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Une feuille de route ambitieuse pour le rØemploi
La France s�est donnØe des moyens ambitieux en termes de rØemploi pour les prochaines annØes, notamment :
� �La Loi AGEC de fØvrier 2020 dont les dØcrets 3R et RØemploi �xent des objectifs chi�rØs  

de rØemploi des emballages d�ici à 2027.
� �L�aide à l�investissement France Relance et le fond rØemploi.
� �La Loi Climat & RØsilience porte à 5% la part du CA des Øco-organismes dØdiØs au rØemploi.

Vers une standardisation des 
emballages rØemployables

1er janvier 2022
Art. 65, loi AGEC :

Publication du catalogue de standards par Citeo
5 % des fonds des Øco-organismes dØdiØs au rØemploi

Fond de 40 M� de l�ADEME dØdiØ au rØemploi

1er octobre 2021
Inter-REP :

MinistŁre chargØ de l’environnement
PrØsentation du projet de standards

2023
DØcret rØemploi :

Objectif 5 % d�emballages
rØemployables

2027
DØcret rØemploi :

Objectif 10 % d�emballages
rØemployables

2025
DØcret 3R :

RØduction de 20 % du plastique à usage unique
dont 50 % par le rØemploi

3 SECTEURS CONCERNÉS

BoissonsProduits fraisRestauration

Article 65, loi AGEC
Les Øco-organismes crØØs en application des �° et 2° de l�article L. 541-10-1 
du code de l�environnement dØ�nissent des gammes standards d�emballages 
rØemployables pour les secteurs de la restauration, ainsi que pour les produits 
frais et les boissons.
Ces standards sont dØ�nis au plus tard le �er janvier 2022.
ÉchØance avancØe au 1er octobre 2021 a�n de transmettre le projet de gamme 
standardisØe au ministre chargØ de l’environnement (Cahier des charges de la 
�liŁre REP des emballages mØnagers, modi�Ø par l’arrŒtØ du 25/12/2020).
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Qu�est-ce qu�une gamme d�emballages standards rØemployables ?
C�est la dØ�nition de rØfØrences d�emballages, au format, design et matØriau spØci�ques et reconnaissables de l�usage 
unique, que les producteurs/industriels peuvent utiliser pour mettre sur le marchØ des produits consignØs pour rØemploi. 
Les emballages standardisØs seront disponibles mais pas obligatoires pour mettre sur le marchØ des emballages 
rØemployables.
L�emballage, dans le cadre de cette dØmarche, a ØtØ composØ selon les ØlØments suivants :

Pourquoi crØer des standards rØemployables ?
 �Pour optimiser le bilan Øconomique et environnemental des dispositifs de rØemploi par la mutualisation de certaines 
Øtapes : rØcupØration en magasin, transport, tri, lavage.
 �Pour massi�er les emballages a�n d�optimiser les processus de retours, de tri, de lavage et logistique.
 �Pour crØer un maillage territorial complet et amØliorer le bilan environnemental de l�emballage.
 �Pour faciliter l�accŁs de tous les metteurs en marchØ à une gamme d�emballages adaptØe au rØemploi, mŒme ceux 
qui n�ont pas les moyens pour les dØvelopper.
 �Pour que le rØemploi soit plus simple et comprØhensible par les consommateurs.

Format Contenance Matériau Fermeture

0,75L++ ++ ++
Forme Contenance MatØriau Fermeture

+ + +0,75L

Qu’est ce qu’un emballage rØemployable ?
Article R543-43 du Code de l’Environnement :
Un  « emballage rØemployable » dØsigne  un emballage qui a ØtØ conçu, crØØ et mis sur le marchØ pour pouvoir accomplir 
pendant son cycle de vie plusieurs trajets ou rotations en Øtant rempli à nouveau ou rØemployØ pour un usage identique 
à celui pour lequel il a ØtØ conçu.

DØcret n°2021-517 :
Le dØcret d’application de la loi AGEC relatif aux objectifs de rØduction, de rØutilisation et de rØemploi, et de recyclage 
des emballages en plastique à usage unique prØcise que les metteurs sur le marchØ doivent veiller à ce que les alternatives 
au plastique à usage unique, dont le rØemploi :
� �soient recyclables.
� �ne perturbent pas les opØrations de tri ni celles de recyclage.
� �ne comportent pas de substances ou ØlØments susceptibles de limiter l�utilisation du matØriau recyclØ.
� �permettent une rØduction des impacts environnementaux, y compris sur la biodiversitØ.

Le rØemploi industriel
Le travail sur les standards a ØtØ fait sur le rØemploi dit « industriel » en prioritØ. C�est-à-dire, à destination des produits 
prØemballØs dont le conditionnement est e�ectuØ sur des lignes industrielles et avec un emballage rØemployable.
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Vrac + Usage unique
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Approche
mØthodologique

1
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Une dØmarche collaborative portØe par Citeo

AprŁs avoir sensibilisØ ses clients et les fØdØrations professionnelles aux obligations de l�article 65, Citeo a lancØ une 
consultation au printemps 2021 a�n de dØ�nir, avec les acteurs concernØs, une trajectoire de dØ�nition de gammes 
d�emballages standardisØes pour le rØemploi. Cette dØmarche devait permettre de prØ-identi�er les typologies 
d�emballages adaptØs, dØ�nir les processus opØrationnels auxquels ils seraient contraints et Øvaluer la faisabilitØ de ces 
gammes.

Cette dØmarche s�est basØe sur la collaboration des parties prenantes concernØes ainsi que les retours des acteurs de 
terrain, pour permettre de proposer des gammes adaptØes à leurs besoins.

Des contraintes à apprØhender
01. Participation volontaire
La mobilisation des participants s�est faite sur la base du volontariat. Les participants ont eu l�occasion de s�inscrire aux 
ateliers s�ils Øtaient intØressØs et ont ØtØ contactØs en direct ou via leurs fØdØrations.

02. Contexte Øvolutif
Le contexte rŁglementaire et technique a lui-mŒme ØvoluØ durant la dØmarche, ce qui a nØcessitØ une adaptation aux 
di�Ørentes Øvolutions. Ce contexte n�est d�ailleurs pas �gØ aujourd�hui, ce qui justi�e la notion de trajectoire.

03. ModŁles en dØveloppement
Le modŁle du rØemploi industriel et national n�est pas aujourd�hui dØ�ni pour la France. Il existe de nombreux acteurs 
qui expØrimentent di�Ørents systŁmes sans qu�un modŁle soit privilØgiØ.

04. Temps court
La dØmarche a ØtØ lancØe en 2020 et la consultation menØe en moins de trois mois entre mars et juin 2021. Cela a 
amenØ à des itØrations rapides entres les di�Ørentes parties prenantes.

05. Citeo prescripteur
Citeo joue un rôle de facilitateur dans cette dØmarche pour que les acteurs du rØemploi industriel puissent dØ�nir leurs 
standards. En tout Øtat de cause, le recours aux gammes standards n�est pas une obligation et Citeo n�en est pas 
prescripteur.

Les partis pris 
(ces partis pris sont dØtaillØs ci-aprŁs)

 �Les emballages doivent rØpondre à un besoin existant chez les metteurs en marchØs et distributeurs car non 
obligatoires.
 �Une approche centrØe uniquement sur l�emballage, en intØgrant les contraintes sur les futurs systŁmes de rØemploi.
 �Les emballages doivent s�intØgrer dans un schØma opØrationnel de rØemploi, qui n�est ni stabilisØ ni massi�Ø en 
2021 pour la France.
 �Une approche di�ØrenciØe selon la maturitØ sur le sujet et les solutions existantes sur le marchØ.
 �Des hypothŁses à tester pour dØ�nir la trajectoire sur chaque segment et les futures expØrimentations à mener.
 �Impliquer les parties prenantes clØs et notamment les fournisseurs et les opØrateurs de rØemploi.
 �Un travail itØratif avec des temps forts et des temps asynchrones.
 �Un rôle de facilitateur pour que les acteurs s�approprient les standards, Citeo Øtant non dØcisionnaire.

Une dØmarche collective
et pragmatique

Fournisseurs

Sprint design Sprint design

Emballages types
à tester

Validation
et hypothŁses

DESIGN
D�EMBALLAGE :
MATURE

DESIGN D�EMBALLAGE :
À CONCEVOIR

Sprint d�analyse
Restauration

Sprint d�analyse
Boissons

Sprint d�analyse
Produits frais

Cahier
des charges

ANALYSE
CIRCULAIRE

Pistes
de gammes 
standards

Prototypage
et test rapide

Analyse
stratØgique

Rapport
et consultation

TESTS ET 
RECOMMANDATIONS

Une approche en 3 Øtapes
L�ANALYSE CIRCULAIRE
a permis aux parties prenantes 
d�Øchanger sur les besoins et les 
contraintes relatifs à un embal-
lage rØemployable qui s�intØgre-
rait dans un systŁme visØ, a�n 
d�Øcrire un cahier des charges 
commun.

LE DESIGN D�EMBALLAGE au cours duquel les 
caractØristiques (formats, matØriaux, etc.) des 
emballages standardisØs ont ØtØ dØ�nies. Lors de 
cette phase les groupes sectoriels ont ØtØ rØpartis 
en 2 sous-groupes :
1. Parcours « emballage mature » lorsqu�il existe 
des o�res d�emballages rØemployables qui sont 
dØjà utilisØs à grande Øchelle. Ce parcours 
prØvoyait la rencontre avec les fournisseurs.
2. Segments à concevoir, lorsque l�o�re existante 
est jugØe insu�samment appropriØe. Ce parcours 
prØvoyait la recontre avec les fournisseurs et un 
travail exploratoire avec un design pack.

LES TESTS ET RECOMMAN-
DATIONS ont permis de tester 
les hypothŁses autour des em-
ballages a�n de valider leur per-
tinence et leur usage ainsi que de 
proposer des recommandations 
pour la mise en �uvre.

AVRIL MAI JUIN JUILLET
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Partis pris
mØthodologiques

Les emballages doivent rØpondre
à un besoin certain

Pour que les standards soient utilisØs, il semblait important qu�ils rØpondent à un rØel besoin (actuel ou futur) de la part 
des metteurs en marchØ. Leur mobilisation Øtait donc primordiale. La loi AGEC demandait l�implication de trois segments : 
boissons, produits frais et restauration. Cela impliquait de nombreux sous-segments, qui ont ØtØ sØlectionnØs selon un 
mixte de critŁres : quantitØs actuelles mises en marchØ, attentes rŁglementaires, faisabilitØ et maturitØ des o�res.

Les emballages doivent s�intØgrer dans un schØma 
opØrationnel de rØemploi

Une contrainte dans la dØ�nition des standards pour le rØemploi est de faire correspondre le cahier des charges à des 
schØmas opØrationnels encore en construction (gestion des retours, lavage optimisØ, tri, etc.). La rØ�exion a donc ØtØ 
basØe sur des « systŁmes types » propres à chaque segment qui ont ØtØ dØ�nis en concertation avec les acteurs du 
rØemploi pour re�Øter au mieux les pratiques actuelles ou rØalistes à court-terme pour la France. L�ensemble des 
contraintes remontØes l�ont ØtØ sur la base de ces schØmas.

SEGMENT SOUS-SEGMENT ANALYSE DE MATÉRIALITÉ INTÉGRATION  
DANS LES TRAVAUX

RESTAURATION

Livraison (type bol) Plusieurs expØ. en cours + attentes rØglementaires + tonnages OK

Contenant Food (type boîte 
burger/frite)

Plusieurs expØ. en cours + attentes rØglementaires + tonnages OK

Contenant Boisson (type cup) Plusieurs expØ. en cours + attentes rØglementaires + tonnages OK

Restauration collective Hors-scope Citeo KO

BOISSON

Jus O�res en cours + dispositif CHR dØjà opØrationnel + tonnages OK

Eaux MinØrales et de source O�res en cours + dispositif CHR dØjà opØrationnel + tonnages OK

Soft / Gazeux Dispositif CHR dØjà opØrationnel + tonnages OK

Vins O�res en cours + dispositif CHR dØjà opØrationnel + tonnages OK

BiŁres / Cidres O�res en cours + dispositif CHR dØjà opØrationnel + tonnages OK

Soupes O�res en cours + tonnages OK

Laits Tonnages surtout pour l�ambiant vs. expØ. surtout pour le frais 
(petit volume) + di�cultØ de mise en �uvre vs. process 
industriel

KO

Spiritueux AOC et emplacements gØographiques + variØtØ des formats 
actuels + petits volumes hors export

KO

FRAIS

Yaourts ExpØ. en cours + tonnages OK

Fromages IntØrŒt exprimØ par les acteurs pour des expØ. + tonnages OK

Plats prØparØs ExpØ. en cours + tonnages OK

Fruits/LØgumes prŒts à 
consommer

IntØrŒt exprimØ par les acteurs pour des expØ. + tonnages OK

LØgumes prØparØs IntØrŒt exprimØ par les acteurs pour un standard + tonnages OK

Viandes ExpØ. en cours + intØrŒt des acteurs + attentes rØglementaires 
+ tonnages MAIS complexitØ sanitaire

OK

Poissons ExpØ. en cours + intØrŒt des acteurs + attentes rØglementaires 
+ tonnages MAIS complexitØ sanitaire > fusionnØ avec le groupe 
Viande 

KO

EXEMPLE DE SCHÉMA TYPE POUR LE SEGMENT « PRODUITS FRAIS »�

1

2

Vides

PleinsPleinsVides

Vides

LAVAGERECYCLAGE

STOCKAGE

CONDITIONNEMENT

FABRICATION

POINT DE VENTE 
POINT DE RÉCUPÉRATION
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Les parties prenantes clØs 
doivent Œtre impliquØes

Au-delà des metteurs en marchØ, l�implication des parties prenantes de l�ensemble de la chaîne de valeur a permis 
d�apporter une rØponse rØaliste à la demande. Chacune des 115 parties prenantes impliquØes avait un rôle bien spØci�que.

METTEURS EN MARCHÉ : dØ�nir les contraintes spØci�ques à chaque produit, en tant que futurs utilisateurs potentiels 
des standards.

FÉDÉRATIONS PROFESSIONNELLES : recruter auprŁs de leurs adhØrents les entreprises les plus mobilisØes / 
concernØes par le sujet.

FOURNISSEURS D�EMBALLAGES : challenger les cahiers des charges et apporter un Øclairage sur les perspectives 
d�innovation, en tant que futurs producteurs potentiels des standards.

OPÉRATEURS DE RÉEMPLOI : challenger les contraintes spØci�ques au systŁme opØrationnel « type » de rØemploi 
et apporter un Øclairage sur les perspectives opØrationnelles.

Un travail itØratif
Le travail a ØtØ organisØ autour de temps forts que sont les « sprints », qui se sont dØroulØs en ligne. Ces sprints Øtaient 
des temps d�Øchanges et de travail permettant de faire converger les acteurs. NØanmoins, entre chaque sprint s�Øcoulait 
un temps, appelØ « inter-sprint », permettant :
1. aux acteurs absents lors de sprints de rØagir en asynchrone aux propositions ;
2. de complØter les rØsultats des sprints avec des informations complØmentaires.
Cette alternance de temps forts et temps asynchrones a permis d�itØrer sur les propositions des participants et d�a�ner 
les cahiers des charges notamment en apportant l’Øclairage d’experts mØtier n’ayant pas pu participer aux ateliers.

L�itØration doit se prolonger Øgalement au-delà de la dØmarche qui doit Œtre une premiŁre Øtape et amener à d’autres 
sØances de travail collectif, de tests et expØrimentations qui viendront nourrir la gamme de standards.

Une approche di�ØrenciØe
Chaque segment de marchØ a des contraintes qui lui sont propres et l�approche de l�emballage standard doit pouvoir 
s�adapter à ces contraintes. L�approche a donc ØtØ di�ØrenciØe selon le niveau de maturitØ des segments et les o�res 
existantes qui rØpondent à leurs besoins. Par ailleurs, lorsque les contraintes ou besoins convergeaient, des segments 
ont pu Œtre mutualisØs.

59
Metteurs en marchØ

22
FØdØrations  

professionnelles

17
Fournisseurs 
d�emballages

17
OpØrateurs  
de rØemploi

Bel
Bernard Magrez

Biocoop*
Bonduelle

Burger King
Candia

Carrefour*
Caves de Tavel-Lirac

Class�Croute
Coca-Cola

Cojean
Cooperl

Coteaux Nantais
Cototerra

Danival
Danone Waters

Deck & Donohue
Eclor/Agrial

Ecotone

* distributeur Øgalement

Euralis
Fleury Michon

FlorØale
FoodchØri

General Mills
Groupe LDC

Heineken
Herta

Innocent
Interoc

KFC
La Brasserie du Bout 

du Monde
La Mie Câline

Lactalis
Laita

Le labo du moulin
LØa Nature

Leclerc/Galec*
Les Crudettes

LSDH

Maison Gaborit
Marie

McDonald�s
Meteor
Metro*
Pepsico
Prosain

Saint-jean
Schreiber Foods

Sill
Sodebo
Sodiaal

Sources Alma
Subway
Suntory

SystŁme U*
Triballat

Vignerons EngagØs
Yeo Frais

ADEPALE
AFED
ANIA
ATLA

Boissons Rafraichissantes 
de France

Brasseurs de France
Brasseurs indØpendants

CNIV
CELENE

Culture Viande
Elipso
FCD
FEB

FEVE
FICT
FFS

SNARR
Syndifrais
Syndilait
Unicid
Unijus

Arc International
Alphaform

Alpla
Berny

Berry Superfos
Firplast

Knauf Industries
Loop

Noostrim
O-I

Proplast
Pyxo

Sealed Air Cryovac
Sidel

Storopack
Verallia
Wipak

Bako Consigne
Bout� à Bout�
Consign�up

Haut La Consigne
Le Collecteur

Loop
Ma Bouteille S�ap-

pelle Reviens
Marmites volantes

Milubo
NOWW
Pandobac

Pyxo
Rebooteille

RØseau Consigne
Re-uz
Uzaje

3 4

5

7
sprints collaboratifs

à distance

170+ 
contributions
en inter-sprint

5
itØrations sur les cahiers 

des charges

Emballage mature :  
O�re EXISTANTE ET HOMOG¨NE

Emballage à concevoir :  
O�re HÉTÉROG¨NE ou INEXISTANTE

Jus
Vins

BiŁres / Cidres
Soupes

Eaux minØrales et de sources
Soft / Gazeux

Plats prØparØs
Fruits/LØgumes prŒts à consommer

Viandes et charcuteries
Livraison (type bol)

Contenant Food (type boîte burger/frite)
Contenant Boisson (type cup)

Yaourts
Fromages

LØgumes prØparØs



16 17

Des hypothŁses à tester
Pour avoir une approche pragmatique dans le dØveloppement des emballages qui pourraient Œtre utilisØs à plus grande 
Øchelle par les metteurs en marchØ, des hypothŁses ont ØtØ identi�Øes lors des ateliers, directement par les industriels, 
sur certains aspects techniques, d’usage, de perception ou d’utilisation dans le systŁme. Toutes ces hypothŁses doivent 
Œtre testØes a�n de valider ou non la pertinence et la �abilitØ d’une solution standardisØe d’emballages rØemployables.

Certaines hypothŁses ont pu Œtre testØes dans le cadre de la dØmarche sous la forme de tests rapides (migration, test 
de lavage�). Nous identi�ons dØjà 2 autres types de tests à rØaliser ultØrieurement pour complØter ce travail de 
vØri�cation. Toutes les hypothŁses identi�Øes n’ont pu faire l’objet de tests, faute de solution adaptØe et/ou de faisabilitØ 
dans le temps et les conditions de commercialisation existantes :

 � Les hypothŁses qui ne peuvent Œtre validØes par des tests rapides et qui nØcessitent des tests sur ligne menØs par 
les acteurs concernØs (metteurs en marchØ ou fournisseurs). Exemple : tester les modalitØs industrielles permettant 
l’intØgration du nouvel emballage standardisØ, l’impact sur la cadence notamment.
 �Un test de pilote complet, c’est-à-dire à grande Øchelle et dans les conditions d’un dispositif opØrationnel sur tout 
le territoire reposant sur l’utilisation d’emballages standardisØs, qui permettra de tester les derniŁres hypothŁses 
restantes. Par exemple : tester la faisabilitØ Øconomique et opØrationnelle d’un parc d’emballage mutualisØ entre les 
industriels d’un mŒme segment de marchØ.

Un rôle de facilitateur
Citeo a pris une posture de facilitateur d�Øchanges entre les acteurs qui feront du rØemploi demain. N�Øtant ni prescripteur 
ni dØcisionnaire, Citeo a laissØ l�ensemble des participants libres de dØcider de l�orientation de leurs choix de standards 
en apportant l�ensemble des informations nØcessaires à cette prise de dØcision.

Une approche centrØe uniquement
sur l�emballage

Un certain nombre de sujets, inhØrents au rØemploi, sont remontØs rØguliŁrement lors des sprints : plus-value 
environnementale avØrØe du rØemploi par rapport à l’usage unique, gestion des retours et des consignes monØtaires, 
�nancement et gestion du parc, etc. Par soucis d�e�cacitØ et a�n d�honorer les dØlais rØglementaires, ces sujets ont ØtØ 
volontairement mis de côtØ et n�ont donc pas ØtØ approfondis dans le cadre des travaux dont les rØsultats sont prØsentØs 
dans ce document.

La recyclabilitØ 
des emballages standardisØs

Le dØcret d�application de la loi AGEC* stipule que les emballages rØemployables et rØemployØs «�disposent d�une �liŁre 
de recyclage opØrationnelle d�ici au 1er janvier 2025�». 
Certaines options actuelles d�emballages rØemployables (en plastique notamment) ne disposant pas actuellement (date 
de rØfØrence : juillet 2021) de �liŁre de recyclage opØrationnelle pour les emballages mØnagers (systŁme mutualisØ «�bac 
jaune�») ont ØtØ identi�Øes comme rØpondant aux contraintes spØci�ques des industriels : rØsistance aux chocs et à 
l�usure (couverts), lØgŁretØ et absence de risque de casse (transport et manipulation en cuisine), transparence (mise en 
valeur du produit).

Pour toutes les performances techniques reconnues, ces options ont ØtØ considØrØes et intØgrØes dans les options 
potentielles de futurs emballages standardisØs. 
Ce choix a Øgalement ØtØ confortØ par : 
1. La perspective de potentielles �liŁres de recyclage «�bac jaune�» opØrationnelles d�ici janvier 2025
2 . La valorisation en �n de vie des emballages rØemployables dans une �liŁre opØrationnelle de recyclage de dØchets 
industriels (les emballages consignØs sont ØcartØs post-consommation) 
Les emballages concernØs portent la mention «�sous rØserve de dØveloppement d�une �liŁre de recyclage fonctionnelle�». 

* DØcret n° 2021-517 du 29 avril 2021 relatif aux objectifs de rØduction, de rØutilisation et de rØemploi, et de recyclage des emballages en 
plastique à usage unique pour la pØriode 2021-2025

6 7

8

9
HYPOTH¨SES TESTS SUR 

LIGNE
PILOTE 

COMPLET

Tests à e�ectuer 
à moyen terme pour 

valider les ØlØments 
techniques

Tests à e�ectuer
à long terme pour 
valider les ØlØments 

systØmiques

TESTS 
RAPIDES

Premiers apprentissages 
actionnables sur les choix 

de standards
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    La prise en comptes 
    des autres standards europØens

En amont des rØ�exions autour de la dØ�nition d�une gamme d�emballages standardisØs,  d�autres standards existants 
dans les pays europØens limitrophes à la France ont ØtØ ØtudiØs dans le but d�encourager la convergence des modŁles. 

Cependant, ces solutions n�ont pas ØtØ imposØes mais uniquement proposØes aux�industriels.

ALLEMAGNE : 

Une gamme standard a ØtØ dØveloppØe pour le segment Jus nommØe VdF-
Mehrweg-Flaschen. 
Ces bouteilles sont en verre sodocalcique et les contenances sØlectionnØes sont 
; 0,2 L, 0,5 L, 0,7 L, 0,75 L et 1 L (contenance la plus vendue).

Pour le segment BiŁres, en l�absence de gestionnaire spØci�que sur ce segment 
de marchØ, la gamme standardisØe compte une douzaine de formats di�Ørents 
pour des contenances de 33 cL et 50 cL Dans la pratique, ces emballages 
standardisØs sont par ailleurs de moins en moins utilisØs par les brasseries locales.

Pour le segment Eaux minØrales, un design unique de bouteille standard (avec plan technique associØ) est utilisØe pour 
le rØemploi : la Perlen�asche dont le parc est gØrØ Genossenschaft Deutscher Brunnen (GDB). Elle existe en  PET 
transparent, PET colorØ et en verre. 

BELGIQUE : 

Pas de standard constatØ mais un format gØnØralement utilisØ pour le segment BiŁres, sans accŁs à un plan technique 
associØ.

ESPAGNE : 

Pas de standard constatØ

10

PET Verre

PET 
Bleu clair 
� L & 0,5 L

PET
Transp
0,5 L

PET
Transp
0,75 L

PET
Transp
� L

PET
Transp
1,5 L

Verre
Transp
 0,7 L

Verre
Vert
 0,75 L

Verre
Transp
0,5 L

Verre
Transp
0,5 L

Verre
Transp
0,75 L

Verre
Transp
� L

Notes
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Enseignements

2



22 23

En synthŁse :
des maturitØs variØes
Chaque segment a commencØ la dØmarche avec un niveau de maturitØ di�Ørent sur le rØemploi, sur les 
emballages rØemployables et sur le standard. Finalement, en Øtudiant la question du standard, des disparitØs 
dans les solutions disponibles et les schØmas opØrationnels en place ont ØtØ con�rmØes et prØcisØes.

MaturitØ
du potentiel
emb. standardisØ

Segment Statut ÉlØments à approfondir
pour dØvelopper un standard 
(Voir dØtails ci-aprŁs)

ADAPTÉ ET 
RÉEMPLOYÉ

BiŁres & cidres Contenants existants sur le marchØ
Certains circuits opØrationnels à l�Øchelle locale

� �Teintes
� Poids/RØsistance
� Di�Ørenciation vs. usage unique

ADAPTÉ AU 
RÉEMPLOI

LØgumes prØparØs Contenants à usage unique / pas spØci�ques au rØemploi  
(non standardisØs) en cours de test
Certains circuits opØrationnels à l�Øchelle locale

� Standardiser le format
� Poids/RØsistance
� Di�Ørenciation vs. usage unique

Jus & soupes Contenants standards existants mais pas spØci�ques au rØemploi  
en cours de test
Certains circuits opØrationnels à l�Øchelle locale

� Poids/RØsistance
� Di�Ørenciation vs. usage unique

Soft & gazeux + 
Eaux minØrales
et de sources

Contenants (verre) existants sur le marchØ
Certains circuits opØrationnels à l�Øchelle locale
RØserves pour passer du plastique au verre au vu de l’impact 
environnemental potentiel
Solution plastique à tester uniquement pour les Soft & gazeux

� �Variation organoleptique  
sur le plastique (Soft & gazeux)

� Risques de migration
� Poids/RØsistance
� Di�Ørenciation vs. usage unique

Vins Contenants standards existants mais pas spØci�ques au rØemploi
Certains circuits opØrationnels à l�Øchelle locale

� �Teintes
� �Poids/RØsistance
� �Di�Ørenciation vs. usage unique

À VALIDER

Restauration -  
Boisson

Contenants existants : dimensions normØes, pas de couleur standardisØe
RØserves sur le rØemploi du couvercle
Circuits de rØemploi opØrationnels existants

� Teinte standardisØe
� Pertinence format 12 cl
� �Couvercle à usage unique  

ou rØemployable

À TESTER  
POUR
REEMPLOI

Yaourts Solutions existantes en verre
Fonctions techniques à tester 
Certains circuits opØrationnels à l�Øchelle locale

� InocuitØ plastique
� Conditionnement
� Fermeture (operculage)

Restauration -  
Food

Solutions existantes à adapter aux usages qui di�Łrent selon les types 
de cuisines (centralisØes, sur place)
Fonctions techniques à tester
Certains circuits opØrationnels à l�Øchelle locale

� InocuitØ plastique
� Poids acceptable verre
� Usages di�ØrenciØs

Fruits et lØgumes
prŒts à consommer

Solutions existantes
Fonctions techniques à tester

� InocuitØ plastique
� Conditionnement
� Fermeture (operculage)

Fromages Contenants existants pour le tartinable
Fonctions techniques à tester pour le reste
MultiplicitØ des fromages rend di�cile une standardisation sectorielle

� Conditionnement (tartinable)
� Usage (traditionnel)
� Perception consommateur

COMPLEXITÉ 
INDUSTRIELLE 
DE MISE EN 
�UVRE

Plats prØparØs Aucun contenant existant ni systŁme de fermeture opØrationnel
ProcØdØ de conditionnement industriel di�cile à adapter pour un 
emballage rØemployable

� �Fermeture sous atmosphŁre 
modi�Øe

� �MatØriau rØsistant aux rayures,  
à la chau�e et aux chocs thermiques

Viandes  
et charcuteries
et poissons

Aucun contenant existant ni systŁme de fermeture opØrationnel
ProcØdØ de conditionnement industriel di�cile à adapter pour un 
emballage rØemployable
Risques sanitaires et perception du consommateur
Alternative possible : à la dØcoupe

� �Fermeture sous atmosphŁre 
modi�Øe

� �MatØriau lØger et transparent 
rØemployable

À approfondir :

Des prØcisions à apporter

1. Di�Ørenciation vs. usage unique
Un des enjeux clØs des standards rØemployables est leur di�Ørenciation par rapport aux emballages à usage unique : 
cette di�Ørenciation permet au consommateur d�identi�er l�o�re rØemployable en linØaire (acte d�achat) mais Øgalement 
à la maison (geste retour). Ces 2 dimensions sont identi�Øes comme incontournables par les acteurs pour permettre 
le dØveloppement du rØemploi performant et à grande Øchelle.
Or une grande partie des expØrimentations en cours, notamment pour les emballages hors bouteilles en verre (les pots 
par exemple), reposent sur des emballages à usage unique qui ne sont pas di�Ørents, donc pas di�Ørenciables, des 
emballages à trier pour recyclage.
Un signe distinctif clair permettrait de simpli�er la comprØhension du consommateur, amØliorer le taux de retour et 
garantir la performance du rØemploi.
Deux types de di�Ørenciation ont ØtØ abordØs durant la dØmarche avec la di�Ørenciation impactant le design de l�emballage 
et la di�Ørenciation « minimum » n�impactant pas l�emballage.

Les participants ont donc travaillØ par segment sur le choix de di�Ørenciation impactant leur emballage. Il reste à dØ�nir 
le message et le visuel qui devront Œtre harmonisØs pour l�ensemble du rØemploi. Bien qu�un consensus n�ait pas pu Œtre 
trouvØ à ce stade, certains points de convergence ont ØmergØ :

 La di�Ørenciation (picto, couleur ou gravure) devrait Œtre commune et identique partout en France.
 La di�Ørenciation devrait Œtre visible et perceptible immØdiatement par le consommateur.
 La di�Ørenciation ne devrait pas empŒcher la communication par la marque.

Di�Ørenciation minimum
N�IMPACTANT PAS

l�emballage

En rayon Couleur  
de l�emballage

Picto/visuel  
sur l�Øtiquette

Gravure Forme

Di�Ørenciation
IMPACTANT
l�emballage

01. L�EMBALLAGE
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Typologies  
de di�Ørenciation

En magasin Étiquette / 
picto

Gravure Forme  
du contenant

Couleur  
du contenant

Couleur  
du couvercle

Restauration-Food x x x

Restauration-Boisson x x x

BiŁres et cidres x x x

Vins x x x*

Eaux minØrales
et de sources x x x x**

Soft et gazeux x x x x

Jus et soupes x x x x

Yaourts x x x

Fromages x x x

Plats prØparØs x x x x

LØgumes prØparØs
(bocaux) x x x* x x

Fruits et lØgumes
prŒts à consommer x x x

Viandes et charcuteries x x x x

* Pas sur l�Øpaule seulement dessous
** Pour le plastique

Pour les segments « AdaptØ et rØemployØ » et « AdaptØ au rØemploi », la cohabitation 
d’emballages rØemployØs avec et sans gravure est une problØmatique à approfondir

2. Étiquette
Un travail sur la lavabilitØ des Øtiquettes doit Œtre fait pour optimiser le 
lavage, soit par des colles lavables ou des Øtiquettes hydrosolubles. Ces 
Øtiquettes pourraient alors Œtre harmonisØes pour les standards a�n d�en 
faciliter le lavage.
Certains centres de lavage s�Øquipent aujourd�hui de gratteuses 
d�Øtiquettes mais cela pose quelques risques d�abrasion des contenants 
aprŁs des rotations successives.

3. Operculage
De nombreux produits nØcessitent une mise sous atmosphŁre modi�Øe 
ou contrôlØe et demandent donc une fermeture operculØe ou scellØe. Il 
n�existe actuellement pas de solution de rØemploi rØpondant à ce besoin 
spØci�que.
En e�et, sur le plastique les opercules thermo-scellØes dØforment la base 
et ne permettent pas le rØoperculage. Sur les bases en verre ou inox, des 
rØsidus de colle posent un risque pour l�hermØticitØ lors du rØoperculage.
Si certains acteurs travaillent aujourd�hui sur le sujet, aucune solution 
existante n�est actuellement satisfaisante pour envisager un dØploiement 
industriel.

4. AlimentaritØ du contenant
Pour certains segments, en raison du poids ou des risques de casse, le 
verre n�est pas envisagØ. Les metteurs en marchØ se tournent donc vers 
des solutions en plastique ou en inox. Celles-ci doivent cependant prouver 
leur alimentaritØ sur l�ensemble du cycle de vie et donc aprŁs de multiples 
rotations.
Si les migrations et l�usure seront testØes lors des tests rapides, il est 
important de valider l�alimentaritØ de l�emballage en fonction de son 
usage (consommation dans le contenant, rayures, chau�e, contamination, 
usage dØtournØ) et de son matØriau.

5. Production et rØfØrencement des emballages 
standardisØs
Les standards proposØs ici ont ØtØ dØ�nis avec la contribution principale et 
essentielle des metteurs en marchØ a�n d�Øtablir un cahier des charges 
spØci�que (appelØ « Plan emballage ») par sous-segment. Les fournisseurs 
d�emballages ont Øgalement participØ et leurs retours ont ØtØ pris en compte.
Cependant, un travail de prØcision de certaines dimensions ou fermetures 
doit encore Œtre fait avant de pouvoir concrŁtement entamer la production 
d’emballages standardisØs rØpondant aux spØci�citØs techniques.
Les participants aux ateliers se sont Øgalement interrogØs sur la nØcessitØ de 
dØ�nir une organisation spØci�que pour permettre l’achat de rØfØrences 
communes auprŁs de fournisseurs pluriels.
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02. SYST¨MES DE RÉEMPLOI

Des systŁmes opØrationnels à dØ�nir
MŒme si les systŁmes de rØemploi n�ont pas ØtØ travaillØs en tant que tels durant cette dØmarche, 
certains ØlØments clØs communs à l�ensemble des segments ont ØtØ remontØs par les participants 
et mØritent d�Œtre partagØs.

1. Des systŁmes de rØemploi co-existants :
Les systŁmes de rØemploi sont aujourd�hui hØtØrogŁnes sur le territoire français dans leur 
fonctionnement (consigne, abonnement, gestion des retours, processus de lavage, etc.). Les futurs 
emballages standardisØs devraient permettre à de nombreux systŁmes opØrationnels de 
s�interconnecter.

2. Des systŁmes de distribution en Øvolution :
les canaux de distribution changent (drive, e-commerce) et les systŁmes logistiques qui vont avec. 
Il semble important d’apprØhender l’acceptabilitØ par le consommateur d’un emballage standardisØ 
dans ce contexte changeant via des Øtudes.

3. Un processus de lavage à harmoniser :
Les processus de lavage sont aujourd�hui variØs et doivent Œtre adaptØs aux emballages standards 
tout en garantissant l’e�cacitØ de leur lavage, pour rØpondre aux attentes des metteurs en marchØ 
et des critŁres d’alimentaritØ.

4. L�alimentaritØ dans le rØemploi à normaliser :
Les protocoles d�alimentaritØ ne sont aujourd�hui pas su�samment adaptØs au rØemploi industriel.

5. ModŁle Øconomique :
Le modŁle Øconomique, notamment pour les petits formats, doit Œtre ØvaluØ avec des hypothŁses 
de standardisation et de mutualisation. Si un modŁle de consigne est choisi, cette derniŁre devra 
Œtre acceptable pour le consommateur.

6. Analyse de cycle de vie comparative :
Une analyse de cycle de vie, ou autre Øvaluation environnementale, devra Œtre e�ectuØe pour 
prendre une dØcision sur certains des emballages. Les metteurs en marchØ ont Øgalement exprimØ 
le besoin de connaître le nombre de rotations nØcessaires à e�ectuer pour garantir la plus-value 
environnementale. Ce point est nØcessaire pour garantir leur adhØsion au standard.

7. Achat des emballages standardisØs et gestion du parc :
La question se pose aujourd�hui de la responsabilitØ et du modŁle pour l�achat des contenants 
ainsi que leur gestion. 

8. Gestion des retours :
Des questions subsistent sur la gestion des retours en magasin (dispositifs de rØcupØration : RVM 
ou manuel, espace nØcessaire, stockage, gestion des emballages vides, salubritØ, traçabilitØ, etc.) 
mais Øgalement sur la prise en charge de la logistique retour.

9. Les prØrequis d’une gamme standardisØe :
Des propositions rØalistes et pertinentes doivent reposer sur un standard :
�AdaptØ au rØemploi
�AdaptØ au produit
�Attractif pour le consommateur
�Accessible et viable Øconomiquement 
�Disponible en quantitØ su�sante
�Di�ØrenciØ / reconnaissable
�Recyclable

À approfondir :
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Le projet de gamme standard
Des combinaisons pour les 
emballages standardisØs
Un rØcapitulatif prØsente l’ensemble des 
combinaisons, contenance, format, 
matØriau, fermetures possibles et 
envisagØes par les metteurs en marchØ 
de ce segment.

�Une �che emballage
La �che emballage prØsente chacune une des combinaisons et dØcrit le plus 
prØcisØment possible : l�emballage, ses dimensions (connues) et ses 
caractØristiques techniques. Le niveau de maturitØ de l�emballage par rapport 
à un potentiel standard est reprØsentØ par un pictogramme (cf. rØcap p. 12) :

Comment adapter l�emballage au rØemploi
Une synthŁse rappelle les barriŁres à lever et les questions à rØsoudre 
(techniques, Øconomiques, environnementales) pour permettre la mise en 
�uvre et l�utilisation d�un emballage standardisØ rØemployable pour ce segment.

HypothŁses et tests
PrØsentation des hypothŁses remontØes par les 
metteurs en marchØ participants et description des tests 
envisagØs pour y rØpondre.
Les tests rapides dans le cadre de cette dØmarche seront 
menØs avec SGS pour la migration et la rØsistance 
mØcanique et avec Uzaje pour le lavage industriel. Ces 
tests rapides n�ont pas pour but de certi�er des 
emballages pour le rØemploi mais d�Øcarter les options 
les moins convaincantes.
Les hypothŁses non-testØes en tests rapides sont 
Øgalement restituØes et à tester dans un second temps.
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Format : Bocal

MatØriau : Verre sodocalcique

SystŁme de fermeture : Couvercle twist o� 82 mm

Contenances : 150 ml � 500 ml

LØgende
* Dimension à con�rmer 
? Dimensions à dØ�nir par le fournisseur

* Pour tout autre sujet concernant l�emballage tel que la di�Ørenciation, les Øtiquettes, l�alimentaritØ, etc., se rØfØrer aux pages 14 et 15

150 ml

500 ml

Hauteur
70 mm

Hauteur
100 mm

DiamŁtre ouverture
< 55 mm
DiamŁtre base
55 mm

DiamŁtre ouverture
82 mm
DiamŁtre base
82,3 mm

Épaule 

Épaule 

Couvercle Twist O�

Couvercle Twist O�

Zone d�Øtiquette

Zone d�Øtiquette

PR˚T POUR 
LE RÉEMPLOI

Des premiers tests seront rØalisØs a�n de valider ou invalider un matØriau, un systŁme de fermeture et/ou un format. Il 
s�agit ici de tests rapides, qui n�ont pas pour but de certi�er des emballages pour le rØemploi mais d�Øcarter les options 
les moins convaincantes.

Ainsi di�Ørentes hypothŁses feront l�objet de tests rapides dŁs cet ØtØ :
 Test de lavage > RØsultat recherchØ�
 Les formats choisis sont adaptØs au lavage, il n�y a aucun rØsidu aprŁs lavage.
 Test de migration > RØsultat recherchØ�

Le pot en PP est sßr pour la santØ du consommateur, aucune migration n�est observØe malgrØ une consommation à la 
cuillŁre et plusieurs cycles de rotations.

Ces hypothŁses seront testØes durant l�ØtØ 2021 selon le calendrier suivant : 

Migration : 
Les tests seront rØalisØs au sein du laboratoire SGS suivant 
un protocole prØØtabli. 
1.   Les contenants sont rayØs par un stylo Erichsen qui  

exØcutera 15 allers retours à 10 reprises.
2.  Les Øchantillons sont envoyØs à l�essai de migration. Il 

s�agit ici de tests de migrations globales, nous permettant 
d�avoir une mesure gravimØtrique. 

Lavage et allergŁnes :
Ce test sera rØalisØ en collaboration avec Uzaje. 
1.  Les emballages sont souillØs avec un mØlange de sauce 

tomate, huile et vinaigre.
2. Ils sont ensuite vidØs.
3. Puis trempØs dans l�eau tiŁde durant 10 minutes.
4.  Les emballages sont ensuite lavØs selon la norme 

Din10534 : prØlavage autour de 50°C, lavage autour de 
65°C, prØrinçage vers 70°C et en�n rinçage entre 85 
et 90°C. Des solutions acides et basiques sont utilisØes.

05 juil 12 juil 19 juil 26 juil 2 aoßt 9 aoßt 16 aoßt 23 aoßt

Test de lavage Test en laboratoire : Migration

YAOURT YAOURT
LES HYPOTH¨SES À TESTER À COURT ET MOYEN TERMES

MÉTHODE DE TEST 
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5.  Les contenants sont sØchØs.
6.  Des tests allergŁnes sont ensuite rØalisØs, 4 types de 

contrôles sont faits : �ore totale, entero bactØrie, pro-
tØinique, trace de produits chimiques.

Lavage et rotation des emballages :
Ce test sera rØalisØ en collaboration avec Uzaje.
Le protocole ci-dessous sera rØpØtØ 13 fois :
1.  Les contenants sont souillØs avec un mØlange de sauce 

tomate, huile et vinaigre.
2. Ils sont ensuite vidØs.
3. Puis trempØs dans l�eau tiŁde durant 10 minutes.
4.  Les emballages sont ensuite lavØs selon la norme 

Din10534 : prØlavage autour de 50°C, lavage autour de 
65°C, prØ rinçage vers 70°C et en�n rinçage entre 85 
et 90°C. Des solutions acides et basiques sont utilisØes.

5.  Les emballages sont sØchØs.
6.  Les dØformation et potentiels rØsidus sont observØs.

1 2 3

4

5
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Cahier des charges basØ sur les besoins remontØs  
par les metteurs en marchØ participants
Le cahier des charges re�Łte les besoins des metteurs en marchØ en 
termes de caractØristiques d�emballages sur 3 composants techniques : 
forme, matØriau, systŁme de fermeture.
Ces cahiers des charges ont ØtØ di�usØs et commentØs par les 
fournisseurs d�emballage et les opØrateurs de rØemploi Øgalement.

Recommandations gØnØrales 
pour le segment
Les recommandations gØnØrales pour le segment 
permettent de restituer les di�Ørentes indications 
remontØes dans le cadre des travaux. Ces 
indications ne concernent pas directement 
l�emballage standardisØ mais plus des questions 
de mise en �uvre opØrationnelle de ce standard 
et/ou des ØlØments qui permettent d�aller plus 
loin sur le rØemploi de maniŁre gØnØrale.

Description et dØ�nition des contraintes 
spØci�ques au segment dont, notamment,  
le contexte de production
Pour chaque sous-segment, il y a une prØsentation des contraintes 
du systŁme industriel de production et du systŁme type de 
rØemploi, telles qu’elles ont ØtØ identi�Øes lors des ateliers. Ces 
contraintes cadrent la rØ�exion sur le cahier des charges par la 
suite et elles sont propres à chaque segment.
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PRODUITS 
FRAIS

YAOURT
Le segment YAOURT comporte tous les yaourts natures, 
fruitØs et crŁmes desserts. 

LES PARTICIPANTS

PRÉSENTATION DU SEGMENT ET DES CONTRAINTES ASSOCIÉES

A�n d�Ølaborer le cahier des charges de l�emballage standard, le systŁme type a ØtØ ØtudiØ. 

SCHÉMA DU SYST¨ME TYPE 
YAOURT

Pleins PleinsVides

Vides

Vides

Vides
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1. Le conditionnement : les metteurs en marchØ ont re-
montØ que les pots font pleinement partie du processus 
industriel. Aujourd’hui, pour les pots en plastique à usage 
unique : l�emballage arrive sous forme de feuille puis est mis 
en forme lors de son remplissage. Les pots sont ensuite 
operculØs. Une substitution simple par un emballage rØem-
ployable n’est donc pas envisageable.�
Les emballages doivent Øgalement Œtre compatibles avec 
les systŁmes de dØcontamination sur ligne (par exemple 
via peroxyde d�hydrogŁne ou vapeur d�eau) mais aussi avec 
les systŁmes de dØtection (dØtecteur de mØtaux, rayon X).

2. Le transport : il doit Œtre e�ectuØ dans le respect de la 
chaîne du froid. Les pots de yaourt sont actuellement�ger-
bØs et doivent donc rØsister à la compression verticale. Ils 
sont Øgalement regroupØs entre eux et par consØquent 
soumis à des frottements rØpØtØs au niveau du corps de 
l�emballage mais aussi du systŁme de fermeture.�

3. L�achat : les pots de yaourt rØemployables doivent  
Œtre attrayants mais aussi clairement identi�ables comme 
rØemployables par le consommateur. Ces emballages 
doivent Øgalement rØpondre à d�autres contraintes comme 
la taille (cohØrente avec l�implantation rayons et linØaires 
en magasin), le poids (assez lØger pour le consommateur 
qui en achŁte en grande quantitØ mais rØsistant aux 
manipulations en linØaire), ou encore la possibilitØ d�Œtre 
regroupØs pour notamment rØpondre à la demande des 
packs multi-parfums. 

4. La consommation : les pots actuels laissent la possibilitØ 
de consommer le yaourt à la cuillŁre sans engendrer des 
risques sanitaires pour le consommateur. Ils sont Øgalement 
faciles à stocker, compatibles avec la taille de l�ØtagŁre des 
rØfrigØrateurs et permettent une consommation fragmen-
tØe. Tout en o�rant une durØe limite de consommation 
acceptable et acceptØe par le consommateur.

5. Le retour : le consommateur doit pouvoir identi�er 
rapidement les emballages qui sont à ramener pour Œtre 
rØemployØs des emballages à usage unique. Un signe dis-
tinctif pourrait ainsi Œtre envisagØ telle une gravure par 
exemple. Il serait prØfØrable que les emballages rapportØs 
par le consommateur soient fermØs hermØtiquement a�n 
d�Øviter insectes et nuisibles liØs au stockage d’emballages 
vides ayant contenu un produit laitier.

6. Le transport retour : le taux de casse est la prØoccupa-
tion principale. Il reste à dØ�nir le moyen de transport de 
ces emballages usagØs : droit ? CouchØ ? En vrac ? Dans des 
casiers ? Celui-ci devra Øgalement permettre d�optimiser la 
quantitØ de contenants transportØs vers le centre de lavage.

7. Le lavage : les produits laitiers constituent un segment à 
fort enjeu sanitaire. Les pots doivent Œtre�correctement 
lavØs, sans rØsidus d�aliments ou de produits de lavage, puis 
correctement sØchØs. Les pots ne doivent avoir aucune 
coloration ni aucune odeur rØsiduelle. Les pots endomma-
gØs doivent Œtre ØcartØs.

Ainsi, à chaque Øtape, les contraintes ont ØtØ identi�Øes. 
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MatØriau
Variation thermique :

  Frigo 2°C à 5°C

Propriétés barrières:
  Gaz 
  HumiditØ
  Gras 
  Organoleptique
  LumiŁre visible + UV

Résistance mécanique :
  Empilable (pour le verre : rØsistance  
à la compression verticale, 250 KG)
  RØsistance à la friction
  RØsistance aux chocs mØcaniques latØraux  
(1cm/KG)
  RØsistances aux rayures (consommation  
dans le contenant)

Lavage et migration : 
  RØsistant aux produits de lavage
  RØsistant aux tempØratures de lavage (80°C-90°C)
  DØbactØrisation vapeur en instantanØ >200°C
  RØsistance à la dØcontamination  
via peroxyde d�hydrogŁne (Vapeur - 130°C)
  Food Safe (migrations)
  Minimise le risque de traces de sØchage

Format
Contenance : 

  Individuel �  125g
  A partager � 400g à 500g
  Familial � 1Kg

 
Ergonomie :

  FacilitØ de prise en main
  Rentre dans un rØfrigØrateur
  Ouverture su�sante pour manger  
avec une cuillŁre�

Conditionnement :
  Espace de tŒte su�sante�

Lavage :
  Bords et coins arrondis, Øpaules  
peu coudØes 

Transport et stockage :
  Empilable � Base et couvercle plat 
  RØsistance mØcanique 
  StabilitØ verticale
  Limiter les points de friction dans le transport

Aspect visuel :
  Identi�cation du produit
  Etiquetable

Usage / ergonomie :
  Consommation fragmentØe � ouvertures  
et fermetures faciles pour notamment  
le format à partager et familial 
  HermØticitØ 
  Garantir l�inviolabilitØ (alternatives  
possibles : Øtiquette)

Fermetures
Conditionnement :

  RØsistance à la pression

Transport :
  Tenue verticale � Emballage porteur

YAOURT YAOURT
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1. Le conditionnement : les metteurs en marchØ ont re-
montØ que les pots font pleinement partie du processus 
industriel. Aujourd’hui, pour les pots en plastique à usage 
unique : l�emballage arrive sous forme de feuille puis est mis 
en forme lors de son remplissage. Les pots sont ensuite 
operculØs. Une substitution simple par un emballage rØem-
ployable n’est donc pas envisageable.�
Les emballages doivent Øgalement Œtre compatibles avec 
les systŁmes de dØcontamination sur ligne (par exemple 
via peroxyde d�hydrogŁne ou vapeur d�eau) mais aussi avec 
les systŁmes de dØtection (dØtecteur de mØtaux, rayon X).

2. Le transport : il doit Œtre e�ectuØ dans le respect de la 
chaîne du froid. Les pots de yaourt sont actuellement�ger-
bØs et doivent donc rØsister à la compression verticale. Ils 
sont Øgalement regroupØs entre eux et par consØquent 
soumis à des frottements rØpØtØs au niveau du corps de 
l�emballage mais aussi du systŁme de fermeture.�

3. L�achat : les pots de yaourt rØemployables doivent  
Œtre attrayants mais aussi clairement identi�ables comme 
rØemployables par le consommateur. Ces emballages 
doivent Øgalement rØpondre à d�autres contraintes comme 
la taille (cohØrente avec l�implantation rayons et linØaires 
en magasin), le poids (assez lØger pour le consommateur 
qui en achŁte en grande quantitØ mais rØsistant aux 
manipulations en linØaire), ou encore la possibilitØ d�Œtre 
regroupØs pour notamment rØpondre à la demande des 
packs multi-parfums. 

4. La consommation : les pots actuels laissent la possibilitØ 
de consommer le yaourt à la cuillŁre sans engendrer des 
risques sanitaires pour le consommateur. Ils sont Øgalement 
faciles à stocker, compatibles avec la taille de l�ØtagŁre des 
rØfrigØrateurs et permettent une consommation fragmen-
tØe. Tout en o�rant une durØe limite de consommation 
acceptable et acceptØe par le consommateur.

5. Le retour : le consommateur doit pouvoir identi�er 
rapidement les emballages qui sont à ramener pour Œtre 
rØemployØs des emballages à usage unique. Un signe dis-
tinctif pourrait ainsi Œtre envisagØ telle une gravure par 
exemple. Il serait prØfØrable que les emballages rapportØs 
par le consommateur soient fermØs hermØtiquement a�n 
d�Øviter insectes et nuisibles liØs au stockage d’emballages 
vides ayant contenu un produit laitier.

6. Le transport retour : le taux de casse est la prØoccupa-
tion principale. Il reste à dØ�nir le moyen de transport de 
ces emballages usagØs : droit ? CouchØ ? En vrac ? Dans des 
casiers ? Celui-ci devra Øgalement permettre d�optimiser la 
quantitØ de contenants transportØs vers le centre de lavage.

7. Le lavage : les produits laitiers constituent un segment à 
fort enjeu sanitaire. Les pots doivent Œtre�correctement 
lavØs, sans rØsidus d�aliments ou de produits de lavage, puis 
correctement sØchØs. Les pots ne doivent avoir aucune 
coloration ni aucune odeur rØsiduelle. Les pots endomma-
gØs doivent Œtre ØcartØs.

Ainsi, à chaque Øtape, les contraintes ont ØtØ identi�Øes. 
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MatØriau
Variation thermique :

  Frigo 2°C à 5°C

Propriétés barrières:
  Gaz 
  HumiditØ
  Gras 
  Organoleptique
  LumiŁre visible + UV

Résistance mécanique :
  Empilable (pour le verre : rØsistance  
à la compression verticale, 250 KG)
  RØsistance à la friction
  RØsistance aux chocs mØcaniques latØraux  
(1cm/KG)
  RØsistances aux rayures (consommation  
dans le contenant)

Lavage et migration : 
  RØsistant aux produits de lavage
  RØsistant aux tempØratures de lavage (80°C-90°C)
  DØbactØrisation vapeur en instantanØ >200°C
  RØsistance à la dØcontamination  
via peroxyde d�hydrogŁne (Vapeur - 130°C)
  Food Safe (migrations)
  Minimise le risque de traces de sØchage

Format
Contenance : 

  Individuel �  125g
  A partager � 400g à 500g
  Familial � 1Kg

 
Ergonomie :

  FacilitØ de prise en main
  Rentre dans un rØfrigØrateur
  Ouverture su�sante pour manger  
avec une cuillŁre�

Conditionnement :
  Espace de tŒte su�sante�

Lavage :
  Bords et coins arrondis, Øpaules  
peu coudØes 

Transport et stockage :
  Empilable � Base et couvercle plat 
  RØsistance mØcanique 
  StabilitØ verticale
  Limiter les points de friction dans le transport

Aspect visuel :
  Identi�cation du produit
  Etiquetable

Usage / ergonomie :
  Consommation fragmentØe � ouvertures  
et fermetures faciles pour notamment  
le format à partager et familial 
  HermØticitØ 
  Garantir l�inviolabilitØ (alternatives  
possibles : Øtiquette)

Fermetures
Conditionnement :

  RØsistance à la pression

Transport :
  Tenue verticale � Emballage porteur

YAOURT YAOURT
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LES COMBINAISONS RETENUES 

CONTENANCE MATÉRIAU FORMAT FERMETURE

150 ml

PP Couvercle clipsØ PP

Verre sodocalcique Twist O� mØtal

500 ml

PP Couvercle clipsØ PP

Verre sodocalcique Twist O� mØtal

1000 ml PP Couvercle clipsØ PP

Pourquoi plusieurs matériaux pour ce standard ?

Les di�Ørents composants identi�Øs par les metteurs en marchØ pouvant orienter le choix du matØriau sont les suivants : 
(liste non priorisØe)

�  Les pratiques et politiques d’entreprises. Certains matØriaux tel que le verre ont ØtØ exclu pour des raisons sanitaires 
et Øviter ainsi tout potentiel dØbris de verre dans les usines et les produits.

�  Les équipements industriels. Selon les metteurs en marchØ les parcs machines sont di�Ørents et peuvent Œtre d�ores 
et dØjà adaptØs à un des deux matØriaux retenus.

�  La perception consommateur anticipØe suivant les marques et les produits.
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Format : Pot

Matériau : PP

Système de fermeture : Couvercle clipsØ PP

Contenances : 150 ml � 500 ml � 1000 ml  

EMBALLAGE À TESTER 
POUR LE RÉEMPLOI

Systèmes à développer :

LAVAGE RETOURS

150 ml

500 ml

1000 ml

Légende
* Dimension à con�rmer 
? Dimensions à dØ�nir par le fournisseur

* Pour tout autre sujet concernant l�emballage tel que la di�Ørenciation, les Øtiquettes, l�alimentaritØ, etc., se rØfØrer aux pages 14 et 15

Hauteur
71 mm

Hauteur
100 – 123 mm

Hauteur
101 – 128,5 mm

Diamètre ouverture
68 mm avec couvercle
Diamètre base
48 mm

Diamètre ouverture
97 – 98 mm avec couvercle
95 mm extérieur sans couvercle
Diamètre base
65 – 70 mm

Diamètre ouverture
127,5 – 148,5 mm extérieur  
avec couvercle
125 – 146 mm extérieur  
sans couvercle
Diamètre base
97 – 111 mm

Couvercle clipsé

Couvercle clipsé

Couvercle clipsé

Zone d’étiquette

Zone d’étiquette

Zone d’étiquette

À TESTER

YAOURT YAOURT

FICHE EMBALLAGE
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LES COMBINAISONS RETENUES 

CONTENANCE MATÉRIAU FORMAT FERMETURE

150 ml

PP Couvercle clipsØ PP

Verre sodocalcique Twist O� mØtal

500 ml

PP Couvercle clipsØ PP

Verre sodocalcique Twist O� mØtal

1000 ml PP Couvercle clipsØ PP

Pourquoi plusieurs matériaux pour ce standard ?

Les di�Ørents composants identi�Øs par les metteurs en marchØ pouvant orienter le choix du matØriau sont les suivants : 
(liste non priorisØe)

�  Les pratiques et politiques d’entreprises. Certains matØriaux tel que le verre ont ØtØ exclu pour des raisons sanitaires 
et Øviter ainsi tout potentiel dØbris de verre dans les usines et les produits.

�  Les équipements industriels. Selon les metteurs en marchØ les parcs machines sont di�Ørents et peuvent Œtre d�ores 
et dØjà adaptØs à un des deux matØriaux retenus.

�  La perception consommateur anticipØe suivant les marques et les produits.
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Format : Pot

Matériau : PP

Système de fermeture : Couvercle clipsØ PP

Contenances : 150 ml � 500 ml � 1000 ml  

EMBALLAGE À TESTER 
POUR LE RÉEMPLOI

Systèmes à développer :

LAVAGE RETOURS

150 ml

500 ml

1000 ml

Légende
* Dimension à con�rmer 
? Dimensions à dØ�nir par le fournisseur

* Pour tout autre sujet concernant l�emballage tel que la di�Ørenciation, les Øtiquettes, l�alimentaritØ, etc., se rØfØrer aux pages 14 et 15

Hauteur
71 mm

Hauteur
100 – 123 mm

Hauteur
101 – 128,5 mm

Diamètre ouverture
68 mm avec couvercle
Diamètre base
48 mm

Diamètre ouverture
97 – 98 mm avec couvercle
95 mm extérieur sans couvercle
Diamètre base
65 – 70 mm

Diamètre ouverture
127,5 – 148,5 mm extérieur  
avec couvercle
125 – 146 mm extérieur  
sans couvercle
Diamètre base
97 – 111 mm

Couvercle clipsé

Couvercle clipsé

Couvercle clipsé

Zone d’étiquette

Zone d’étiquette

Zone d’étiquette

À TESTER

YAOURT YAOURT

FICHE EMBALLAGE
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FICHE EMBALLAGE
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Format : Bocal

MatØriau : Verre sodocalcique

SystŁme de fermeture : Couvercle twist o� 82 mm

Contenances : 150 ml � 500 ml

LØgende
* Dimension à con�rmer 
? Dimensions à dØ�nir par le fournisseur

* Pour tout autre sujet concernant l�emballage tel que la di�Ørenciation, les Øtiquettes, l�alimentaritØ, etc., se rØfØrer aux pages 14 et 15

150 ml

500 ml

Hauteur
70 mm

Hauteur
100 mm

DiamŁtre ouverture
< 55 mm
DiamŁtre base
55 mm

DiamŁtre ouverture
82 mm
DiamŁtre base
82,3 mm

Épaule 

Épaule 

Couvercle Twist O�

Couvercle Twist O�

Zone d�Øtiquette

Zone d�Øtiquette

PR˚T POUR 
LE RÉEMPLOI

Des premiers tests seront rØalisØs a�n de valider ou invalider un matØriau, un systŁme de fermeture et/ou un format. Il 
s�agit ici de tests rapides, qui n�ont pas pour but de certi�er des emballages pour le rØemploi mais d�Øcarter les options 
les moins convaincantes.

Ainsi di�Ørentes hypothŁses feront l�objet de tests rapides dŁs cet ØtØ :
 Test de lavage > RØsultat recherchØ�
 Les formats choisis sont adaptØs au lavage, il n�y a aucun rØsidu aprŁs lavage.
 Test de migration > RØsultat recherchØ�

Le pot en PP est sßr pour la santØ du consommateur, aucune migration n�est observØe malgrØ une consommation à la 
cuillŁre et plusieurs cycles de rotations.

Ces hypothŁses seront testØes durant l�ØtØ 2021 selon le calendrier suivant : 

Migration : 
Les tests seront rØalisØs au sein du laboratoire SGS suivant 
un protocole prØØtabli. 
1.   Les contenants sont rayØs par un stylo Erichsen qui  

exØcutera 15 allers retours à 10 reprises.
2.  Les Øchantillons sont envoyØs à l�essai de migration. Il 

s�agit ici de tests de migrations globales, nous permettant 
d�avoir une mesure gravimØtrique. 

Lavage et allergŁnes :
Ce test sera rØalisØ en collaboration avec Uzaje. 
1.  Les emballages sont souillØs avec un mØlange de sauce 

tomate, huile et vinaigre.
2. Ils sont ensuite vidØs.
3. Puis trempØs dans l�eau tiŁde durant 10 minutes.
4.  Les emballages sont ensuite lavØs selon la norme 

Din10534 : prØlavage autour de 50°C, lavage autour de 
65°C, prØrinçage vers 70°C et en�n rinçage entre 85 
et 90°C. Des solutions acides et basiques sont utilisØes.

05 juil 12 juil 19 juil 26 juil 2 aoßt 9 aoßt 16 aoßt 23 aoßt

Test de lavage Test en laboratoire : Migration

YAOURT YAOURT
LES HYPOTH¨SES À TESTER À COURT ET MOYEN TERMES

MÉTHODE DE TEST 
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5.  Les contenants sont sØchØs.
6.  Des tests allergŁnes sont ensuite rØalisØs, 4 types de 

contrôles sont faits : �ore totale, entero bactØrie, pro-
tØinique, trace de produits chimiques.

Lavage et rotation des emballages :
Ce test sera rØalisØ en collaboration avec Uzaje.
Le protocole ci-dessous sera rØpØtØ 13 fois :
1.  Les contenants sont souillØs avec un mØlange de sauce 

tomate, huile et vinaigre.
2. Ils sont ensuite vidØs.
3. Puis trempØs dans l�eau tiŁde durant 10 minutes.
4.  Les emballages sont ensuite lavØs selon la norme 

Din10534 : prØlavage autour de 50°C, lavage autour de 
65°C, prØ rinçage vers 70°C et en�n rinçage entre 85 
et 90°C. Des solutions acides et basiques sont utilisØes.

5.  Les emballages sont sØchØs.
6.  Les dØformation et potentiels rØsidus sont observØs.

Comment lire le document : pour chaque segment

ADAPTÉ 
ET RÉEMPLOYÉ

ADAPTÉ AU 
RÉEMPLOI

À VALIDER À TESTER 
POUR

REEMPLOI

COMPLEXITÉ 
INDUSTRIELLE 

DE MISE EN 
�UVRE
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Vers une dØ�nition
des gammes standards 

rØemployables

3
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PRODUITS 
FRAIS

YAOURTS
Le segment YAOURTS comporte tous les yaourts natures,
fruitØs et crŁmes desserts.

LES PARTICIPANTS

A�n d�Ølaborer le cahier des charges de l�emballage standard, le systŁme type a ØtØ ØtudiØ.

SCHÉMA DU SYST¨ME TYPE
YAOURTS

Pleins PleinsVides

Vides

Vides

Vides
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PRÉSENTATION DU SEGMENT ET DES CONTRAINTES ASSOCIÉES
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1. Le conditionnement : les metteurs en marchØ ont re-
montØ que les pots font pleinement partie du processus 
industriel. Aujourd’hui, pour les pots en plastique à usage 
unique : l�emballage arrive sous forme de feuille puis est mis 
en forme lors de son remplissage. Les pots sont ensuite 
operculØs. Une substitution simple par un emballage rØem-
ployable n’est donc pas envisageable.
Les emballages doivent Øgalement Œtre compatibles avec 
les systŁmes de dØcontamination sur ligne (par exemple 
via peroxyde d�hydrogŁne ou vapeur d�eau) mais aussi avec 
les systŁmes de dØtection (dØtecteur de mØtaux, rayon X).

2. Le transport : il doit Œtre e�ectuØ dans le respect de la 
chaîne du froid. Les pots de yaourt sont actuellement ger-
bØs et doivent donc rØsister à la compression verticale. Ils 
sont Øgalement regroupØs entre eux et par consØquent 
soumis à des frottements rØpØtØs au niveau du corps de 
l�emballage mais aussi du systŁme de fermeture.

3. L�achat : les pots de yaourt rØemployables doivent  
Œtre attrayants mais aussi clairement identi�ables comme 
rØemployables par le consommateur. Ces emballages 
doivent Øgalement rØpondre à d�autres contraintes comme 
la taille (cohØrente avec l�implantation rayons et linØaires 
en magasin), le poids (assez lØger pour le consommateur 
qui en achŁte en grande quantitØ mais rØsistant aux 
manipulations en linØaire), ou encore la possibilitØ d�Œtre 
regroupØs pour notamment rØpondre à la demande des 
packs multi-parfums.

4. La consommation : les pots actuels laissent la possibilitØ 
de consommer le yaourt à la cuillŁre sans engendrer des 
risques sanitaires pour le consommateur. Ils sont Øgalement 
faciles à stocker, compatibles avec la taille de l�ØtagŁre des 
rØfrigØrateurs et permettent une consommation fragmen-
tØe. Tout en o�rant une durØe limite de consommation 
acceptable et acceptØe par le consommateur.

5. Le retour : le consommateur doit pouvoir identi�er 
rapidement les emballages qui sont à ramener pour Œtre 
rØemployØs des emballages à usage unique. Un signe dis-
tinctif pourrait ainsi Œtre envisagØ telle une gravure par 
exemple. Il serait prØfØrable que les emballages rapportØs 
par le consommateur soient fermØs hermØtiquement a�n 
d�Øviter insectes et nuisibles liØs au stockage d’emballages 
vides ayant contenu un produit laitier.

6. Le transport retour : le taux de casse est la prØoccupa-
tion principale. Il reste à dØ�nir le moyen de transport de 
ces emballages usagØs : droit ? CouchØ ? En vrac ? Dans des 
casiers ? Celui-ci devra Øgalement permettre d�optimiser la 
quantitØ de contenants transportØs vers le centre de lavage.

7. Le lavage : les produits laitiers constituent un segment à 
fort enjeu sanitaire. Les pots doivent Œtre correctement 
lavØs, sans rØsidus d�aliments ou de produits de lavage, puis 
correctement sØchØs. Les pots ne doivent avoir aucune 
coloration ni aucune odeur rØsiduelle. Les pots endomma-
gØs doivent Œtre ØcartØs.

Ainsi, à chaque Øtape, les contraintes ont ØtØ identi�Øes.
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MatØriau
Variation thermique :

 �Frigo 2°C à 5°C

PropriØtØs barriŁres :
 �Gaz
 �HumiditØ
 �Gras
 �Organoleptique
 �LumiŁre visible + UV

RØsistance mØcanique :
 �Empilable (pour le verre : rØsistance  
à la compression verticale, 250 kg)
 �RØsistance à la friction
 �RØsistance aux chocs mØcaniques latØraux  
(� cm/kg)
 �RØsistances aux rayures (consommation  
dans le contenant)

Lavage et migration : 
 �RØsistant aux produits de lavage
 �RØsistant aux tempØratures de lavage (80°C-90°C)
 �DØbactØrisation vapeur en instantanØ >200°C
 �RØsistance à la dØcontamination  
via peroxyde d�hydrogŁne (Vapeur - 130°C)
 �Food Safe (migrations)
 �Minimise le risque de traces de sØchage

Format
Contenance :​

 �Individuel � 125 g
 �À partager � 400 g à 500 g
 �Familial � � kg

​
Ergonomie :

 �FacilitØ de prise en main
 �Rentre dans un rØfrigØrateur
 �Ouverture su�sante pour manger  
avec une cuillŁre

Conditionnement :
 �Espace de tŒte su�sante

Lavage :
 �Bords et coins arrondis, Øpaules  
peu coudØes

Transport et stockage :
 �Empilable � Base et couvercle plat
 �RØsistance mØcanique
 �StabilitØ verticale
 �Limiter les points de friction dans le transport

Aspect visuel :
 �Identi�cation du produit
 �Etiquettable

Usage / ergonomie :
 �Consommation fragmentØe � ouvertures  
et fermetures faciles pour notamment  
le format à partager et familial
 �HermØticitØ
 �Garantir l�inviolabilitØ (alternatives  
possibles : Øtiquette)

Fermetures
Conditionnement :

 �RØsistance à la pression

Transport :
 �Tenue verticale � Emballage porteur

YAOURTS YAOURTS
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LES COMBINAISONS RETENUES 

CONTENANCE MATÉRIAU FORMAT FERMETURE

150 ml

PP Couvercle clipsØ PP

Verre sodocalcique Twist O� mØtal

500 ml

PP Couvercle clipsØ PP

Verre sodocalcique Twist O� mØtal

1 000 ml PP Couvercle clipsØ PP

Pourquoi plusieurs matØriaux pour ce standard ?

Les di�Ørents composants identi�Øs par les metteurs en marchØ pouvant orienter le choix du matØriau sont les suivants : 
(liste non priorisØe)

� �Les pratiques et politiques d�entreprises. Certains matØriaux tel que le verre ont ØtØ exclu pour des raisons sanitaires 
et Øviter ainsi tout potentiel dØbris de verre dans les usines et les produits.

� �Les Øquipements industriels. Selon les metteurs en marchØ les parcs machines sont di�Ørents et peuvent Œtre d�ores 
et dØjà adaptØs à un des deux matØriaux retenus.

� �La perception consommateur anticipØe suivant les marques et les produits.
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YAOURTS YAOURTS

Format : Pot

MatØriau : PP

SystŁme de fermeture : Couvercle clipsØ PP

Contenances : 150 ml � 500 ml � 1 000 ml

EMBALLAGE À TESTER
POUR LE RÉEMPLOI

SystŁmes à dØvelopper :

LAVAGE RETOURS

150 ml

500 ml

1 000 ml

LØgende
 Dimension à con�rmer
 Dimension à dØ�nir par le fournisseur

* Pour tout autre sujet concernant l�emballage tel que la di�Ørenciation, les Øtiquettes, l�alimentaritØ, etc., se rØfØrer aux pages 14 et 15.

Hauteur
71 mm

Hauteur
100 � 123 mm

Hauteur
101 � 128,5 mm

DiamŁtre ouverture
68 mm avec couvercle
DiamŁtre base
48 mm

DiamŁtre ouverture
97 � 98 mm avec couvercle
95 mm extØrieur sans couvercle
DiamŁtre base
65 � 70 mm

DiamŁtre ouverture
127,5 � 148,5 mm extØrieur  
avec couvercle
125 � 146 mm extØrieur  
sans couvercle
DiamŁtre base
97 � 111 mm

Couvercle clipsØ

Couvercle clipsØ

Couvercle clipsØ

Zone d�Øtiquette

Zone d�Øtiquette

Zone d�Øtiquette

À TESTER

FICHE EMBALLAGE
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FICHE EMBALLAGE
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Format : Bocal

MatØriau : Verre sodocalcique

SystŁme de fermeture : Couvercle twist o� 82 mm

Contenances : 150 ml � 500 ml

LØgende
 Dimension à con�rmer
 Dimension à dØ�nir par le fournisseur

* Pour tout autre sujet concernant l�emballage tel que la di�Ørenciation, les Øtiquettes, l�alimentaritØ, etc., se rØfØrer aux pages 14 et 15.

150 ml

500 ml

Hauteur
70 mm

Hauteur
100 mm

DiamŁtre ouverture
< 55 mm
DiamŁtre base
55 mm

DiamŁtre ouverture
82 mm
DiamŁtre base
82,3 mm

Épaule

Épaule

Couvercle Twist O�

Couvercle Twist O�

Zone d�Øtiquette

Zone d�Øtiquette

PR˚T POUR
LE RÉEMPLOI

Des premiers tests seront rØalisØs a�n de valider ou invalider un matØriau, un systŁme de fermeture et/ou un format. Il 
s�agit ici de tests rapides, qui n�ont pas pour but de certi�er des emballages pour le rØemploi mais d�Øcarter les options 
les moins convaincantes.

Ainsi di�Ørentes hypothŁses feront l�objet de tests rapides dŁs cet ØtØ :
 Test de lavage > RØsultat recherchØ.
 Les formats choisis sont adaptØs au lavage, il n�y a aucun rØsidu aprŁs lavage.
 Test de migration > RØsultat recherchØ.

Le pot en PP est sßr pour la santØ du consommateur, aucune migration n�est observØe malgrØ une consommation à la 
cuillŁre et plusieurs cycles de rotations.

Ces hypothŁses seront testØes durant l�ØtØ 2021 selon le calendrier suivant :

05 juil 12 juil 19 juil 26 juil 2 aoßt 9 aoßt 16 aoßt 23 aoßt

Test de lavage Test en laboratoire : migration

YAOURTS YAOURTS
LES HYPOTH¨SES À TESTER À COURT ET MOYEN TERME
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Migration :
Les tests seront rØalisØs au sein du laboratoire SGS suivant 
un protocole prØØtabli.
1.� �Les contenants sont rayØs par un stylo Erichsen qui  

exØcutera 15 allers retours à 10 reprises.
2. �Les Øchantillons sont envoyØs à l�essai de migration. Il 

s�agit ici de tests de migrations globales, nous permettant 
d�avoir une mesure gravimØtrique.

Lavage et allergŁnes :
Ce test sera rØalisØ en collaboration avec Uzaje.
1. �Les emballages sont souillØs avec un mØlange de sauce 

tomate, huile et vinaigre.
2. Ils sont ensuite vidØs.
3. Puis trempØs dans l�eau tiŁde durant 10 minutes.
4. �Les emballages sont ensuite lavØs selon la norme 

Din10534 : prØlavage autour de 50°C, lavage autour de 
65°C, prØrinçage vers 70°C et en�n rinçage entre 85 
et 90°C. Des solutions acides et basiques sont utilisØes.

MÉTHODE DE TEST 

5. �Les contenants sont sØchØs.
6. �Des tests allergŁnes sont ensuite rØalisØs, 4 types de 

contrôles sont faits : �ore totale, entero bactØrie, pro-
tØinique, trace de produits chimiques.

Lavage et rotation des emballages :
Ce test sera rØalisØ en collaboration avec Uzaje.
Le protocole ci-dessous sera rØpØtØ 13 fois :
1. �Les contenants sont souillØs avec un mØlange de sauce 

tomate, huile et vinaigre.
2. Ils sont ensuite vidØs.
3. Puis trempØs dans l�eau tiŁde durant 10 minutes.
4. �Les emballages sont ensuite lavØs selon la norme 

Din10534 : prØlavage autour de 50°C, lavage autour de 
65°C, prØ rinçage vers 70°C et en�n rinçage entre 85 
et 90°C. Des solutions acides et basiques sont utilisØes.

5. �Les emballages sont sØchØs.
6. �Les dØformations et potentiels rØsidus sont observØs.
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� �Les pots ne feront pas une boucle complŁte en Øtant massi�Øs car les o�res n�existent pas à grande Øchelle sur le 
marchØ français.

� Des tests de migrations spØci�ques pourront venir complØter ces premiers tests de migrations globales.
� Tous les tests seront rØalisØs à partir d�emballage à usage unique.

D�autres hypothŁses ont ØtØ formulØes par les participants. Ces derniŁres pourront faire l�objet de travaux / tests 
complØmentaires et d�expØrimentations.

Test de lavage :
� �Les traitements appliquØs aux pots en verre rØsistent au lavage (80°C � 90°C).
� Les pots en PP permettent une palettisation optimisØe aussi bien à la sortie d�usine qu�à la sortie du centre de lavage.

Test de conditionnement :
� �Les pots et couvercles rØsistent à la dØcontamination via peroxyde d�hydrogŁne (130°C durant 10 secondes).
� �Les pots et couvercles rØsistent à la dØcontamination via vapeur d�eau instantanØe (200°C durant plusieurs secondes).
� Le pas d�empilage est adaptØ à la machine de conditionnement.

Test consommateur :
� �Le consommateur accepte le rØemploi et ne privilØgie pas le pot à usage unique.

RECOMMANDATIONS GÉNÉRALES POUR LE SEGMENT
A�n que les metteurs en marchØ adhØrent pleinement au standard, il sera nØcessaire 
de rØaliser une Øvaluation de l�impact environnemental des emballages rØemployables. 
Notamment pour les petits formats qui suscitent encore beaucoup de questions.
Si celle-ci s�avŁre favorable, alors des premiers pilotes pourront Œtre conduits 
a�n de permettre la mise sur le marchØ dŁs que possible.
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YAOURTS

FROMAGES
Le segment FROMAGES comprend deux catØgories :  
les fromages dits tartinables et les fromages dits traditionnels, 
comprenant les fromages à pâte dure et à pâte molle.

LES PARTICIPANTS

POINTS D�ATTENTION

SCHÉMA DU SYST¨ME TYPE
FROMAGES

Pleins PleinsVides

Vides

Vides

Vides

A�n d�Ølaborer le cahier des charges de l�emballage standard, le systŁme type a ØtØ ØtudiØ.

PRÉSENTATION DU SEGMENT ET DES CONTRAINTES ASSOCIÉES
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FROMAGES

1. Le conditionnement : selon les types de fromage le 
conditionnement est di�Ørent. ​
Les fromages tartinables (frais fondu et fondu) sont condi-
tionnØs à chaud (75-85°C) et les fromages frais à des tem-
pØratures variØes (10°C à 70°C) sous atmosphŁre modi�Øe 
dans des conditions proche de l�asepsie. Pour les fromages 
traditionnels, nombreux et variØs, il existe une grande di-
versitØ de lignes de conditionnement.

2. Le transport : dans le respect de la chaîne du froid. Les 
emballages doivent rØsister aux chocs et à l�abrasion tout 
en ayant un poids acceptable.

3. L�achat : les emballages rØemployables doivent Œtre 
attrayants mais aussi clairement identifiables comme 
rØemployables par le consommateur. Certains fromages 
traditionnels ont un emballage transparent. À contrario, les 
fromages tartinables ont une Øtiquette ou un sleeve les 
protØgeant des UV et de la lumiŁre visible.

4. La consommation : les emballages ont peu de recoins 
et une ouverture su�sante permettant de maximiser le 
taux de restitution. Les emballages sont peu encombrants 
et ont des dimensions adaptØes au rØfrigØrateur. Les em-
ballages sont empilables (placard et rØfrigØrateur). Le cou-
vercle est repositionnable permettant une consommation 
fragmentØe.

5. Le retour : le consommateur doit pouvoir identi�er 
rapidement les contenants qui sont à ramener pour Œtre 
rØemployØs des emballages à usage unique. Un signe dis-
tinctif pourrait ainsi Œtre envisagØ telle une gravure par 
exemple. Il serait prØfØrable que les contenants rapportØs 
par le consommateur soit fermØs hermØtiquement a�n 
d�Øviter insectes et nuisibles liØs au stockage d�emballages 
vides ayant contenu un produit laitier.

6. Le transport retour : le taux de casse est la prØoccupa-
tion principale. Il reste à dØ�nir le moyen de transports de 
ces emballages usagØs : droit ? CouchØ ? En vrac ? Dans des 
casiers ? Celui-ci devra Øgalement permettre d�optimiser 
la quantitØ de emballages transportØs vers le centre de 
lavage.

7. Le lavage : les produits laitiers constituent un segment à 
fort enjeu sanitaire. Les emballages doivent Œtre correcte-
ment lavØs, sans rØsidus d�aliments ou de produits de lavage, 
puis correctement sØchØs. Les emballages ne doivent avoir 
aucune coloration ni aucune odeur rØsiduelle. Les embal-
lages endommagØs doivent Œtre ØcartØs. Les emballages 
prŁs à faire une ØniŁme rotation doivent Œtre stØrilisØs et 
protØgØs pour Øviter une recontamination.

Ainsi, à chaque Øtape, les contraintes ont ØtØ identi�Øes.

FROMAGES

MatØriau
Variation thermique :

 �Frigo 2°C à 5°C

PropriØtØs barriŁres :
 BarriŁre à l�oxygŁne
 BarriŁre aux UV > opacitØ
 BarriŁre organoleptique
 N�absorbe pas les odeurs

RØsistance mØcanique :
 �RØsistance aux chocs
 RØsistance à l�abrasion
 �RØsistance aux chocs thermiques pour les 
tartinables (dosage à chaud : 80-90°C)
 �RØsistance aux rayures 
(dØcoupe dans le contenant)

Conditionnement : 
 Condition proche de l�asepsie
 AtmosphŁre modi�Øe

Lavage :
 RØsistance aux produits de lavage
 RØsistant aux tempØratures de lavage (80-90°C)
 SØchage rapide et e�cace

Format
Contenance :​

 Petit � 125 à 150 g
 Moyen � 200 à 250 g

​
Dimensions :​

 �Dimensions compatibles 
avec emplacement dans un frigo
 �Dimensions adØquates 
pour une consommation rapide

Restitution produit et lavage :
 Contenant sans recoins �

Aspect visuel :
 Etiquettable

PropriØtØs barriŁres :
 BarriŁre à l�oxygŁne
 BarriŁre aux UV
 BarriŁre organoleptique

Conservation :
 HermØtique

Fermetures
Consommation :

 InviolabilitØ
 �Repositionnable : consommation fragmentØe
 �Ergonomie : facile à utiliser 
pour un enfant

FROMAGE TARTINABLE

CAHIER DES CHARGES
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MatØriau
PropriØtØs barriŁres : à prØciser

 BarriŁre organoleptique
 N�absorbe pas les odeurs
 BarriŁre à la vapeur d�eau (pâtes molles)
 �BarriŁre aux gaz (pâtes dures car mise sous 
atmosphŁre modi�Øe)
 �RespirabilitØ de l�emballage pour la �ore 
des pâtes molles�

RØsistance mØcanique :
 �RØsistance aux chocs
 RØsistance à l�abrasion
 �RØsistance aux rayures 
(dØcoupe dans le contenant)

Conditionnement : 
 AtmosphŁre modi�Øe pour pâte molle

Lavage :
 RØsistance aux produits de lavage
 RØsistant aux tempØratures de lavage (80-90°C)
 SØchage rapide et e�cace

Format
Contenance :​

 �2 formats distincts : une boîte ronde, 
une boîte rectangulaire​

​
Dimensions :​

 �Dimensions compatibles 
avec emplacement dans un frigo

Restitution produit et lavage :
 Contenant sans recoins �

Aspect visuel :
 Etiquettable

PropriØtØs barriŁres :
 BarriŁre organoleptique
 BarriŁre vapeur d�eau (pâtes molles)
 BarriŁre aux gaz (pâtes dures)

Fermetures
Consommation :

 �Repositionnable : consommation fragmentØe
 �Ergonomie : facile à utiliser 
pour un enfant

FROMAGE TRADITIONNEL

FROMAGES FROMAGES

TYPE DE FROMAGE CONTENANCE MATÉRIAU FORMAT FERMETURE

Tartinable

200 ml

Verre
sodocalcique Twist o�

300 ml

Traditionnel +Tartinable

145 ml

Inox

Opercule transparent ou 
opaque ou aluminium

Et / ou fermeture clipsØe 
plastique transparent

Et / ou couvercle 
aluminium

285 ml

Traditionnel 
(mous et en tranche)

?

Inox

Opercule transparent

Et /ou fermeture clipsØe
plastique transparent

?

Contenant carrØ

Contenant rectangulaire

 Pourquoi plusieurs matØriaux pour ce standard ?

Les di�Ørents composants identi�Øs par les metteurs en marchØ pouvant orienter le choix du matØriau sont les suivants : 
(liste non priorisØe)

� �Les pratiques et politiques d�entreprises. Certains matØriaux tel que le verre ont ØtØ exclu pour des raisons sanitaires 
et Øviter ainsi tout potentiel dØbris de verre au niveau de l’usine et du produit.

� �Les produits contenus dans l�emballage. Selon les fromages une protection aux rayons UV peut Œtre nØcessaire.

 Pourquoi plusieurs systŁmes de fermeture pour ce standard ? 

Il n�y a pas un mais des systŁmes de fermeture disponibles pour ce segment et notamment pour les boîtes en inox.
En e�et les metteurs en marchØ ne convergent pas vers un systŁme de fermeture unique. Ce dernier est 
interdØpendant des produits concernØs.
Chaque fromage a des besoins d�hermØticitØ di�Ørents, justi�ant les di�Ørentes possibilitØs.

Concernant la solution d�operculage, il reste à tester la faisabilitØ technique d�un operculage rØpØtØ sur un mŒme 
emballage.

Il est donc possible d�avoir un contenant rØemployable avec un systŁme de fermeture jetable ou une solution 
totalement rØemployable.
Dans ce dernier cas, le fournisseur du contenant peut Œtre di�Ørent du fournisseur du systŁme de fermeture.
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LES COMBINAISONS RETENUES
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Format : Bocal

MatØriau : Verre sodocalcique

SystŁme de fermeture : Couvercle twist o�

Contenances : 200 ml � 300 ml  

EMBALLAGE À TESTER
POUR LE RÉEMPLOI

SystŁmes à dØvelopper :

LAVAGE RETOURS

200 ml

300 ml

Hauteur
40 mm 

(sans couvercle) 

Hauteur
60 mm 

(sans couvercle) 

DiamŁtre ouverture
82 mm
DiamŁtre base
82 mm

DiamŁtre ouverture
82 mm
DiamŁtre base
82 mm

Épaule

Épaule

Zone d�Øtiquette

Zone d�Øtiquette

Couvercle Twist O�

Couvercle Twist O�

À TESTER

FICHE EMBALLAGE

Format : Boîte ronde

MatØriau : Inox

SystŁme de fermeture : Opercule transparent 
ou opaque ou aluminium
et / ou fermeture clipsØe (plastique transparent)
et / ou couvercle aluminium

Contenances : 145 ml � 285 ml

EMBALLAGE À TESTER
POUR LE RÉEMPLOI

SystŁmes à dØvelopper :

LAVAGE RETOURS

145 ml

285 ml

Hauteur
25 mm 

(sans couvercle) 

DiamŁtre ouverture
82 mm
DiamŁtre base
82 mm

DiamŁtre couvercle
86 mm

Fermeture clipsØe 
ou couvercle

Zone d�Øtiquette

Opercule
(transparent ou opaque ou alu)

Zone d�Øtiquette

Opercule
(transparent ou opaque ou alu)

Hauteur
>30 mm 

(sans couvercle) 

DiamŁtre ouverture
106 mm
DiamŁtre base
106 mm

DiamŁtre couvercle
110 mm

Fermeture clipsØe 
ou couvercle

À TESTER

FICHE EMBALLAGE

FROMAGES FROMAGES
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LØgende
 Dimension à con�rmer
 Dimension à dØ�nir par le fournisseur

* Pour tout autre sujet concernant l�emballage tel que la di�Ørenciation, les Øtiquettes, l�alimentaritØ, etc., se rØfØrer aux pages 14 et 15.

LØgende
 Dimension à con�rmer
 Dimension à dØ�nir par le fournisseur

* Pour tout autre sujet concernant l�emballage tel que la di�Ørenciation, les Øtiquettes, l�alimentaritØ, etc., se rØfØrer aux pages 14 et 15.
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Format : Boîte carrØe et rectangulaire

MatØriau : Inox

SystŁme de fermeture : Opercule transparent 
Et / ou fermeture clipsØe (plastique transparent)

Contenances : à dØ�nir  

EMBALLAGE À TESTER
POUR LE RÉEMPLOI

SystŁmes à dØvelopper :

LAVAGE RETOURS

Boîte 
rectangulaire

Boîte 
carrØe

Hauteur
X mm 

Hauteur
X mm 

Largeur
135 mm 

Largeur
135 mm 

Longueur
135 mm 

Longueur
135-180 mm 

Fermeture clipsØe

Fermeture clipsØe

Zone d�Øtiquette

Opercule transparent

Zone d�Øtiquette

Opercule transparent

À TESTER

FICHE EMBALLAGE

FROMAGES FROMAGES

Des premiers tests seront rØalisØs a�n de valider ou invalider un matØriau, un systŁme de fermeture et/ou un format. 
Il s�agit ici de tests rapides, qui n�ont pas pour but de certi�er des emballages pour le rØemploi mais d�Øcarter les options 
les moins convaincantes.

Ainsi di�Ørentes hypothŁses feront l�objet de tests rapides dŁs cet ØtØ :
 Test de lavage > tous les emballages sont propres y compris la zone d�operculage.

Ces hypothŁses seront testØes durant l�ØtØ 2021 selon le calendrier suivant :

05 juil 12 juil 19 juil 26 juil 2 aoßt 9 aoßt 16 aoßt 23 aoßt

Test de lavage

Lavage et allergŁnes :
Ce test sera rØalisØ en collaboration avec Uzaje.
1. �Les emballages sont souillØs avec un mØlange de sauce 

tomate, huile et vinaigre.
2. Ils sont ensuite vidØs.
3. Puis trempØs dans l�eau tiŁde durant 10 minutes.
4. �Les emballages sont ensuite lavØs selon la norme 

Din10534 : prØlavage autour de 50°C, lavage autour de 
65°C, prØrinçage vers 70°C et en�n rinçage entre 85 
et 90°C. Des solutions acides et basiques sont utilisØes.

5. �Les contenants sont sØchØs.
6. �Des tests allergŁnes sont ensuite rØalisØs, 4 types de 

contrôles sont faits : �ore totale, entero bactØrie, pro-
tØinique, trace de produits chimiques.

Lavage et rotation des emballages :
Ce test sera rØalisØ en collaboration avec Uzaje.
Le protocole ci-dessous sera rØpØtØ 13 fois :
1. �Les contenants sont souillØs avec un mØlange de sauce 

tomate, huile et vinaigre.
2. Ils sont ensuite vidØs.
3. Puis trempØs dans l�eau tiŁde durant 10 minutes.
4. �Les emballages sont ensuite lavØs selon la norme 

Din10534 : prØlavage autour de 50°C, lavage autour de 
65°C, prØ rinçage vers 70°C et en�n rinçage entre 85 
et 90°C. Des solutions acides et basiques sont utilisØes.

5. �Les emballages sont sØchØs.
6. �Les dØformations et potentiels rØsidus sont observØs.

LES HYPOTH¨SES À TESTER À COURT ET MOYEN TERME

MÉTHODE DE TEST
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LØgende
 Dimension à con�rmer
 Dimension à dØ�nir par le fournisseur

* Pour tout autre sujet concernant l�emballage tel que la di�Ørenciation, les Øtiquettes, l�alimentaritØ, etc., se rØfØrer aux pages 14 et 15.
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� Tous les tests seront rØalisØs à partir d�emballage à usage unique.
� �Les contenants ne feront pas une boucle complŁte en Øtant massi�Øs car les o�res n’existent pas à grande Øchelle sur 

le marchØ français.

D�autres hypothŁses ont ØtØ formulØes par les participants. Ces derniŁres pourront faire l�objet de travaux / tests 
complØmentaires et d�expØrimentations.

Test de conditionnement :
� �La vitesse de refroidissement du fromage tartinable introduit à chaud dans le bocal en verre est la mŒme que 

dans le plastique.
� Les contenants en inox sont operculable sous atmosphŁre modi�Øe.

Test de prototypage :
� �Le format des emballages permet de les encastrer.
� �Les fermetures couvercles clipsØes permettent d�empiler les contenants fermØs.

RECOMMANDATIONS GÉNÉRALES POUR LE SEGMENT
A�n que les metteurs en marchØ adhØrent pleinement au standard, il sera nØcessaire de 
rØaliser une Øvaluation de l�impact environnemental des emballages rØemployables 
proposØs. Notamment pour les fromages traditionnels qui sont parfois simplement 
emballØs dans une feuille de papier avec revŒtement.
D�autre part, au vu de la variØtØ de fromages traditionnels existant et leur complexitØ 
(conditionnement, taille, forme, conservation, etc.), il semble opportun de commencer 
les premiŁres expØrimentations de rØemploi avec les fromages dits tartinables.

FROMAGES
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VIANDES & 
CHARCUTERIE
Le segment VIANDES se concentre sur trois typologies de 
produits : le jambon, le pâtØ et en�n les aides culinaires (lardons, 
dØs de jambon, etc.).

SCHÉMA DU SYST¨ME TYPE
VIANDES

Pleins PleinsVides

Vides

Vides

Vides

A�n d�Ølaborer le cahier des charges de l�emballage standard, le systŁme type a ØtØ ØtudiØ.

PRÉSENTATION DU SEGMENT ET DES CONTRAINTES ASSOCIÉES

POINTS D’ATTENTION

LES PARTICIPANTS
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1. Le conditionnement : l�emballage fait pleinement parti 
du processus industriel. L�emballage en plastique à usage 
unique arrive ici sous forme de bobine, puis est rempli sous 
atmosphŁre protectrice (permettant ainsi une meilleure 
conservation). Les emballages sont ensuite operculØs et 
en�n dØcoupØs individuellement sous forme de barquette. 
Ce procØdØ permet ainsi d�atteindre des cadences particu-
liŁrement ØlevØes et de faibles coßts. Une substitution simple 
par un emballage rØemployable n’est donc pas envisageable. 
Le rØemploi nØcessitera de lourds investissements a�n 
d�adapter toute une usine et ses processus industriels.

2. Le transport : il doit Œtre e�ectuØ dans le respect de la 
chaîne du froid. Cette Øtape comporte plusieurs enjeux. 
L�un d�entre eux est de limiter la casse des contenants, tout 
en ayant un poids raisonnable. L�optimisation des palettes 
est Øgalement un point non nØgligeable lors de cette Øtape. 
Un autre enjeu est la conservation des produits : rØussir à 
maintenir les propriØtØs barriŁres de l�emballage.

3. L�achat : les barquettes rØemployables doivent Œtre 
attrayantes mais aussi clairement identi�ables comme 
rØemployables par le consommateur. Les barquettes doivent 
Øgalement pouvoir tenir debout en linØaire, Œtre imprimables 
a�n de laisser un espace d�expression à chaque marque 
mais aussi Œtre transparente pour laisser apparaître le 
produit. En�n les produits tels que le jambon et les lardons 
sont des produits protØinØs à faible coßt. Ainsi les 
consommateurs qui achŁtent ces produits ont bien souvent 
un budget restreint, ce qui doit Œtre pris en compte dans 
la structure de coßts d’une alternative rØemployable.

4. La consommation : les barquettes sont faciles à ouvrir et 
permettent une consommation fragmentØe. La date de limite 
de consommation reste acceptable par le consommateur.

5. Le retour : le consommateur doit pouvoir identi�er 
rapidement les emballages qui sont à ramener pour Œtre 
rØemployØs des emballages à usage unique. Un signe dis-
tinctif pourrait ainsi Œtre envisagØ telle une gravure par 
exemple. Il serait prØfØrable que les contenants rapportØs 
par le consommateur soit fermØs hermØtiquement a�n 
d�Øviter des nuisibles mais aussi des odeurs liØs au stockage 
d�emballages vides ayant contenu des produits carnØs.

6. Le transport retour : le taux de casse est la prØoccupa-
tion principale. Il reste à dØ�nir le moyen de transports de 
ces emballages usagØs : droit ? CouchØ ? En vrac ? Dans des 
casiers ? Celui-ci devra Øgalement permettre d�optimiser 
la quantitØ de emballages transportØs vers le centre de 
lavage.

7. Le lavage : avec un enjeu sanitaire fort. Les emballages 
doivent Œtre correctement lavØs, sans rØsidus d�aliments 
ou de produits de lavage, puis correctement sØchØs. Les 
emballages ne doivent avoir aucune coloration ni aucune 
odeur rØsiduelle. Les emballages endommagØs doivent 
Œtre ØcartØs. Les emballages prŁs à faire une ØniŁme ro-
tation doivent Œtre stØrilisØs et protØgØs pour Øviter une 
recontamination.

Ainsi, à chaque Øtape, les contraintes ont ØtØ identi�Øes.

VIANDES

MatØriau
Variation thermique :

 �Frigo 2°C à 5°C
 Doit supporter la congØlation (-18°C)
 �Pasteurisation pour les saucisses

PropriØtØs barriŁres :
 OxygŁne/gaz (dans les deux sens)
 Eau/humiditØ
 Gras
 Organoleptique
 UV

RØsistance mØcanique :
 Empilable
 RØsistance aux chocs/chutes (dØformation)
 RØsistance aux rayures (coupe au couteau)
 RØsistance à la pression

Lavage & migration : 
 RØsistant aux produits de lavage
 �RØsistant aux tempØratures de lavages 
(80°C-90°C)
 Foodsafe (migrations)
 ImpermØabilitØ aux odeurs
 Coloration de l�emballage aprŁs usage

Format
Ergonomie :

 Rentre dans un frigo
​
Transport et stockage :

 �Base de l�emballage plus Øtroite que le haut 
pour favoriser l�empilabilitØ
 RØsistance aux chocs logistiques
 Palettisable

Aspect visuel :
 �Une partie transparente pour protØger de la 
lumiŁre tout en gardant la visibilitØ du produit
 �Etiquettable

Usage :
 �Consommation fragmentØe � 
maintien de l�hermØticitØ
 Garantie l�inviolabilitØ du premier usage

PropriØtØs :
 ÉtanchØitØ
 Couvercle recyclable ou lavable

Fermetures
Conditionnement :

 AtmosphŁre modi�Øe
 Fermeture hermØtique

RØsistance mØcanique :
 TrŁs rØsistant jusqu�à ouverture

CAHIER DES CHARGES
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CONTENANCE MATÉRIAU FORMAT FERMETURE

360 cm3 à 480 cm3 
(2 à 4 tranches de jambon)​

Inox

Opercule transparent

Sachet transparent

PET

Couvercle clipsØ transparent

Sachet transparent

PP Couvercle clipsØ transparent

240 cm3 
(pâtØ 180 g) ​

Inox

Opercule transparent

Couvercle clipsØ transparent

PET Couvercle clipsØ transparent

PP Couvercle clipsØ transparent

480 cm3 
(lardons 75 g )​

Inox

Opercule transparent

Couvercle clipsØ transparent

PET Couvercle clipsØ transparent

PP Couvercle clipsØ transparent

 Pourquoi plusieurs matØriaux pour ce standard ?

Les di�Ørents composants identi�Øs par les metteurs en marchØ pouvant orienter le choix du matØriau sont les suivants : 
(liste non priorisØe)

� �La perception consommateur. Les metteurs en marchØ ont exprimØ le souhait d�avoir un emballage qui s�Øloigne le plus 
possible de l�emballage à usage unique, et ce a�n de di�Ørencier les deux o�res (anticipation d’une di�Ørence de prix).

� Le prix de l�emballage. Les produits ØtudiØs se doivent de rester accessible à un plus grand nombre.

� Le poids de l�emballage.

 Pourquoi plusieurs systŁmes de fermeture pour ce standard ? 

Il n�y a pas un mais des systŁmes de fermeture disponibles pour ce segment.
Les besoins des metteurs en marchØ ne convergent pas vers un systŁme de fermeture unique. Ils ont ainsi permis 
d�identi�er plusieurs composants impactant le choix de fermeture : 

� �Les contraintes de conditionnement et les Øquipements actuels.

� �Les cadences de mise en conditionnement.

Concernant la solution d�operculage, il reste à tester la faisabilitØ technique d�un operculage rØpØtØ sur un mŒme 
contenant.

Il est donc possible d�avoir un emballage rØemployable avec un systŁme de fermeture jetable ou une solution 
totalement rØemployable.
Dans ce dernier cas, le fournisseur du contenant peut Œtre di�Ørent du fournisseur du systŁme de fermeture.PR
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VIANDES VIANDES
LES COMBINAISONS RETENUES
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Format : Barquette

MatØriau : Inox

SystŁme de fermeture : Opercule transparent 
et / ou fermeture clipsØe

Contenances : 240 cm3� 360 cm� � 480 cm3 

EMBALLAGE COMPLEXE 
POUR MISE EN �UVRE

SystŁmes à dØvelopper :

LAVAGE RETOURS

240 cm3

(PâtØ 180 g)

360 cm3 
à 480 cm3

(2 à 4 tranches 
de jambon)

480 cm3

(lardons 75 g)

Hauteur
12-15 mm 

Largeur
100 mm 

Longueur
200 mm 

Sachet transparent rØtractable

Opercule transparent recyclable

Hauteur
10-12 mm 

Largeur
190-200 mm 

Longueur
190-200 mm 

Couvercle clipsØ

Opercule transparent recyclable

Hauteur
30-50 mm 

Largeur
160 mm 

Longueur
200 mm 

Couvercle clipsØ

Opercule transparent recyclable

À TESTER

FICHE EMBALLAGE

Format : Barquette

MatØriau : PET ou PP

SystŁme de fermeture : Opercule transparent 
et / ou fermeture clipsØe

Contenances : 240 cm3� 360 cm� � 480 cm3 

EMBALLAGE COMPLEXE 
POUR MISE EN �UVRE

SystŁmes à dØvelopper :

LAVAGE RETOURS

240 cm3

(PâtØ 180 g)

360 cm3 
à 480 cm3

(2 à 4 tranches 
de jambon)

480 cm3

(lardons 75 g)

Hauteur
12-15 mm 

Largeur
100 mm 

Longueur
200 mm 

Couvercle clipsØ

Hauteur
10-12 mm 

Largeur
190-200 mm 

Longueur
190-200 mm 

Sachet transparent rØtractable

Couvercle clipsØ

Couvercle clipsØHauteur
30-50 mm 

Largeur
160 mm 

Longueur
200 mm 

À TESTER

FICHE EMBALLAGE
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LØgende
 Dimension à con�rmer
 Dimension à dØ�nir par le fournisseur

* Pour tout autre sujet concernant l�emballage tel que la di�Ørenciation, les Øtiquettes, l�alimentaritØ, etc., se rØfØrer aux pages 14 et 15.

LØgende
 Dimension à con�rmer
 Dimension à dØ�nir par le fournisseur

* Pour tout autre sujet concernant l�emballage tel que la di�Ørenciation, les Øtiquettes, l�alimentaritØ, etc., se rØfØrer aux pages 14 et 15.
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Des premiers tests seront rØalisØs a�n de valider ou invalider un matØriau, un systŁme de fermeture et/ou un format. Il 
s�agit ici de tests rapides, qui n�ont pas pour but de certi�er des emballages pour le rØemploi mais d�Øcarter les options 
les moins convaincantes.

Ainsi di�Ørentes hypothŁses feront l�objet de tests rapides dŁs cet ØtØ :
 ��Test de migration : 
les barquettes inox, PET et PP sont toujours aptes au contact alimentaire aprŁs plusieurs rotations

 ��Test de lavage :  
tous les recoins de la barquette sont propres et secs, y compris la zone d�operculage

Ces hypothŁses seront testØes durant l�ØtØ 2021 selon le calendrier suivant :

05 juil 12 juil 19 juil 26 juil 2 aoßt 9 aoßt 16 aoßt 23 aoßt

Test de lavage

LES HYPOTH¨SES À TESTER À COURT ET MOYEN TERME

Test en laboratoire : Migration

Migration : 
Les tests seront rØalisØs au sein du laboratoire SGS suivant 
un protocole prØØtabli.
1. �Les contenants sont rayØs par un stylo Erichsen qui 

exØcutera 15 allers retours à 10 reprises.
2. �Les Øchantillons sont envoyØs à l�essai de migration. Il 

s�agit ici de tests de migrations globales, nous permettant 
d�avoir une mesure gravimØtrique.

Lavage et allergŁnes :
Ce test sera rØalisØ en collaboration avec Uzaje.
1. �Les emballages sont souillØs avec un mØlange de sauce 

tomate, huile et vinaigre.
2. Ils sont ensuite vidØs.
3. Puis trempØs dans l�eau tiŁde durant 10 minutes.
4. �Les emballages sont ensuite lavØs selon la norme 

Din10534 : prØlavage autour de 50°C, lavage autour de 
65°C, prØ rinçage vers 70°C et en�n rinçage entre 85 
et 90°C. Des solutions acides et basiques sont utilisØes.

5. Les contenants sont sØchØs.
6. �Des tests allergŁnes sont ensuite rØalisØs, 4 types de 

contrôles sont faits : �ore totale, entero bactØrie, pro-
tØinique, trace de produits chimique.

Lavage et rotation des emballages :
Ce test sera rØalisØ en collaboration avec Uzaje.
Le protocole ci-dessous sera rØpØtØ 13 fois :
1. �Les contenants sont souillØs avec un mØlange de sauce 

tomate, huile et vinaigre.
2. �Ils sont ensuite vidØs.
3. �Puis trempØs dans l�eau tiŁde durant 10 minutes.
4. �Les emballages sont ensuite lavØs selon la norme 

Din10534 : prØlavage autour de 50°C, lavage autour de 
65°C, prØ rinçage vers 70°C et en�n rinçage entre 85 
et 90°C. Des solutions acides et basiques sont utilisØes.

5. �Les emballages sont sØchØs.
6. �Les dØformations et potentiels rØsidus sont observØs.

MÉTHODE DE TEST

� Tous les tests seront rØalisØs à partir d�emballage à usage unique.
� �Les contenants ne feront pas une boucle complŁte en Øtant massi�Øs car les o�res n’existent pas à grande Øchelle 

sur le marchØ français.
� �Des tests de migrations spØci�ques pourront venir complØter ces premiers tests de migrations globales.

D�autres hypothŁses ont ØtØ formulØes par les participants. Ces derniŁres pourront faire l�objet de travaux / tests 
complØmentaires et d�expØrimentations.

Test de lavage :
� �L�Øtiquette tient sur la barquette du conditionnement jusqu�au lavage sans pouvoir Œtre retirØe à la main par le consom-

mateur mais disparaît au lavage.

Test de conditionnement :
� La barquette tient debout sur une ligne d�operculage.
� Il est possible d�avoir un conditionnement en atmosphŁre modi�Øe avec une fermeture clipsØe.
� Le bruit de la barquette en inox est acceptable en salle de conditionnement (chutes, entre chocs, etc.)
� Le jambon a une bonne tenue dans la barquette et ne s�enroule pas sur lui-mŒme.
� La barquette inox ne perturbe pas les contrôles qualitØ.
� Il est possible d�operculer hermØtiquement plusieurs fois un �lm plastique sur une barquette en inox.
� Les barquettes inox ne se dØforment pas aprŁs plusieurs rotations.

Test de transport : 
� Les cartons de transport actuels rØsistent pour transporter des barquettes en inox.

Test de prototypage (format) :
� Le couvercle ou l�opercule est su�samment solide pour supporter le poids de 10 barquettes empilØes.� Les contenants 
peuvent s�empiler et se dØpiler facilement.

Test du systŁme de fermeture : 
� L�ouverture de l�opercule sur une barquette inox est facile.
� L�inviolabilitØ est garantie avec une fermeture clipsØe.
� Le systŁme de fermeture permet une consommation fragmentØe.

Test consommateur :
� Le consommateur comprend que les emballages sont à retourne.
� Le consommateur accepte la solution de rØemploi et est prŒt à acheter malgrØ la potentielle di�Ørence de prix.
� �L�Øtiquette tient sur la barquette du conditionnement jusqu�au lavage sans pouvoir Œtre retirØe à la main par le consom-

mateur mais disparaît au lavage.

POINTS D’ATTENTION
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RECOMMANDATIONS GÉNÉRALES POUR LE SEGMENT
A�n que les metteurs en marchØ adhØrent pleinement au standard, il sera nØcessaire de 
rØaliser une Øvaluation de l�impact environnemental des emballages rØemployables. 
Notamment dans le cas des aides culinaires oø une part de vide est relativement importante 
et nØcessaire au conditionnement. Pour ce segment, les emballages rØemployables ne 
pourront pas s�intØgrer au processus industriel actuel. Des investissements seront 
nØcessaires a�n de changer le processus et le parc machine.
D�autre part, le modŁle de rØemploi est une question centrale pour les produits ØtudiØs. 
Il s�agit de produits protØinØs à faible coßt s�adressant notamment à une population à 
faibles revenus. Le prix de l�emballage ne pourra pas Œtre absorbØ par les consommateurs. �
Pour ces di�Ørentes raisons, le rØemploi semble Œtre di�cilement dØployable à court 
terme dans les rayons libre service. Des premiers tests pourraient cependant Œtre menØs 
dans le rayon à la dØcoupe avant que les industriels s�approprient pleinement les standards.

FRUITS & LÉGUMES 
PR˚TS À CONSOMMER
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Le segment FRUITS & LÉGUMES PR˚TS À CONSOMMER 
comporte les snackings (de type salade prØparØe) vendus en 
libre service dans les grandes et moyennes surfaces.

LES PARTICIPANTS

SCHÉMA DU SYST¨ME TYPE
FRUITS ET LEGUMES

Pleins PleinsVides

Vides

Vides

Vides

A�n d�Ølaborer le cahier des charges de l�emballage standard, le systŁme type a ØtØ ØtudiØ.

PRÉSENTATION DU SEGMENT ET DES CONTRAINTES ASSOCIÉES
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FRUITS ET LEGUMES

1. Le conditionnement : les contenants doivent avoir une 
ouverture su�samment grande pour permettre leur rem-
plissage. Ils doivent Øgalement Œtre hermØtiques, empilables 
et dØpilables et transparents a�n de pouvoir identi�er les 
produits. L�inviolabilitØ est aussi une des prioritØs, les embal-
lages sont operculables ou refermables grâce à un couvercle.

2. Le transport : cette Øtape comporte plusieurs enjeux. 
L�un d�entre eux est de limiter la casse. Les emballages 
doivent donc Œtre rØsistants et stables tout en ayant un 
poids acceptable pour faciliter leur manipulation. Il est Øga-
lement nØcessaire que les emballages rØsistent au froid (� 
� 4°C), à l�humiditØ et au gerbage. Le systŁme de fermeture 
doit lui Œtre Øtanche et rØsistant aux chocs.

3. L�achat : les emballages rØemployables doivent Œtre 
attrayants mais aussi clairement identifiables comme 
rØemployables par le consommateur. Une zone transparente 
est nØcessaire pour la visibilitØ du produit. Tout comme il 
est indispensable de garantir l�inviolabilitØ du systŁme de 
fermeture.

4. La consommation : les emballages sont faciles à ouvrir et 
à prendre en main. Leur taille est Øgalement adaptØe pour 
Œtre stockØs dans un rØfrigØrateur. Le consommateur peut 
consommer directement dans le contenant sans qu�il existe 
des risques pour sa santØ (chocs liØs aux couverts). L�embal-
lage permet aussi une consommation fragmentØe.

5. Le retour : le consommateur doit pouvoir identi�er 
rapidement les emballages qui sont à ramener pour Œtre 
rØemployer des contenants à usage unique. Un signe dis-
tinctif pourrait ainsi Œtre envisagØ telle une gravure par 
exemple. Il serait prØfØrable que les emballages rapportØs 
par le consommateur soit fermØs hermØtiquement.

6. Le transport retour : le taux de casse est la prØoccupa-
tion principale. Il reste à dØ�nir le moyen de transports de 
ces emballages usagØs : droit ? CouchØ ? En vrac ? Dans des 
casiers ? Celui-ci devra Øgalement permettre d�optimiser 
la quantitØ de contenants transportØs vers le centre de 
lavage.

7. Le lavage : avec un enjeu sanitaire fort. Les emballages 
sont correctement lavØs, sans rØsidus d�aliments ou de 
produits de lavage, puis correctement sØchØs. Les embal-
lages n�ont aucune coloration ni aucune odeur rØsiduelle. 
Les contenants endommagØs sont ØcartØs. Les emballages 
prŒt à faire une ØniŁme rotation doivent Œtre stØrilisØs et 
protØgØs pour Øviter une recontamination.

Ainsi, à chaque Øtape, les contraintes ont ØtØ identi�Øes.

MatØriau
Variation thermique :

 �Frigo 2°C à 5°C

Variation organoleptique : 
 �RØsistance au gras / aciditØ

PropriØtØs barriŁres :
 �Gaz (dans les deux sens) : 
CO2  entre 2700 et 4700 cc/m�/24 h
 �Vapeur d�eau : entre 3 et 5 g/m�/24 h
 �OxygŁne : entre 950 et 1600 cc/m�/24 h
 �Gras
 �Organoleptique

RØsistance mØcanique :
 Empilable (rØsistance verticale)
 RØsistance à la friction
 RØsistance aux chocs/chutes (dØformation)
 �RØsistances aux rayures (consommation dans le 
contenant)
 �RØsistance à la pression : rØsistance verticale pour 
couverclage et colisage automatique + pression 
intØrieure si atmosphŁre modi�Øe (à priori non 
contraignante)

Lavage & migration : 
 RØsistant aux produits de lavage
 �RØsistant aux tempØratures de lavages 
(80°C-90°C)
 Foodsafe (migrations)
 Coloration de l�emballage aprŁs usage

Format
Ergonomie :

 �FacilitØ de prise en main � 75 mm à 110 mm
 �Rentre dans un frigo
 �Ouverture su�sante pour manger 
avec des couverts
 �Poids lØger

Conditionnement :
 Espace de tŒte su�sante (atmosphŁre modi�Øe)

Lavage :
 Bords et coins arrondis

Transport et stockage :
 Empilable � base et couvercle plat
 RØsistance mØcanique
 StabilitØ verticale
 Limiter les points de friction dans le transport

Aspect visuel :
 Identi�cation du produit
 Aspect qualitatif
 Etiquettable

Usage /ergonomie
 �Consommation fragmentØe � ouvertures et 
fermetures faciles
 �HermØticitØ (atmosphŁre contrôlØe)
 �Migration du produit au dØpart et aprŁs utilisation 
(notamment incorporation de la vinaigrette / 
aciditØ)
 �Garantir l�inviolabilitØ (alternatives possibles : 
Étiquette)

Fermetures
 �Transparence : à minima sur le dessus 
et si possible sur les côtØs

Conditionnement :
 RØsistance à la pression

Transport :
 Tenue verticale � Emballage porteur

CAHIER DES CHARGES

FRUITS ET LEGUMES

SpØci�citØs
Etiquette :

 Petit format � Espace mini : 240 x 52 mm
 Grand format � Espace mini : 240 x 80 mm
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FRUITS ET LEGUMES

CONTENANCE MATÉRIAU FORMAT FERMETURE

560 à 600 cc

PET

Couvercle plastique
et /ou opercule plastique

PP

1200 cc

PET

Couvercle plastique
et /ou opercule plastique

PP

 Pourquoi plusieurs matØriaux pour ce standard ?

Les di�Ørents composants identi�Øs par les metteurs en marchØ pouvant orienter le choix du matØriau sont les suivants :

� �La transparence souhaitØe du contenant. Ceci a�n que les metteurs en marchØ puissent rendre compte de la fraîcheur 
des produits.

� �Les Øquipements industriels. Selon les metteurs en marchØ les parcs machines sont di�Ørents et peuvent Œtre d�ores 
et dØjà adaptØs à un des deux matØriaux retenus.

� �Le verre a ØtØ ØvoquØ comme une possibilitØ à long terme en fonction des rØsultats sur la rØsistance, l�impact 
environnemental et Øconomique notamment causØ par le poids.

 Pourquoi plusieurs systŁmes de fermeture pour ce standard ? 

Il n�y a pas un mais des systŁmes de fermeture disponibles pour ce segment. Les besoins des metteurs en marchØ ne 
convergent pas vers un systŁme de fermeture unique. Ils ont ainsi permis d�identi�er plusieurs composants impactant 
le choix de fermeture :

� �Les besoins d�hermØticitØ selon les produits

� �Les contraintes de conditionnement et les Øquipements actuels

� �Les cadences de mise en conditionnement

Concernant la solution d�operculage, il reste à tester la faisabilitØ technique d�un operculage rØpØtØ sur un mŒme 
contenant. Il est donc possible d�avoir un contenant rØemployable avec un systŁme de fermeture jetable ou une 
solution totalement rØemployable. Dans ce dernier cas, le fournisseur du contenant peut Œtre di�Ørent du fournisseur 
du systŁme de fermeture.

Format : Bol

MatØriau : PET ou PP

SystŁme de fermeture : Opercule transparent 
et / ou fermeture clipsØe

Contenances : 550 à 600 cc � 1200 cc

EMBALLAGE À TESTER 
POUR LE RÉEMPLOI

SystŁmes à dØvelopper :

LAVAGE RETOURS

550 
à 600 cc

1200 cc

À TESTER

FICHE EMBALLAGE

FRUITS ET LEGUMES

Hauteur
90 mm 

(sans couvercle) 

DiamŁtre ouverture
150-160 mm
DiamŁtre base
130-140 mm

Fermeture clipsØe

Zone d�Øtiquette

Opercule
(transparent)

Hauteur
50-60 mm 

(sans couvercle) 

DiamŁtre ouverture
150-160 mm
DiamŁtre base
130-140 mm

Fermeture clipsØe

Zone d�Øtiquette

Opercule
(transparent)

LES COMBINAISONS RETENUES
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LØgende
 Dimension à con�rmer
 Dimension à dØ�nir par le fournisseur

* Pour tout autre sujet concernant l�emballage tel que la di�Ørenciation, les Øtiquettes, l�alimentaritØ, etc., se rØfØrer aux pages 14 et 15.
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Migration : 
Les tests seront rØalisØs au sein du laboratoire SGS suivant 
un protocole prØØtabli.
1. Les contenants sont rayØs par un stylo Erichsen qui 
exØcutera 15 allers retours à 10 reprises.
2. �Les Øchantillons sont envoyØs à l�essai de migration. Il 

s�agit ici de tests de migrations globales, nous permettant 
d�avoir une mesure gravimØtrique.

Lavage et allergŁnes :
Ce test sera rØalisØ en collaboration avec Uzaje.
1. �Les emballages sont souillØs avec un mØlange de sauce 

tomate, huile et vinaigre.
2. Ils sont ensuite vidØs.
3. Puis trempØs dans l�eau tiŁde durant 10 minutes
4. �Les emballages sont ensuite lavØs selon la norme 

Din10534 : prØlavage autour de 50°C, lavage autour de 
65°C, prØ rinçage vers 70°C et en�n rinçage entre 85 
et 90°C. Des solutions acides et basiques sont utilisØes.

5. Les contenants sont sØchØs
6. �Des tests allergŁnes sont ensuite rØalisØs, 4 types de 

contrôles sont faits : flore totale, entero bactØrie, 
protØinique, trace de produits chimique.

Lavage et rotation des contenants :
Ce test sera rØalisØ en collaboration avec Uzaje.
Le protocole ci-dessous sera rØpØtØ 13 fois :
1. �Les contenants sont souillØs avec un mØlange de sauce 

tomate, huile et vinaigre
2. �Ils sont ensuite vidØs
3. �Puis trempØs dans l�eau tiŁde durant 10 minutes
4. �Les emballages sont ensuite lavØs selon la norme 

Din10534 : prØlavage autour de 50°C, lavage autour de 
65°C, prØ rinçage vers 70°C et en�n rinçage entre 85 
et 90°C. Des solutions acides et basiques sont utilisØes.

5. �Les emballages sont sØchØs
6. �Les dØformation et potentiels rØsidus sont observØs

RØsistance mØcanique verticale :
Ce test sera Øgalement rØalisØ au sein du laboratoire SGS 
suivant un protocole prØdØ�ni.
Les contenants seront soumis à une force de 2 kg en com-
pression durant 20 secondes rØpØtØe 100 fois.

MÉTHODE DE TEST

FRUITS ET LEGUMES

Des premiers tests seront rØalisØs a�n de valider ou invalider un matØriau, un systŁme de fermeture et/ou un format. Il 
s�agit ici de tests rapides, qui n�ont pas pour but de certi�er des emballages pour le rØemploi mais d�Øcarter les options 
les moins convaincantes.

Ainsi di�Ørentes hypothŁses feront l�objet de tests rapides dŁs cet ØtØ :
 ��Test de migration : 
les contenants PET et PP sont toujours aptes au contact alimentaire aprŁs plusieurs rotations

 ��Test de lavage :  
�les contenants PET et PP se lavent à 90°C sans dØformation 
le PET et PP gardent leur transparence aprŁs plusieurs rotations 
le PET et PP ne gardent pas les odeurs des dØtergents au lavage

 �Test de rØsistance mØcanique verticale : 
Les contenants PET et PP rØsistent à la pression verticale

LES HYPOTH¨SES À TESTER À COURT ET MOYEN TERME

05 juil 12 juil 19 juil 26 juil 2 aoßt 9 aoßt 16 aoßt 23 aoßt

Test de lavage Test en laboratoire : migration 
+ rØsistance mØcanique verticale

 
Ces hypothŁses seront testØes durant l�ØtØ 2021 selon le calendrier suivant :

� Tous les tests seront rØalisØs à partir d�emballage à usage unique ou rØemployable mais non adaptØs.​
� �Les contenants ne feront pas une boucle complŁte en Øtant massi�Øs car les o�res n’existent pas à grande Øchelle 

sur le marchØ français
� Le lavage sera rØalisØ sur des lignes de lavage standards, non spØci�ques aux matØriaux plastiques

D�autres hypothŁses ont ØtØ formulØes par les participants. Ces derniŁres pourront faire l�objet de travaux / tests 
complØmentaires et d�expØrimentations.

Test de lavage :
� L�Øtiquette part au lavage et n�altŁre pas le matØriau

Test de conditionnement :
� Le contenant est prŒt à l�emploi sur les lignes industrielles

POINTS D’ATTENTION

FRUITS ET LEGUMES
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Test de transport / logistique :  
� L�emballage secondaire est adaptØ au poids du contenant
� Le contenant est palettisable
� Le contenant n�est pas abimØ ou dØformØ lorsqu�il est mØlangØ à d�autres contenants plus lourds en magasin
� Le ratio poids/volume du verre est acceptable pour la livraison et la manipulation en magasin
� Le verre rØsiste aux chocs

Test de prototypage (format) : 
� Le contenant est empilable et encastrable

Test du systŁme de fermeture : 
� Le PET et PP se rØoperculent
� Le verre se rØopercule
� Le contenant est operculable et couvercable

Test consommateur :
� Le poids du contenant n�est pas un frein pour le retour
� Le PET et PP rØsistent aux rayures

FRUITS ET LEGUMES

RECOMMANDATIONS GÉNÉRALES POUR LE SEGMENT
Il existe encore beaucoup d�interrogations quant au nombre de rotations que sont capables 
d�e�ectuer les contenants rØemployables en plastique. Les premiers tests rØalisØs dans le 
cadre de ces travaux devraient apporter des premiers ØlØments de rØponse et ainsi orienter 
le dØploiement de ces emballages.
D�autre part, les standards pourront faire l�objet de premiers tests avec les formats dØjeuner 
/ snacking à manger rapidement, de maniŁre à Œtre proche du lieu de consommation et ainsi 
optimiser les retours.
En�n, il pourrait Øgalement Œtre intØressant de mutualiser certains emballages, selon les usages 
de chacun, avec des segments tels que les plats prØparØs ou encore la restauration food.

PLATS PRÉPARÉS

Le segment PLATS PRÉPARÉS comporte tous les plats prØparØs 
à rØchau�er au micro-ondes par le consommateur lui-mŒme. 
Ce sont les plats disponibles en principalement en grandes et 
moyennes surfaces.

LES PARTICIPANTS

SCHÉMA DU SYST¨ME TYPE
PLATS PREPARÉS

Pleins PleinsVides

Vides

Vides

Vides

A�n d�Ølaborer le cahier des charges de l�emballage standard, le systŁme type a ØtØ ØtudiØ.

PRÉSENTATION DU SEGMENT ET DES CONTRAINTES ASSOCIÉES
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1. Le conditionnement : les emballages sont remplis à chaud 
et sous atmosphŁre modi�Øe en  passant en autoclave (rØ-
cipient hermØtique qui permet des pressions ØlevØes). 
Selon les plats ils peuvent Øgalement Œtre pasteurisØs.

2. Le transport : cette Øtape comporte plusieurs enjeux. 
L�un d�entre eux est de limiter la casse. Les emballages 
doivent rØsister à la friction tout en ayant un poids accep-
table et compatible avec les limites de poids des caisses, des 
palettes et des camions.

3. L�achat : les emballages rØemployables doivent Œtre 
attrayants mais aussi clairement identifiables comme 
rØemployables par le consommateur. Les dimensions de 
l’emballage sont cohØrentes avec la hauteur des rayons. Les 
emballages tiennent Øgalement debout en rayon. �

4. La consommation : les emballages sont faciles à ouvrir et 
la fermeture est repositionnable permettant une consom-
mation fragmentØe. Les emballages passent au micro-ondes, 
au four traditionnel mais aussi au congØlateur. Il est possible 
de consommer le plat directement dans son emballage avec 
des couverts sans risque pour la santØ du consommateur. 
Les emballages sont faciles à prendre en main, lØger et ne 
conduisent pas la chaleur.

5. Le retour : le consommateur doit pouvoir identi�er 
rapidement les emballages qui sont à ramener pour Œtre 
rØemployØs des emballages à usage unique. Un signe dis-
tinctif pourrait ainsi Œtre envisagØ telle une gravure par 
exemple. Il serait prØfØrable que les emballages rapportØs 
par le consommateur soient fermØs hermØtiquement pour 
Øviter les nuisances liØes au stockage d’emballages vides 
ayant contenu des denrØes alimentaires.

6. Le transport retour : le taux de casse est la prØoccupa-
tion principale. Il reste à dØ�nir le moyen de transports de 
ces emballages usagØs : droit ? CouchØ ? En vrac ? Dans des 
casiers ? Celui-ci devra Øgalement permettre d�optimiser 
la quantitØ de contenants transportØs vers le centre de 
lavage.

7. Le lavage : avec un enjeu sanitaire fort. Les emballages 
sont correctement lavØs, sans rØsidus d�aliments ou de 
produits de lavage, puis correctement sØchØs. Les embal-
lages n�ont aucune coloration ni aucune odeur rØsiduelle. 
Les contenants endommagØs sont ØcartØs. Les emballages 
prŁs à faire une ØniŁme rotation doivent Œtre stØrilisØs et 
protØgØs pour Øviter une recontamination.

Ainsi, à chaque Øtape, les contraintes ont ØtØ identi�Øes.

PLATS PRÉPARÉS

MatØriau
Variation thermique :

 �Frigo 2°C à 5°C
 �RØchau�able � 160°C à 200°C
 �RØchau�able au micro-onde
 �RØchau�able au four (optionnel)
 �MatØriau non-conductible (conso)

Variation organoleptique : 
 �RØsistance au gras / aciditØ

PropriØtØs barriŁres :
 �Gaz (dans les deux sens)
 �Vapeur d�eau
 �Gras
 �Organoleptique

RØsistance mØcanique :
 Empilable (rØsistance verticale)
 RØsistance à la friction
 RØsistance aux chocs/chutes (dØformation)
 �RØsistance aux rayures 
(consommation dans le contenant)
 �RØsistance à la pression : 
(conditionnement)

Lavage & migration : 
 RØsistant aux produits de lavage
 �RØsistant aux tempØratures de lavages (PET-60°C)
 Foodsafe (migrations)
 Coloration de l�emballage aprŁs usage

Format
Ergonomie : 

 �FacilitØ de prise en main � 75 mm à 110 mm
 �Rentre dans un micro-onde
 �Rentre dans un frigo
 �Ouverture su�sante pour manger avec des 
couverts

Conditionnement :
 �Espace de tŒte su�sante en fonction du 
contenant et du produit

Lavage :
 Bords et coins arrondis

Transport et stockage :
 Empilable � base et couvercle plat
 RØsistance mØcanique
 StabilitØ verticale
 Limiter les points de friction dans le transport

Aspect visuel :
 Identi�cation du produit
 Aspect qualitatif
 Etiquettable

Usage / ergonomie :
 �Consommation fragmentØe � ouvertures et 
fermetures faciles (valable surtout pour le grand 
format)
 �HermØticitØ (atmosphŁre contrôlØe)
 �Garantir l�inviolabilitØ 
(alternatives possibles : Øtiquette)

Fermetures

Conditionnement :
 RØsistance à la pression

Transport :
 Tenue verticale � emballage porteur

CAHIER DES CHARGES

SpØci�citØs
Etiquette :

 Petit format � espace mini : 240x52 mm
 Grand format � espace mini : 240x80 mm

PLATS PRÉPARÉS
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CONTENANCE MATÉRIAU FORMAT FERMETURE

450 ml

CPET*

PBT*

TRITAN*

Verre borosilicate*

Verre sodocalcique

Bento Couvercle plastique
et /ou opercule plastique

700 ml

CPET*

PBT*

TRITAN*

Verre borosilicate*

Verre sodocalcique

Bol Opercule + clips

Pasta Box Clips sous vide 
et / ou opercule

Bocal Clips sous vide

Bocal Couvercle vissØ

Bento Film rØtractable

Bento Flowpack

CONTENANCE MATÉRIAU FORMAT FERMETURE

950 ml

PET*

PBT*

TRITAN*

Verre borosilicate*

Verre sodocalcique

Bol Opercule + clips

Pasta Box Clips sous vide 
et / ou opercule

Bocal Clips sous vide

Bocal Couvercle vissØ

Bento Film rØtractable

Bento Flowpack

LES COMBINAISONS RETENUES

PLATS PRÉPARÉS PLATS PRÉPARÉS
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* Sous rØserve de dØveloppement d�une �liŁre de recyclage fonctionnelle

* Sous rØserve de dØveloppement d�une �liŁre de recyclage fonctionnelle
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 Pourquoi plusieurs matØriaux pour ce standard ?

Les di�Ørents composants identi�Øs par les metteurs en marchØ pouvant orienter le choix du matØriau sont les suivants : 
(liste non priorisØe)

� �Les pratiques et politiques d�entreprises. Certains matØriaux tels que le verre peuvent Œtre interdits dans les cuisines.

� �L�usage consommateur. Par exemple, pour un emballage contenant un plat à dØguster avec des couverts, le verre peut 
Œtre prØfØrØ. Ce matØriau rØsiste à l�abrasion des couverts et prØsente une innocuitØ incomparable. L�usage comprend 
aussi la rØchau�e, selon le besoin de chau�e et le moyen de chau�e un matØriau sera plus appropriØ qu�un autre.

� Les produits contenus dans l�emballage. L�aspect du produit dans l�emballage pourra Œtre di�Ørent selon le matØriau choisi.

� �La recyclabilitØ. L�emballage rØemployable a lui aussi une �n de vie. Selon la gestion de cette derniŁre, un matØriau pourra 
Œtre prØfØrØ.

 Pourquoi plusieurs systŁmes de fermeture pour ce standard ? 

Il n�y a pas un mais des systŁmes de fermeture disponibles pour ce segment.
Les besoins des metteurs en marchØ ne convergent pas vers un systŁme de fermeture unique. Ils ont ainsi permis 
d�identi�er plusieurs composants impactant le choix de fermeture :

� �Les besoins d�hermØticitØ selon les produits.

� �Les contraintes de conditionnement et les Øquipements actuels.

� �Les cadences de mise en conditionnement.

Concernant la solution d�operculage, il reste à tester la faisabilitØ technique d�un operculage rØpØtØ sur un mŒme 
contenant.
Il est donc possible d�avoir un contenant rØemployable avec un systŁme de fermeture jetable ou une solution 
totalement rØemployable.
Dans ce dernier cas, le fournisseur du contenant peut Œtre di�Ørent du fournisseur du systŁme de fermeture.

PLATS PRÉPARÉS PLATS PRÉPARÉS

Format : Bento

MatØriau : CPET ou PBT ou TRITAN ou verre 
borosilicate ou verre sodocalcique

SystŁme de fermeture : Flowpack ou �lm 
rØtractable

Contenances : 450 ml � 700 ml � 950 ml

EMBALLAGE COMPLEXE 
POUR MISE EN �UVRE

SystŁmes à dØvelopper :

LAVAGE RETOURS

450 ml

700 ml

950 ml

Hauteur
180 mm 

Largeur
X mm 

Longueur
180 mm 

Film rØtractable
Zone d’Øtiquette

Hauteur
180 mm 

Largeur
X mm 

Longueur
180 mm 

Film rØtractable
Zone d’Øtiquette

Hauteur
X mm 

Largeur
X mm 

Longueur
X mm 

Film rØtractable
Zone d’Øtiquette

À TESTER

FICHE EMBALLAGE

Fermeture �owpack

Fermeture �owpack

Fermeture �owpack
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LØgende
 Dimension à con�rmer
 Dimension à dØ�nir par le fournisseur

* Pour tout autre sujet concernant l�emballage tel que la di�Ørenciation, les Øtiquettes, l�alimentaritØ, etc., se rØfØrer aux pages 14 et 15.
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Format : Bol
MatØriau : CPET ou PBT ou TRITAN ou verre 
borosilicate ou verre sodocalcique
SystŁme de fermeture : Opercule
et / ou fermeture clipsØe
Contenances : 700 ml � 950 ml

EMBALLAGE COMPLEXE 
POUR MISE EN �UVRE

SystŁmes à dØvelopper :

LAVAGE RETOURS

700 ml

950 ml

À TESTER

FICHE EMBALLAGE

Hauteur
Max 180 mm

DiamŁtre ouverture
X mm
DiamŁtre base
X mm

Fermeture clipsØe

Zone d�Øtiquette

Opercule

Hauteur
Max 180 mm

DiamŁtre ouverture
X mm
DiamŁtre base
X mm

Fermeture clipsØe

Zone d�Øtiquette

Opercule

Format : Pasta box

MatØriau : CPET ou PBT ou TRITAN ou verre 
borosilicate ou verre sodocalcique

SystŁme de fermeture : Flowpack ou �lm 
rØtractable
Contenances : 700 ml � 950 ml

EMBALLAGE COMPLEXE 
POUR MISE EN �UVRE

SystŁmes à dØvelopper :

LAVAGE RETOURS

700 ml

950 ml

À TESTER

FICHE EMBALLAGE

Hauteur
Max 180 mm 

Largeur
X mm 

Film rØtractable
Zone d’Øtiquette

Fermeture �owpack

Longueur
X mm

Hauteur
Max 180 mm 

Largeur
X mm 

Film rØtractable
Zone d’Øtiquette

Fermeture �owpack

Longueur
X mm 

PLATS PRÉPARÉS PLATS PRÉPARÉS
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LØgende
 Dimension à con�rmer
 Dimension à dØ�nir par le fournisseur

* Pour tout autre sujet concernant l�emballage tel que la di�Ørenciation, les Øtiquettes, l�alimentaritØ, etc., se rØfØrer aux pages 14 et 15.

LØgende
 Dimension à con�rmer
 Dimension à dØ�nir par le fournisseur

* Pour tout autre sujet concernant l�emballage tel que la di�Ørenciation, les Øtiquettes, l�alimentaritØ, etc., se rØfØrer aux pages 14 et 15.
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Format : Bocal
MatØriau : CPET ou PBT ou TRITAN ou verre 
borosilicate ou verre sodocalcique
SystŁme de fermeture : Clips sous vide
Contenances : 700 ml � 950 ml

Format : Bocal
MatØriau : CPET ou PBT ou TRITAN ou verre 
borosilicate ou verre sodocalcique
SystŁme de fermeture : Couvercle vissØ
Contenances : 700 ml � 950 ml

EMBALLAGE COMPLEXE 
POUR MISE EN �UVRE

SystŁmes à dØvelopper :

EMBALLAGE COMPLEXE 
POUR MISE EN �UVRE

SystŁmes à dØvelopper :

LAVAGE LAVAGERETOURS RETOURS

700 ml

950 ml

700 ml

950 ml

À TESTER À TESTER

FICHE EMBALLAGE FICHE EMBALLAGE

Hauteur
Max 180 mm

DiamŁtre ouverture
X mm
DiamŁtre base
X mm

Zone d�Øtiquette

Clips Hauteur
Max 180 mm

DiamŁtre ouverture
X mm
DiamŁtre base
X mm

Zone d�Øtiquette

Couvercle vissØ

Hauteur
Max 180 mm

DiamŁtre ouverture
X mm
DiamŁtre base
X mm

Zone d�Øtiquette

Clips Hauteur
Max 180 mm

DiamŁtre ouverture
X mm
DiamŁtre base
X mm

Zone d�Øtiquette

Couvercle vissØ

PLATS PRÉPARÉS PLATS PRÉPARÉS
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LØgende
 Dimension à con�rmer
 Dimension à dØ�nir par le fournisseur

* Pour tout autre sujet concernant l�emballage tel que la di�Ørenciation, les Øtiquettes, l�alimentaritØ, etc., se rØfØrer aux pages 14 et 15.

LØgende
 Dimension à con�rmer
 Dimension à dØ�nir par le fournisseur

* Pour tout autre sujet concernant l�emballage tel que la di�Ørenciation, les Øtiquettes, l�alimentaritØ, etc., se rØfØrer aux pages 14 et 15.
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Des premiers tests seront rØalisØs a�n de valider ou invalider un matØriau, un systŁme de fermeture et/ou un format. 
Il s�agit ici de tests rapides, qui n�ont pas pour but de certi�er des emballages pour le rØemploi mais d�Øcarter les options 
les moins convaincantes.

Ainsi di�Ørentes hypothŁses feront l�objet de tests rapides dŁs cet ØtØ :
 ��Test de migration : 
les contenants en plastique sont inertes malgrØ l�usage (rayures et autre)

 ��Test de lavage :  
les matØriaux plastiques rØsistent au lavage

 �Test de rØsistance mØcanique de la fermeture :  
les contenants avec pour systŁme de fermeture un �lm rØtractable sont empilables

LES HYPOTH¨SES À TESTER À COURT ET MOYEN TERME

05 juil 12 juil 19 juil 26 juil 2 aoßt 9 aoßt 16 aoßt 23 aoßt

Test de lavage Test en laboratoire : migration 
+ rØsistance du systŁme de fermeture

 
Ces hypothŁses seront testØes durant l�ØtØ 2021 selon le calendrier suivant :

Migration : 
Les tests seront rØalisØs au sein du laboratoire SGS suivant 
un protocole prØØtabli.
1. �les contenants sont rayØs par un stylo Erichsen qui 

exØcutera 15 allers retours à 10 reprises.
2. �les Øchantillons sont envoyØs à l�essai de migration. Il 

s�agit ici de tests de migrations globales, nous permettant 
d�avoir une mesure gravimØtrique.

Lavage et allergŁnes :
Ce test sera rØalisØ en collaboration avec Uzaje.
1. �Les contenants sont souillØs avec un mØlange de sauce 

tomate, huile et vinaigre.
2. Ils sont ensuite vidØs.
3. Puis trempØs dans l�eau tiŁde durant 10 minutes
4. �Les emballages sont ensuite lavØs selon la norme 

Din10534 : prØlavage autour de 50°C, lavage autour de 
65°C, prØ rinçage vers 70°C et en�n rinçage entre 85 
et 90°C. Des solutions acides et basiques sont utilisØes.

5. Les contenants sont sØchØs
6. �Des tests allergŁnes sont ensuite rØalisØs, 4 types de 

contrôles sont faits : �ore totale, entero bactØrie, pro-
tØinique, trace de produits chimique.

Lavage et rotation des contenants :
Ce test sera rØalisØ en collaboration avec Uzaje.
Le protocole ci-dessous sera rØpØtØ 13 fois :
1. �Les contenants sont souillØs avec un mØlange de sauce 

tomate, huile et vinaigre
2. Ils sont ensuite vidØs
3. Puis trempØs dans l�eau tiŁde durant 10 minutes
4. �Les emballages sont ensuite lavØs selon la norme 

Din10534 : prØlavage autour de 50°C, lavage autour de 
65°C, prØ rinçage vers 70°C et en�n rinçage entre 85 
et 90°C. Des solutions acides et basiques sont utilisØes.

5. Les contenants sont sØchØs.
6. Les dØformations et potentiels rØsidus sont observØs.

RØsistance mØcanique verticale :
Ce test sera Øgalement rØalisØ au sein du laboratoire SGS 
suivant un protocole prØdØ�ni.
Les contenants seront soumis à une force de 2 kg en com-
pression durant 20 secondes rØpØtØe 100 fois.

MÉTHODE DE TEST
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� Tous les tests seront rØalisØs à partir d�emballages à usage unique
� �Les contenants ne feront pas une boucle complŁte en Øtant massi�Øs car les o�res n’existent pas à grande Øchelle 

sur le marchØ français

D�autres hypothŁses ont ØtØ formulØes par les participants. Ces derniŁres pourront faire l�objet de travaux / tests 
complØmentaires et d�expØrimentations.

Test de conditionnement :
� Le verre rØsiste à plusieurs cycles de stØrilisation

Test de transport / logistique :
� Les bocaux en verre rØsistent à la friction

Test de prototypage (format) :
� Le contenant est empilable et encastrable

Test du systŁme de fermeture : 
� L�operculage rØpØtØ sur un mŒme contenant est possible

Test consommateur :
� Le consommateur accepte un contenant rØemployable en plastique
� L�emballage dØjà utilisØ et possiblement usØ est acceptØ par le consommateur

POINTS D’ATTENTION

RECOMMANDATIONS GÉNÉRALES POUR LE SEGMENT
Les metteurs en marchØ ont retenu de nombreux matØriaux, ceci pour rØpondre aux di�Ørents 
usages et contraintes qui leurs sont propres mais aussi par manque de connaissance sur 
certains matØriaux. En e�et, les matØriaux plastiques questionnent encore. Les premiers tests 
menØs dans le cadre de cette Øtude pourront d�ores et dØjà apporter des ØlØments de rØponse.
Une autre prØoccupation prØdominante est liØe au systŁme de fermeture. Adopter l�emballage 
rØemployable implique de trouver le bon systŁme de fermeture pour le conditionnement. 
Des travaux pourront Œtre menØs a�n de tester l�operculage rØpØtØ.
Pour lancer le standard à court terme, il est envisagØ d�utiliser un �owpack ou un �lm 
rØtractable. Dans ce cas, la comprØhension du consommateur et l�impact environnemental 
devront Œtre testØs.
Il pourrait Øgalement Œtre intØressant de mutualiser certains emballages, selon les usages de 
chacun, avec des segments tels que les plats prØparØs ou encore la restauration food. Cela 
permettrait de lancer des premiers pilotes et tester la sensibilitØ du consommateur au rØemploi. �

LEGUMES 
PRÉPARÉS
Le segment LÉGUMES PRÉPARÉS 
comporte tous les lØgumes et fruits 
conditionnØs en bocaux.
À titre d�exemple, cela comprend : petits 
pois carottes, pois chiches, macØdoine 
de lØgumes, c�ur d�artichauts, purØe de 
fruits, etc.

LES PARTICIPANTS

SCHÉMA DU SYST¨ME TYPE
LÉGUMES PREPARÉS

Pleins PleinsVides

Vides

Vides

Vides

A�n d�Ølaborer le cahier des charges de l�emballage standard, le systŁme type a ØtØ ØtudiØ.

PRÉSENTATION DU SEGMENT ET DES CONTRAINTES ASSOCIÉES
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1. Le conditionnement : les bocaux sont remplis à chaud 
à 80°C et stØrilisØs.

2. Le transport : cette Øtape comporte plusieurs enjeux. 
L�un d�entre eux est de limiter la casse. Les bocaux sont 
regroupØs en colis par 4, 6, 8 ou 10 et sont donc soumis à 
des frottements rØpØtØs.
Le poids est Øgalement un enjeu important à prendre en 
compte. Aujourd�hui une palette supporte au maximum 
900 � 950 kg, un colis pŁse, lui, moins de 15�kg. La question 
de l�optimisation du nombre de bocaux par palette est donc 
cruciale.

3. L�achat : les bocaux rØemployables doivent Œtre attrayants 
mais aussi clairement identi�ables comme rØemployables 
par le consommateur. Les bocaux doivent Øgalement rØ-
pondre à d�autres contraintes comme la transparence pour 
une bonne visibilitØ des produits mais aussi l�empillabilitØ.

4. La consommation : les bocaux sont faciles à prendre 
en main, ils rØsistent aux chocs mais aussi au rØchau�age 
au bain-marie tout en permettant de restituer 100 % du 
produit.

5. Le retour : le consommateur doit pouvoir identi�er 
rapidement les contenants qui sont à ramener pour Œtre 
rØemployØs des contenants à usage unique, y compris dans 
le cas oø l’Øtiquette aurait ØtØ dØtachØe lors d’un rØchauf-
fage au bain-marie. Un signe distinctif pourrait ainsi Œtre 
envisagØ telle une gravure par exemple. Il serait prØfØrable 
que les contenants rapportØs par le consommateur soient 
fermØs hermØtiquement.

6. Le transport retour : le taux de casse est la prØoccupa-
tion principale. Il reste à dØ�nir le moyen de transport de 
ces emballages usagØs : droit ? CouchØ ? En vrac ? Dans des 
casiers ? Celui-ci devra Øgalement permettre d�optimiser la 
quantitØ de contenants transportØs vers le centre de lavage.

7. Le lavage : avec un enjeu sanitaire fort. Les emballages 
sont correctement lavØs, sans rØsidus d�aliments ou de pro-
duits de lavage, puis correctement sØchØs. Les emballages 
n�ont aucune coloration ni aucune odeur rØsiduelle. Les 
contenants endommagØs sont ØcartØs. Les emballages prŒts 
à faire une ØniŁme rotation doivent Œtre stØrilisØs et pro-
tØgØs pour Øviter une recontamination.

Ainsi, à chaque Øtape, les contraintes ont ØtØ identi�Øes.

MatØriau
Variation thermique :

 �Frigo 2°C à 5°C
 �RØchau�able au bain-marie
 �RØchau�able au micro-ondes

PropriØtØs barriŁres :
 �Gaz (dans les deux sens)
 �Vapeur d�eau
 �Gras
 �Organoleptique
 �AciditØ

RØsistance mØcanique :
 Empilable (rØsistance verticale)
 RØsistance à la friction
 RØsistance aux chocs/chutes (dØformation)
 �RØsistance aux chocs thermiques 
(multiples remplissages à chaud)
 �RØsistances aux rayures
 �RØsistance à la pression (conditionnement)

Lavage & migration : 
 RØsistant aux produits de lavage
 �RØsistant aux tempØratures de lavages 
(80°C-90°C)
 Foodsafe (migrations)
 Coloration de l�emballage aprŁs usage

Aspect visuel : 
 Transparence

Format
Contenance :

 �Petit : 390 ml
 �Moyen : 720 ml
 �Grand : 1 062 ml

Ergonomie :
 �Bonne prØhension
 �Rentre dans un frigo
 �Taux de restitution du produit = 100�%

Conditionnement :
 �Remplissage à chaud (90°C) + stØrilisation 
avec montØe lente (T° > 125°C) 
 RØsistance à plusieurs stØrilisations

Lavage :
 Bords et coins arrondis

Transport et stockage :
 RØsistance aux chocs logistiques
 StabilitØ verticale
 Limiter les points de friction dans le transport
 Palettisable
 RØsistance dans les caisses pallox en vrac

Aspect visuel :
 Contenant droit avec une base arrondie
 Place pour une gravure en dessous de la bague
 Etiquettable

Usage / ergonomie :
 �Couvercle twist o� 82 mm
 �RØsistance de la bague à plusieurs bouchages

Transport :
 Tenue verticale

Fermetures
Conditionnement :

 RØsistance à la pression
 HermØticitØ

Lavage :
 Lavage externe de la bague

CAHIER DES CHARGES
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CONTENANCE MATÉRIAU FORMAT FERMETURE

390 ml

Verre sodocalcique Couvercle twist o� 82 mm720 ml

1 062 ml

LES COMBINAISONS RETENUES

Format : Bocal
MatØriau : Verre sodocalcique
SystŁme de fermeture : 
Couvercle twist o� 82 mm
Contenances : 390 ml � 720 ml � 1 062 ml

EMBALLAGE PR˚T À L’EMPLOI

390 ml

720 ml

1 062 ml

FICHE EMBALLAGE

Hauteur
88,4 mm

(sans couvercle)

DiamŁtre ouverture
82 mm
DiamŁtre maxi bocal
84,2 mm

DiamŁtre base
66,85 - 67,8 mm

Zone d�Øtiquette
à 83,6 mm 
* �hauteur Øtiquette 

de 43 mm

Couvercle Twist O�
Épaule

Hauteur
149,2 mm

(sans couvercle)

DiamŁtre ouverture
82 mm
DiamŁtre maxi bocal
87,3 mm

DiamŁtre base
66,85 - 67,8 mm

Zone d�Øtiquette
à 86,7 mm 
* �hauteur Øtiquette 

de 81 mm

Couvercle Twist O�
Épaule

Hauteur
187,6 mm

(sans couvercle)

DiamŁtre ouverture
82 mm
DiamŁtre maxi bocal
95 mm

DiamŁtre base
66,85 - 67,8 mm

Zone d�Øtiquette
à 84,4 mm 
* �hauteur Øtiquette 

102,9 mm

Couvercle Twist O�
Épaule
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LØgende
 Dimension à con�rmer
 Dimension à dØ�nir par le fournisseur

* Pour tout autre sujet concernant l�emballage tel que la di�Ørenciation, les Øtiquettes, l�alimentaritØ, etc., se rØfØrer aux pages 14 et 15.
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Format : Bocal
MatØriau : Verre sodocalcique
SystŁme de fermeture : 
Couvercle twist o� 82 mm
Contenances : 390 ml � 720 m � 1 062 ml

EMBALLAGE PR˚T À L’EMPLOI

390 ml

720 ml

1 062 ml

FICHE EMBALLAGE

Hauteur
88,4 mm

(sans couvercle)

DiamŁtre ouverture
82 mm
DiamŁtre maxi bocal
84,2 mm

DiamŁtre base
66,85 - 67,8 mm

Zone d�Øtiquette
à 83,6 mm 
* �hauteur Øtiquette 

43 mm

Couvercle Twist O�
Épaule

Hauteur
149,2 mm

(sans couvercle)

DiamŁtre ouverture
82 mm
DiamŁtre maxi bocal
87,3 mm

DiamŁtre base
66,85 - 67,8 mm

Zone d�Øtiquette
à 86,7 mm 
* �hauteur Øtiquette 

81 mm

Couvercle Twist O�
Épaule

Hauteur
187,6 mm

(sans couvercle)

DiamŁtre ouverture
82 mm
DiamŁtre maxi bocal
95 mm

DiamŁtre base
66,85 - 67,8 mm

Zone d�Øtiquette
à 84,4 mm 
* �hauteur Øtiquette 

102,9 mm

Couvercle Twist O�
Épaule

Des premiers tests seront rØalisØs a�n de valider ou invalider un matØriau, un systŁme de fermeture et/ou un format. Il 
s�agit ici de tests rapides, qui n�ont pas pour but de certi�er des emballages pour le rØemploi mais d�Øcarter les options 
les moins convaincantes.

Ainsi di�Ørentes hypothŁses feront l�objet de tests rapides dŁs cet ØtØ :

 ��Test de migration : 
les Øpaules du bocal ne posent pas de problŁme au lavage  
le lavage ne laisse pas de rØsidus dans la bague

 ��Test de rØsistance aux chocs thermiques :  
�les bocaux rØsistent aux chocs thermiques rØpØtØs

 �Test de rØsistance du systŁme de fermeture :  
le couple bague / capsule rØsiste à X cycles de fermeture / ouverture

LES HYPOTH¨SES À TESTER À COURT ET MOYEN TERME

05 juil 12 juil 19 juil 26 juil 2 aoßt 9 aoßt 16 aoßt 23 aoßt

Test de lavage Test en laboratoire : 
rØsistance aux chocs thermiques
+ rØsistance du couple bague / capsule

 
Ces hypothŁses seront testØes durant l�ØtØ 2021 selon le calendrier suivant :
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LØgende
 Dimension à con�rmer
 Dimension à dØ�nir par le fournisseur

* Pour tout autre sujet concernant l�emballage tel que la di�Ørenciation, les Øtiquettes, l�alimentaritØ, etc., se rØfØrer aux pages 14 et 15.
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Lavage et allergŁnes : 
Ce test sera rØalisØ en collaboration avec Uzaje.
1. �Les contenants sont souillØs avec un mØlange de sauce 

tomate, huile et vinaigre.
2. �Ils sont ensuite vidØs.
3. �Puis trempØs dans l�eau tiŁde durant 10 minutes.
4. �Les emballages sont ensuite lavØs selon la norme 

Din10534 : prØlavage autour de 50°C, lavage autour de 
65°C, prØ-vrinçage vers 70°C et en�n rinçage entre 85 
et 90°C. Des solutions acides et basiques sont utilisØes.

5. �Les contenants sont sØchØs.
6. �Des tests allergŁnes sont ensuite rØalisØs, 4 types de 

contrôles sont faits : �ore totale, entero bactØrie, pro-
tØinique, trace de produits chimique.

Lavage et rotation des contenants :
Ce test sera rØalisØ en collaboration avec Uzaje.
Le protocole ci-dessous sera rØpØtØ 13 fois :
1. �Les contenants sont souillØs avec un mØlange de sauce 

tomate, huile et vinaigre.
2. �Ils sont ensuite vidØs.
3. �Puis trempØs dans l�eau tiŁde durant 10 minutes.
4. �Les emballages sont ensuite lavØs selon la norme 

Din10534 : prØlavage autour de 50°C, lavage autour de 
65°C, prØ rinçage vers 70°C et en�n rinçage entre 85 
et 90°C. Des solutions acides et basiques sont utilisØes.

5. �Les contenants sont sØchØs.
6. �Les dØformation et potentiels rØsidus sont observØs.

RØsistance aux chocs thermiques :
Ce test sera Øgalement rØalisØ au sein du laboratoire SGS 
suivant un protocole prØdØ�ni.
Le protocole ci-dessous sera rØpØtØ à 10 reprises :
1. �Les bocaux sont soumis à une tempØrature de -18°C 

pendant 6 h.
2. �Puis à une tempØrature de 150°C durant 2 h.

RØsistance à l�ouverture / 
fermeture rØpØtØe :
Ce test sera lui aussi rØalisØ au sein du laboratoire SGS 
suivant un protocole prØdØ�ni.
Le protocole ci-dessous sera rØpØtØ à 10 reprises.
1. �Les bocaux sont remplis de colorants puis refermØs.
2. �Ils sont ensuite positionnØs dans une enceinte à dØpres-

sion tŒte en bas sur du papier absorbant à une tempØ-
rature comprise entre -2 et 6°C durant 1 h (pression 
absolue de 595 mbars).

MÉTHODE DE TEST

LÉGUMES PRÉPARÉS LÉGUMES PRÉPARÉS

� Tous les tests seront rØalisØs à partir d�emballages à usage unique et donc à partir de verre perdu.
� �Les bocaux ne feront pas une boucle complŁte en Øtant massi�Øs car les o�res n’existent pas à grande Øchelle sur le 

marchØ français.

D�autres hypothŁses ont ØtØ formulØes par les participants. Ces derniŁres pourront faire l�objet de travaux / tests 
complØmentaires et d�expØrimentations.

Test de conditionnement :
� le verre rØsiste à plusieurs cycles de stØrilisation

Test de transport / logistique :
� les bocaux en verre rØsistent à la friction
� le verre rØsiste à la compression verticale et horizontale

Test consommateur : 
� l’emballage dØjà utilisØ et possiblement usØ est acceptØ par le consommateur

POINTS D’ATTENTION

RECOMMANDATIONS GÉNÉRALES POUR LE SEGMENT
Ce segment est relativement mßr pour le rØemploi. Les metteurs en marchØ ont formulØ le 
besoin de premiers retours d�expØrience sur le lavage avec des bocaux à usage unique a�n 
d�Øvaluer la possibilitØ d�utiliser ces contenants dans un premier temps.
Le nØcessaire Øpaississement des bocaux, pour permettre plus de rotations, est le sujet central 
puisqu’il dØterminera les caractØristiques techniques �nales de l’emballage standardisØ et qu’il 
pourrait entrainer des modi�cations industrielles si les dimensions devaient changer.
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RESTAURATION

RESTAURATION 
FOOD
Le segment RESTAURATION FOOD comporte tous les 
produits alimentaires disponibles en restaurant.
Cela comprend donc les entrØes, les plats (chauds ou froids) 
ainsi que les desserts.

RE
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Le segment Restauration Food comporte en rØalitØ trois systŁmes types selon les di�Ørents 
modes de prØparation. Chacune des organisations industrielles prØsentent ses contraintes 
propres.

PRÉSENTATION DU SEGMENT ET DES CONTRAINTES ASSOCIÉES

LES PARTICIPANTS

PrØparation 
en cuisine 
centralisØe

Les prØparations sont 
massi�Øes sur un ou 

plusieurs sites centralisØs

PrØparation sur 
place

à la commande
Les prØparations sont quasi 
individuelles sur le lieu de 

vente

PrØparation sur 
place en amont

Les prØparations se font en 
partie sur place le matin
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A�n d�Ølaborer le cahier des charges de l�emballage standard, le systŁme type le plus 
complexe a ØtØ ØtudiØ ; permettant ainsi de couvrir les contraintes de toutes les 
organisations.

1. La prØparation / conditionnement  : les contenants sont 
remplis à chaud (que ce soit en amont, ou à la commande). 
Ils doivent Œtre faciles à remplir, hermØtiques et empilables. 
Les contenants doivent Øgalement avoir un poids acceptable 
pour les Øquipiers.

2. Le transport : cette Øtape comporte plusieurs enjeux. 
L�un d�entre eux est de limiter la casse. Les contenants 
doivent rØsister aux chocs et aux frictions. La logistique doit 
Øgalement Œtre optimisØe avec des contenants empilables 
et lØger. Le poids des caisses est limitØ à 15 kg.

3. La vente sur place ou livraison : les contenants doivent 
Œtre attrayants mais aussi clairement identi�ables comme 
rØemployables par le consommateur. Ils doivent Œtre trans-
parents a�n de pouvoir identi�er les produits avec un sys-
tŁme de fermeture Øtanche. L�emballage doit Øgalement 
Œtre lØger, facile à prendre en main et pouvoir passer au 
micro-ondes.

4. La consommation : les contenants sont simples d�utili-
sation, ils passent au micro-ondes et ne sont pas conducteurs 
à la chaleur a�n que le consommateur ne se brßle pas. Les 
consommateurs peuvent manger directement dans le 
contenant avec des couverts sans risque pour leur santØ.

5. Le retour : le consommateur doit pouvoir identi�er 
rapidement les contenants qui sont à ramener pour Œtre 
rØemployer des contenants à usage unique. Un signe dis-
tinctif pourrait ainsi Œtre envisagØ telle une gravure par 
exemple. Il serait prØfØrable que les contenants rapportØs 
par le consommateur soient fermØs hermØtiquement pour 
Øviter les nuisances liØes au stockage d’emballages vides 
ayant contenu des denrØes alimentaires. Les contenants 
sont Øgalement encastrables a�n d�optimiser la logistique 
retour.

6. Le transport retour : le taux de casse est la prØoccupa-
tion principale. Il reste à dØ�nir le moyen de transports de 
ces emballages usagØs : droit ? CouchØ ? En vrac ? Dans des 
casiers ? Celui-ci devra Øgalement permettre d�optimiser 
la quantitØ de contenants transportØs vers le centre de 
lavage.

7. Le lavage : avec un enjeu sanitaire fort. Les emballages 
sont correctement lavØs, sans rØsidus d�aliments ou de pro-
duits de lavage, puis correctement sØchØs. Les emballages 
n�ont aucune coloration ni aucune odeur rØsiduelle. Les 
contenants endommagØs sont ØcartØs. Les emballages prŁs 
à faire une ØniŁme rotation doivent Œtre stØrilisØs et pro-
tØgØs pour Øviter une recontamination.

SCHÉMA DU SYST¨ME TYPE
RESTAURATION FOOD

PleinsVides

Vides

Vides

Vides

Vides

Lavage sur place

Cuisine centrale

Cuisine sur place ou 
point de vente

Format
Ergonomie :

 �FacilitØ de prise en main � 75�mm à 110�mm
 �Ouverture su�sante pour manger avec des 
couverts
 �FacilitØ à sortir le produit du contenant pour 
consommation SANS couvert
 �FacilitØ d�utilisation par les Øquipiers
 �Maintien du produit dans le contenant

Lavage :
 Bords et coins arrondis
 �Couvercle compatible avec les procØdØs 
de sØchage

Transport et stockage :
 Empilable � base et couvercle plat
 Encastrable (ouverture > base)
 DØpilable facilement
 RØsistance mØcanique
 StabilitØ verticale
 Stockable au frigo
 Limiter les points de friction dans le transport

Aspect visuel :
 Identi�cation du produit
 Aspect qualitatif
 Transparence de la base ou du couvercle
 Etiquettable

Usage / ergonomie :
 �Consommation fragmentØe � ouvertures et 
fermetures manuelles faciles et rØpØtØes
 �HermØticitØ
 �Facile : qui pend peu de temps à Œtre ouvert 
et fermØ

MatØriau
Variation thermique :

 �Frigo � 1°C à 4°C
 �RØchau�able � 140°C  
(PP : max. 120°C pendant � h)
 �RØchau�able au micro-onde
 �Maintien au chaud
 �MatØriau non-conductible (conso)

Variation organoleptique :
 �RØsistance au gras / aciditØ

PropriØtØs barriŁres :
 �Vapeur d�eau
 �Gras
 �Organoleptique

RØsistance mØcanique :
 Empilable (rØsistance verticale)
 RØsistance à la friction
 �RØsistance aux chocs/chutes 
(dØformation et casse)
 �RØsistances aux rayures 
(consommation dans le contenant) :
 �Di�Ørentiation des contenants utilisØs 
avec ou sans couverts

Lavage & migration : 
 RØsistant aux produits de lavage
 �RØsistant aux tempØratures de lavages 
(80°C-90°C)
 Foodsafe (migrations, innocuitØ)
 Coloration de l�emballage aprŁs usage

Fermetures
Etiquette :

 Petit format � espace mini : 240x52 mm
 Grand format � espace mini : 240x80 mm

SpØci�citØs
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CONTENANCE MATÉRIAU FORMAT FERMETURE

250 � 350 ml

PBT* Bol carrond

Bol rond

Opercule

et / ou
Couvercle plat clipsØ​

ou
Couvercle bombØ clipsØ​

TRITAN*

Verre sodocalcique

750 ml

PBT* Bol carrond

Bol rond

Opercule

et / ou
Couvercle plat clipsØ​

ou
Couvercle bombØ clipsØ​

TRITAN*

Verre sodocalcique

1 200 ml

PBT*
Bol rond

Opercule

et / ou
Couvercle plat clipsØ​

ou
Couvercle bombØ clipsØ​

TRITAN*

Verre sodocalcique

LES COMBINAISONS RETENUES  Pourquoi plusieurs matØriaux pour ce standard ?

Les di�Ørents composants identi�Øs par les metteurs en marchØ pouvant orienter le choix du matØriau sont les suivants : 
(liste non priorisØe)

� �Les pratiques et politiques d�entreprises. Certains matØriaux tel que le verre peuvent Œtre interdits dans les cuisines 
pour des raisons sanitaires.

� �L�usage consommateur. Par exemple, pour un emballage contenant un plat à dØguster avec des couverts, le verre peut 
Œtre prØfØrØ. Ce matØriau rØsiste à l�abrasion des couverts et prØsente une innocuitØ incomparable.

� �Les produits contenus dans l�emballage. Selon les produits le rendu pourra Œtre di�Ørent. Par exemple, la panna cotta 
n�adhŁre pas au plastique, l�aspect en est impactØ et peut ne pas convenir aux attentes des consommateurs. Il est donc 
possible d�envisager un autre matØriau pour l�emballage de ce produit.

� �Le mode de vente. Par exemple, pour de la vente par livraison il existe des contraintes de poids liØes à la charge maximale 
que peut transporter un livreur mais aussi que le sac est capable de supporter.

 Pourquoi plusieurs systŁmes de fermeture pour ce standard ? 

IIl n�y a pas un mais des systŁmes de fermeture disponibles pour ce segment.
Les besoins des metteurs en marchØ ne convergent pas vers un systŁme de fermeture unique. Ils ont ainsi permis 
d�identi�er plusieurs composants impactant le choix de fermeture : 

� �Les besoins d�hermØticitØ selon les produits

� �Les contraintes de conditionnement et les Øquipements actuels

� �Les cadences de mise en conditionnement

� �L�usage, et notamment la rØchau�e des contenants incluant leur systŁme de fermeture (passage au micro-ondes)

Concernant la solution d�operculage, il reste à tester la faisabilitØ technique d�un operculage rØpØtØ sur un mŒme 
contenant.

Il est donc possible d�avoir un contenant rØemployable avec un systŁme de fermeture jetable ou une solution 
totalement rØemployable.
Dans ce dernier cas, le fournisseur du contenant peut Œtre di�Ørent du fournisseur du systŁme de fermeture.
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* Sous rØserve de dØveloppement d�une �liŁre de recyclage fonctionnelle
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Format : Bol rond
MatØriau : Verre sodocalcique
SystŁme de fermeture : Opercule transparent
et / ou fermeture clipsØe plate 
et / ou fermeture clipsØe bombØe
Contenances : 250 à 350 ml � 750 ml � 1 200 ml

250/350�ml

750 ml

1 200 ml

FICHE EMBALLAGE

Hauteur
X mm

DiamŁtre ouverture
90-110 mm
DiamŁtre base
X mmZone d�Øtiquette

Opercule transparent

Fermeture clipsØe

Hauteur
X mm

DiamŁtre ouverture
150 mm
DiamŁtre base
138 mmZone d�Øtiquette

Opercule transparent

Fermeture clipsØe

Hauteur
65 mm

DiamŁtre ouverture
180 mm
DiamŁtre base
X mmZone d�Øtiquette

Opercule transparent

Fermeture clipsØe

EMBALLAGE À VALIDER 
POUR LE RÉEMPLOI

SystŁmes à dØvelopper :

LAVAGE RETOURS

Format : Bol carrond
MatØriau : PBT ou TRITAN ou verre sodocalcique
SystŁme de fermeture : Opercule transparent
et / ou fermeture clipsØe plate 
et / ou fermeture clipsØe bombØe
Contenances : 250 à 350 ml � 750 ml

250/350�ml

750 ml

FICHE EMBALLAGE

EMBALLAGE À VALIDER 
POUR LE RÉEMPLOI

SystŁmes à dØvelopper :

LAVAGE RETOURS

Hauteur
57 mm 

Largeur
98,5 mm 

Opercule transparent

Zone d’Øtiquette

Fermeture clipsØe : 
plate ou bombØeLongueur

98,5 mm 

Hauteur
77 mm 

Largeur
105 mm 

Opercule transparent

Zone d’Øtiquette

Fermeture clipsØe : 
plate ou bombØeLongueur

106 mm 
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LØgende
 Dimension à con�rmer
 Dimension à dØ�nir par le fournisseur

* Pour tout autre sujet concernant l�emballage tel que la di�Ørenciation, les Øtiquettes, l�alimentaritØ, etc., se rØfØrer aux pages 14 et 15.

LØgende
 Dimension à con�rmer
 Dimension à dØ�nir par le fournisseur

* Pour tout autre sujet concernant l�emballage tel que la di�Ørenciation, les Øtiquettes, l�alimentaritØ, etc., se rØfØrer aux pages 14 et 15.
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Des premiers tests seront rØalisØs a�n de valider ou invalider un matØriau, un systŁme de fermeture et/ou un format. Il 
s�agit ici de tests rapides, qui n�ont pas pour but de certi�er des emballages pour le rØemploi mais d�Øcarter les options 
les moins convaincantes.

Ainsi di�Ørentes hypothŁses feront l�objet de tests rapides dŁs cet ØtØ :

 ��Test de migration : 
�les contenants plastiques rØsistent à l�usage : aux rayures, odeurs et colorations

 ��Test de rØsistance aux chocs thermiques :  
les contenants sont parfaitement propres sans rØsidu bactØriologique

 �Test de rØsistance du systŁme de fermeture :  
le couvercle clipsable est hermØtique

LES HYPOTH¨SES À TESTER À COURT ET MOYEN TERME

05 juil 12 juil 19 juil 26 juil 2 aoßt 9 aoßt 16 aoßt 23 aoßt

Test de lavage Test en laboratoire:
migration
+ hermØticitØ systŁme de fermeture

 
Ces hypothŁses seront testØes durant l�ØtØ 2021 selon le calendrier suivant :

Migration : 
Les tests seront rØalisØs au sein du laboratoire SGS suivant 
un protocole prØØtabli.
1. �les contenants sont rayØs par un stylo Erichsen qui exØ-

cutera 15 allers retours à 10 reprises.
2. �les Øchantillons sont envoyØs à l�essai de migration. Il 

s�agit ici de tests de migrations globales, nous permettant 
d�avoir une mesure gravimØtrique.

Lavage et allergŁnes :
Ce test sera rØalisØ en collaboration avec Uzaje.
1. �Les contenants sont souillØs avec un mØlange de sauce 

tomate, huile et vinaigre.
2. �Ils sont ensuite vidØs.
3. �Puis trempØs dans l�eau tiŁde durant 10 minutes
4. �Les emballages sont ensuite lavØs selon la norme 

Din10534 : prØlavage autour de 50°C, lavage autour de 
65°C, prØ rinçage vers 70°C et en�n rinçage entre 85 
et 90°C. Des solutions acides et basiques sont utilisØes.

5. �Les contenants sont sØchØs
6. �Des tests allergŁnes sont ensuite rØalisØs, 4 types de 

contrôles sont faits : �ore totale, entero bactØrie, pro-
tØinique, trace de produits chimique.

Lavage et rotation des contenants :
Ce test sera rØalisØ en collaboration avec Uzaje.
Le protocole ci-dessous sera rØpØtØ 13 fois :
1. �Les contenants sont souillØs avec un mØlange de sauce 

tomate, huile et vinaigre
2. �Ils sont ensuite vidØs
3. �Puis trempØs dans l�eau tiŁde durant 10 minutes
4. �Les emballages sont ensuite lavØs selon la norme 

Din10534 : prØlavage autour de 50°C, lavage autour de 
65°C, prØ rinçage vers 70°C et en�n rinçage entre 85 
et 90°C. Des solutions acides et basiques sont utilisØes.

5. �Les contenants sont sØchØs
6. �Les dØformations et potentiels rØsidus sont observØs

RØsistance à l�ouverture / fermeture 
rØpØtØe :
Ce test sera lui aussi rØalisØ au sein du laboratoire SGS 
suivant un protocole prØdØ�ni.
Le protocole ci-dessous sera rØpØtØ à 10 reprises : 
1. �Les bocaux sont remplis de colorants puis refermØs
2. � Ils sont ensuite positionnØs dans une enceinte à dØpres-

sion tŒte en bas sur du papier absorbant à une tempØ-
rature comprise entre -2 et 6°C durant 1 h (pression 
absolue de 595 mbars).

MÉTHODE DE TEST
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� Tous les tests seront rØalisØs à partir d�emballages à usage unique
� �Les contenants ne feront pas une boucle complŁte en Øtant massi�Øs car les o�res n’existent pas à grande Øchelle 

sur le marchØ français

D�autres hypothŁses ont ØtØ formulØes par les participants. Ces derniŁres pourront faire l�objet de travaux / tests 
complØmentaires et d�expØrimentations.

Test de conditionnement :
� Il est possible d�operculer un contenant en verre sous atmosphŁre modi�Øe

Test de transport / logistique :
� Les contenants en verre rØsiste à toutes les Øtapes de transport
� Le poids des contenants en verre est raisonnable pour le transport et les livreurs

Test du systŁme de fermeture :
� �Le couvercle est clipsable en 1 clic seulement a�n de tenir les cadences
� �Les contenants en plastique sont operculables plusieurs fois
� �Il est possible d�operculer un contenant en verre sous atmosphŁre modi�Øe
� �Le couvercle en plastique passe au micro-ondes
� �Aucune trace d�aliment ne reste bloquØe dans l�encoche du couvercle

Test de prototypage (format) :
� �Les contenants en verre et en plastique sont empilables, dØpilables et encastrables

POINTS D’ATTENTION

RECOMMANDATIONS GÉNÉRALES POUR LE SEGMENT
Les metteurs en marchØ ont retenu deux choix de matØriau plastique. En e�et, beaucoup de 
questions persistent sur le nombre de rotations envisageables pour ces matØriaux. Les premiers 
tests menØs dans le cadre de cette Øtude pourront d�ores et dØjà apporter des ØlØments de 
rØponse. Ils pourraient ainsi permettre de lancer prochainement un pilote et tester ainsi le 
rØemploi auprŁs des consommateurs.
Il pourrait Øgalement Œtre intØressant de mutualiser certains emballages, selon les usages de 
chacun, avec le segment plats prØparØs par exemple.

RESTAURATION 
BOISSONS
Le segment RESTAURATION BOISSON concerne uniquement les 
boissons prØparØes sur place en restaurant et conditionnØes sous 
gobelet. Cela comprend les boissons chaudes, les boissons dites 
gourmandes, les boissons froides et les granites.
Pour les boissons prØparØes/livrØes en cuisine centralisØe puis 
distribuØes sur des points de vente, il s�agit bien souvent de 
bouteilles. Dans ce cas, vous pouvez vous rØfØrer à la rubrique 
EAUX MINÉRALES � SOFT & GAZEUX.
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A�n d�Ølaborer le cahier des charges de l�emballage standard, le systŁme type a ØtØ ØtudiØ.

SCHÉMA DU SYST¨ME TYPE
RESTAURATION BOISSONS

PleinsVides

Vides

Vides

Vides

Lavage sur place

Cuisine centrale

Cuisine sur place ou 
point de vente

PRÉSENTATION DU SEGMENT ET DES CONTRAINTES ASSOCIÉES
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1. Vente sur place / livraison  : les gobelets ont une taille 
adaptØe aux di�Ørentes machines (machine à cafØ, fontaine). 
Ils rØsistent aux chocs thermiques et peuvent contenir aus-
si bien des boissons froides que des boissons chaudes. Le 
poids est Øgalement à prendre en compte, les gobelets 
doivent Œtre lØger, facile à prendre en main et à utiliser pour 
les adultes comme les enfants.

2. La consommation : les gobelets permettent l�ajout d�in-
grØdient et une consommation nomade et/ou fragmentØe : 
le couvercle est donc repositionnable et Øtanche. Ils ne 
conduisent pas la chaleur et permettent un bon Øcoulement 
des boissons.

3. Le retour : le consommateur doit pouvoir identi�er 
rapidement les contenants qui sont à ramener pour Œtre 
rØemployØs des contenants à usage unique. Un signe dis-
tinctif pourrait ainsi Œtre envisagØ telle une gravure par 
exemple. Il serait prØfØrable que les contenants rapportØs 
par le consommateur soient fermØs hermØtiquement.

4. Le transport retour : l�usure des emballages est la prØ-
occupation principale de cette Øtape. Il reste à dØ�nir le 
moyen de transports de ces emballages usagØs : droit ? 
CouchØ ? En vrac ? Dans des casiers ? Celui-ci devra Øgale-
ment permettre d�optimiser la quantitØ de contenants 
transportØs vers le centre de lavage.

5. Le lavage : avec un enjeu sanitaire fort. Les emballages 
sont correctement lavØs, sans rØsidus d�aliments ou de pro-
duits de lavage, puis correctement sØchØs. Les emballages 
n�ont aucune coloration ni aucune odeur rØsiduelle. Les 
contenants endommagØs sont ØcartØs. Les emballages prŁs 
à faire une ØniŁme rotation doivent Œtre stØrilisØs et pro-
tØgØs pour Øviter une recontamination.

A�n d�Ølaborer le cahier des charges de l�emballage standard, le systŁme type a ØtØ ØtudiØ.

Format
Ergonomie :

 �FacilitØ de prise en main
 Format biseau
 �Encoche pour clipsage du couvercle pour 
assurer un bon maintien

Lavage :
 Bords et coins arrondis
 Pas de rebord ou zone de rØtention d�eau

Transport et stockage :
 Empilable et dØpilable
 StabilitØ verticale
 Limiter les points de friction dans le transport

Aspect visuel :
 Identi�cation du produit
 Aspect qualitatif
 Transparence de la base ou du couvercle
 Etiquettable

Usage / ergonomie :
 �Consommation fragmentØe � ouvertures et 
fermetures faciles
 �HermØticitØ
 �MatØriau souple qui se repositionne facilement

MatØriau
Aspect :

 �Opaque
 �Poids : doit Œtre lØger
 �Rigide pour la prise en main
 �IntØrieur de la cup doit mettre en valeur la boisson
 �IntØrieur de la cup de couleur foncØe pour que 
l�emballage ne se colore pas*

PropriØtØs barriŁres :
 �Eau / humiditØ
 �Organoleptique

RØsistance mØcanique :
 Empilable
 RØsistance à la friction
 RØsistance aux chocs/chutes (dØformation)
 RØsistance à la chaleur (85°C)

Lavage & migration :
 RØsistant aux produits de lavages
 �RØsistant aux tempØratures de lavages 
(80°C-90°C)
 Foodsafe (migrations)
 Coloration de l�emballage aprŁs usage 

Fermetures
Di�Ørenciation :

 �Des mentions comme les contenances doivent 
pourvoir Œtre gravØes directement sur la cup
 �Des mentions « rØemployable » ou « consignØ » et 
« chaud » doivent Øgalement Œtre gravØes sur la cup
 �Etiquettable

SpØci�citØs

RESTAURATION BOISSONS RESTAURATION BOISSONS
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*HypothŁses à vØri�er sur l�ouverture des cups et sur le marquage a terme avec des produits colorants​
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CONTENANCE MATÉRIAU FORMAT FERMETURE

120 ml

PP

PP 63 mm

250 ml

Carton SU 63 mm

300 ml

PP 89 mm

ou

Carton SU 89 mm

400 ml

500 ml

LES COMBINAISONS RETENUES

 Pourquoi plusieurs systŁmes de fermeture pour ce standard ?

Il n�y a pas un mais des systŁmes de fermeture envisagØs pour ce segment.
Les besoins des metteurs en marchØ ne convergent pas vers un systŁme de fermeture unique.
Il est donc possible d�avoir un contenant rØemployable avec un systŁme de fermeture jetable ou une solution 
totalement rØemployable.
Dans ce dernier cas, le fournisseur du contenant peut Œtre di�Ørent du fournisseur du systŁme de fermeture.

Format : Gobelet
MatØriau : PP
SystŁme de fermeture :  
Couvercle PP ou carton
Contenances : 120 ml - 250 ml � 300 ml �  
400 ml � 500 ml

120 ml
Boisson chaude

250 ml

300 ml

FICHE EMBALLAGE

Hauteur
65 mm

DiamŁtre ouverture
63 mm
DiamŁtre base
45 mmZone d�Øtiquette

Couvercle PP 
ou carton 63 mm

Hauteur
101 mm

DiamŁtre ouverture
89 mm
DiamŁtre base
57 mmZone d�Øtiquette

Couvercle PP 
ou carton 89 mm

Hauteur
X mm

DiamŁtre ouverture
X mm
DiamŁtre base
X mmZone d�Øtiquette

Couvercle PP 
ou carton 63 mm

EMBALLAGE À VALIDER 
POUR LE RÉEMPLOI

SystŁmes à dØvelopper :

LAVAGE RETOURS

RESTAURATION BOISSONS RESTAURATION BOISSONS
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LØgende
 Dimension à con�rmer
 Dimension à dØ�nir par le fournisseur

* Pour tout autre sujet concernant l�emballage tel que la di�Ørenciation, les Øtiquettes, l�alimentaritØ, etc., se rØfØrer aux pages 14 et 15.
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Format : Gobelet
MatØriau : PP
SystŁme de fermeture : 
Couvercle PP ou carton
Contenances : 120 ml - 250 ml � 300 ml �  
400 ml � 500 ml

400 ml

500 ml

FICHE EMBALLAGE

Hauteur
153 mm

DiamŁtre ouverture
89 mm
DiamŁtre base
63 mmZone d�Øtiquette

Couvercle PP 
ou carton 89 mm

Hauteur
168 mm

DiamŁtre ouverture
89 mm
DiamŁtre base
61 mmZone d�Øtiquette

Couvercle PP 
ou carton 89 mm

EMBALLAGE À VALIDER 
POUR LE RÉEMPLOI

SystŁmes à dØvelopper :

LAVAGE RETOURS

Des premiers tests seront rØalisØs a�n de valider ou invalider un matØriau, un systŁme de fermeture et/ou un format.
Il s�agit ici de tests rapides, qui n�ont pas pour but de certi�er des emballages pour le rØemploi mais d�Øcarter les options 
les moins convaincantes.

Ainsi di�Ørentes hypothŁses feront l�objet de tests rapides dŁs cet ØtØ :

 ��Test de migration : 
�les gobelets en PP ne se colorent pas et ne gardent pas les odeurs

 ��Test de lavage :  
les gobelets en PP restent inertes aprŁs plusieurs lavages

 �Test d�hermØticitØ du systŁme de fermeture :  
le couvercle en PP est hermØtique

 ��Test de rØsistance mØcanique : 
les gobelets en PP rØsistent aux chocs

LES HYPOTH¨SES À TESTER À COURT ET MOYEN TERME

05 juil 12 juil 19 juil 26 juil 2 aoßt 9 aoßt 16 aoßt 23 aoßt

Test de lavage Test en laboratoire :
migration
+ hermØticitØ systŁme de fermeture
+ rØsistance mØcanique

 
Ces hypothŁses seront testØes durant l�ØtØ 2021 selon le calendrier suivant :

RESTAURATION BOISSONS RESTAURATION BOISSONS
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LØgende
 Dimension à con�rmer
 Dimension à dØ�nir par le fournisseur

* Pour tout autre sujet concernant l�emballage tel que la di�Ørenciation, les Øtiquettes, l�alimentaritØ, etc., se rØfØrer aux pages 14 et 15.
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Migration :
Les tests seront rØalisØs au sein du laboratoire SGS suivant 
un protocole prØØtabli.
1. �les contenants sont rayØs par un stylo Erichsen qui exØ-

cutera 15 allers retours à 10 reprises.
2. �les Øchantillons sont envoyØs à l�essai de migration. Il 

s�agit ici de tests de migrations globales, nous permettant 
d�avoir une mesure gravimØtrique.

Lavage et allergŁnes :
Ce test sera rØalisØ en collaboration avec Uzaje.
1. �Les contenants sont souillØs avec un mØlange de sauce 

tomate, huile et vinaigre.
2. �Ils sont ensuite vidØs.
3. �Puis trempØs dans l�eau tiŁde durant 10 minutes
4. �Les emballages sont ensuite lavØs selon la norme 

Din10534 : prØlavage autour de 50°C, lavage autour de 
65°C, prØ rinçage vers 70°C et en�n rinçage entre 85 
et 90°C. Des solutions acides et basiques sont utilisØes.

5. �Les contenants sont sØchØs
6. �Des tests allergŁnes sont ensuite rØalisØs, 4 types de 

contrôles sont faits : �ore totale, entero bactØrie, pro-
tØinique, trace de produits chimique.

Lavage et rotation des contenants :
Ce test sera rØalisØ en collaboration avec Uzaje.
Le protocole ci-dessous sera rØpØtØ 13 fois :
1. �Les contenants sont souillØs avec un mØlange de sauce 

tomate, huile et vinaigre
2. �Ils sont ensuite vidØs

3. �Puis trempØs dans l�eau tiŁde durant 10 minutes
4. �Les emballages sont ensuite lavØs selon la norme 

Din10534 : prØlavage autour de 50°C, lavage autour de 
65°C, prØ rinçage vers 70°C et en�n rinçage entre 85 
et 90°C. Des solutions acides et basiques sont utilisØes.

5. �Les contenants sont sØchØs
6. �Les dØformations et potentiels rØsidus sont observØs

RØsistance à l�ouverture / fermeture 
rØpØtØe :
Ce test sera lui aussi rØalisØ au sein du laboratoire SGS 
suivant un protocole prØdØ�ni.
Le protocole ci-dessous sera rØpØtØ à 10 reprises :
1. �Les bocaux sont remplis de colorants puis refermØs
2. � Ils sont ensuite positionnØs dans une enceinte à dØpres-

sion tŒte en bas sur du papier absorbant à une tempØ-
rature comprise entre -2 et 6°C durant � h (pression 
absolue de 595 mbars).

RØsistance mØcanique :
Ce test est lui aussi rØalisØ au sein du laboratoire SGS suivant 
un protocole prØdØ�ni.
Un banc de chute libre est ici utilisØ.
1. �Les contenants sont soumis à une premiŁre chute de 

20  cm, orientØs verticalement avec impact sur le fond 
du gobelet.

2. �Ils sont ensuite soumis à une seconde chute de 50 cm 
(avec la mŒme orientation et le mŒme lieu d�impact).

3. �Puis à une derniŁre chute de 1 m (avec la mŒme orien-
tation et le mŒme lieu d�impact).

MÉTHODE DE TEST

� Tous les tests seront rØalisØs à partir d�emballages à usage unique
� �Les contenants ne feront pas une boucle complŁte en Øtant massi�Øs car les o�res n’existent pas à grande Øchelle 

sur le marchØ français

D�autres hypothŁses ont ØtØ formulØes par les participants. Ces derniŁres pourront faire l�objet de travaux / tests 
complØmentaires et d�expØrimentations.

Test du systŁme de fermeture :
� Le couvercle PP permet en bon grip pour fermer et ouvrir le couvercle
� Le couvercle PP permet une personnalisation selon les marques

Test de prototypage (format) :
� Les gobelets sont maniables et empilables sur site de restauration

POINTS D’ATTENTION

RECOMMANDATIONS GÉNÉRALES POUR LE SEGMENT
Les metteurs en marchØ ont frØquemment soulignØ les di�cultØs liØes à la livraison des boissons 
et ainsi à l�hermØticitØ du couvercle. Le modŁle de livraison sera donc à dØterminer. Des 
premiers tests seront menØs dans le cadre de cette Øtude et pourront d�ores et dØjà apportØ 
quelques ØlØments de rØponse.
Le format 12 cl sera certainement uniquement utilisØ pour de la consommation sur place car 
peu adaptØ au modŁle de rØemploi centralisØ (cf. coßts liØs au transport et lavage externalisØ).
Ceci dit, il pourrait Œtre intØressant de lancer dŁs à prØsent des pilotes en restaurant a�n de 
tester l�acceptation de cette solution par les consommateurs.

RESTAURATION BOISSONS RESTAURATION BOISSONS
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BOISSONS

EAUX MINÉRALES 
SOFT & GAZEUX
Le segment EAUX MINÉRALES � SOFT & GAZEUX comprend les 
eaux minØrales et de source ainsi que toutes les boissons gazeuses 
(eaux et sodas). Bien que les boissons gazeuses et non gazeuses se 
distinguent par leur conditionnement (mise sous pression des 
bouteilles pour les gazeux par exemple), les participants ont collaborØ 
ensemble a�n de favoriser la mutualisation des emballages. Les 
contraintes bloquantes de chacun ont bien Øvidemment ØtØ prises en 
compte et ont permis d�aboutir à une seule et mŒme gamme pour ces 
deux catØgories de boisson.
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A�n d�Ølaborer le cahier des charges de l�emballage standard, le systŁme type a ØtØ ØtudiØ.

PRÉSENTATION DU SEGMENT ET DES CONTRAINTES ASSOCIÉES

LES PARTICIPANTS
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SCHÉMA DU SYST¨ME TYPE
EAUX MINÉRALES � SOFT & GAZEUX

Pleins PleinsVides

Vides

Vides

Vides

1. Le conditionnement : les bouteilles sont remplies en 
ligne à des cadences ØlevØes. Le niveau de remplissage est 
vØri�Ø par des mireuses, ce qui nØcessite de pouvoir voir à 
travers les bouteilles. Pour les boissons gazeuses, les bou-
teilles sont soumises à une pression pouvant aller de 5 à 6 
bars.

2. Le transport : cette Øtape comporte plusieurs enjeux. 
L�un d�entre eux est de limiter la casse. Les bouteilles doivent 
Œtre stables tout en ayant un poids acceptable. Elles doivent 
Øgalement rØsister aux possibles variations de tempØrature 
(le stockage pouvant se faire en intØrieur et en extØrieur 
par tous les temps). �

3. L�achat : les bouteilles rØemployables doivent Œtre at-
trayantes mais aussi clairement identi�ables comme rØem-
ployables par le consommateur. Les bouteilles doivent 
Øgalement Œtre transparente pour la visibilitØ des produits 
et avoir un poids acceptable pour le consommateur.
Le consommateur doit aussi pouvoir acheter des packs de 
plusieurs bouteilles puisque cette pratique de consomma-
tion est courante sur ces marchØs.

4. La consommation : les bouteilles sont lØgŁres et rØsis-
tantes. Elles ont une taille adaptØe au rØfrigØrateur tout en 

permettant une consommation nomade. Les bouteilles 
sont refermables et permettent au consommateur de boire 
directement à la bouteille.

5. Le retour : le consommateur doit pouvoir identi�er 
rapidement les contenants qui sont à ramener pour Œtre 
rØemployØs des contenants à usage unique. Un signe dis-
tinctif pourrait ainsi Œtre envisagØ telle une gravure par 
exemple. Il serait prØfØrable que les contenants rapportØs 
par le consommateur soient fermØs.

6. Le transport retour : le taux de casse est la prØoccupation 
principale. Il reste à dØ�nir le moyen de transports de ces 
emballages usagØs : droit ? CouchØ ? En vrac ? Dans des casiers ? 
Celui-ci devra Øgalement permettre d�optimiser la quantitØ 
de contenants transportØs vers le centre de lavage.

7. Le lavage : avec un enjeu sanitaire fort. Les bouteilles 
sont correctement lavØes, sans rØsidus ou produits de lavage, 
puis correctement sØchØes. Les emballages n�ont aucune 
coloration ni aucune odeur rØsiduelle. Les bouchons sont 
eux retirØs et non rØutilisØs.
Les bouteilles endommagØes sont ØcartØes. Les emballages 
prŁs à faire une ØniŁme rotation doivent Œtre stØrilisØs et 
protØgØs pour Øviter une recontamination.

Ainsi, à chaque Øtape, les contraintes ont ØtØ identi�Øes.
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EAUX MINERALES - SOFT & GAZEUX EAUX MINERALES - SOFT & GAZEUX

�

Usage / ergonomie :
 �Consommation fragmentØe � ouvertures et 
fermetures faciles
 �Bouchon vissable à usage unique (de prØfØrence en 
PEHD)
 �Garantir l�inviolabilitØ
 �RØsistance
 �Aucun ØlØment de la fermeture doit Œtre prØsent en 
�n de vie : sans bague d�inviolabilitØ

Transport :
 Tenue verticale

MatØriau
Aspect visuel :

 ��Identi�cation du produit transparence

PropriØtØs barriŁres :
 Organoleptique

RØsistance mØcanique :
 RØsistance aux rayures
 RØsistance aux chocs/chutes
 RØsistance à la pression

Lavage :
 RØsistance aux tempØratures de lavage :
 80-90°C pour le verre
 60°C pour le PET

Fin de vie :
 Recyclable

Fermetures

EAUX MINÉRALES

Format
Poids :

 0,5 l : 45 g -52 g	
 � l : 55 g -62 g
 �,5 l : 93 g -100 g

Ergonomie :
 Bonne prØhension
 Rentre dans un frigo

Lavage :
 Bords et coins arrondis

Conditionnement :
 �CompatibilitØ avec systŁmes existants 
(convoyage palettiseur, remplisseuse�)

Transport et stockage :
 Gerbable
 ��NØcessitØ de rentrer dans une caisse 
ou un casier
 �Limiter les points de friction : intØgrer 
des points de contacts spØci�ques
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MATÉRIAU CONTENANCE FORMAT FERMETURE

Verre sodocalcique

25 cl

            Format reste à dØ�nir
Bouchon vissable

33 cl

50 cl

75 cl

� l

PET

33 cl

Format 
reste à dØ�nir

50 cl

� l

�,5 l

2 l

LES COMBINAISONS RETENUES

 Pourquoi plusieurs matØriaux pour ce standard ?

Les di�Ørents composants identi�Øs par les metteurs en marchØ pouvant orienter le choix du matØriau sont les 
suivants : (liste non priorisØe)

� �La perception consommateur. Les metteurs en marchØ ont exprimØ le souhait d�avoir un emballage di�Ørent de 
celui à usage unique et cela pourrait passer, entre autre, par le matØriau de la bouteille (en verre pour le rØemploi, 
alors que l’usage unique comporte du plastique).

� �Le poids de l�emballage. Selon le conditionnement des bouteilles le poids est un ØlØment clØ. Par exemple un pack 
de bouteilles d�eau ne pourra se faire avec des bouteilles en verre.

� Les contraintes de conditionnement et les Øquipements actuels.
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EAUX MINERALES - SOFT & GAZEUX EAUX MINERALES - SOFT & GAZEUX

Format
Ergonomie :

 �Bonne prØhension
 �Rentre dans un frigo

Lavage :
 Bords et coins arrondis

Conditionnement :
 �CompatibilitØ avec systŁmes existants 		
(convoyage palettiseur, remplisseuse�) : 
non bloquant, capacitØ d�investissement

Transport et stockage :
 Gerbable
 ��NØcessitØ de rentrer dans une caisse 
ou un casier
 Limiter les points de friction

Usage / ergonomie :
 �Consommation fragmentØe � ouvertures et 
fermetures faciles
 �ÉtanchØitØ
 �Garantir l�inviolabilitØ
 �Aucun ØlØment de la fermeture ne doit rester 
sur la bouteille en �n de vie
 �De prØfØrence en PEHD

Transport :
 Tenue verticale

MatØriau
Aspect :

 ��Identi�cation du produit Transparence
 ��StabilitØ de la bouteille
 ��Poids : bouteille lØgŁre mais solide

PropriØtØs barriŁres :
 �Organoleptique
 �OxygŁne / gaz

RØsistance mØcanique :
 RØsistance aux rayures
 RØsistance aux chocs/chutes
 RØsistance à la pression : 5/6 bars

Lavage :
 �RØsistance aux tempØratures de lavage : 
80-90°C pour le verre 
60°C pour le PET
 RØsistance à la migration (couleur, etc.)
 SØcuritØ alimentaire

Fermetures

SOFT & GAZEUX
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Format : Bouteille
MatØriau : Verre sodocalcique
SystŁme de fermeture : 
Bouchon vissØ
Contenances : 250 ml � 330 ml � 500 ml � 
750 ml �1 000 ml

Format : Bouteille
MatØriau : Verre sodocalcique
SystŁme de fermeture : 
Bouchon vissØ
Contenances : 250 ml � 330 ml � 500 ml � 
750 ml �1 000 ml

250 ml
Bouteille destinØe 
au soft & gazeux

330 ml

500 ml

750 ml
Bouteille destinØe 
au soft & gazeux

1 000 ml

FICHE EMBALLAGE FICHE EMBALLAGE

Hauteur
X mm

DiamŁtre
X mm

Zone d�Øtiquette

Bouchon vissØ

Hauteur
X mm

DiamŁtre
X mm

Zone d�Øtiquette

Bouchon vissØ

Hauteur
X mm

DiamŁtre
X mm

Zone d�Øtiquette

Bouchon vissØ

Hauteur
X mm

DiamŁtre
X mm

Zone d�Øtiquette

Bouchon vissØ

Hauteur
X mm

DiamŁtre
X mm

Zone d�Øtiquette

Bouchon vissØ

EMBALLAGE PR˚T À L’EMPLOI EMBALLAGE PR˚T À L’EMPLOI
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EAUX MINERALES - SOFT & GAZEUX EAUX MINERALES - SOFT & GAZEUX

Forme de la bouteille indicative Forme de la bouteille indicative

LØgende
 Dimension à con�rmer
 Dimension à dØ�nir par le fournisseur

* Pour tout autre sujet concernant l�emballage tel que la di�Ørenciation, les Øtiquettes, l�alimentaritØ, etc., se rØfØrer aux pages 14 et 15.

LØgende
 Dimension à con�rmer
 Dimension à dØ�nir par le fournisseur

* Pour tout autre sujet concernant l�emballage tel que la di�Ørenciation, les Øtiquettes, l�alimentaritØ, etc., se rØfØrer aux pages 14 et 15.
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Format : Bouteille
MatØriau : PET
SystŁme de fermeture : Bouchon vissØ
Contenances : 330 ml � 500 ml � 1 000 ml 
� 1 500 ml � 2 000 ml

Format : Bouteille
MatØriau : PET
SystŁme de fermeture : Bouchon vissØ
Contenances : 330 ml � 500 ml � 1 000 ml 
� 1 500 ml � 2 000 ml

330 ml

500 ml

1 000 ml

1 500 ml

2 000 ml

FICHE EMBALLAGE FICHE EMBALLAGE

Hauteur
X mm

DiamŁtre
X mm

Zone d�Øtiquette

Bouchon vissØ

Hauteur
X mm

DiamŁtre
X mm

Zone d�Øtiquette

Bouchon vissØ

Hauteur
X mm

DiamŁtre
X mm

Zone d�Øtiquette

Bouchon vissØ

Hauteur
X mm

DiamŁtre
X mm

Zone d�Øtiquette

Bouchon vissØ

Hauteur
X mm

DiamŁtre
X mm

Zone d�Øtiquette

Bouchon vissØ

EMBALLAGE À TESTER 
POUR LE RÉEMPLOI

SystŁmes à dØvelopper :

EMBALLAGE À TESTER 
POUR LE RÉEMPLOI

SystŁmes à dØvelopper :
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EAUX MINERALES - SOFT & GAZEUX EAUX MINERALES - SOFT & GAZEUX

LAVAGECONDITIONNEMENT RETOURS LAVAGECONDITIONNEMENT RETOURS

Forme de la bouteille indicative Forme de la bouteille indicative

LØgende
 Dimension à con�rmer
 Dimension à dØ�nir par le fournisseur

* Pour tout autre sujet concernant l�emballage tel que la di�Ørenciation, les Øtiquettes, l�alimentaritØ, etc., se rØfØrer aux pages 14 et 15.

LØgende
 Dimension à con�rmer
 Dimension à dØ�nir par le fournisseur

* Pour tout autre sujet concernant l�emballage tel que la di�Ørenciation, les Øtiquettes, l�alimentaritØ, etc., se rØfØrer aux pages 14 et 15.
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Lavage des bouteilles plastiques 
et allergŁnes :
Ce test sera rØalisØ en collaboration avec Uzaje.
1. �Plusieurs bouteilles sont testØes, contenant du soft, de 

la limonade, du jus Øpais et de l�eau.
2. Elles sont ensuite vidØes.
3. �Puis lavØes dans un tunnel de lavage avec de la soude 

caustique et à une tempØrature situØe entre 55 et 61°C

4. Les bouteilles sont sØchØes.
5. �Des tests allergŁnes sont ensuite rØalisØs, 4 types de 

contrôles sont faits : �ore totale, entero bactØrie, pro-
tØinique, trace de produits chimique.

Lavage et rotation des bouteilles 
plastiques :
Ce test sera rØalisØ en collaboration avec Uzaje.
Le protocole ci-dessous sera rØpØtØ à 4 reprises :
1. �Les bouteilles sont souillØes avec un mØlange de soft, 

limonade, jus Øpais et eau
2. �Elles sont ensuite vidØes
3. �Puis passØes dans le tunnel de lavage (soude caustique 

et tempØrature entre 55 et 61°C)
4. �Et en�n sØchØs
5. �Les dØformations et potentiels rØsidus sont observØs

RØsistance aux chocs thermiques
Ce test sera Øgalement rØalisØ au sein du laboratoire SGS 
suivant un protocole prØdØ�ni.
Le protocole ci-dessous sera rØpØtØ à 10 reprises :
1. �Les bocaux sont soumis à une tempØrature de -18°C 

pendant 6 h
2. �Puis à une tempØrature de 150°C durant  2 h

MÉTHODE DE TEST

� Tous les tests seront rØalisØs à partir d�emballage à usage unique
� �Les emballages ne feront pas une boucle complŁte en Øtant massi�Øs car les o�res n’existent pas à grande Øchelle 

sur le marchØ français
� �Selon les rØsultats des tests organoleptique à venir : il faudra possiblement devoir di�Ørencier les bouteilles 

plastiques en fonction des boissons contenues

D�autres hypothŁses ont ØtØ formulØes par les participants. Ces derniŁres pourront faire l�objet de travaux / tests 
complØmentaires et d�expØrimentations.

Test du systŁme de fermeture :
� Les bouteilles PET ne s�usent pas aprŁs frictions

Test de prototypage (format) :
� Les Øpaules des bouteilles ne posent pas de problŁme au lavage ni au sØchage
� Les bouteilles ont une Øpaule permettant de limiter les points de frictions

Test consommateur :
� Le consommateur comprend que l�emballage est rØemployable et à retourner

POINTS D’ATTENTION

RECOMMANDATIONS GÉNÉRALES POUR LE SEGMENT
A�n que les metteurs en marchØ adhØrent pleinement au standard, il sera nØcessaire de rØaliser 
une Øvaluation de l�impact environnemental des emballages rØemployables. Notamment dans 
le cas des petits formats proposØs ici. Ceci dit, ce segment peut bØnØ�cier des retours 
d�expØrience de pays frontaliers tel que l�Allemagne. En e�et, des solutions de rØemploi ont 
d�ores et dØjà ØtØ mise en place avec des emballages trŁs similaires à ceux proposØs ici par les 
metteurs en marchØ.
Aujourd�hui en France, il n�existe pas d�infrastructures de lavage prenant en charge les bouteilles 
plastique PET. C�est pourquoi, il est recommandØ de lancer des premiers pilotes avec des 
bouteilles en verre a�n de tester l�acceptation du rØemploi par le consommateur français.

Des premiers tests seront rØalisØs a�n de valider ou invalider un matØriau, un systŁme de fermeture et/ou un format. Il 
s�agit ici de tests rapides, qui n�ont pas pour but de certi�er des emballages pour le rØemploi mais d�Øcarter les options 
les moins convaincantes.

Ainsi di�Ørentes hypothŁses feront l�objet de tests rapides dŁs cet ØtØ :

 ��Test de lavage : 
les bouteilles PET rØsistent aux tempØratures de lavages � ne se dØforment pas  
les produits de lavage ne colorent pas les bouteilles PET

 ��Test de migration :  
les bouteilles n�interagissent pas avec le contenu : les propriØtØs organoleptiques sont conservØes

 �Test de rØsistance aux chocs thermiques :  
les bouteilles en verre rØsistent aux chocs thermiques

LES HYPOTH¨SES À TESTER À COURT ET MOYEN TERME

05 juil 12 juil 19 juil 26 juil 2 aoßt 9 aoßt 16 aoßt 23 aoßt

Test de lavage Test en laboratoire :
interaction contenant / contenu
+ rØsistance aux chocs thermiques

Ces hypothŁses seront testØes durant l�ØtØ 2021 selon le calendrier suivant :
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EAUX MINERALES - SOFT & GAZEUX EAUX MINERALES - SOFT & GAZEUX
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LES PARTICIPANTS

BI¨RES & CIDRES

Le segment BI¨RES & CIDRES comporte toutes les variØtØs 
de biŁres et de cidres prØsentes sur le marchØ.

A�n d�Ølaborer le cahier des charges de l�emballage standard, le systŁme type a ØtØ ØtudiØ.

PRÉSENTATION DU SEGMENT ET DES CONTRAINTES ASSOCIÉES

SCHÉMA DU SYST¨ME TYPE
BI¨RES ET CIDRES

Pleins PleinsVides

Vides

Vides

Vides

1. Vente sur place / livraison : les bouteilles sont remplies 
sous pression (jusqu�à 10 bars). Puis peuvent Œtre pasteu-
risØes. Le niveau de remplissage est ensuite vØri�Ø par des 
mireuses, ce qui nØcessite de pouvoir voir à travers les 
bouteilles.
Certains angles de bague sont Øgalement di�Ørents et 
peuvent Œtre contraignants lors de la capsulation, y compris 
lorsque les modŁles sont similaires.

2. Le transport : cette Øtape comporte plusieurs enjeux. 
L�un d�entre eux est de limiter la casse. Les bouteilles sont 
soumises à des frottements rØpØtØs.
Le poids est Øgalement un enjeu important à prendre en 
compte. Il existe un poids maximum par palette mais aussi 
un poids maximum par camion.

3. L�achat : les bouteilles rØemployables doivent Œtre 
attrayantes mais aussi clairement identi�ables comme rØem-
ployables par le consommateur.

4. La consommation : les bouteilles sont disponibles en 
plusieurs contenances, permettant ainsi de s�adapter au 
mode de consommation de chacun (consommation 
nomade, fragmentØe, etc.).

5. Le retour : le consommateur doit pouvoir identi�er 
rapidement les contenants qui sont à ramener pour Œtre 
rØemployØs des emballages à usage unique. Un signe dis-
tinctif pourrait ainsi Œtre envisagØ telle une gravure par 
exemple.

6. Le transport retour : le taux de casse est la prØoccupa-
tion principale. Il reste à dØ�nir le moyen de transports de 
ces emballages usagØs : droit ? CouchØ ? En vrac ? Dans des 
casiers ? Celui-ci devra Øgalement permettre d�optimiser 
la quantitØ de contenants transportØs vers le centre de 
lavage.

7. Le lavage : avec un enjeu sanitaire fort. Les bouteilles 
sont correctement lavØes, sans rØsidus ou produits de lavage, 
puis correctement sØchØes. Les emballages n�ont aucune 
coloration ni aucune odeur rØsiduelle. Les bouteilles en-
dommagØes sont ØcartØes. Les emballages prŁs à faire une 
ØniŁme rotation doivent Œtre stØrilisØs et protØgØs pour 
Øviter une recontamination.

A�n d�Ølaborer le cahier des charges de l�emballage standard, le systŁme type a ØtØ ØtudiØ.
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Format
Conditionnement :

 �Espace de tŒte su�sante (dØbordement)

Transport et stockage :
 Limiter les points de friction dans le transport
 Dimensions max :
 Caisses CFP (84x84x265 mm)
 �Casiers DS Smith sont plus grands mais 
obligatoires car ils permettent de les croiser et 
sont stables pendant le transport 
(LxWxH = 400x300x259 mm)

Aspect visuel :
 ��Identi�cation du produit
 ��Aspect qualitatif

MatØriau
Aspect :

 ��Frigo � 2°C à 5°C
 ��Conditionnement pasteurisØ � 90°C

RØsistance mØcanique :
 �Empilable (rØsistance verticale)
 �RØsistance à la friction
 �RØsistance aux chocs/chutes
 �RØsistance à la pression 
(conditionnement) � 10 DaN

Lavage :
 RØsistant aux produits de lavages (usure)
 �RØsistant aux tempØratures de lavages 
(80°C-90°C)
 Coloration de la bouteille aprŁs usage
 �Teinte passe à la mireuse (Trop foncØ ne passe 
pas). La teinte jaune est recommandØe

Teintes :
 �Il ne doit pas y avoir trop de variation de teintes 
entre les modŁles (mirage et tri)
 EbŁne
 Ambre
 Vert
 Blanc

Poids :
 �Limiter au maximum le surpoids
 �33 cl � env 250 g
 �75 cl � env 570 g

Bouchon :
 �Capsule
 LiŁge (75 cl, cidre)
 VissØ (� l, cidre)
 DiamŁtre maximal de 79 mm

Conditionnement :
 RØsistance à la pression

Transport :
 Tenue verticale � emballage porteur

Fermetures

LES COMBINAISONS RETENUES

CONTENANCE MATERIAU FORMAT TEINTE FERMETURE

330 ml

Verre sodocalcique

Vichy couronne 26 EbŁne

Capsule

Ambre

Vert

Blanc

Steinie ​couronne 26 ​ EbŁne

Ambre

Vert

Blanc

Longneck 
haute ​couronne 26​

EbŁne

Ambre

Vert

Blanc

Longneck 
basse ​couronne 26

EbŁne

Ambre

Vert

Blanc

750 ml

75 cl couronne 26​ EbŁne

Ambre

Vert

BiŁres
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Format : Bouteille Vichy
MatØriau : Verre sodocalcique
SystŁme de fermeture : Capsule
Contenances : 330 ml
Teintes : EbŁne, ambre, vert, blanc

330 ml

FICHE EMBALLAGE

Hauteur
X mm

DiamŁtre
60,7 - 61 mm

Zone d�Øtiquette

Épaule

Capsule

Couronne 26

EMBALLAGE PR˚T À L’EMPLOI

Format : Bouteille Steinie
MatØriau : Verre sodocalcique
SystŁme de fermeture : Capsule
Contenances : 330 ml
Teintes : EbŁne, ambre, vert, blanc

330 ml

FICHE EMBALLAGE

Hauteur
X mm

DiamŁtre
69,1 - 70 mm

EMBALLAGE PR˚T À L’EMPLOI

Zone d�Øtiquette

Épaule

Capsule

Couronne 26

BO
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BI¨RES & CIDRESBI¨RES & CIDRES

LØgende
 Dimension à con�rmer
 Dimension à dØ�nir par le fournisseur

* Pour tout autre sujet concernant l�emballage tel que la di�Ørenciation, les Øtiquettes, l�alimentaritØ, etc., se rØfØrer aux pages 14 et 15.

LØgende
 Dimension à con�rmer
 Dimension à dØ�nir par le fournisseur

* Pour tout autre sujet concernant l�emballage tel que la di�Ørenciation, les Øtiquettes, l�alimentaritØ, etc., se rØfØrer aux pages 14 et 15.
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Format : Bouteille Longneck
MatØriau : Verre sodocalcique
SystŁme de fermeture : Capsule
Contenances : 330 ml
Teintes  : EbŁne, ambre, vert, blanc

330 ml
Longneck basse

330 ml
Longneck haute

FICHE EMBALLAGE

EMBALLAGE PR˚T À L’EMPLOI

Hauteur
230 mm

DiamŁtre
59,8 - 62 mm

Zone d�Øtiquette

Épaule

Capsule

Couronne 26

Hauteur
230 mm

DiamŁtre
59,8 - 62 mm

Zone d�Øtiquette

Épaule

Capsule

Couronne 26

Hauteur
290-291�mm

DiamŁtre
79-82 mm

Zone d�Øtiquette

Épaule

Capsule

Couronne 26

Format : Bouteille
MatØriau : Verre sodocalcique
SystŁme de fermeture : Capsule
Contenances : 330 ml
Teintes  : EbŁne, ambre, vert, blanc

750 ml

FICHE EMBALLAGE

EMBALLAGE PR˚T À L’EMPLOI

Certains angles de bague sont di�Ørents et peuvent Œtre 
contraignants lors de la capsulation alors mŒme que des modŁles 
peuvent Œtre similaires BO

IS
SO

N
S
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BI¨RES & CIDRESBI¨RES & CIDRES

LØgende
 Dimension à con�rmer
 Dimension à dØ�nir par le fournisseur

* Pour tout autre sujet concernant l�emballage tel que la di�Ørenciation, les Øtiquettes, l�alimentaritØ, etc., se rØfØrer aux pages 14 et 15.

LØgende
 Dimension à con�rmer
 Dimension à dØ�nir par le fournisseur

* Pour tout autre sujet concernant l�emballage tel que la di�Ørenciation, les Øtiquettes, l�alimentaritØ, etc., se rØfØrer aux pages 14 et 15.

Pas de modŁle rØemployable sur le marchØ
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Cidres
CONTENANCE MATERIAU FORMAT TEINTE FERMETURE

250 ml

Verre sodocalcique

Alienor couronne 26 EbŁne​

Capsule

Ambre

Blanc

Longneck basse couronne 
26 ​

EbŁne​

Ambre

Blanc

750 ml

Champenoise
​

Vert

Bouchon en liŁge
Blanc

1 000 ml

1l cidre de France Vert

VissØ
Blanc

LES COMBINAISONS RETENUES

Format : Bouteille Alienor
MatØriau : Verre sodocalcique
SystŁme de fermeture : Capsule
Contenances : 250 ml
Teintes : EbŁne, ambre, blanc

250 ml

FICHE EMBALLAGE

EMBALLAGE PR˚T À L’EMPLOI

Hauteur
217-238 mm

DiamŁtre
60,2 - 61 mm

Zone d�Øtiquette

Couronne 26

Capsule

Épaule

BO
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BI¨RES & CIDRESBI¨RES & CIDRES

LØgende
 Dimension à con�rmer
 Dimension à dØ�nir par le fournisseur

* Pour tout autre sujet concernant l�emballage tel que la di�Ørenciation, les Øtiquettes, l�alimentaritØ, etc., se rØfØrer aux pages 14 et 15.
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Format : Bouteille Longneck basse
MatØriau : Verre sodocalcique
SystŁme de fermeture : Capsule
Contenances : 250 ml
Teintes  : EbŁne, ambre, blanc

250 ml

FICHE EMBALLAGE

EMBALLAGE PR˚T À L’EMPLOI

Hauteur
217-238 mm

DiamŁtre
60,2 - 61 mm

Zone d�Øtiquette

Couronne 26

Capsule

Épaule

Format : Bouteille Champenoise
MatØriau : Verre sodocalcique
SystŁme de fermeture  : Capsule
Contenances : 750 ml
Teintes  : EbŁne, ambre, blanc

750 ml

FICHE EMBALLAGE

EMBALLAGE PR˚T À L’EMPLOI

Hauteur
290 mm

DiamŁtre
82,8 - 84,5 mm

Zone d�Øtiquette

Couronne 26

Capsule

Épaule

BO
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BI¨RES & CIDRESBI¨RES & CIDRES

LØgende
 Dimension à con�rmer
 Dimension à dØ�nir par le fournisseur

* Pour tout autre sujet concernant l�emballage tel que la di�Ørenciation, les Øtiquettes, l�alimentaritØ, etc., se rØfØrer aux pages 14 et 15.

LØgende
 Dimension à con�rmer
 Dimension à dØ�nir par le fournisseur

* Pour tout autre sujet concernant l�emballage tel que la di�Ørenciation, les Øtiquettes, l�alimentaritØ, etc., se rØfØrer aux pages 14 et 15.
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Format : Bouteille Litre de France
MatØriau : Verre sodocalcique
SystŁme de fermeture : Bouchon vissØ
Contenances : 1000 ml
Teintes  : Vert, blanc

750 ml

FICHE EMBALLAGE

EMBALLAGE PR˚T À L’EMPLOI

Hauteur
320 mm

DiamŁtre
86 mm

Zone d�Øtiquette

Couronne 26

Bouchon vissØ

Épaule

La fabrication du format Litre De France 
sera interrompue d�ici peu.
Un format similaire lui succŁdera.

Des premiers tests seront rØalisØs a�n de valider ou invalider un matØriau, un systŁme de fermeture et/ou un format. Il 
s�agit ici de tests rapides, qui n�ont pas pour but de certi�er des emballages pour le rØemploi mais d�Øcarter les options 
les moins convaincantes.

Ainsi di�Ørentes hypothŁses feront l�objet de tests rapides dŁs cet ØtØ :

 ��Test de lavage et mirage : 
���Le format est adaptØ au lavage et au sØchage 
La teinte ØbŁne passe au mirage

 ��Test de migration :  
Les bouteilles rØsistent aux chocs mØcanique

 �Test de rØsistance aux chocs thermiques :  
Les bouteilles rØsistent à la variation de tempØrature

LES HYPOTH¨SES À TESTER À COURT ET MOYEN TERME

05 juil 12 juil 19 juil 26 juil 2 aoßt 9 aoßt 16 aoßt 23 aoßt

Test de mirage Test en laboratoire :
rØsistance aux chocs thermiques
+ rØsistance mØcanique

Ces hypothŁses seront testØes durant l�ØtØ 2021 selon le calendrier suivant :
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BI¨RES & CIDRESBI¨RES & CIDRES

LØgende
 Dimension à con�rmer
 Dimension à dØ�nir par le fournisseur

* Pour tout autre sujet concernant l�emballage tel que la di�Ørenciation, les Øtiquettes, l�alimentaritØ, etc., se rØfØrer aux pages 14 et 15.
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Lavage des bouteilles en verre :
Ce test sera rØalisØ en collaboration avec Uzaje.
1. �Plusieurs bouteilles sont testØes contenant de la biŁre
2. �Elles sont ensuite vidØes.
3. �Puis elles passent au mirage
4. �Elles sont lavØes dans un tunnel de lavage avec une so-

lution basique, à une tempØrature situØe entre 80 et 
85°C. Le rinçage se fait lui à l�eau du rØseau.

5. �Les bouteilles sont sØchØes
6. �Elles passent à nouveau au mirage
7. �L�aspect gØnØral des bouteilles est observØ

Mirage :
Ce test sera rØalisØ en collaboration avec Uzaje.
Les bouteilles de teinte ØbŁne passeront au mirage manuel.
Le protocole ci-dessous sera rØpØtØ à 7 reprises
1. �Des erreurs tels que des mØgots de cigarettes ou des 

cheveux simulant une �ssure sont volontairement glissØes 
parmi les bouteilles à tester

2. �Les bouteilles passent au mirage
3. �Le nombre d�erreur non dØtectØ est comptabilisØ

RØsistance mØcanique :
Ce test est lui aussi rØalisØ au sein du laboratoire SGS suivant 
un protocole prØdØ�ni.
Un banc de chute libre est ici utilisØ.
1. �Les emballages sont soumis à une premiŁre chute de 

20 cm, orientØs verticalement avec impact sur le fond 
du gobelet.

2. �Ils sont ensuite soumis à une seconde chute de 50 cm 
(avec la mŒme orientation et le mŒme lieu d�impact).

3. �Puis à une derniŁre chute de 1 m (avec la mŒme orien-
tation et le mŒme lieu d�impact).

RØsistance aux chocs thermiques :
Ce test sera Øgalement rØalisØ au sein du laboratoire SGS 
suivant un protocole prØdØ�ni.
Le protocole ci-dessous sera rØpØtØ à 10 reprises :
1. �Les bocaux sont soumis à une tempØrature de -18°C 

pendant 6 h
2. �Puis à une tempØrature de 150°C durant 2 h

RØsistance aux chocs thermiques :
Ce test sera Øgalement rØalisØ au sein du laboratoire SGS 
suivant un protocole prØdØ�ni.
Le protocole ci-dessous sera rØpØtØ à 10 reprises :
1. �Les bocaux sont soumis à une tempØrature de -18°C 

pendant 6 h
2. �Puis à une tempØrature de 150°C durant 2 h

MÉTHODE DE TEST

� �Tous les tests seront rØalisØs à partir d�emballage à usage unique et donc à partir de verre perdu.
� �Les contenants ne feront pas une boucle complŁte en Øtant massi�Øs car les o�res n’existent pas à grande Øchelle 

sur le marchØ français
� �Le mirage est ici rØalisØ par des opØrateurs, le test est donc dØpendant de ces derniers. Des tests complØmentaires 

pourront Œtre rØalisØs par une mireuse automatique

D�autres hypothŁses ont ØtØ formulØes par les participants. Ces derniŁres pourront faire l�objet de travaux / tests 
complØmentaires et d�expØrimentations.

Test de transport / logistique :
� Le verre ne s�use pas aprŁs friction
� Les Øpaules permettent de limiter les points de friction
� Le format est stable verticalement

Test consommateur :
� Le consommateur comprend que l�emballage est à retourner

POINTS D’ATTENTION

RECOMMANDATIONS GÉNÉRALES POUR LE SEGMENT
A�n que les metteurs en marchØ adhØrent pleinement au standard, il sera nØcessaire de rØaliser 
une Øvaluation de l�impact environnemental des emballages rØemployables. Notamment dans 
le cas des petits formats proposØs ici.
Ceci dit, ce segment est prŒt au rØemploi. Des initiatives existent d�ailleurs d�ores et dØjà. Il 
est donc recommandØ de dØployer les emballages standards dŁs que possible. Aujourd’hui, 
le modŁle Øconomique est dØjà intØressant entre le prix de bouteilles neuves et le coßt du 
rØemploi pour les contenances de 750 ml.
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LES PARTICIPANTS

VINS

Le segment VINS comprend tous les types de vins prØsents 
sur le marchØ y compris les e�ervescents.

A�n d�Ølaborer le cahier des charges de l�emballage standard, le systŁme type a ØtØ ØtudiØ.

PRÉSENTATION DU SEGMENT ET DES CONTRAINTES ASSOCIÉES

SCHÉMA DU SYST¨ME TYPE
VINS

Pleins PleinsVides

Vides

Vides

Vides

1. Le conditionnement : les vins sont mis en bouteille di-
rectement au château. La forme des bouteilles, ainsi que 
leurs dimensions impactent la chaîne de conditionnement. 
Pour les vins e�ervescents, les bouteilles doivent rØsister à 
la carbonatation.

2. Le transport : cette Øtape comporte plusieurs enjeux. 
L�un d�entre eux est de limiter la casse. La friction ne doit 
pas endommager les bouteilles. Le poids est Øgalement est 
un enjeu important à prendre en compte. Le poids des 
palettes est limitØ à 970 kg, le poids des colis à 15 kg.

3. L�achat : les bouteilles rØemployables doivent Œtre at-
trayantes mais aussi clairement identi�ables comme rØem-
ployables par le consommateur. La hauteur des bouteilles 
rØemployables doit cependant Œtre identique aux bouteilles 
à usage unique de façon à pouvoir intØgrer ces bouteilles 
dans les rayons. La teinte de la bouteille doit Øgalement 
permettre de diminuer la perception de l�usure de la bou-
teille au prŁs du consommateur.

4. La consommation : les bouteilles ont des dimensions 
adaptØes aux portes de rØfrigØrateur mais aussi aux acces-
soires de dØgustation.

5. Le retour : le consommateur doit pouvoir identi�er 
rapidement les emballages qui sont à ramener pour Œtre 
rØemployer des contenants à usage unique. Un signe dis-
tinctif pourrait ainsi Œtre envisagØ telle une gravure par 
exemple.

6. Le transport retour : le taux de casse est la prØoccupa-
tion principale. Il reste à dØ�nir le moyen de transports de 
ces emballages usagØs : droit ? CouchØ ? En vrac ? Dans des 
casiers ? Celui-ci devra Øgalement permettre d�optimiser 
la quantitØ de emballages transportØs vers le centre de 
lavage.

7. Le lavage : avec un enjeu sanitaire fort. Les bouteilles 
sont correctement lavØes, sans rØsidus ou produits de lavage, 
puis correctement sØchØes. Les emballages n�ont aucune 
coloration ni aucune odeur rØsiduelle. Les bouteilles en-
dommagØes sont ØcartØes. Les emballages prŁs à faire une 
ØniŁme rotation doivent Œtre stØrilisØs et protØgØs pour 
Øviter une recontamination.

Ainsi, à chaque Øtape, les contraintes ont ØtØ identi�Øes.
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Format
Formats :

 �Bordeaux
 �Bourgogne
 �E�ervescent

Conditionnement :
 CompatibilitØ avec systŁmes existants 

(convoyage palettiseur, remplisseuse�)

Transport et stockage :
 ��NØcessitØ de rentrer dans une caisse 
ou un casier
 ��NØcessitØ d�Œtre compatible avec toutes 
la chaîne de conditionnement
 ��Limiter les points de friction

MatØriau
Aspect : 

 ��Bourgogne : transparent et feuille morte 
(vert/jaune)
 ��Bordeaux : transparent et vert
 ��E�ervescent : transparent, vert et feuille morte

PropriØtØs barriŁre :
 �Eau / humiditØ
 Organoleptique
 OxygŁne / gaz
 UV

PropriØtØs mØcaniques :
 RØsistance à la friction
 RØsistance à la rayure
 RØsistance aux chocs/chutes
 �RØsistance à la pression (au moins 8 bars) 
(uniquement pour le modŁle e�ervescent)

Lavage :
 �RØsistance aux tempØratures de lavage (80-90°C)
 ��RØsistance aux produits de lavage (soude, etc.)
 �SØcuritØ alimentaire

Poids :
 �Limiter au maximum le surpoids
 �33 cl � env 250 g
 �75 cl � env 570 g

Usage/ergonomie :
 �Niveau de remplissage 63 mm
 �Espace de tŒte important
 �ÉtanchØitØ
 �Aucun ØlØment de la fermeture ne doit rester 
sur la bouteille en �n de vie

Fermetures

CONTENANCE MATERIAU FORMAT TEINTE FERMETURE

750 ml Verre sodocalcique

Bourgogne Transparent

Bouchon en liŁge

Feuille morte

Bordeaux Transparent

Vert

E�ervescent Transparent

Vert

Feuille morte

LES COMBINAISONS RETENUES
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750 ml 750 ml

Format : Bouteille Bourgogne
MatØriau : Verre sodocalcique
SystŁme de fermeture : Bouchon en liŁge
Contenances : 750 ml
Teintes  : Transparent , feuille morte

FICHE EMBALLAGE

EMBALLAGE PR˚T À L’EMPLOI

Hauteur
296 mm

DiamŁtre
82,2 mm

Zone d�Øtiquette

Col avec CETIE plate unique 
35-100 TR

Bouchon en liŁge

Épaule

Format : Bouteille Bordeaux
MatØriau : Verre sodocalcique
SystŁme de fermeture  : Bouchon en liŁge
Contenances : 750 ml
Teintes  : Transparent , vert

FICHE EMBALLAGE

EMBALLAGE PR˚T À L’EMPLOI

Hauteur
300 mm

DiamŁtre
75 - 82,2 mm

Zone d�Øtiquette

Col avec CETIE plate unique 
35-100 TR

Bouchon en liŁge

Épaule
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LØgende
 Dimension à con�rmer
 Dimension à dØ�nir par le fournisseur

* Pour tout autre sujet concernant l�emballage tel que la di�Ørenciation, les Øtiquettes, l�alimentaritØ, etc., se rØfØrer aux pages 14 et 15.

LØgende
 Dimension à con�rmer
 Dimension à dØ�nir par le fournisseur

* Pour tout autre sujet concernant l�emballage tel que la di�Ørenciation, les Øtiquettes, l�alimentaritØ, etc., se rØfØrer aux pages 14 et 15.
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750 ml

Format : Bouteille e�ervescent
MatØriau : Verre sodocalcique
SystŁme de fermeture : Bouchon en liŁge
Contenances : 750 ml
Teintes  : Transparent, vert, feuille morte

FICHE EMBALLAGE

EMBALLAGE PR˚T À L’EMPLOI

Hauteur
296-300 mm

DiamŁtre
84-85,9 mm

Zone d�Øtiquette

Col avec bague couronne 
de 29 mm

Bouchon en liŁge

Épaule

Des premiers tests seront rØalisØs a�n de valider ou invalider un matØriau, un systŁme de fermeture et/ou un format. Il 
s�agit ici de tests rapides, qui n�ont pas pour but de certi�er des emballages pour le rØemploi mais d�Øcarter les options 
les moins convaincantes.

Ainsi di�Ørentes hypothŁses feront l�objet de tests rapides dŁs cet ØtØ :

 ��Test de lavage : 
���Le format est adaptØ au lavage et au sØchage

 �Test de rØsistance aux chocs thermiques :  
Les bouteilles rØsistent à la variation de tempØrature

LES HYPOTH¨SES À TESTER À COURT ET MOYEN TERME

05 juil 12 juil 19 juil 26 juil 2 aoßt 9 aoßt 16 aoßt 23 aoßt

Test en laboratoire :
rØsistance aux chocs thermiques

Ces hypothŁses seront testØes durant l�ØtØ 2021 selon le calendrier suivant :

Lavage des bouteilles en verre :
Ce test sera rØalisØ en collaboration avec Uzaje.
1. �Plusieurs bouteilles sont testØes contenant de la biŁre
2. Elles sont ensuite vidØes
3. Puis elles passent au mirage
4. �Elles sont lavØes dans un tunnel de lavage avec une so-

lution basique, à une tempØrature situØe entre 80 et 
85°C. Le rinçage se fait lui à l�eau du rØseau

5. Les bouteilles sont sØchØes
6. Elles passent à nouveau au mirage
7. L�aspect gØnØral des bouteilles est observØ

RØsistance aux chocs thermiques :
Ce test sera Øgalement rØalisØ au sein du laboratoire SGS 
suivant un protocole prØdØ�ni.
Le protocole ci-dessous sera rØpØtØ à 10 reprises :
1. �Les bocaux sont soumis à une tempØrature de -18°C 

pendant 6 h
2. Puis à une tempØrature de 150°C durant 2 h

MÉTHODE DE TEST
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LØgende
 Dimension à con�rmer
 Dimension à dØ�nir par le fournisseur

* Pour tout autre sujet concernant l�emballage tel que la di�Ørenciation, les Øtiquettes, l�alimentaritØ, etc., se rØfØrer aux pages 14 et 15.
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� �Tous les tests seront rØalisØs à partir d�emballages à usage unique et donc à partir de verre perdu.
� �Les contenants ne feront pas une boucle complŁte en Øtant massi�Øs car les o�res n’existent pas à grande Øchelle 

sur le marchØ français

D�autres hypothŁses ont ØtØ formulØes par les participants. Ces derniŁres pourront faire l�objet de travaux / tests 
complØmentaires et d�expØrimentations.

Test de conditionnement :
� les bouteilles pour vins e�ervescents rØsistent à plusieurs mises sous pression

Test transport / logistique :
� le verre ne s�use pas aprŁs friction
� les bouteilles ne s�usent pas aprŁs une friction de x durØe
� les Øpaules permettent de limiter les points de friction
� le format est stable verticalement

Test consommateur :
� le consommateur comprend que l�emballage est à retourner
� les rayures n�altŁrent pas la visibilitØ du produit

POINTS D’ATTENTION

RECOMMANDATIONS GÉNÉRALES POUR LE SEGMENT
Ce segment est prŒt pour le rØemploi. Il est donc recommandØ de dØployer les emballages 
standards dŁs que possible.
La di�Ørenciation reste à dØ�nir a�n de permettre au consommateur de distinguer la bouteille 
rØemployable de celle à usage unique.

LES PARTICIPANTS

JUS & SOUPES

Le segment JUS & SOUPES comporte tous les jus 
et les soupes conditionnØs en bouteille.

A�n d�Ølaborer le cahier des charges de l�emballage standard, le systŁme type a ØtØ ØtudiØ.

PRÉSENTATION DU SEGMENT ET DES CONTRAINTES ASSOCIÉES

SCHÉMA DU SYST¨ME TYPE
JUS & SOUPES

Pleins PleinsVides

Vides

Vides

Vides
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1. Le conditionnement : les bouteilles sont conditionnØes 
à chaud.

2. Le transport : cette Øtape comporte plusieurs enjeux. 
L�un d�entre eux est de limiter la casse des emballages tout 
en ayant un poids d�emballage acceptable.

3. L�achat : les bouteilles rØemployables doivent Œtre at-
trayantes mais aussi clairement identi�ables comme rØem-
ployables par le consommateur. Le prix est aussi un para-
mŁtre important à prendre en compte pour ce segment 
de produit.

4. La consommation : les bouteilles sont faciles à prendre 
en main, avec un poids acceptable pour le consommateur. 
Elles sont adaptØes à une consommation fragmentØe, et 
leurs dimensions sont cohØrentes avec celles d�un rØfrigØ-
rateur.
Il est Øgalement possible de regrouper les bouteilles pour 
former un pack.

5. Le retour : le consommateur doit pouvoir identi�er 
rapidement les contenants qui sont à ramener pour Œtre 
rØemployØs des emballages à usage unique. Un signe dis-
tinctif pourrait ainsi Œtre envisagØ telle une gravure par 
exemple. Il serait prØfØrable que les contenants rapportØs 
par le consommateur soient fermØs hermØtiquement pour 
Øviter les nuisances liØes au stockage d�emballages vides 
ayant contenu de la nourriture (soupe).

6. Le transport retour : le taux de casse est la prØoccupa-
tion principale. Il reste à dØ�nir le moyen de transports de 
ces emballages usagØs : droit ? CouchØ ? En vrac ? Dans des 
casiers ? Celui-ci devra Øgalement permettre d�optimiser 
la quantitØ de emballages transportØs vers le centre de 
lavage.

7. Le lavage : avec un enjeu sanitaire fort. Les bouteilles 
sont correctement lavØes, sans rØsidus ou produits de lavage, 
puis correctement sØchØes. Les emballages n�ont aucune 
coloration ni aucune odeur rØsiduelle. Les bouteilles en-
dommagØes sont ØcartØes. Les emballages prŁs à faire une 
ØniŁme rotation doivent Œtre stØrilisØs et protØgØs pour 
Øviter une recontamination.

Ainsi, à chaque Øtape, les contraintes ont ØtØ identi�Øes. Format
Ergonomie :

 ��FacilitØ de prise en main
 ��Rentre dans un frigo

Conditionnement :
 Espace de tŒte su�sante

Transport et stockage :
 Empilable / gerbable
 RØsistance mØcanique
 StabilitØ sur les convoyeurs
 Palettisable
 Limiter les points de friction dans le transport

Aspect visuel :
 �Identi�cation du produit
 Aspect qualitatif
 Limiter rayures et usure
 Zone plane su�sante pour l�Øtiquette
 �Zone de rØserve pour l�Øtiquette  
(à con�rmer car implique une Øpaisseur 
de verre plus importante)

MatØriau
Variation thermique :

 ��Frigo 2°C à 5°C
 ��Conditionnement à chaud � 90°C
 ��Risque de choc thermique

Variation organoleptique :
 RØsistance à l�aciditØ

PropriØtØs barriŁres :
 Gaz (dans les deux sens)
 Vapeur d�eau
 Gras
 Organoleptique
 UV (Soupes)

RØsistance mØcanique :
 �Empilable (rØsistance verticale)
 �RØsistance à la friction
 �RØsistance aux chocs/chutes
 �RØsistance à la pression (conditionnement)

Lavage et migration :
 RØsistant aux produits de lavages
 �RØsistant aux tempØratures de lavages 
(80°C-90°C)
 Conserve sa transparence aprŁs lavage

Poids :
 �360 g à 390 g (+ lØger possible)
 �290 g env. pour 75 cl

Usage / ergonomie :
 �Consommation fragmentØe � 
ouvertures et fermetures faciles
 �HermØticitØ
 �Garantir l�inviolabilitØ

Conditionnement :
 RØsistance à la pression
 HermØticitØ
 Limiter les migrations dans le produit
 AmØliorer le joint et la recyclabilitØ

Fermetures
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CONTENANCE MATERIAU FORMAT FERMETURE

750 ml

Verre sodocalcique Twist o� mØtallique

1 000 ml

LES COMBINAISONS RETENUES

750 ml

1 000 ml

Format : Bouteille Litre fraîcheur
MatØriau : Verre sodocalcique
SystŁme de fermeture : Twist o� mØtallique
Contenances : 750 ml
Teintes  : Transparent , vert

FICHE EMBALLAGE

EMBALLAGE PR˚T À L’EMPLOI

Hauteur
234 mm

DiamŁtre
79 mm

Zone d�Øtiquette

Col avec bague couronne 
de 43 mm

Twist o� mØtallique

Épaule

Hauteur
254,5 mm

DiamŁtre
88,3 mm

Zone d�Øtiquette

Col avec bague couronne 
de 43 mm

Twist o� mØtallique

Épaule
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LØgende
 Dimension à con�rmer
 Dimension à dØ�nir par le fournisseur

* Pour tout autre sujet concernant l�emballage tel que la di�Ørenciation, les Øtiquettes, l�alimentaritØ, etc., se rØfØrer aux pages 14 et 15.
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Des premiers tests seront rØalisØs a�n de valider ou invalider un matØriau, un systŁme de fermeture et/ou un format. Il 
s�agit ici de tests rapides, qui n�ont pas pour but de certi�er des emballages pour le rØemploi mais d�Øcarter les options 
les moins convaincantes.

Ainsi di�Ørentes hypothŁses feront l�objet de tests rapides dŁs cet ØtØ :

 �Test de lavage : 
���le format est adaptØ au lavage et au sØchage

 �Test de rØsistance aux chocs thermiques :  
le verre rØsiste aux variations de tempØrature

LES HYPOTH¨SES À TESTER À COURT ET MOYEN TERME

05 juil 12 juil 19 juil 26 juil 2 aoßt 9 aoßt 16 aoßt 23 aoßt

Test en laboratoire :
rØsistance aux chocs thermiques

Ces hypothŁses seront testØes durant l�ØtØ 2021 selon le calendrier suivant :

Test de lavage

Lavage des bouteilles en verre :
Ce test sera rØalisØ en collaboration avec Uzaje.
1. �Plusieurs bouteilles sont testØes contenant de la biŁre
2. Elles sont ensuite vidØes.
3. Puis elles passent au mirage
4. �Elles sont lavØes dans un tunnel de lavage avec une so-

lution basique, à une tempØrature situØe entre 80 et 
85°C. Le rinçage se fait lui à l�eau du rØseau.

5. Les bouteilles sont sØchØes
6. Elles passent à nouveau au mirage
7. L�aspect gØnØral des bouteilles est observØ

RØsistance aux chocs thermiques :
Ce test sera Øgalement rØalisØ au sein du laboratoire SGS 
suivant un protocole prØdØ�ni.
Le protocole ci-dessous sera rØpØtØ à 10 reprises :
1. �Les bocaux sont soumis à une tempØrature de -18°C 

pendant 6 h
2. Puis à une tempØrature de 150°C durant 2 h

MÉTHODE DE TEST

� �Tous les tests seront rØalisØs à partir d�emballages à usage unique et donc à partir de verre perdu.
� �Les emballages ne feront pas une boucle complŁte en Øtant massi�Øs car les o�res n’existent pas à grande Øchelle 

sur le marchØ français

D�autres hypothŁses ont ØtØ formulØes par les participants. Ces derniŁres pourront faire l�objet de travaux / tests 
complØmentaires et d�expØrimentations.

Test transport / logistique :
� Le taux de casse du verre est acceptable
� Les Øpaules permettent de limiter les points de friction
� Le format est stable verticalement

Test consommateur :
� Le consommateur comprend que l�emballage est à retourner

POINTS D’ATTENTION

RECOMMANDATIONS GÉNÉRALES POUR LE SEGMENT
Ce segment est prŒt pour le rØemploi.
Le litre fraîcheur à usage unique pourra Œtre testØ dans un premier temps. Puis, si la rØsistance 
mØcanique s�avŁre insu�sante, la bouteille pour rØemploi pourra Œtre adaptØe et devenir plus 
lourde a�n d�optimiser le nombre de rotations.
Il est donc recommandØ de dØployer les emballages standards dŁs que possible.
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Tests rapides 
et rØsultats

4
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Une dØmarche qui s�inscrit dans la durØe 
et adaptØe aux attentes des industriels 
Pour avoir une approche pragmatique dans le dØveloppement des emballages qui pourraient Œtre utilisØs à plus 
grande Øchelle par les metteurs en marchØ, des hypothŁses ont ØtØ identi�Øes lors des ateliers, directement par les 
industriels, sur certains aspects techniques, d�usage, de perception ou d�utilisation dans le systŁme. 
Toutes ces hypothŁses doivent Œtre testØes a�n de valider ou non la pertinence et la �abilitØ d’une solution 
standardisØe d’emballages rØemployables.

Certaines hypothŁses ont pu Œtre testØes dans le cadre de la dØmarche sous la forme de tests rapides (migration, 
test de lavage...). 

Nous identi�ons dØjà 2 autres types de tests à rØaliser ultØrieurement pour complØter ce travail de vØri�cation :�
Toutes les hypothŁses identi�Øes n’ont pu faire l’objet de tests, faute de solution adaptØe et/ou de faisabilitØ dans le 
temps et les conditions de commercialisation existantes.

� �Les hypothŁses qui ne peuvent�Œtre validØes par des tests rapides et qui nØcessitent des�tests sur ligne�(ex : 
rotation, conditionnement et lavage) menØs par les acteurs concernØs (metteurs en marchØ ou fournisseurs). 
Exemple : tester les modalitØs industrielles permettant l’intØgration du nouvel emballage standardisØ, l’impact sur la 
cadence notamment

� �Un test de pilote complet (rotation complŁte incluant le consommateur), c�est-à-dire à grande Øchelle à grande 
Øchelle et dans les conditions d’un dispositif opØrationnel sur tout le territoire reposant sur l’utilisation d’emballages 
standardisØs, qui permettra de tester les derniŁres hypothŁses restantes. Exemple : tester la faisabilitØ Øconomique 
et opØrationnelle d’un parc d’emballage mutualisØ entre les industriels d’un mŒme segment de marchØ

Le dØtail des tests identi�Øs par sous-segment 
est à retrouver dans les pages dØdiØes aux sous-segments 
et à leurs �ches emballages

RØcapitulatif des 
tests identi�Øs

YAOURTS FROMAGES VIANDES FRUITS ET 
LEGUMES

PLATS 
PREPARÉS

LEGUMES
PRÉPARÉS

Lavage et 
allergŁnes X X

(TRR)
X

(TRR)
X

(TRR)
X

(TRR) X

Lavage et 
rotation des 
contenants

X X
(TRR)

X
(TRR)

X
(TRR)

X
(TRR) X

Mirage

RØsistance 
mØcanique�

TRR 
(rayures) X X

Resistance 
aux ouver-

tures/ferme-
tures rØpØtØes

X

RØsistance 
aux chocs 

thermiques
X

Migration X X X X

PRODUITS FRAIS

HYPOTH¨SES TESTS SUR 
LIGNE

PILOTE 
COMPLET

Tests à e�ectuer 
à moyen terme pour 

valider les ØlØments 
techniques

Tests à e�ectuer
à long terme pour 
valider les ØlØments 

systØmiques

TESTS 
RAPIDES

Premiers apprentissages 
actionnables sur les choix 

de standards

TRR = Tests Rapides RØalisØs

Rappel 
du contexte
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PLATS 
PRÉPARÉS

LEGUMES
PRÉPARÉS

Lavage et 
allergŁnes

X
(TRR)

X
(TRR)

Lavage et 
rotation des 
contenants

X
(TRR)

X
(TRR)

Mirage

RØsistance 
mØcanique� X

Resistance 
aux ouver-

tures/ferme-
tures rØpØtØes

X X

RØsistance 
aux chocs 

thermiques
TRR TRR

Migration X X

RESTAURATION

EAUX 
MINÉRALES,  

SOFT & 
GAZEUX

BI¨RES ET CIDRES VINS JUS & SOUPES

Lavage et 
allergŁnes

X
(TRR)

X
(TRR)

X
(TRR)

X
(TRR)

Lavage et 
rotation des 
contenants

X
(TRR)

X
(TRR)

X
(TRR)

X
(TRR)

Mirage X

RØsistance 
mØcanique�

X
(TRR) TRR

Resistance 
aux ouver-

tures/ferme-
tures rØpØtØes

RØsistance 
aux chocs 

thermiques

X
(TRR)

X
(TRR)

X
(TRR) X

Migration

BOISSONS

RÉCAPITULATIF 
DES TESTS IDENTIFIÉS

RÉCAPITULATIF 
DES TESTS IDENTIFIÉS

TRR = Tests Rapides RØalisØs

TRR = Tests Rapides RØalisØs
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Lavage et bactØriologiques :
Ce test sera rØalisØ en collaboration avec Uzaje.
1. ��Les emballages sont souillØs avec un mØlange de sauce 

tomate, huile et vinaigre.
2. �Ils sont ensuite vidØs.
3. �Puis trempØs dans l�eau tiŁde durant 10 minutes.
4. ��Les emballages sont ensuite lavØs selon la norme 

Din10534 : prØlavage autour de 50°C, lavage autour de 
65°C, prØrinçage vers 70°C et en�n rinçage entre 85 
et 90°C. Des solutions acides et basiques sont utilisØes.

5. ��Les contenants sont sØchØs.
6. ��Des tests allergŁnes sont ensuite rØalisØs, 4 types de 

contrôles sont faits : �ore totale, entero bactØrie, pro-
tØinique, trace de produits chimiques.

Lavage et rotation des emballages : 
Ce test sera rØalisØ en collaboration avec Uzaje.
Le protocole ci-dessous sera rØpØtØ 13 fois :
1. ���Les contenants sont souillØs avec un mØlange de sauce 

tomate, huile et vinaigre.
2. ��Ils sont ensuite vidØs.
3. ��Puis trempØs dans l�eau tiŁde durant 10 minutes.
4. ��Les emballages sont ensuite lavØs selon la norme 

Din10534 : prØlavage autour de 50°C, lavage autour de 
65°C, prØ rinçage vers 70°C et en�n rinçage entre 85 
et 90°C. Des solutions acides et basiques sont utilisØes.

5. ��Les emballages sont sØchØs.
6. ��Les dØformations et potentiels rØsidus sont observØs.

Migration : 
Les tests seront rØalisØs au sein du laboratoire SGS suivant
un protocole prØØtabli.
1. ���Les contenants sont rayØs par un stylo Erichsen qui 

exØcutera 15 allers retours à 10 reprises.
2. ��Les Øchantillons sont envoyØs à l�essai de migration. Il 

s�agit ici de tests de migrations globales, nous permettant 
d�avoir une mesure gravimØtrique.

MÉTHODE DE TEST 

RØsistance mØcanique :
Ce test est rØalisØ au sein du laboratoire SGS suivant
un protocole prØdØ�ni.
Un banc de chute libre est ici utilisØ.
1. ���Les contenants sont soumis à une premiŁre chute de 

20 cm, orientØs verticalement avec impact sur le fond 
du gobelet.

2. ��Ils sont ensuite soumis à une seconde chute de 50 cm 
(avec la mŒme orientation et le mŒme lieu d�impact).

3. �Puis à une derniŁre chute de 1 m (avec la mŒme orien-
tation et le mŒme lieu d�impact).

RØsistance ouvertures 
et fermetures rØpØtØes :
Ce test sera rØalisØ au sein du laboratoire SGS
suivant un protocole prØdØ�ni.
Le protocole ci-dessous sera rØpØtØ à 10 reprises :
1. Les bocaux sont remplis de colorants puis refermØs
2. �Ils sont ensuite positionnØs dans une enceinte à dØpres-

sion tŒte en bas sur du papier absorbant à une tempØ-
rature comprise entre -2 et 6°C durant 1 h (pression 
absolue de 595 mbars).

RØsistance chocs thermiques :
Ce test sera rØalisØ au sein du laboratoire SGS
suivant un protocole prØdØ�ni.
Le protocole ci-dessous sera rØpØtØ à 10 reprises :
1. �Les bocaux sont soumis à une tempØrature de -18°C 

pendant 6 h.
2. Puis à une tempØrature de 150°C durant 2 h.

Mirage :
Ce test sera rØalisØ en collaboration avec Uzaje.
Les bouteilles de teinte ØbŁne passeront au mirage manuel.
Le protocole ci-dessous sera rØpØtØ à 7 reprises :
1. ��Des erreurs tels que des mØgots de cigarette ou des 

cheveux simulant une �ssure sont volontairement glissØes 
parmi les bouteilles à tester.

2. ��Les bouteilles passent au mirage.
3. ��Le nombre d�erreur non dØtectØ est comptabilisØ.

TESTS DE LAVAGES
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TEST 01 - LAVAGE ET BACTÉRIOLOGIQUES 

CONTENANTS 
ALIMENTAIRES
Protocole 
Le test a ØtØ conduit selon le protocole ci-dessous :​
​
1. ���Les emballages sont souillØs avec un mØlange de sauce 

tomate, huile et vinaigre avec un repos pendant 72 h.
2. ���Ils sont ensuite vidØs.
3. ���Puis trempØs dans l�eau tiŁde durant 15 minutes
4. ���Les emballages sont ensuite lavØs selon la norme 

Din10534 : PrŁs lavage à 47°C, lavage à 63°C,  prØ rin-
çage à 69°C, rinçage à 90°C, sØchage à 49°C puis un 
deuxiŁme sØchage à 41°C. Des solutions acides et ba-
siques sont utilisØes.

5. ���Les contenants sont sØchØs à l�aide d�un pistolet à air.
6. ���Des tests allergŁnes sont ensuite rØalisØs, 4 types de 

contrôles sont faits : �ore totale, entero bactØrie, pro-
tØinique, trace de produits chimiques.

Observations
Lavage
� Aucun rØsidus ou trace d’aliment n’est observØ 
� Contenants retournØs si <14 g.

SØchage
� �Les contenants plastiques ne sortent pas secs de la laveuse 

et prØsentent tous des traces et gouttes d�eau.
� Un sØchage au pistolet à air est donc nØcessaire. 
� �Selon les plastiques et le format, le sØchage est plus ou 

moins rapide.

Contenants testØs 
Di�Ørentes typologies d�emballages et matØriaux 
ont ØtØ testØs : 

� Bol PBT 
� Bol PP (3 rØfØrences di�Ørentes) 
� Boite PP (5 rØfØrences di�Ørentes) 
� Gobelet PP (2 rØfØrences di�Ørentes)
� Bol CPET 
� Barquette CPET (2 rØfØrences di�Ørentes)
� Bento inox 
� Bol inox 
� Bento tritan

CONTENANTS

TEMPS DE SÉCHAGE 
À L�AIDE 

D�UN PISTOLET 
À AIR

Barquette PP 52 sec � 1min12

Bol PP 1min 07 � 1min24 

Gobelet PP 30 sec � 38 sec

Barquette PET 30 sec

Bol CPET 33 sec � 50 sec

Barquette tritan 1 min

Bol PBT 40 sec

Tests bacteriologique & allergŁne
RØsultats des tests allergŁnes rØalisØs aprŁs sØchage :
Les tests bactØriologiques ont inclus : 
� Flore totale / entØrobactØries
� Salmonelle
� Coliformes
� Staphylocoques
� Germes totaux
� Levures et moisissures 

CONCLUSION

� Lavage e�cace, contenants rØsistants.

� SØchage spØci�que nØcessaire, temps variØs. 

� Contenants lØgers retournØs.

Photo de la machine de lavage Marne 
ayant servi à rØaliser ce test

Photo des contenants souillØs, avant lavage Photo type d�un contenant de petit format 
qui s�est retournØ lors du lavage

TEST 04 - LAVAGE 

BOUTEILLES VERRE  
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Protocole 
10 rØpØtitions :
1. �Les contenants sont souillØs avec un mØlange de sauce 

tomate, huile et vinaigre
2. �Ils sont ensuite vidØs
3. �Puis trempØs dans l�eau tiŁde durant 10 minutes
4. �Les emballages sont ensuite lavØs selon la norme 

Din10534 : PrŁs lavage à 47°C, lavage à 63°C, prØ rin-
çage à 69°C, rinçage à 90°C, sØchage à 49°C puis un 
deuxiŁme sØchage à 41°C. Des solutions acides et 
basiques sont utilisØes.

5. �Les dØformation et potentiels rØsidus sont observØs à 
l��il nu

Contenants testØs 
Di�Ørentes typologies d�emballages et matØriaux 
ont ØtØ testØs : 
� Bol PBT 
� Bol PP (3 rØfØrences di�Ørentes) 
� Boite PP (5 rØfØrences di�Ørentes) 
� Gobelet PP (2 rØfØrences di�Ørentes)
� Bol CPET 
� Barquette CPET (2 rØfØrences di�Ørentes)
� Bento inox 
� Bol inox 
� Bento tritan

Observations
Observations mineures lors des di�Ørents tours :
� �Tour 3 : 

Traces noires observØes sur le bol blanc opaque PBT 
et le gobelet blanc

� �Tour 4 : 
Rayures et fond laiteux sur certains contenants PP 
transparent

� �Tour 7 : 
Barquette PET opaci�Øe, DØformation sur bol noir 
CPET

� �Tour 8 : 
Traces de lavage sur bol noir CPET, opaci�cation 
contenants PP transparents

� �Tour 9 : 
Traces de lavages sur contenant PET 

� �Tour 10 : 
Les contenants semblent sØcher plus vite suite aux 
lavages consØcutifs

CONCLUSION

� Lavage e�cace, contenants rØsistants.

� Pas de problØmatique majeure, les traces sont du au manque de sØchage.

Photo d�un gobelet PP prØsentant une trace 
noire au bout du 3e tour

Photo d�un contenant PP prØsentant de 
lØgŁres rayures à la 4e rotation

Photo d�un contenant CPET prØsentant de 
lØgŁres traces de lavage à la 8Łme rotation 
(en plus d�une dØformation ayant eu lieu à 

la 7e rotation)

Photo d�un bol PBT prØsentant une trace 
noire au bout du 3e tour 

TEST 02 - LAVAGE RÉPÉTÉS 

CONTENANTS 
ALIMENTAIRES
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Protocole 
Le test a ØtØ conduit selon le protocole ci-dessous :​
​
1. �Les bouteilles sont souillØes avec un mØlange de soft, 

limonade, jus Øpais et huile
2. �Elles sont ensuite vidØes
3. �Puis passØes dans le tunnel de lavage (soude caustique 

et tempØrature entre 55 et 61°C). La tempØrature a 
ØtØ montØ jusqu�à 80°C pour les bouteilles rØem-
ployables.

4. �Les bouteilles sont sØchØes
5. �Les dØformation et potentiels rØsidus sont observØs à 

l��il nu 
6. �Un test bactØriologique est e�ectuØ aprŁs sØchage

PrØcision : La machine est faite pour du lavage de bouteille 
verre et n�a pas de capacitØ de sØchage des bouteilles PET

CONCLUSION

� Machine inadaptØe pour le sØchage.

� Lavage e�cace. 

� Pas de traces bactØriologiques aprŁs tests. 

Observations
Lavage
� �Les bouteilles PET à usage unique sont rejetØes par la 

machine de lavage : broyØes et ØjectØes.
� Bouteille < 45 g ne passent pas dans ce type de machine
� �Les bouteilles rØemployables, plus lourdes (61 g) passent 

dans la machine. 
� �Aucune dØformation à noter sur le lavage de la bouteille 

rØemployable

SØchage
� �SØchage à l�air libre car non pris en charge par la machine
� �AprŁs 8 h, les bouteilles prØsentent toujours des traces 

d�eau moins rapide.

Casse
� �Au 5e tour 2/6 bouteilles se coincent dans la machine et 

se plie

Contenants testØs 
2 types de bouteilles ont ØtØ testØes : 
 
� PET rØemployable (perlen�asche)
� PET à usage unique

Bouteille 
rØemployable

Bouteille à usage unique

Photo d�une bouteille à usage unique 
broyØe et ØjectØe de la machine de lavage

Photo des bouteilles en position de sØchage

Photo des bouteilles en sortie de machine 
de lavage (1re rotation)

Photo d�une bouteille pliØe 
aprŁs la 5e rotation

TEST 03 - LAVAGE 

BOUTEILLES PET
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TEST 04 - LAVAGE 

BOUTEILLES VERRE  
 

Protocole 
Le test a ØtØ conduit selon le protocole ci-dessous :​
​
1. �Les bouteilles sont souillØes avec un mØlange de soft, li-

monade, jus Øpais et eau puis sont vidØes de leur contenu.
2. �Elles sont ensuite lavØes dans un tunnel de lavage avec 

une solution basique, à une tempØrature situØe entre 
80 et 85°C. Le rinçage se fait lui à l�eau du rØseau. 

3. �Les bouteilles sont sØchØes.
4. �L�aspect gØnØral des bouteilles est observØ à l��il nu.

Contenants testØs 
Di�Ørentes bouteilles ØtØ testØes : 
 
� Bouteilles champenoises ambrØes
� Bouteilles vertes 75 cl
� Bouteilles ambrØes 75 cl
� Bouteilles ØbŁnes 75 cl
� Bouteilles Vichy
� Bouteille APO
� Bouteille Steinie
� Bouteille Soft
� Bouteille Litre fraîcheur

Observations
� �Les bouteilles en verre sont propres, aucun rØsidu de 

contenu n�a pu Œtre observØs.�
� �Ceci dut des traces d�Øtiquette, de colles ou encore de 

dØcor ont pu Œtre constatØes.
� �Certaines bouteilles prØsentent Øgalement des traces de 

lavage (traces d�eau) 

CONCLUSION

� Lavage e�cace.

� Traces d�Øtiquettes avec des Øtiquettes non adaptØes.

Photo de quelques bouteilles entrant 
dans la machine de la lavage

Photo de gouttes d�eau rØsiduelles 
aprŁs lavage

Photo de traces d�Øtiquettes rØsiduelles 
aprŁs lavage

Photo de traces de colle rØsiduelles 
aprŁs lavage
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Protocole 
Le protocole ci-dessous a ØtØ soumis à 7 opØrateurs 
di�Ørents :​
​
1. �6 bouteilles de chaque rØfØrence sont soumises au 

contrôle des opØrateurs. Dans deux d�entre elles des 
erreurs sont volontairement glissØes (brindilles de bois 
et dØbris de verre).

2. �Chaque rØfØrence passe au mirage​ manuel. Les bouteilles 
sont alors statiques, disposØes sur une table et ØclairØes 
grâce à un panneau lumineux utilisØ habituellement pour 
le mirage. L�opØrateur dispose de 5 secondes pour ob-
server et noter les bouteilles incluant une erreur pour 
simuler le passage en ligne.

3. Le nombre d�erreur dØtectØes est comptabilisØ.

Contenants testØs 
Di�Ørentes bouteilles ØtØ testØes : 
 
� Champenoise ambrØe
� Bouteille 75 cl ØbŁne
� Bouteille 75 cl ambrØe
� Bouteille 75 cl verte
� Litre fraîcheur blanc

Observations

FORMAT BOUTEILLE
MOYENNES 

D�ANOMALIES�
DÉTECTÉES

Champenoise ambrØ 71 %

ÉbŁne 75 cl 79 %

Ambre 75 cl 86 %

Vert 75 cl 64 %

Litre fraicheur 100 %

CONCLUSION

� In�uence des teintes non Øtablie.

� Les formats in�uencent Øgalement le mirage.

� La vØri�cation a grande vitesse à l��il semble complexe.
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Photo de bris de verre utilisØs pour simuler 
une erreur 

Photo de brindilles de bois types utilisØes 
pour simuler une erreur 

Photo de l�installation permettant de 
rØaliser le test

TEST 05  

MIRAGE  
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TESTS MÉCANIQUES

TEST 01  

CHOC THERMIQUE 
 

Protocole 
Le test a ØtØ conduit selon le protocole ci-dessous 
sur 10 cycles :​
​
1. �Maintien de 6 h à -18°C – 2°C
2. Maintien de 2 h à 150°C – 2°C�
3. Temps de transfert entre les 2 chambres :�< 30 secondes�

Contenants testØs 
Di�Ørentes bouteilles ØtØ testØes : 
 
� Bol PBT 
� Bol PP 
� Gobelet PP 
� Bento Verre Borosilicate
� Bol CPET 
� Barquette CPET 
� Bento inox 
� Bol tritan
� 75 couronne 26 usage unique
� 75 couronne 26 rØemployable
� Litre soft blanc
� APO 33 cl
� Steinie 33 cl
� Vichy 33 cl
� Litre fraicheur
� Bocal usage unique

CONTENANTS
TEMPS DE SÉCHAGE 

À L�AIDE 
D�UN PISTOLET À AIR

Bol PBT 
LØgŁre dØformation du couvercle, le 
couvercle ne se ferme plus sur le bol, 

pour une des 3 piŁces testØes.�

Bol PP � DØformation des bols et blanchiment 
de la partie infØrieure de ceux-ci.�

Gobelet PP 1� Pas de dØgradation visuelle d�aspect.�

Gobelet PP 2 opaque� Pas de dØgradation visuelle d�aspect.�

Bento verre boro 2�
LØgŁre dØformation des couvercles, 
le couvercle ne se ferme plus sur le 

bento, pour les 3 piŁces testØes.�

Bol CPET Pas de dØgradation visuelle d�aspect.�

Bento inox

LØgŁre dØformation des couvercles, 
le couvercle ne se ferme pas correc-
tement sur le bento, pour les 2 bento 

avec couvercle plastique.�

Bol tritan 1 Petit�
DØformation totale du bol + 

couvercle, blanchiment 
des deux parties.��

75 couronne 26 
verte�usage unique Pas de dØgradation visuelle d�aspect.�

Litre soft Blanc� Pas de dØgradation visuelle d�aspect.�
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APO RB Blanc� Pas de dØgradation visuelle d�aspect.�

Steinie Blanc� Pas de dØgradation visuelle d�aspect.�

Vichy AmbrØ� Pas de dØgradation visuelle d�aspect.�

Litre fraîcheur 2� Pas de dØgradation visuelle d�aspect.�

Bocal usage unique� Pas de dØgradation visuelle d�aspect.�

75 couronne 26 
AmbrØ� rØemployable Pas de dØgradation visuelle d�aspect.�

DØformation du couvercle sur le contenant DØformation du bol PP DØformation du couvercle PBT

CONCLUSION

� Aucun dØgât sur les contenants en verre.

� Tritan et PP subissent des dØgâts.

 � La principale dØformation est le lien avec le couvercle. 

TEST 02  

CHUTE VERTICALE 
VERRE 

Protocole 
Le test a ØtØ conduit selon le protocole ci-dessous :​
​
1. �Les Øchantillons font le cycle 1 puis le cycle 2 puis le 

cycle 3. Si une rØfØrence est cassØe aprŁs un cycle, 
elle ne continue pas l�essai.�

2. �Chute de 20 cm et observation
3. �Chute de 50 cm et observation.
4. �Chute de 1 m et observation

Contenants testØs 
 � Steinie 1 Blanc�
� Chapenoise AmbrØ�
� Vichy 1 AmbrØ�
� 75 couronne 26 AmbrØ�
� Litre Soft Blanc�
� Litre fraicheur 1�
� APO RB Blanc�
� Bocal usage unique�
� 75 couronne 26 Verte�

CONTENANTS

TEMPS DE SÉCHAGE À 
L�AIDE 

D�UN PISTOLET 
À AIR

Steinie 1 Blanc�UU

Aucune casseChapenoise 
AmbrØ�UU

Vichy 1 AmbrØ R�

75 couronne 26 AmbrØ R Casse à 50 cm

Litre Soft Blanc�UU Aucune casse

Litre fraicheur UU Casse à 50 cm

APO RB Blanc�UU Aucune casse

Bocal UU Casse à 1 m

75 couronne 26 
Verte�UU Casse à 50 cm

R : rØemployable
UU : Usage unique
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TEST 03  

PERMÉABILITE 

Protocole 
Le test a ØtØ conduit selon le protocole ci-dessous :​
​
� �TempØrature d�essai : 23°C – 1°C, contrôlØe par sonde 

de l�Øquipement
� �HumiditØ d�essai : condition du laboratoire
� �Concentration gaz d�essai : 21 %
� �Face exposØe : extØrieur.
� �DurØe de stabilisation aprŁs introduction du gaz neutre : 

18 heures.
� �Appareil OXTRAN 2-61
� �3 mesures en parallŁle par rØfØrence.
� �Pas d�utilisation de la compensation de pression.
� �Flux d�azote : 10 ml/min.

Contenants testØs
Di�Ørentes typologies d�emballages et matØriaux ont ØtØ 
testØs avec les emballages comportant un couvercle :

� Bento verre borosilicate + couvercle clipsØ
� Bol Tritan + couvercle avec crochets
� Bol PBT + couvercle clipsØ
� Boîte PP + couvercle clipsØ
� Bol inox + couvercle clipsØ intØrieur

CONTENANTS

TEMPS DE SÉCHAGE À 
L�AIDE 

D�UN PISTOLET 
À AIR

Bento verre boro 1�
Fuites >700 ml/min : impossibilitØ de 
rØgler le �ux d�azote à 10 ml/min et 

de lancer la mesure�

Bol tritan 1 Petit� >> 1 000�

Bol PBT 1� >> 1 000�

Boîte PP 1� >> 1 000�

Bol inox 1/2/3� >> 1 000�

Bento verre borosilicate 
+ couvercle clipsØ

Bol Tritan +  
couvercle clipsØ

Bol PBT + 
couvercle clipsØ

Bol inox +  
couvercle clipsØ intØrieur

Boîte PP +  
couvercle clipsØ

75 couronnes 26 ambrØ Litre fraicheur 1 75 couronnes 26 verte

CONCLUSION

� �Aucune des rØfØrences (usage unique et rØemployable) ØtudiØes n�a cassØ 
aprŁs une chute de 20 cm

� �Plus de la moitiØ des rØfØrences (usage unique et rØemployable) 
n�ont pas cassØ lors des tests

� �Aucune di�Ørence notable de rØsistance à la chute verticale n�a ØtØ observØe entre 
les rØfØrences à usage unique (3 casses/7) et les rØfØrences rØemployables (1 casse/2)

CONCLUSION

� Aucun des contenants ØtudiØs n�a obtenu de rØsultats satisfaisants au test de permØabilitØ

TEST 03  

PERMÉABILITE 

Protocole 
Le test a ØtØ conduit selon le protocole ci-dessous :​
​
� �TempØrature d�essai : 23°C – 1°C, contrôlØe par sonde 

de l�Øquipement
� �HumiditØ d�essai : condition du laboratoire
� �Concentration gaz d�essai : 21 %
� �Face exposØe : extØrieur.
� �DurØe de stabilisation aprŁs introduction du gaz neutre : 

18 heures.
� �Appareil OXTRAN 2-61
� �3 mesures en parallŁle par rØfØrence.
� �Pas d�utilisation de la compensation de pression.
� �Flux d�azote : 10 ml/min.
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TEST 04  

RAYURES 

Observations 
Les contenants prØsentent tous des rayures visibles dŁs les 
premiers essais qui s�accentuent par la suite.

A partir de la pesØe des contenants, aucune perte de 
matiŁre signi�cative n�est observØe aprŁs les rayures.

6 cycles

1 cycle

8 cycles

3 cycles

7 cycles

2 cycles

9 cycles

4 cycles

10 cycles

Con�iguration pendant essai
Test con�guration

5 cycles

Illustration des rayures observées sur des barquettes en inox 
en fonction du nombre de tours e�ectué

TEST 05 

RESISTANCE VERTICALE 

Protocole 
Le test a ØtØ conduit selon le protocole ci-dessous :​
​
� �Vitesse de compression :10 mm/min.​
� Essai sur une superposition de 2 boites :​

1. Application d�une force de 2 kg pendant 20 secondes​
​2. Relâchement de 20 secondes​
3. Nombre de cycles :100​
4. RelevØ du dØplacement de la traverse sous une charge de 2 kg�aux 1er�, 50e�et 100e�cycles
​

Contenants testØs
Di�Ørentes typologies d�emballages 
et matØriaux ont ØtØ testØs :

� Bento verre borosilicate + couvercle�clipsØ�PP​
� Bol Tritan + couvercle avec crochets�tritan​
� Bol PBT + couvercle�clipsØ�PP​
� Boîte PP + couvercle avec crochets PP​
� Bol inox �+ couvercle�clipsØ�intØrieur PP​
� Bol CPET + couvercle�clipsØ�CPET​
� Bento inox + + couvercle avec crochets PP​

CONTENANTS CYCLE � CYCLE 50 CYCLE 100

Bol PBT�​ 1.19​ 1.36​ 1.36​

Boîte PP​ 1.83​ 2.10​ 2.15

Bento verre�boro�​ 1.24​ 1.31​ 1.35​

Bol CPET​ 1.29​ 1.30​ 1.36

Bol inox​ 0.73 0.75​ 0.77​

Bol tritan 1.38​ 1.42​ 1.45​

Bento inox 2.01 2.11 2.12

CONCLUSION

� Le�clipsage�vers l�intØrieur​ du bol inox a le mieux�​rØsistØ​

� Les crochets ne�​garantissent pas une�​meilleure rØsistance à�la pression​

� DØplacements globalement assez faibles
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TESTS MIGRATION

TEST 01  

MIGRATION GLOBALE 
 

Protocole 
​
1. �Test de migration globale sur les Øchantillons tØmoins 

en T0 (successive�sur 3 Øprouvettes)​
2. Test de rayures (cf.�rØsistance mØcanique)​
3. �Test de rØsistance post-rayures à T10 (successive sur 3 

Øprouvettes)​

Conditions des tests de migration globale :�​

Plastiques :​
� Migrations globales successives : acide acØtique 3 %�​
� Migrations globales rØpØtØes : huile d�olive�​
� Migrations globales rØpØtØes : Øthanol 95 %​

Inox :�​
� �Migrations successives de 21 mØtaux selon Guide Euro-

pØen + Fiche�DGCCRF mØtaux et alliages�​

Contenants testØs 
Di�Ørentes typologies d�emballages et de matØriaux�ont 
ØtØ testØs :�​

� Bol PBT�​
� Bol PP�​
� Barquette CPET�​
� Bento inox�​
� Bol�tritan​

CONTENANTS RÉSULTATS
(DIFFÉRENCE T0 ET T10)​

Bol PBT 
Migration globale T0 et T10 

conforme (<10 mg/dm�) 
et <3 mg/dm�​

Bol PP �

Migration globale T0 et T10 
conforme. Moyenne T0 : 

10,29 mg/dm� et T10 : 0 mg/dm�​
dm� et T10 : 0 mg/dm�​

Barquette CPET
Migration globale T0 et T10 conforme 

(<10 mg/dm�) et moyenne 
<3 mg/dm� pour les deux�tours.​

Bento inox

Migration globale T0 et T10 
conforme.�​Augmentation de la 
concentration en Nickel (0,043 
à 0,109 mg/kg) et en Fer (0,950 

à�2,962 mg/kg)� entre T0 et T10, en 
dessous des limites de conformitØ 

(0,98 mg/kg pour le�Nickel, 
280 mg/kg pour le Fer).�​

Bol tritan
Migration globale T0 et T10 

conforme (<10 mg/dm�) 
et <3mg/dm�​

CONCLUSION

� �Tous les emballages testØs ont obtenus des rØsultats en conformitØ avec les normes en 
vigueur relatives à leur matØriau

� �Tests à complØter par d�autres tests avec un nombre de cycle > 10 et/ou en couplant 
l�abrasion avec de la chau�e et en conditions rØelles (boucle complŁte et à grande Øchelle)
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