure de la poche centrale (5).

19 - Emballage selon 1’une des revendication 9 & 18, caractérisé en ce qu’au
moins chaque couche thermosoudable (14) formant la surface intérieure de la poche
centrale (5) présente une rugositt BENDTSEN DIN 53108 inférieure ou égale a
1 200 ml/min et en ce que les couches thermoscellables (14) possedent, entre elles,
un coefficient de friction inférieur ou égal a 0,5 pour assurer I’ouverture aisée de la
poche centrale (5).

20 - Emballage selon la revendication 18 ou 19, caractérisé en ce qu’au moins une
des couches externes (16) de la feuille composite interne (4) et une couche interne
(31) de 1a feuille externe (3) voisine présentent une rugosité BENDTSEN DIN 53108
inférieure ou égale a 1 200 ml/min et en ce que la couche externe (16) et la couche
interne (3;) possédent entre elles un coefficient de friction inférieur ou égal & 0,5
pour assurer I’ouverture aisée de la poche latérale (6) correspondante.

21 - Emballage selon la revendication 19 ou 20, caractérisé en ce que chaque
couche thermoscellable (14), formant la surface intérieure de la poche centrale (5),
et/ou la couche externe (16) d’au moins une feuille composite interne (4) et la couche
interne (31) de la feuille externe (3) voisine présentent une rugosit¢ BENDTSEN
DIN 53108 comprise entre 800 et 1 200 ml/min et de préférence de I’ordre de 910

ml/min.



10

2845352

13

22 - Emballage selon la revendication 21, caractérisé en ce que les couches
thermoscellables (14), formant la surface intérieure de la poche centrale (5), et/ou la
couche externe (16) d’au moins une feuille composite interne (4) et la couche interne
(31) de la feuille externe (3) voisine possédent entre elles un coefficient de friction
compris entre 0,25 et 0,35, de préférence, de ’ordre de 0,3.

23 - Emballage selon 1'une des revendications 9 a 22, caractérisé en ce que
chaque couche thermoscellable (14, 16, 3;) est réalisée par une opération d’extrusion
et/ou de coextrusion de polymeres.

24 - Emballage selon I'une des revendications 9 & 23, caractérisé en ce que
chaque couche thermoscellable (14, 16, 3;) comporte au moins un agent glissant.

25 - Emballage selon I'une des revendications 8 & 24, caractérisé en ce que le
matériau constitutif de la couche thermoscellable (14, 16, 3;) est une maticre

plastique, de préférence un polyéthyleéne basse densité.
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