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Description

DOMAINE TECHNIQUE DE L’INVENTION

[0001] La présente invention concerne le domaine des
emballages souples en papier pour machine automati-
que, en particulier des emballages souples en papier
transparent.

ETAT DE LA TECHNIQUE

[0002] Actuellement, les emballages alimentaires tels
que les emballages de fruits et légumes sont fabriqués
en matière plastique, généralement en polypropylène.
[0003] Le polypropylène est typiquement fourni aux
emballeurs sous forme de sacs ou de bobines de films.
Selon les domaines d’activités, le matériel d’activité de
conditionnement peut être différent.
[0004] Pour des légumes ou fruits fragiles, le polypro-
pylène est surtout préféré par les utilisateurs des sachets
fabriqués qui seront ensuite fermés.
[0005] Pour les produits moins fragiles et pour des
questions de productivité, les entreprises utilisent des
bobines de film qui sont déroulées sur des ensacheuses.
Cela permet la fabrication des sachets dans leur atelier.
[0006] Les films ou sachets ont la possibilité d’être fa-
briqués en plusieurs épaisseurs (de 15m à 100m en gé-
néral). Les différences d’épaisseurs permettent d’agir sur
la résistance de l’emballage ainsi que sur la conserva-
tion.
[0007] Un échange gazeux (oxygène/CO2) et la per-
méabilité à la vapeur d’eau est souvent recherchée pour
la conservation de ces produits. Il existe aussi la possi-
bilité de perforer les emballages au laser ou aiguilles
chaudes ou macro-perforer pour optimiser la conserva-
tion selon les produits emballés.
[0008] Comme alternative au polypropylène, le polyé-
thylène est parfois utilisé pour les emballages de denrées
alimentaires telles que les fruits et légumes. Le polyé-
thylène peut être dans une structure simple, ou fabriqué
en multicouches avec différentes barrières : éthylène al-
cool vinylique (EVOH), polyamide (PA), métallisé, pour
prévoir la conservation des aliments.
[0009] Des restrictions réglementaires limitent voire in-
terdisent les emballages plastiques, notamment pour
l’emballage des fruits et légumes. En France, la loi anti-
gaspillage pour une économie circulaire (loi AGEC) pro-
gramme l’interdiction progressive de plusieurs objets
plastiques jetables.
[0010] C’est donc un objet de la présente invention que
de fournir un emballage transparent exempt de plastique
présentant à la fois de bonnes propriétés de scellabilité
et de bonnes propriétés barrière.

RESUME DE L’INVENTION

[0011] Plus précisément, la présente invention concer-
ne un emballage papier présentant une perméabilité à

l’humidité inférieure ou égale à 10 g H2O/m2/24h, ledit
emballage étant capable de se sceller sur lui-même, ledit
emballage comportant au moins un papier transparent.
[0012] De préférence, l’emballage papier est exempt
de polymère plastique.
[0013] Selon un mode de réalisation, ledit papier trans-
parent comporte au moins une couche de vernis scellant.
[0014] Selon un mode de réalisation, ledit papier trans-
parent comporte de 1 à 12 g/m2 d’extrait sec de vernis
scellant.
[0015] Selon un mode de réalisation, ledit papier trans-
parent comporte au moins une couche de vernis hydro-
phobe, ledit vernis hydrophobe étant de préférence mi-
cro-ondable.
[0016] Selon un mode de réalisation, ledit papier trans-
parent comporte de 2 à 10 g/m2 d’extrait sec de vernis
hydrophobe.
[0017] Selon un mode de réalisation, le vernis scellant
est identique au vernis hydrophobe.
[0018] Selon un mode de réalisation, l’emballage pa-
pier est entièrement transparent, éventuellement avec
une ou plusieurs zones imprimées.
[0019] Selon un mode de réalisation, l’emballage pa-
pier comporte au moins une partie transparente et au
moins une partie opaque, ladite partie opaque étant par
exemple en papier kraft, tel que du kraft brungé.
[0020] Selon un mode de réalisation, l’emballage pa-
pier présente une perméabilité à l’oxygène inférieure ou
égale à 500 cm3/m2/24h, de préférence inférieure ou
égale à 300 cm3/m2/24h, de préférence encore inférieure
ou égale à 200 cm3/m2/24h, voire inférieure ou égale à
150 cm3/m2/24h.
[0021] Selon un mode de réalisation, l’emballage pa-
pier est sous forme d’une bobine de film, d’une bobine
de sacs ou de sacs préformés.
[0022] L’invention concerne également un procédé de
préparation d’un emballage selon l’invention, compre-
nant les étapes :

a) Mise à disposition d’un papier transparent éven-
tuellement avec des zones imprimées,
b) Application d’au moins une couche de vernis.

[0023] Selon un mode de réalisation, le procédé selon
l’invention comprend une étape dans laquelle du papier
opaque, tel que du papier kraft est associé sur une partie
du papier transparent avant l’étape b).
[0024] La présente invention propose ainsi un embal-
lage alimentaire sans polymère plastiques particulière-
ment utile pour les producteurs de fruits et légumes qui
n’ont actuellement aucune solution pour continuer de fai-
re fonctionner leurs ateliers de conditionnement compte
tenu des nouvelles restrictions (loi AGEC en France).
[0025] L’emballage alimentaire selon l’invention pré-
sente des propriétés barrière (Humidité et éventuelle-
ment oxygène/CO2) équivalentes aux produits plasti-
ques traditionnellement utilisés pour les emballages ali-
mentaires.
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[0026] L’emballage selon l’invention permet de garder
la conservation des produits alimentaires pour respecter
les dates limites d’utilisation optimale (DLUO)
aujourd’hui habituelles sur les aliments emballés.
[0027] L’emballage selon l’invention permet d’avoir un
emballage recyclable
[0028] L’emballage selon l’invention permet d’avoir un
emballage transparent, et ce sans usage de film trans-
parent en matière plastique.
[0029] L’invention permet de fournir un emballage
scellant fonctionnant sur différentes machines automa-
tiques de conditionnement.
[0030] L’invention permet de fournir un emballage
transparent de conservation, de cuisson four et/ou micro-
ondable.
[0031] L’emballage selon l’invention est imprimable
selon différentes techniques, en Flexographie/Héliogra-
phie/Offset/Numérique. La qualité d’impression sur l’em-
ballage papier selon l’invention est aussi bonne et simple
à mettre en œuvre que sur les films plastiques.
[0032] D’autres caractéristiques, variantes et avanta-
ges de la mise en œuvre de l’invention, ressortiront mieux
à la lecture de la description et des exemples qui vont
suivre, donnés à titre illustratif et non limitatif de l’inven-
tion.

DESCRIPTION DETAILLEE DE L’INVENTION

[0033] La présente invention concerne un emballage
papier présentant une perméabilité à l’humidité inférieure
ou égale à 10 g H2O/m2/24h, ledit emballage étant ca-
pable de se sceller sur lui-même, ledit emballage com-
portant au moins un papier transparent.
[0034] L’emballage papier selon l’invention est un em-
ballage destiné à être mise en œuvre dans des machines
automatiques, typiquement des machines pour le condi-
tionnement de denrées alimentaires, telles que des fruits
et des légumes.
[0035] La perméabilité à l’humidité peut être mesurée
selon la norme ASTM F 1249, typiquement à 37,8°C et
à 100% d’humidité relative.
[0036] De préférence, la perméabilité à l’humidité de
l’emballage papier selon l’invention va de 3 à 10 g
H2O/m2/24h, de préférence encore de 3 à 8 g
H2O/m2/24h.
[0037] L’emballage selon l’invention est un emballage
à base de papier et sera ainsi typiquement exempt de
polymères plastiques, par exemple exempt de film plas-
tique. Dans l’état de la technique, les emballages papier
(dans leur forme finale) ayant une fenêtre transparente
comporte un film transparent.
[0038] L’emballage papier selon l’invention comporte
au moins un papier transparent. Le papier transparent
peut être de type glassine ou cristal.
[0039] L’emballage papier selon l’invention peut éga-
lement comporter un papier non transparent sur une par-
tie de l’emballage papier selon l’invention, de sorte que
l’emballage final comprenne au moins une partie trans-

parente.
[0040] Ainsi, la partie transparente permettra de visua-
liser le contenu de l’emballage une fois l’emballage mis
en conditionnement, on parlera alors d’« emballage
final ». Le contenu de l’emballage final sera typiquement
une denrée alimentaire, telle que des fruits ou des légu-
mes.
[0041] Un papier comporte deux faces. La face du pa-
pier sera dite externe lorsqu’elle ne sera pas destinée à
être en contact avec les denrées alimentaires et la face
du papier sera dite interne lorsqu’elle sera destinée à
être en contact avec les denrées alimentaires.
[0042] L’emballage selon l’invention est capable de se
sceller sur lui-même, il est alors dit « scellant ».
[0043] L’emballage selon l’invention pourra comporter
une ou plusieurs couches de vernis scellant afin d’obtenir
la scellabilité. Le vernis scellant pourra être à base
aqueuse ou organique.
[0044] Selon un mode de réalisation, le vernis scellant
comprend au moins une émulsion de polymère ou copo-
lymère acrylique et au moins une cire, ladite cire pouvant
être choisie parmi une cire paraffinique, une cire paraf-
finique greffée, une cire crystalline, une cire polyéthylè-
ne, une cire polyéthylène haute densité.
[0045] A titre d’exemple non limitatif de vernis scellant,
on peut citer le vernis SunStar® SPEF854 de la société
SunChemical.
[0046] Le vernis scellant peut ainsi être présent à rai-
son de 1 à 12g/m2 d’extrait sec, de préférence de 3 à 11
g/m2 d’extrait sec, de préférence encore de 5 à 10 g/m2

sur le papier. Le vernis scellant peut être appliqué direc-
tement sur le papier ou alors sur le papier préalablement
revêtu d’une couche par exemple une autre couche de
vernis, de laque ou d’encre.
[0047] De préférence, le vernis scellant est appliqué
directement sur le papier (avant toute autre couche de
vernis).
[0048] De préférence, le vernis scellant est appliqué
en plusieurs couches.
[0049] De préférence, le vernis scellant est présent sur
la face interne du papier et avantageusement unique-
ment sur la face interne du papier.
[0050] Le vernis scellant pourra permettre de définir
une zone de scellage. Ainsi, de préférence, l’emballage
selon l’invention comprendra une zone de scellage dans
laquelle le vernis scellant sera « libre », c’est-à-dire le
vernis scellant sera la couche supérieure dans le cas où
l’emballage papier comporte à certains endroits plu-
sieurs couches de vernis différents.
[0051] La zone de scellage correspond à la zone où
l’emballage papier sera scellé sur lui-même lors de l’uti-
lisation finale de l’emballage alimentaire.
[0052] Lorsque l’emballage selon l’invention compor-
te, outre un papier transparent, également un papier opa-
que, alors de préférence, la zone de scellage sera au
niveau du papier opaque, de sorte que l’emballage papier
puisse être scellé, après insertion de denrée(s) alimen-
taire(s) au niveau du papier opaque et dans ce cas, l’em-
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ballage final comportera une partie visible grâce au pa-
pier transparent.
[0053] Lorsque l’emballage selon l’invention comporte
des zones imprimées, généralement avec de l’encre,
alors de préférence, la zone de scellage sera choisie en
dehors des zones imprimées afin de ne pas gêner le
graphisme des impressions.
[0054] L’emballage selon l’invention pourra comporter
une ou plusieurs couches de vernis hydrophobe afin
d’obtenir la perméabilité à l’humidité inférieure ou égale
à 10 g H2O/m2/24h voire inférieure ou égale à 8 g
H2O/m2/24h.Le vernis hydrophobe pourra être à base
aqueuse ou organique.
[0055] A titre d’exemple non limitatif de vernis hydro-
phobe, on peut citer un vernis sous forme d’une disper-
sion acrylique, par exemple le vernis LOCTITE LIOFOL
HS 59-605® de la société Loctite.
[0056] Le vernis hydrophobe peut ainsi être présent à
raison de 2 à 10g/m2 d’extrait sec, de préférence de 3 à
9 g/m2 d’extrait sec sur le papier. Le vernis hydrophobe
peut être appliqué directement sur le papier ou alors sur
le papier préalablement revêtu d’une couche par exem-
ple une autre couche de vernis, de laque ou d’encre.
[0057] Selon un mode de réalisation, le vernis hydro-
phobe est présent sur les deux faces du papier. De pré-
férence, le vernis hydrophobe est appliqué d’un côté sur
le papier revêtu d’une ou plusieurs couches de vernis
scellant et d’un autre côté directement sur le papier.
[0058] De préférence, le vernis hydrophobe est appli-
qué en plusieurs couches, et ce le cas échéant sur cha-
que face du papier.
[0059] Selon un mode de réalisation, le vernis hydro-
phobe est un vernis micro-ondable. Cela permettra d’ap-
porter la propriété micro-ondable à l’emballage selon l’in-
vention. Un vernis micro-ondable est un vernis qui peut
passer au micro-ondes.
[0060] Il est possible d’utiliser un seul et même vernis
pour obtenir les propriétés de scellage et les propriétés
barrière à l’humidité. De façon préférentielle, l’emballage
selon l’invention comportera au moins deux vernis diffé-
rents.
[0061] L’emballage selon l’invention pourra présenter
une perméabilité à l’oxygène inférieure ou égale à 1000
cm3/m2/24h.
[0062] La perméabilité à l’oxygène peut être mesurée
selon la norme ASTM D3985, typiquement à 23°C et 50%
d’humidité relative.
[0063] Selon un mode de réalisation, l’emballage pa-
pier présente une perméabilité à l’oxygène inférieure ou
égale à 500 cm3/m2/24h, de préférence inférieure ou
égale à 300 cm3/m2/24h, de préférence encore inférieure
ou égale à 200 cm3/m2/24h, voire inférieure ou égale à
150 cm3/m2/24h.
[0064] La perméabilité à l’oxygène peut être choisie
en fonction des denrées alimentaires destinées à être
emballées dans l’emballage papier selon l’invention.
[0065] L’emballage selon l’invention pourra éventuel-
lement comporter une ou plusieurs couches d’un autre

vernis, différent du vernis scellant et différent du vernis
hydrophobe, afin d’obtenir la perméabilité à l’oxygène
inférieure ou égale à 500 cm3/m2/24h, de préférence in-
férieure ou égale à 300 cm3/m2/24h, de préférence en-
core inférieure ou égale à 200 cm3/m2/24h, voire infé-
rieure ou égale à 150 cm3/m2/24h. Ledit vernis « barrière
à l’oxygène » pourra être à base aqueuse ou organique.
[0066] A titre d’exemple non limitatif de vernis appor-
tant des propriétés barrière à l’oxygène supplémentaires,
on peut citer le vernis AEROBLOC ENHANCE® de la
société SunChemical.
[0067] Le vernis « barrière à l’oxygène » peut ainsi être
présent à raison de 0,5 à 7g/m2 d’extrait sec, de préfé-
rence de 1 à 5 g/m2 d’extrait sec sur le papier. Le vernis
« barrière à l’oxygène » peut être appliqué directement
sur le papier ou alors sur le papier préalablement revêtu
d’une couche par exemple une autre couche de vernis,
de laque ou d’encre.
[0068] Selon un mode de réalisation, le vernis
« barrière à l’oxygène » est présent sur les deux faces
du papier. De préférence, le vernis « barrière à
l’oxygène » est appliqué d’un côté sur le papier revêtu
d’une ou plusieurs couches de vernis scellant et d’un
autre côté directement sur le papier.
[0069] De préférence, le vernis « barrière à
l’oxygène » est appliqué en plusieurs couches, et ce le
cas échéant sur chaque face du papier.
[0070] L’emballage papier selon l’invention peut éven-
tuellement comprendre des perforations.
[0071] Si des perforations sont mises en œuvre, par
exemple, dans le cas de denrées alimentaires chargées
en humidité, ces perforations peuvent avoir une taille al-
lant de 80 mm à 10 mm, de préférence allant de 80 mm
à 2 mm.
[0072] Néanmoins, contrairement aux emballages en
matière plastique, les perforations ne sont pas toujours
nécessaires dans le cas de l’emballage papier selon l’in-
vention. En effet, la perméabilité à l’oxygène est parfois
suffisante en l’absence de perforations pour l’emballage
papier selon l’invention. Selon un mode de réalisation,
l’emballage papier ne comprend pas de perforations.
[0073] Le(s) vernis mis en oeuvre dans l’invention
est(sont) typiquement des vernis aptes au contact ali-
mentaire (« Food Direct Contact ») et conformes au rè-
glement (CE) n°2023/2006.
[0074] Selon un mode de réalisation, l’emballage pa-
pier est entièrement transparent, à base de papier trans-
parent. Selon un autre mode de réalisation, l’emballage
papier selon l’invention comporte une partie transparente
et une partie opaque. Par exemple, l’emballage selon
l’invention peut comporter un papier opaque, par exem-
ple du kraft, associé à un papier transparent, l’association
permettant de laisser une partie transparente pour l’em-
ballage finale.
[0075] L’emballage papier selon l’invention peut éven-
tuellement être imprimé. L’impression peut être mise en
œuvre selon différentes techniques connues : flexogra-
phie, héliographie, offset et numérique.
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[0076] Des encres à base aqueuse ou organique peu-
vent être utilisées pour l’impression.
[0077] Les impressions peuvent être effectuées avant
ou après l’application des couches de vernis, de préfé-
rence avant l’application des couches de vernis.
[0078] L’emballage selon l’invention peut être sous for-
me d’une bobine de film, d’une bobine de sacs ou de
sacs préformés.
[0079] Selon un mode de réalisation, l’emballage pa-
pier comporte au moins une couche de vernis scellant
et au moins une couche de vernis hydrophobe.
[0080] Selon un mode de réalisation, l’emballage pa-
pier comporte deux ou trois couches dont une couche
de vernis scellant et une couche de vernis hydrophobe,
la troisième couche étant choisie parmi une couche de
vernis scellant, une couche de vernis hydrophobe et une
couche de vernis « barrière à l’oxygène ».Selon un mode
de réalisation, l’emballage papier comporte au moins
trois couches dont au moins une couche de vernis scel-
lant et au moins une couche de vernis hydrophobe, une
troisième couche étant choisie parmi une couche de ver-
nis scellant, une couche de vernis hydrophobe et une
couche de vernis « barrière à l’oxygène ».
[0081] Typiquement, le vernis scellant est situé à l’ex-
térieur de l’emballage pour permettre la scellabilité dudit
emballage.
[0082] L’invention concerne également un procédé de
préparation de l’emballage selon l’invention.
[0083] Le procédé de préparation comprend typique-
ment les étapes suivantes :

a) Mise à disposition d’au moins un papier transpa-
rent, de préférence sous forme de bobine,
b) Application d’au moins une couche de vernis.

[0084] Le ou les vernis définis dans le cadre du procé-
dé de l’invention peuvent présenter les caractéristiques
définies dans le cadre de l’emballage selon l’invention.
[0085] Le papier défini dans le cadre du procédé de
l’invention peut présenter les caractéristiques définies
dans le cadre de l’emballage selon l’invention.
[0086] L’application d’une couche de vernis est effec-
tuée selon toute technique d’application bien connue de
l’homme du métier.
[0087] Des zones d’application peuvent être délimi-
tées en fonction des zones d’impression et/ou des zones
de scellage souhaitées.
[0088] Lorsque plusieurs couches de vernis sont mi-
ses en œuvre, lesdites couches peuvent être mises en
œuvre avec un même vernis et/ou avec différents vernis
et lesdites couches peuvent être de même épaisseur ou
d’épaisseur différente.
[0089] Si l’emballage papier comprend une/des im-
pression(s), alors de préférence, la ou les étapes d’im-
pression sont effectuées avant la ou les étapes d’appli-
cation de vernis.
[0090] Typiquement, entre deux étapes d’application,
le procédé de préparation comprendra une étape de sé-

chage, par exemple dans un caisson de séchage dans
lequel un échange d’air pourra avoir lieu, avec une injec-
tion d’air et une aspiration d’air.
[0091] Après application de la dernière couche de ver-
nis, le procédé de préparation comprendra de préférence
un séchage, par exemple par passage dans un tunnel.
Cela est particulièrement utile lorsque l’emballage selon
l’invention est mis sous forme de bobine, afin d’éviter les
transferts de vernis.
[0092] Selon un mode de réalisation, le procédé
comprend :

a) Mise à disposition d’au moins un papier transpa-
rent, de préférence sous forme de bobine,
b) Application d’au moins une couche de vernis scel-
lant sur au moins une face du papier transparent,
c) Application d’au moins une couche de vernis hy-
drophone, éventuellement micro-ondable, sur au
moins une face du papier transparent,

étant entendu que l’étape b) peut être mise en œuvre
avant ou après l’étape c).
[0093] Selon ce mode de réalisation du procédé, il con-
viendra de noter que le vernis hydrophobe éventuelle-
ment micro-ondable pourra être identique ou différent du
vernis scellant.
[0094] Selon un mode de réalisation, le procédé
comprend :

a) Mise à disposition d’au moins un papier transpa-
rent, de préférence sous forme de bobine,
b) Application d’au moins une couche de vernis scel-
lant sur une seule face du papier transparent, de
préférence la face destinée à être en contact avec
les denrées alimentaires,
c) Application d’au moins une couche de vernis hy-
drophone, éventuellement micro-ondable, sur les
deux faces du papier transparent,

étant entendu que l’étape b) peut être mise en œuvre
avant ou après l’étape c).
[0095] De préférence, lorsque le procédé met en œu-
vre un vernis scellant en tant que première(s) couche(s)
d’application puis un vernis hydrophobe différent du ver-
nis scellant en tant que seconde(s) couche(s) d’applica-
tion, le vernis hydrophobe sera appliqué de façon à lais-
ser une zone de scellage avec vernis scellant « libre »
(sans vernis hydrophobe).
[0096] Le procédé de préparation selon l’invention
peut en outre comprendre une étape de mise en forme
de l’emballage papier, par exemple sous forme de bobine
ou sous forme de sacs.
[0097] L’emballage selon l’invention peut être recyclé.
[0098] Lorsque l’emballage selon l’invention se pré-
sente sous forme de sacs préformés, la fabrication est
très simple. Une machine de scellage équipée d’une pin-
ce de scellage pourra permettre de fermer le sachet.
[0099] Lorsque l’emballage selon l’invention se pré-
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sente sous forme d’une bobine de film, alors des machi-
nes automatiques de type ensacheuses, verticales ou
horizontales, peuvent être utilisé pour former le sachet.
[0100] Les exemples suivants sont donnés à titre non
limitatif pour illustrer l’invention.

EXEMPLES

Exemple 1

[0101] Un emballage selon l’invention a été préparé
selon le procédé suivant :

- Mise à disposition d’un papier transparent déjà im-
primé avec une couche de vernis hydrophobe à l’ex-
térieur sous forme de bobine. La face extérieure est
la face qui n’est pas destinée à être en contact avec
les denrées alimentaires lors de l’utilisation de l’em-
ballage. La couche de vernis hydrophobe à l’exté-
rieur permet de protéger le papier.

- Monter sur une imprimeuse flexographique ou hé-
liographique cette bobine.

- Choisir l’emplacement de la zone de scellage par
rapport au spot du graphisme (des impressions, mo-
tifs).

- Prendre 2 à 3 anylox ou cylindres gravés pour créer
un aplat de vernis scellant de 1 à 12g/m2 d’extrait
sec selon la scellabilité recherchée. L’augmentation
du dépôt augmente la résistance du scellage.

- La puissance des caissons de séchage peut être
adaptée selon le besoin d’extraire le solvant ou l’eau
(du vernis).

- Prendre 1 à 2 anylox ou cylindres gravés et déposer
un vernis hydrophobe à raison de 2 à 10g/m2 d’extrait
sec au total selon la barrière à l’humidité recherchée.
Par exemple, 5g/m2 extrait sec correspond à une
perméabilité à l’humidité de 7g/m2 de vapeur d’eau
par jour, norme ASTM F 1249.

[0102] En fonction de la destination de l’emballage, il
est possible de créer une perforation, micro (80 mm à 1
mm) ou macro (8-10 mm), pour ajuster l’évaporation
d’humidité. Ceci est parfois souhaité pour les produits
chargés en humidité, par exemple de type carotte.

Exemple 2

[0103] Un emballage selon l’invention a été préparé
selon le procédé suivant :

- Mise à disposition d’un papier glassine (transparent)
déjà imprimé avec une couche de vernis hydrophobe
à l’extérieur sous forme de bobine. La face extérieure
est la face qui n’est pas destinée à être en contact
avec les denrées alimentaires lors de l’utilisation de
l’emballage. La couche de vernis hydrophobe à l’ex-
térieur permet de protéger le papier.

- Monter sur une imprimeuse flexographique ou hé-

liographique cette bobine.
- Choisir l’emplacement de la zone de scellage par

rapport au spot du graphisme (des impressions, mo-
tifs).

- Prendre 2 à 3 anylox ou cylindres gravés pour créer
un aplat de vernis scellant de 1 à 12g/m2 d’extrait
sec selon la scellabilité recherchée. L’augmentation
du dépôt augmente la résistance du scellage.

- La puissance des caissons de séchage peut être
adaptée selon le besoin d’extraire le solvant ou l’eau
(du vernis).

- Prendre 1 ou 2 anylox ou cylindres gravés pour créer
la barrière oxygène. Les dépôts peuvent être adap-
tés selon le niveau de barrière recherchée :

+ Pour un anylox de 12 cm3, l’extrait sec de vernis
« barrière oxygène » peut être de 1,7 g/m2 pour
donner une perméabilité à l’oxygène de
100cm3/m2/jour, 50% RH, 23°C (ASTM D3985)
+ Pour un anylox de 20 cm3, l’extrait sec de vernis
« barrière oxygène » peut être de 3 g/m2 pour
donner une perméabilité à l’oxygène de
35cm3/m2/jour, 50% RH, 23°C (ASTM D3985)

- Déposer un aplat en laissant les zones de scellage
sans vernis hydrophobe.

- Garder une puissance élevée pour sécher le, ou les,
vernis.

- Prendre 1 à 2 anylox ou cylindres gravés et déposer
un vernis hydrophobe à raison de 2 à 10g/m2 d’extrait
sec au total selon la barrière à l’humidité recherchée.
Par exemple, 5g/m2 extrait sec correspond à 7g/m2

de vapeur d’eau par jour, norme ASTM F 1249.

[0104] L’emballage sous forme de bobine ainsi obtenu
présente des fonctions barrière à l’oxygène et à l’humi-
dité.

Exemple 3

[0105] Un emballage selon l’invention a été préparé
selon le procédé suivant :

- Mise à disposition d’une bobine de papier transpa-
rent et d’une bobine de papier kraft.

- Monter les bobines sur une complexeuse pour les
associer de sorte à laisser au moins une partie trans-
parente et donc une certaine visibilité sur l’emballage
final.

- Monter sur une imprimeuse flexographique ou hé-
liographique cette bobine.

- Choisir l’emplacement de la zone de scellage par
rapport au spot du graphisme (des impressions, mo-
tifs).

- Prendre 2 à 3 anylox ou cylindres gravés pour créer
un aplat de vernis scellant de 1 à 12g/m2 d’extrait
sec selon la scellabilité recherchée. L’augmentation
du dépôt augmente la résistance du scellage.
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- La puissance des caissons de séchage peut être
adaptée selon le besoin d’extraire le solvant ou l’eau
(du vernis).

- Prendre 1 ou 2 anylox ou cylindres gravés pour créer
la barrière oxygène. Les dépôts peuvent être adap-
tés selon le niveau de barrière recherchée :

+ Pour un anylox de 12 cm3, l’extrait sec de vernis
« barrière oxygène » peut être de 1,7 g/m2 pour
donner une perméabilité à l’oxygène de
100cm3/m2/jour, 50% RH, 23°C (ASTM D3985)
+ Pour un anylox de 20 cm3, l’extrait sec de vernis
« barrière oxygène » peut être de 3 g/m2 pour
donner une perméabilité à l’oxygène de
35cm3/m2/jour, 50% RH, 23°C (ASTM D3985)

- Déposer un aplat en laissant les zones de scellage
sans vernis hydrophobe.

- Garder une puissance élevée pour sécher le, ou les,
vernis.

- Prendre 1 à 2 anylox ou cylindres gravés et déposer
un vernis hydrophobe à raison de 2 à 10g/m2 d’extrait
sec au total selon la barrière à l’humidité recherchée.
Par exemple, 5g/m2 extrait sec correspond à 7g/m2

de vapeur d’eau par jour, norme ASTM F 1249.

Exemple 4

[0106] Un emballage selon l’invention a été préparé
selon le procédé suivant :

- Mise à disposition de deux bobines de papier trans-
parent.

- Monter les bobines sur une complexeuse.
- Appliquer une colle barrière à l’oxygène pour asso-

cier les deux couches de papier transparent.
- Prendre 2 à 3 anylox ou cylindres gravés pour créer

un aplat de vernis scellant de 1 à 12g/m2 d’extrait
sec selon la scellabilité recherchée. L’augmentation
du dépôt augmente la résistance du scellage.

- La puissance des caissons de séchage peut être
adaptée selon le besoin d’extraire le solvant ou l’eau
(du vernis).

- Prendre 1 à 2 anylox ou cylindres gravés et déposer
un vernis hydrophobe à raison de 2 à 10g/m2 d’extrait
sec au total selon la barrière à l’humidité recherchée.
Par exemple, 5g/m2 extrait sec correspond à 7g/m2

de vapeur d’eau par jour, norme ASTM F 1249.

Exemple 5

[0107] Un emballage selon l’invention a été préparé
selon le procédé suivant :

- Mise à disposition d’un papier transparent (type glas-
sine).

- Mise à disposition d’un vernis hydrophobe micro-on-
dable.

- Monter sur une imprimeuse 2 à 3 anylox, ou cylindres
gravés :

+ Le dépôt de vernis hydrophobe micro-ondable
peut être de 2 à 12g/m2 d’extrait sec en une ou
plusieurs couches. Le séchage sera facilité si le
dépôt est mis en œuvre en plusieurs couches.

- Prendre 1 à 2 anylox ou cylindres gravés et déposer
un vernis scellant à raison de 1 à 12g/m2 d’extrait
sec.
+ La perméabilité à l’humidité est de 7 g H2O/m2/24h.

[0108] L’emballage papier selon cet exemple est un
emballage micro-ondable pouvant être scellé et ayant de
bonnes propriétés barrière à l’humidité.

Revendications

1. Emballage papier présentant une perméabilité à
l’humidité inférieure ou égale à 10 g H2O/m2/24h,
ledit emballage étant capable de se sceller sur lui-
même, ledit emballage comportant au moins un pa-
pier transparent.

2. Emballage selon la revendication 1, exempt de po-
lymère plastique.

3. Emballage selon la revendication 1 ou 2, caractéri-
sé en ce que le papier comporte au moins une cou-
che de vernis scellant.

4. Emballage selon la revendication 3, dans lequel ledit
papier transparent comporte de 1 à 12 g/m2 d’extrait
sec de vernis scellant.

5. Emballage selon l’une quelconque des revendica-
tions 1 à 4, caractérisé en ce que le papier trans-
parent comporte au moins une couche de vernis hy-
drophobe, ledit vernis hydrophobe étant de préfé-
rence micro-ondable.

6. Emballage selon la revendication 5, dans lequel le
papier comporte de 2 à 10 g/m2 d’extrait sec de ver-
nis hydrophobe.

7. Emballage selon l’une des revendications 3 à 6, ca-
ractérisé en ce que le vernis scellant est identique
au vernis hydrophobe.

8. Emballage selon l’une quelconque des revendica-
tions 1 à 7, caractérisé en ce qu’il est entièrement
transparent, éventuellement avec une ou plusieurs
zones imprimées.

9. Emballage selon l’une quelconque des revendica-
tions 1 à 7, caractérisé en ce qu’il comporte au
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moins une partie transparente et au moins une partie
opaque, ladite partie opaque étant par exemple en
papier kraft, tel que du kraft brungé.

10. Emballage selon l’une quelconque des revendica-
tions 1 à 9, présentant une perméabilité à l’oxygène
inférieure ou égale à 500 cm3/m2/24h, de préférence
inférieure ou égale à à 300 cm3/m2/24h, de préfé-
rence encore inférieure ou égale à 200 cm3/m2/24h,
voire inférieure ou égale à 150 cm3/m2/24h.

11. Emballage selon l’une quelconque des revendica-
tions 1 à 10, comportant au moins une couche de
vernis scellant et au moins une couche de vernis
hydrophobe.

12. Emballage selon l’une quelconque des revendica-
tions 1 à 11, comportant deux ou trois couches dont
une couche de vernis scellant et une couche de ver-
nis hydrophobe, la troisième couche étant choisie
parmi une couche de vernis scellant, une couche de
vernis hydrophobe, et une couche de vernis barrière
à l’oxygène.

13. Emballage selon l’une quelconque des revendica-
tions 1 à 12, sous forme d’une bobine de film, d’une
bobine de sacs ou de sacs préformés.

14. Procédé de préparation d’un emballage selon l’une
quelconque des revendications 1 à 13, comprenant
les étapes :

a) Mise à disposition d’un papier transparent
éventuellement avec des zones imprimées,
b) Application d’au moins une couche de vernis.

15. Procédé selon la revendication 14, comprenant une
étape dans laquelle du papier opaque, tel que du
papier kraft est associé sur une partie du papier
transparent avant l’étape b).
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