
Les presses jet d’encre
feuilles et les
opportunités de marché

L
a révolution de la techno-

logie jet d’encre couleur

feuille à feuille de produc-

tion a commencé il y a une di-

zaine d’années. Précisément en

2008, lorsque Fujifilm présenta

pour la première fois la première

presse de ce genre, la JetPress

720 (format B2), à la Drupa.

Cependant, elle ne fut commer-

cialisée qu’à partir de la Drupa

2012. Trois ans plus tard, une

deuxième presse fit son appari-

tion sur le marché du jet d’encre

feuille à feuille : l’Océ VarioPrint

i300 de Canon (B3). Ces types

de presses ont connu leurs pre-

miers succès avec des applica-

tions telles que catalogues, bro-

chures, direct mail à données va-

riables, livres… mais aussi dans

le transactionnel pour des

presses jet d’encre feuilles B3.

Depuis, une dizaine de

constructeurs de presse dévelop-

pent leur propre solution d’im-

pression jet d’encre feuilles pour

combler le fossé entre la produc-

tion numérique laser et jet d’en-

cre en continu. Pour les presses

de cette même technologie, mais

d’un niveau de productivité su-

périeur en format B1, on dit

aussi qu’elles allient le meilleur

des mondes numérique et offset.

Lors de la dernière Drupa 2016,

les nouveaux développements de

tous ces fabricants ont véritable-

ment pu se faire connaître, avec

un démarrage des premières

ventes en 2017 et 2018 (après

Fujifilm et Canon). Au-

jourd’hui, Fujifilm en est à sa

deuxième version améliorée de

la presse rebaptisée JetPress 720S

en 2014 et Canon parle mainte-

nant d’i-Series avec l’introduc-

tion de l’Océ VarioPrint i200 en

avril 2017, une version moins

productive que l’i300. Canon,

Heidelberg, Komori, Konica

Minolta, Xerox, Koenig &

Bauer, Landa, Riso, HP et EFI

sont les fabricants qui offrent

des solutions dans la technologie

jet d’encre feuille à feuille cou-

leur. Il y avait aussi eu par le

passé le fabricant Screen avec la

Truepress Jet SX pour le carton,

mais celui-ci a préféré abandon-

ner ce segment au profit des so-

lutions jet d’encre bobine,

comme la Truepress Jet 520

HD. Le fabricant juge en effet

cette technologie plus promet-

teuse pour le marché du papier.

Pour se faire une idée du marché

aujourd’hui, on compte actuel-

lement près de 118 installations

de presses jet d’encre feuille à

feuille en Europe. Parmi elles,

une trentaine de JetPress et 64

Océ VarioPrint (qui représen-

tent en moyenne 1,8 million

d’impressions A4 par mois).

Dans le reste du monde, ce sont

plus de 156 autres presses qui

ont été installées ou qui sont

Des systèmes d’impression toner feuille à feuille aux systèmes jet d’encre en bobine, un creux technolo-

gique était encore à combler dix ans auparavant. Les spécialistes en parlent comme étant une « zone de

disruption ». Technologie jeune, mais prometteuse, l’impression numérique jet d’encre feuilles ouvre à

présent la voie à de nouvelles opportunités dans les arts graphiques et le packaging. 

Le jet  d’encre feui l le  à  feui l le  fait  sa révolution

Aurelia Ricciardi I

L’impression jet d’encre feuilles crée de nouvelles opportunités 

d’affaires, principalement dans l’impression commerciale et 

l’emballage en carton.

L’Océ VarioPrint i300 de Canon.
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prochainement en cours d’ins-
tallation. Il s’agit d’une estima-
tion qui ne comprend pas les
installations de Xerox, Komori
hors Europe et Konica Minolta,
préférant garder les chiffres sous
silence. Konica Minolta avait
néanmoins annoncé en début
d’année 30 installations mon-
diales, voire 50 d’ici fin 2018.
Tandis que Koenig & Bauer est
encore en cours de développe-
ment de la presse VariJet 106
(B1) et prévoit sa commerciali-
sation d’ici la Drupa 2020 avec
un premier site bêta en 2019,
probablement en Europe de
l’Est. La VariJET 106 était à
l’origine développée en partena-
riat avec Xerox, mais Koenig &
Bauer a décidé d’y mettre fin dé-
but 2018, après trois ans de col-
laboration, pour se concentrer
sur le segment du carton, qui re-
présente 50 % de ses ventes. 
« Koenig & Bauer et Xerox
étaient à la recherche de parte-
naires. Le but de Xerox était de
rentrer sur le marché du carton
pliant et Koenig & Bauer d’ac-
quérir des compétences dans le
jet d’encre. Mais à présent, les
deux fabricants poursuivent des
intérêts de marché différents »,
explique Maik Laubin, directeur
des ventes des solutions numé-
riques de Koenig & Bauer.
Quant à Heidelberg, celui-ci an-
nonce un carnet de commandes
de la Primefire 106 (B1) rempli
jusqu’en 2020 et six sites bêta
dispersés en Allemagne (3), en
Suisse, aux États-Unis et en
Chine.
En Belgique, seules trois impri-
meries connues et renseignées
ont investi dans la technologie
jet d’encre feuilles.
Packaging4Professionals (Char-
leroi) a fait le choix de la Fuji-
film JetPress 720S en 2015 pour

la production à la demande
d’emballages sur carton plat de
haute qualité en faible volume.
Cette entreprise base son mo-
dèle d’affaires sur le Lean Mana-

gement avec une production
juste-à-temps. Spécialisée dans
la production de livres à don-
nées variables ou non et d’autres
produits reliés, l’imprimerie nu-
mérique Provo (Gierle) a investi
dans une Océ VarioPrint i300
en 2017. Enfin, le service web-
to-print ZwartOpWit.be de
l’imprimerie Bulckens (Heren-
thout) possède depuis mars
2018 une Komori Impremia
IS29 à jet d’encre UV pour la
production d’imprimés com-
merciaux.
Avec leur propre technologie jet
d’encre feuilles, les construc-
teurs partagent le même
objectif : atteindre une qualité
d’impression aussi bonne, voire
meilleure, que celle de l’offset.
Avec la baisse des hauts volumes
de production, les délais tou-
jours plus courts et l’impression
à données variables en crois-
sance, la technologie jet d’encre
feuilles est vue comme la solu-
tion idéale pour une production
efficace et rentable. C’est en ef-
fet grâce à sa flexibilité que le jet
d’encre feuille à feuille ouvre un
monde d’opportunités dans la
zone de disruption entre les im-
primantes électrophotogra-
phiques à feuilles et le jet d’encre
en continu. Dans le toner, la
technologie arrive à maturité
avec des vitesses plafonnant à
environ 150 ppm, tandis que le
jet d’encre en bobine, bien que
très productif, offre une produc-
tion moins flexible et une qua-
lité d’impression inférieure à
l’offset. Avec le jet d’encre
feuilles, les imprimeurs peuvent
produire plus qu’avec des sys-
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L'histoire de l'entreprise remonte à 1717. Cette

année-là, Guiseppe Fedrigoni ouvre un atelier

artisanal à Rovereto, dans le Nord de l'Italie. En

1888, soit plus d'un siècle et demi plus tard, l'un

de ses arrière-petits-fils déménage la fabrique

vers Vérone et se lance dans la production pa-

petière à l'échelle industrielle. Fedrigoni n'a

cessé depuis lors de se maintenir à la pointe de

l'application des nouvelles techniques pour as-

sumer sa mission. À savoir : fabriquer un papier

sans égal, et en particulier porteur d'une haute

valeur ajoutée, comme ceux destinés aux billets

de banque ou aux documents de sécurité. 

Propre structure de vente
Fedrigoni dispose aussi d'une structure de ven-

te au Benelux depuis 2011. Son siège est situé à

Overijse. Fedrigoni Benelux emploie 13 person-

nes, dont 4 chargés de clientèle, qui ont chacun

leurs connaissances spécifiques des produits et

leurs propres spécialisations. Le département

Benelux a à sa tête Alain Deville, avec lequel

nous nous sommes entretenus. « Depuis que

Fedrigoni a décidé de déployer une organisa-

tion commerciale dans la plupart des pays eu-

ropéens, beaucoup de choses ont changé pour

l'entreprise. Auparavant, le chiffre d'affaires

était réalisé pour 80 % en Italie. Contre 40 %

aujourd'hui. Les 60 % restants viennent de la

vente de papiers dans toute l'Europe. Le volu-

me de vente au Benelux a été décuplé sur six

ans, et nous générons une croissance annuelle

de plus de 10% dans tous les pays où Fedrigoni

est présent. »

Vente directe à partir de l'Italie
Ce succès s'explique pour partie par le modèle

de vente appliqué par Fedrigoni. Explication

d'Alain Deville : « Fedrigoni approvisionne

directement les acheteurs du Benelux à partir

du stock central en Italie. En l'absence de

revendeurs locaux, nos produits reviennent

moins chers pour le client final, qui peut payer

un prix réaliste et compétitif. Nous disposons

d'un stock sur place à Overijse (plus de 2 000

tonnes) avec les types de papier les plus

courants pour les entreprises graphiques. Et

nous y détenons aussi une réserve de tous les

papiers spéciaux. L'expédition chez le client

final se fait donc directement à partir de l'Italie,

les grands clients pouvant compter sur un stock

tampon garanti dans leur région. Nous

desservons ainsi plus de 900 clients actifs dans

le Benelux. Ce modèle innovant fonctionne

assez bien ; nos chiffres de croissance annuels

sont là pour en attester. »

Stabilité dans la gamme
Un autre facteur important dans le succès de

Fedrigoni est la stabilité de sa gamme. Alain

Deville : « Chez Fedrigoni, aucun

risque d'avoir un changement

soudain dans l'offre. L'entreprise

maîtrise en effet la production de

A à Z. Fedrigoni est, par exemple,

l'un des derniers fournisseurs sur

le marché du papier couché véri-

table. Mais la société va aussi

beaucoup plus loin dans son ap-

proche que d'autres papetiers.

Ainsi, par exemple, nous dévelop-

pons des papiers spéciaux par

pays, pour pouvoir réagir aux be-

soins locaux. Aucun autre fabri-

cant ne le fait, et c'est cela qui

nous rend tellement unique. »

Les papiers spéciaux de
nouveau en vogue
Plus encore que dans les supports

traditionnels pour l'offset ou l'im-

pression numérique, Fedrigoni se

distingue dans les papiers spé-

ciaux. Luc Janssen, Account Ma-

nager : « J'irai jusqu'à dire que

Fedrigoni est le fabricant qui pos-

sède la gamme de papiers spéciaux la plus

disponible. Et nous pouvons aussi constater que

ceux-ci sont en plein essor. Parce que plutôt que

de se battre sur le prix, de plus en plus d'impri-

meurs choisissent de se démarquer en propo-

sant des imprimés sur des papiers spéciaux et

avec des ennoblissements. Une tendance qui ne

peut que nous réjouir. »

Papiers de Beaux-arts Fabriano
Les papiers et produits Fabriano s'inscrivent un

peu dans la même ligne que les qualités spécia-

les, mais en ciblant plutôt une clientèle d'artis-

tes. Fabriano, qui fait partie intégrante du

groupe Fedrigoni, est surtout spécialisé dans les

papiers artistiques, fiduciaires et d'écriture, ain-

si que les carnets de notes. La vente et la distri-

bution de ces produits sont aux mains de Fedri-

goni Benelux depuis le début de l'année. Les

produits Fabriano sont distribués par l'intermé-

diaire des grossistes et dans les magasins, mais

ils peuvent aussi s'obtenir auprès de The Paper

Factory.

Synonyme de papier de qualité en Italie, Fedrigoni se concentre essentiellement sur les appli-

cations graphiques, pour l'offset ou le numérique. Le groupe possède des papeteries à 

Vérone, Arco di Trento, Riva del Garda, Fabriano et Pioraco. Avec une production annuelle 

dépassant les 400 000 tonnes et un chiffre d'affaires supérieur à un milliard d'euros, Fedrigoni

est l'un des plus grands fabricants européens de papiers spéciaux en Europe. 

Fedrigoni, trois siècles 
de passion du beau papier

The Paper Factory Amsterdam.



The Paper Factory
« The Paper Factory » est un autre concept in-

novant et inspirant mis en place par Alain Devil-

le en 2016. Cet espace de démonstration est to-

talement dédié au papier, et l'on y trouve l'en-

semble des échantillons des gammes Fedrigoni

et Fabriano réunis sous le même toit. Il en existe

une à Bruxelles et une autre à Amsterdam. La

Paper Factory se veut ainsi un lieu où les profes-

sionnels peuvent rencontrer leurs clients et les

conseiller. Graphistes, chefs de fabrication et di-

recteurs de communication peuvent venir y dé-

velopper leurs projets d'imprimés, ou faire plus

ample connaissance avec l'assortiment de Fedri-

goni et Fabriano. The Paper Factory dispose

d'un stock de pas moins de 15 tonnes de pa-

piers spéciaux, et tous les échantillons sont

disponibles sous forme de grandes feuilles. Mo-

nique Chèvremont, qui en est la responsable,

met son savoir et son expérience à la disposi-

tion des visiteurs. « Des imprimeurs ou des de-

signers nous demandent souvent d'arranger un

rendez-vous avec leur donneur d'ordre à la Pa-

per Factory. De quoi pouvoir choisir rapidement

la qualité la plus adéquate. »

La Paper Factory bruxelloise est installée dans

les bâtiments des « Ateliers des Tanneurs ». Cet

édifice majestueux jadis dédié à l'entreposage

et au négoce du vin est un joyau architectural

et un lieu plein de caractère, où une multitude

de jeunes entreprises se sont établies. Alain De-

ville en dit plus : « The Paper Factory n'est pas

un banal showroom. Il s'agit en fait d'un centre

de services trépidant, où l'on travaille uni-

quement avec de jeunes diplômés issus de la fi-

lière graphique. Étudiants, designers ou impri-

meurs affluent ici tous les jours, pour non seule-

ment voir les papiers, mais aussi les acheter. The

Paper Factory fonctionne aussi comme un es-

pace de réunion, où nos clients reçoivent leurs

clients pour examiner ensemble différents ty-

pes de papier et exemples d'imprimés. » Ainsi,

le jour de notre entretien, un groupe d'étu -

diants de l’École nationale supérieure des arts

visuels de La Cambre était venu puiser l'inspira-

tion en ces lieux. Des ateliers et des conférences

sont également organisés au showroom une

fois par mois, et ce tout au long de l'année.

Plate-forme de commande en ligne
N'importe qui aujourd'hui peut commander

des imprimés en ligne. C'est même devenu la

chose la plus normale du monde. En tant que

pourvoyeur en papier de l'industrie graphique,

il était donc difficile de ne pas suivre le mouve-

ment. Les clients de Fedrigoni Benelux peuvent

dès lors eux aussi passer commande par Inter-

net sur un webshop dédié. Alain Deville : « In-

croyable mais vrai, la structure Benelux est la

seule au sein de Fedrigoni à disposer d'une pla-

te-forme de commande en ligne. L'époque où

les commerciaux faisaient la tournée des impri-

meries pour prendre les commandes est depuis

longtemps révolue. Au lieu de cela, ils peuvent

consacrer leur précieux temps à conseiller nos

clients sur des choix particuliers de papier. Les

imprimeurs veulent aujourd'hui avoir la possi-

bilité de commander 24h/24 et 7j/7, et notre

plate-forme en ligne le leur permet. Et cela va

d'ailleurs beaucoup plus loin. Des connexions

sont aussi possibles avec les systèmes d'infor-

mation de gestion. Que demander de mieux en

termes de convivialité ? Les clients B2C peuvent

eux aussi commander chez nous en passant par

la boutique en ligne de The Paper Factory. »

Des étudiants de l’École nationale supérieure des arts visuels de La Cambre en visite à la Paper Factory de
Bruxelles. En arrière-plan, de gauche à droite : Alain Deville, Monique Chèvremont et Luc Janssen, chargé
de clientèle.

Les coordonnées de contact et de plus amples informations sur Fedrigoni 

et The Paper Factory peuvent être obtenues sur les sites Web suivants :

http://fr.fedrigoni.be et www.the-paper-factory.com.



tèmes toner, sans compromis sur

la qualité tout en privilégiant la

production à contenu variable.

Tout l’enjeu des constructeurs

est d’offrir un système d’impres-

sion jet d’encre qui offre un bon

équilibre entre les différents cri-

tères de base suivants : niveau de

qualité, productivité, format,

gamme de supports, flux et coût

d’utilisation. Technologie desti-

née aux applications graphiques

de haute qualité, les solutions jet

d’encre feuilles se partagent en-

tre les segments de marché sui-

vants : d’un côté l’impression

commerciale (brochures, direct

mail, etc.), l’édition et le transac-

tionnel et de l’autre le packaging

(carton plat et carton ondulé).

Impression
commerciale et
édition
Le secteur de l’impression com-

merciale et de l’édition étant

déjà familiarisé aux technologies

d’impression numérique, le jet

d’encre feuilles n’a pas trop de

mal à approcher ce secteur. La

plupart des fabricants visent

d’ailleurs directement le seg-

ment des imprimés commer-

ciaux, transactionnels et de l’édi-

tion. Exemples d’applications :

publipostage, catalogues, livres,

magazines, affiches, calendriers,

etc. Le plus souvent, les systèmes

d’impression jet d’encre feuilles

utilisent des encres pigmentées à

base d’eau et impriment en

recto-verso. On retrouve ainsi

les presses de Xerox et de Canon

– qui a déjà une longue expé-

rience dans le domaine du jet

d’encre et du feuille à feuille.

Ces systèmes impriment

jusqu’au format B3 à une résolu-

tion de 600 x 600 dpi avec des

têtes Kyocera. Les VarioPrint

i300 et i200 ont respectivement

une vitesse de 300 et 200 images

A4 par minute et impriment

jusqu’à 488 x 320 mm. Quant à

la Brenva HD de Xerox, une se-

conde version a été lancée en

septembre dernier et affiche une

productivité augmentée de 297

images A4/minute (364 x 520

mm) au lieu de 197 auparavant.

La Brenva HD ressemble à une

Xerox iGen (toner) avec le

même trajet papier. Chez Ca-

non, la presse supporte des pa-

piers allant de 60 à 300 g/m2 et

chez Xerox, de 60 à 270 g/m2

(auparavant max 220 g/m2). En

parlant de production flexible,

tous deux vantent la possibilité

de pouvoir combiner différents

supports dans un même job

grâce à leurs systèmes jet d’encre

feuilles. Ces types de presse vi-

sent les imprimeurs qui souhai-

tent aller plus loin que ce qui

était possible avec l’impression

toner. Marc Laruelle, Product &

Application Business Developer

de Canon, parle ainsi de quatre

types d’utilisateurs de presse jet

d’encre feuilles : « Il peut s’agir

d’imprimeurs qui veulent re-

prendre des volumes du monde

de l’impression toner feuille à

feuille. Une VarioPrint peut

ainsi remplacer jusqu’à quatre

plus petites imprimantes toner.

Une presse jet d’encre feuilles

peut aussi être placée en complé-

ment à une presse jet d’encre en

continu pour reprendre une par-

tie des petits volumes. Elle peut

aussi permettre de transférer les

plus petits tirages du monde off-

set. Ce qui offre deux atouts aux

imprimeurs : pouvoir répondre

aux demandes qui n’auraient pas

été rentables en offset et optima-

liser la production offset en libé-

rant les machines des petits ti-

rages. Enfin, le jet d’encre

feuilles permet de réaliser de

nouvelles applications qui

n’existaient pas auparavant en

offset. Il faut ici compter sur

l’audace et l’imagination des im-

primeurs en termes de dévelop-

pement commercial. Par exem-

ple : l’impression à données va-

riables et les applications per-

sonnalisées basées sur le Big

Data. » Bien que l’investisse-

ment dans le jet d’encre feuilles

est supérieur à celui des systèmes

utilisant des toners, le coût de

fonctionnement s’avère être par

contre plus faible.

Avec sa nouvelle imprimante jet

d’encre feuilles T2 à deux mo-

teurs, Riso offre une autre solu-

tion qui imprime jusqu’à 320

ppm pour un format de papier

de 340 x 550 mm et un gram-

mage maximum de 210 g/m2 à

une résolution de 300 dpi en

CMJN (600 dpi pour le noir).

Le jet  d’encre feui l le  à  feui l le  fait  sa révolution

La Brenva HD de Xerox

La T2 de Riso
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Riso utilise ses propres têtes jet
d’encre qui projettent des encres
pigmentées à l’huile et sèchent
rapidement à froid. Aux Pays-
Bas, l’agence de marketing direct
DM+ est la première au monde
à s’équiper de l’imprimante T2
et vise les applications de docu-
ments transactionnels et de mai-
lings. Auparavant, Riso com-
mercialisait déjà les systèmes si-
milaires ComColor de la série
GD, mais celles-ci sont au
moins deux fois moins rapides.
Selon une porte-parole de Riso,
la technologie Riso offre une so-
lution à faible investissement
pour la production de docu-
ments de communication qui ne
nécessite pas nécessairement une
qualité graphique maximale. Le
coût d’entrée du jet d’encre
feuilles B3 avoisine le million
d’euros, pour les ComColor de
Riso c’est deux fois moins.
Toujours pour les applications
commerciales, mais au format
B2, on retrouve la Jet Press 720S
de Fujifilm. Celle-ci est souvent
présentée dans les médias
comme une presse pour carton
plat, mais seule une poignée
d’utilisateurs (4 en Europe) sont
actifs dans le domaine de l’em-
ballage, selon Fujifilm. Récem-
ment, une Jet Press 720S a été
installée en Allemagne chez
Ebro Color pour la production
d’emballages et de présentoirs en
carton. Mais Mark Stephenson,
Product Manager des systèmes
d’impression numériques chez
Fujifilm, confirme que la Jet-
Press 720S vise avant tout les ap-
plications commerciales de
haute qualité (catalogues, bro-
chures, livres photo, DM à don-
nées variables, couvertures de li-
vre, etc.). « Au moment de lan-
cer la Jet Press, Fujifilm ne pou-
vait imaginer comment le mar-

ché accepterait la technologie jet
d’encre feuilles. Nous savions
que les petits tirages seraient po-
pulaires. Fujifilm s’attendait
plutôt à rivaliser avec les impri-
mantes numériques toner
comme Ricoh, HP, Xerox et Ko-
nica Minolta, mais au lieu de
cela Fujifilm a vu la demande ve-
nir des offsettistes gérant des pe-
tites séries. Les imprimeurs qui
souhaitaient investir dans une
presse offset UV, LED ou HUV
étaient souvent à la recherche de
ce que la Jet Press pouvait four-
nir, c’est-à-dire une production
et une rotation rapides », ex-
plique Mark Stephenson. Équi-
pée de têtes Fujifilm Samba
(1200 x 1200 dpi), la Jet Press
720S imprime 2700 f/h jusqu’à
750 x 532 mm, uniquement en
mode simplex et accepte des pa-

piers couchés (mats, brillants ou
satinés) de 127 à 340 g/m2. La
technologie d’impression en
CMJN permet de couvrir un
spectre de couleurs Pantone
jusqu’à 85 % pour les papiers
couchés. À la question de savoir
pourquoi la Jet Press imprime
uniquement en recto, Mark Ste-
phenson ne fait pas directement
référence au secteur de l’embal-
lage, mais parle plutôt de
qualité : « Il est plus compliqué
d’imprimer en duplex avec des
encres aqueuses, cela est plus fa-
cile avec des encres UV grâce au
séchage instantané, mais la qua-
lité n’est pas optimale pour
nous. Et puis, les encres UV ex-
cluent la production d’embal-
lage alimentaire. » La presse uti-
lise des encres aqueuses qui sont
séchées à l’air chaud et l’IR. Par

ailleurs, Fujifilm manifeste son
intérêt dans l’emballage alimen-
taire primaire avec le lancement
récent d’une encre aqueuse à fai-
ble migration qui satisfait diffé-
rentes réglementations, dont
l’Ordonnance suisse. L’encre
adaptée au contact alimentaire a
été spécialement formulée pour
fonctionner avec un vernis
aqueux ou UV déposé en ligne
ou quasi en ligne.
Une autre presse qui est encore à
l’état de prototype mérite d’être
mentionnée dans cette catégo-
rie. Lors de la Drupa 2016, Ca-
non avait dévoilé le prototype
Voyager, une presse jet d’encre
de production au format B2+
(765 x 580 mm) destinée aux
applications photo (2400 x
1200 dpi). La presse est dotée de
4 ou 7 couleurs et d’un optimi-
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La fujifilm Jet Press 720S.

Le prototype Voyager de Canon.
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seur de brillance et devrait pro-
duire environ 3000 f/h en mode
duplex. Les médias supportés
vont de 60 à 450 microns en
mode duplex et jusqu’à 600 mi-
crons en mode simplex, que ce
soit des papiers couchés ou non
ou brillants. La Voyager a en ou-
tre la particularité d’être équipée
d’une entrée et d’une sortie pa-
pier offset. Canon vise avec cette
presse spécifiquement la produc-
tion d’applications photo à forte
valeur ajoutée telles que les cata-
logues, brochures et autres pu-
blications marketing pour des
marques de luxe, l’immobilier,
agences de voyage, produits ali-
mentaires, etc. Mais aussi la pro-
duction photographique clas-
sique (livres photo, etc.). La
Voyager pourrait être commer-
cialisée à partir du second semes-
tre 2019.

Packaging
Le secteur du packaging n’a pas
encore entamé sa transition vers
le numérique et se trouve au-
jourd’hui confronté à la problé-
matique des courts tirages, du
versioning et de la personnalisa-
tion. Le secteur se trouve encore
au même stade que ce qu’a
connu le monde de l’offset au
moment de l’introduction de

l’impression numérique. De ce
fait, l’adoption numérique reste
encore faible dans l’emballage.
Cependant, la plupart des
constructeurs de presse y voient
un important potentiel de crois-
sance. Ils sont en effet convain-
cus que le jet d’encre feuilles est
la réponse aux difficultés que
rencontre actuellement le sec-
teur de l’impression d’embal-
lages.
Parmi les presses jet d’encre
feuilles principalement destinées
à l’emballage, il faut distinguer
deux types de segments : le car-
ton plat et le carton ondulé.
Deux presses jet d’encre feuilles
sont exclusivement conçues
pour les emballages sur carton
plat : la Primefire 106 de Hei-
delberg, basée sur la presse offset
Speedmaster XL 106, et la Vari-
JET 106 de Koenig & Bauer qui
est quant à elle basée sur la
presse offset Rapida 106. Dans
ce segment, les presses jet d’en-
cre feuilles sont au format B1,
impriment en simplex et utili-
sent des encres pigmentées à
l’eau. Ces presses B1 s’adressent
aussi directement aux impri-
meurs offset industriels qui ex-
ploitent des unités au format 72
x 102 cm – y compris pour les
presses Landa S10/S10P, les Ko-

mori Impremia IS29 et NS40 et
l’AccurioJet KM-1 de Konica
Minolta. Mais nous y revien-
drons plus loin. Même si la pro-
ductivité en jet d’encre B1 est
encore plus importante dans ce
segment de presses, elle reste
néanmoins bien inférieure à
celle de l’offset. Cependant,
l’atout du jet d’encre feuilles est
de permettre aux imprimeurs
d’emballages d’accéder à l’im-
pression à données variables
pour des produits uniques ou en
plusieurs variantes. D’autant
plus quand on sait que les des-
igns changent rapidement dans
le monde de l’emballage pour te-
nir compte des promotions sai-
sonnières ou ponctuelles ou de
gamme de produits diversifiée. 
« Les clients dans l’emballage
sont en demande de solutions
pour des tirages courts, des délais
rapides et des applications per-
sonnalisées. Le but est d’augmen-
ter la flexibilité des transforma-
teurs de carton pliant », dit Maik
Laubin de Koenig & Bauer.
Équipée de têtes Samba, la Pri-
mefire 106 utilise la même tech-
nologie d’impression (1200 x
1200 dpi) que Fujifilm et des
encres à l’eau de Heidelberg
conforme à l’Ordonnance suisse
pour les emballages alimentaires
primaires. La Primefire 106 im-
prime 2500 f/h, soit 1,5 million
de feuilles par mois, ou 4500 f/h
en 1200 x 600 dpi. Elle est dotée
de 7 couleurs (CMJN + orange
+ vert + violet) qui permettent

de couvrir 95 % des couleurs
Pantone. Un vernis total ou re-
péré est possible sur la presse,
qui gère principalement des pa-
piers couchés de 170 à 450 g/m2

et de 0,2 à 0,6 mm d’épaisseur.
Il n’est pas impossible que la
gamme de papiers couchés et
non couchés, la gamme d’épais-
seurs supportée ainsi que la réso-
lution et la vitesse augmentent
dans le futur, selon Geert Van
Acker, Digital Print & Prinect
Sales Consultant de Heidelberg
Benelux. Des tests sont encore
actuellement effectués sur des
papiers couchés moins épais afin
d’envisager des installations
dans les imprimeries commer-
ciales. En dehors du packaging,
Heidelberg vise aussi un marché
secondaire pour la production
de calendriers, couvertures de li-
vre, affiches, couvertures CD, li-
vres photo, etc. Toujours en
phase de test bêta, la Primefire
devrait pouvoir atteindre 5000
f/h avec de nouveaux modes de
productivité.
Pour la VariJET 106 de Koenig
& Bauer, il s’agit d’une presse
modulaire intégrant des solu-
tions d’ennoblissement en ligne
(vernis, dorure et pelliculage à
froid et découpe en sortie)
comme en offset. Dédiée à la
production de produits en car-
ton comme les boîtes et étuis
pliants, la VariJET 106 (sim-
plex) est équipée de 7 couleurs et
d’encres aqueuses et imprime à
une résolution de 1440 dpi. Le

La Primefire 106 de Heidelberg. La VariJET 106 de Koenig&Bauer.
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Graphius chapeaute actuellement pas moins de

13 imprimeries employant plus de 370 person-

nes, et son chiffre d'affaires consolidé atteint

76 millions d'euros. Graphius est active sur

quatre sites de production, à savoir Gand,

Bruxelles, Nazareth et Paris. La grande diversité

et la vaste expertise présentes en son sein lui

permettent de conserver la production des im -

primés – des brochures aux livres cartonnés – 

intégralement en interne. Denis Geers, devenu

dernièrement aussi le nouveau président de 

Febelgra, est à la tête de l'entreprise avec son

frère Philippe.

Aspect et toucher identiques à ceux
de l'offset
Des travaux plus nombreux mais portant sur de

plus faibles quantités, telle est un peu la ten-

dance générale au sein du secteur graphique.

Mais que faire si la centaine d'exemplaires com-

mandée initialement s'avère insuffisante ? On

en recommande, tout simplement, ce pour quoi

l'impression numérique constitue naturelle-

ment la meilleure option. Ce qu'en dit Tim Ver-

schraegen, opérateur de presse numérique : 

« Nous le faisions déjà avec nos solutions numé-

riques existantes, et ce avec une qualité super-

be dans la plupart des cas. Mais pour certaines

commandes, la différence avec l'offset était pa-

tente. Plus avec la presse HP Indigo toutefois,

dont les imprimés peuvent parfaitement passer

pour de l'offset, tant du point de vue de l'as-

pect que du toucher. »

Large éventail de types de papier
Le large éventail de types de papier compati-

bles constitue un autre avantage des presses HP

Indigo. Tim Verschraegen : « Le nombre de sup-

ports certifiés pour la HP Indigo 7900 Digital

Press s'est déjà fortement étendu en soi. Mais

avec le primaire intégré sur la presse, nous som-

mes en mesure d'imprimer sur n'importe quel

type de papier. Nous

avons par ailleurs

déjà fait nos expéri-

mentations avec

plus d'un papier

non certifié que

nous avons imprimé sans primaire. Ce qui n’a

posé aucun souci. »

Encre blanche et mode EPM
La grande nouveauté pour Graphius est la pos-

sibilité d'imprimer en numérique avec de l'en-

cre blanche, ainsi que le mode de production

optimisé (Enhanced Productivity Mode). L'ex-

plication de Tim : « L'encre blanche est vrai-

ment extra. Elle génère une foule de nouvelles

opportunités inaccessibles jusqu'ici. Son beau

pouvoir couvrant donne un résultat tout sim-

plement bluffant dans bien des cas. Le mode

EPM est également nouveau pour nous. Cette

fonction engendre un gain de vitesse de 33 %

en faisant l'impasse sur l'encre noire. La HP In-

digo 7900 Digital Press imprime 120 pages/min

en polychromie, et la productivité grimpe à 160

en mode EPM. Celui-ci ne se prête pas à toutes

les commandes, mais on ne voit souvent aucune

différence par rapport aux CMJN. Et pour l'opé-

rateur, cela ne change pas grand-chose : la con-

version CMJN-CMJ est automatique. »

Changements de travaux rapides
Comme en offset, le temps de calage revêt une

importance cruciale si l'on veut pouvoir traiter

efficacement un grand nombre de commandes,

souvent en devant changer de papier qui plus

est. La HP Indigo 7900 Digital Press présente 

l'énorme avantage de pouvoir gérer plusieurs

bacs d'alimentation, lesquels peuvent être

chargés d'un même type de papier ou de pa-

piers différents. Tim : « Le système est très effi-

cace, mais il n’est que la partie émergée de 

l’iceberg.  La HP Indigo est fournie avec une 

base de données qui contient les références de

tous les papiers utilisables. Tous leurs paramèt-

res utiles, comme le type, l'épaisseur et le profil

colorimétrique, y figurent. Quelques secondes

suffisent à charger toutes ces données au mo-

ment du changement de travail. Chaque sup-

port ne doit se configurer qu'une fois pour tou-

tes, après quoi il est prêt à être employé. »

Pour pouvoir façonner rapidement tous ces

beaux imprimés, Graphius a en même temps

continué d'investir dans du matériel de finition

spécifiquement conçu. Tim est en tout cas aux

anges avec la nouvelle acquisition et il conclut

par ces mots : « Grâce à l'installation profes-

sionnelle et au soutien axé sur la pratique, la

presse était déjà pleinement en production au

bout d'une semaine. Les impressions que nous

produisions avec la Kodak Nexpress étaient

déjà fort belles, mais avec la HP Indigo, nous

jouons désormais en première division. »

Le parc d'impression numérique de Graphius se composait jusqu'il y

a peu de deux Kodak Nexpress, d'une Heidelberg Versafire plus une

Digimaster, d'une MGI et d'une Xerox Nuvera. Une HP Indigo 7900

Digital Press est venue remplacer la Kodak Nexpress en août dernier

sur le site gantois de l'entreprise. Cet investissement a permis à

Graphius de se doter d'une solution numérique capable de rivaliser

avec la qualité de l'offset, et même souvent de la dépasser. 

L'imprimerie numérique de Graphius
s'enrichit d'une HP Indigo 7900 Digital Press

Tim Verschraegen à côté de la HP Indigo 7900 Digital Press, dont il est l'opérateur.



fabricant annonce une couver-
ture du spectre de couleurs Pan-
tone de 90 %. La vitesse peut at-
teindre 4500 f/h pour un format
de feuille de 75 x 106 cm et de
0,2 à 0,6 mm d’épaisseur. La
presse de Koenig & Bauer pré-
voit également des encres com-
patibles avec les emballages ali-
mentaires. L’investissement pour
des presses jet d’encre au format
B1 se situe entre 3 à 4 millions
d’euros. Dans le domaine du
packaging, une prochaine solu-
tion d’impression reste à venir
du côté de Konica Minolta. Le
fabricant a en effet présenté lors
de la dernière Drupa le proto-
type KM-C pour le marché du
packaging.
En marge de la technologie jet
d’encre feuilles, HP et EFI of-
frent chacun une solution très
grand format qui est spécifique-
ment dédiée à l’impression de
carton ondulé. Il s’agit des
presses HP PageWide C500 et
EFI Nozomi C18000 qui impri-
ment toutes deux 75 mètres li-
néaires par minute. La Nozomi
(format 1,8 x 3 m) imprime avec

des encres UV (7 couleurs +
blanc) à 360 x 720 dpi sur du
carton ondulé max. triple épais-
seur. Tandis que la Page Wide
C500 (1,32 x 2,5 m) imprime
avec des encres aqueuses compa-
tibles avec la norme alimentaire
à 1200 dpi sur du carton on-
dulé, de la cannelure F à double
cannelure BC.

Segmentation mixte
Avec leurs solutions jet d’encre
feuilles, les autres fabricants
Landa, Komori et Konica Mi-
nolta se situent aussi bien sur le
segment de l’impression com-
merciale que du packaging. À
l’imprimeur de trouver les appli-
cations qui lui correspondent le

mieux. Avec ses presses S10 et
S10P (P pour Perfecting), Landa
vante sa technologie aussi bien
pour les imprimés commerciaux
(S10P) que l’impression de car-
ton et PLV (S10). Après des sites
bêta en 2017 en Israël, Alle-
magne et aux USA, quatre ins-
tallations européennes sont pré-
vues en 2019 en Allemagne,
France, Suisse et au Royaume-
Uni. Par exemple, l’imprimerie
britannique Route One Print a
choisi la presse recto verso S10P

pour accompagner sa transition
vers un modèle d’impression à la
demande. Elle prévoit de pro-
duire avec la presse nanogra-
phique des couvertures de livre
ainsi que des flyers et des dé-
pliants de petites et moyennes
séries. En suisse, l’imprimerie
Schelling AG, spécialisée dans
l’emballage en carton pliant et la
PLV, investit dans une Landa
S10. Les presses S10/S10P de
format B1 (75 x 105 cm) impri-
ment 6500 f/h (3250 en recto

La EFI Nozomi C18000 pour carton ondulé.

La presse nano Landa S10.

La HP PageWide C500 pour carton ondulé. La Komori Impremia IS29.

Le procédé d’impression nanographique de Landa.
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verso) avec des encres à l’eau à

1200 dpi. La S10 (recto) im-

prime sur des supports de 60 à

800 microns et la S10P de 60 à

600 microns en mode duplex.

Les presses nano de Landa cou-

vrent jusqu’à 95 % des couleurs

Pantone.

Komori offre deux presses jet

d’encre feuilles de format diffé-

rent pour les imprimeurs numé-

riques traditionnels ou d’embal-

lages. L’Impremia IS29 est une

presse développée en partenariat

avec Konica Minolta et est équi-

pée des têtes jet d’encre de ce der-

nier. « L’objectif de l’IS29 est de

convenir à un maximum de do-

maines d’activité. Elle est perti-

nente dans une imprimerie com-

merciale, mais reçoit aussi de plus

en plus de demandes du secteur

du packaging. Dans ce dernier

cas, l’objectif est de produire des

micro-séries et/ou de faire de la

personnalisation », explique Fran-

çois Trollé, directeur commercial

de Komori France. L’IS29 est ins-

pirée de la presse offset Komori

Lithrone GL29 et est dotée d’en-

cres UV avec séchage LED UV.

Elle imprime en CMJN 3000

feuilles B2 par heure en recto

(recto verso aussi possible).

Dans le segment du format B1,

Komori met en place une autre

solution qui doit entrer en phase

de tests et qui devrait être com-

mercialisée d’ici la Drupa 2020.

Cette phase permettra en outre

d’affiner les cibles potentielles. Il

s’agit de la Komori Impremia

NS40 (75 x 105 cm) développée

en partenariat avec Landa. La

NS40 utilise le même mode

d’impression nanographique et

les mêmes encres à l’eau que

Landa tout en intégrant la tech-

nologie de contrôle Komori. 

« Le film d’encre déposé sur le

support via un blanchet ne fait

que 500 nanomètres d’épaisseur,

soit deux fois moins qu’une im-

pression offset », dit François

Trollé. La NS40 produit 6500

feuilles B1 par heure (3250 en

recto verso) en CMJN ou 7 cou-

leurs sur tous types de supports

(couchés, non couchés, métal-

liques, carton, synthétique, etc.)

de 60 à 800 microns. Un vernis

flexo est possible. Le choix du

recto verso sur les deux presses

jet d’encre de Komori n’est pas

anodin : « Cela permet d’être

présent sur les segments de l’im-

pression commerciale et de l’em-

ballage, c’est aussi plus intéres-

sant pour faire de la donnée va-

riable. Le secteur de l’emballage

peut aussi être intéressé par la

personnalisation et d’imprimer à

l’intérieur des emballages », dit

François Trollé.

Enfin, il reste l’AccurioJet KM-1

de Konica Minolta développée

pour les environnements offset

et numérique. Il s’agit d’une

presse jet d’encre UV avec sé-

chage LED UV de format B2+

(585 x 750 mm) qui produit

3000 f/h (ou 1500 en mode du-

plex) avec des supports de 60 à

600 microns ou max. 450 mi-

crons en recto verso. « Ce qui

ouvre des opportunités dans le

direct mail et l’emballage léger et

les supports spéciaux comme le

plastique pelliculé pour des

cartes de fidélité, mais aussi la

production de livres qui est un

important secteur de croissance.

L’encre UV a la capacité d’im-

primer sur une quantité de subs-

trats différents, permettant

d’étendre la gamme d’applica-

tions», dit Peter Veldhuysen,

Manager Sales & Marketing

Professional Printing de Konica

Minolta. Selon le fabricant, la

presse qui est dépourvue de pré-

traitement papier permet d’utili-

ser les stocks de papier offset

standard. Les têtes d’impression

piézo-électriques sont montéesLa Komori Impremia NS40.

L’AccurioJet KM-1.

Le jet  d’encre feui l le  à  feui l le  fait  sa révolution
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en paire pour une résolution de
1200 dpi.

Qualité offset,
encre, papier
Après ce tour d’horizon des dif-
férents systèmes d’impression jet
d’encre feuilles et des segments

d’applications, faisons le point
sur le niveau de qualité d’im-
pression, le traitement du papier
et le type d’encre utilisé. Le ga-
mut des encres jet d’encre
feuilles est très large : il permet
de reproduire 75 à 95 % des
couleurs Pantone. Comme nous

l’avons déjà dit, tous les fabri-
cants de presses jet d’encre
feuilles visent la qualité offset. 
« La technique d’impression, la
chimie de l’encre et les médias
font la qualité d’impression
d’une machine », dit Marc La-
ruelle de Canon. Seul Xerox es-

time que la technologie d’encre
pour le jet d’encre n’est pas en-
core à la hauteur du niveau at-
teint avec des presses toner. C’est
peut-être encore le cas pour le
segment de presses inférieur au
format B2, qui rivalise davan-
tage avec l’impression laser plu-

LES SYSTÈMES D’IMPRESSION NUMÉRIQUE JET D’ENCRE FEUILLES

Fabricant Format Têtes Encres Primer Mode Vitesse Résolution Média
Modèle (recto seul)

Fujifilm
Jet Press 720S 750 x 320 mm Fujifilm Eau Oui Recto 2700 f/h (B2) 1200 x 1200 dpi 105 à 340 µm

Samba

Canon
i300 488 X 320 mm Kyocera Eau Oui RV 300 ppm (A4) 600 x 600 dpi 60 à 300 g/m²
i200 488 X 320 mm Kyocera Eau Oui RV 200 ppm (A4) 600 x 600 dpi 60 à 300 g/m²

Xerox
Brenva HD 364 x 520 mm Kyocera Eau Non RV 297 ppm (A4) 600 x 600 dpi 60 à 220 g/m²

Riso
T2 340 x 550 mm Riso Huile Non RV 320 ppm (A4) 300 dpi 210 g/m²

(600 dpi en noir)

Komori
Impremia IS29 575 x 735 mm Konica UV Non RV 3000 f/h (B2) 1200 x 1200 dpi 60 à 600 µm

Minolta
Impremia NS40 750 x 1050 mm Fujifilm Eau Non RV 6500 f/h (B1) 1200 x 1200 dpi 60 à 600 µm

Samba

Landa
S10 750 x 1050 mm Fujifilm Eau Non Recto 6500 f/h (B1) 1200 x 1200 dpi 60 à 800 µm

Samba
S10P 750 x 1050 mm Fujifilm Eau Non RV 6500 f/h (B1) 1200 x 1200 dpi 60 à 600 µm

Samba

Konica Minolta
AccurioJet KM-1 585 x 750 mm Konica UV Non RV 3000 f/h (B2) 1200 x 1200 dpi 60 à 600 µm

Minolta

Heidelberg
Primefire 106 750 x 1060 mm Fujifilm Eau Oui Recto 2500 f/h (B1) 1200 x 1200 dpi 200 à 600 µm

Samba

Koenig&Bauer
VariJET 106 750 x 1060 mm NC Eau Oui Recto 4500 f/h (B1) 1440 dpi 60 à 600 µm

HP 
PageWide C500 1,2 x 2,5 m HP Eau Oui Recto 75 mètres linéaires 1200 dpi Carton ondulé, 

/ minute cannelure F À BC

EFI
Nozomi C18000 1,8 x 3 m Seiko UV Non Recto 75 mètres linéaires 360 x 720 dpi Carton ondulé , 

/ minute max. triple 
épaisseur

Le jet  d’encre feui l le  à  feui l le  fait  sa révolution
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tôt qu’offset. « Nous voyons
qu’il y a encore une différence de
qualité par rapport au toner et à
la flexibilité des médias », dit
Frank Blomme, Manager com-
mercial chez Xerox. « Si on re-
garde les différentes technologies
jet d’encre sur le marché, cer-
taines sont plus limitées que
d’autres en termes de qualité en
fonction du domaine d’applica-
tions ou du marché. Cependant,
il existe aussi des systèmes de
haute qualité où la technologie
jet d’encre a dépassé celle de
l’offset. Tout dépend des besoins
technologiques et applicatifs des
clients », précise et reconnait
Nico Sleeckx, Spécialiste de
l’impression jet d’encre chez Xe-
rox.
Pour les VarioPrint iSeries, Ca-
non a sorti en 2018 la troisième
itération d’encres à l’eau. L’im-
primeur a maintenant le choix
entre deux types d’encres : les
encres iQuarius MP (pour Mul-
tiPurpose, soit tout usage) ou les
encres iQuarius MX (Media Ex-
tended). Les nouvelles encres
MX ont été conçues pour élargir
les possibilités d’applications à
très haut niveau d’exigence ainsi
que la gamme de papiers compa-
tibles. L’encre contient deux
composés polymères : le premier
fond et sert de liant et le second
sert de protection. « Il s’agit tou-
jours d’encres pigmentées à
l’eau, mais plus concentrées. En
fonction des supports utilisés, le
gamut peut dépasser celui de
l’offset. L’encre est un sujet per-
manent de développement pour
augmenter la couverture des pa-
piers offset», dit Marc Laruelle.
Le challenge se trouve surtout
du côté des papiers couchés non
traités.
La question du primer peut divi-
ser certains fabricants. Le pré-

traitement du papier est à ce
jour la solution qui reste la plus
utilisée en impression jet d’encre
feuilles. Ce procédé a pour but
d’empêcher que le papier ab-
sorbe l’eau présente dans les en-
cres. Et de permettre à l’impri-
meur d’utiliser son stock de pa-
pier offset au lieu de se limiter
aux supports traités pour le jet
d’encre. Les fabricants qui ont
fait le choix d’utiliser des encres
UV n’ont pas besoin d’unité de
primer. L’encre UV qui est ins-
tantanément durcie sous les
rayons UV s’applique en effet
sur une grande variété de sup-
ports, du papier au synthétique.
Mais la grande majorité des fa-
bricants de presses feuilles jet
d’encre utilisent des encres pig-
mentées à base d’eau. Parmi eux,
seuls quelques-uns arrivent à
faire l’impasse du primer avec
des encres à l’eau comme Xerox,
Landa et Komori avec l’Impre-
mia NS40 qui utilise la techno-
logie nano de Landa. Dans ce
dernier cas, le procédé d’impres-
sion jet d’encre est indirect alors
que c’est habituellement le
contraire. Des milliards de gout-
telettes sont projetées sur un
blanchet chauffant qui fait rapi-
dement évaporer l’eau. L’encre
sur le blanchet devient ainsi un
film polymère ultra-mince et sec
qui est transféré sur le papier. De
cette façon, l’encre adhère forte-
ment et sans pénétrer le support.
Pour Xerox, l’abstraction du pri-
mer vise à ne pas modifier la na-
ture du papier. « Ce qui peut en-
trainer des soucis au niveau de la
finition », dit Frank Blomme.
Nico Sleeckx : « Le primer ne fa-
cilite pas le séchage du papier et
demande un four imposant. Sur
notre Brenva HD, nous avons
un petit four comparable au sys-
tème toner iGen. Cela prend

moins d’espace et il n’y a pas be-
soin d’air compressé. Par ail-
leurs, chaque constructeur réflé-
chit à comment il pourrait éviter
ce primer. » Xerox comme Ko-
mori ne recommandent pas de
papiers spécifiques pour leur sys-
tème sans primer. À l’imprimeur
de tester quels papiers fonction-
nent en fonction de l’application
à produire. Koenig&Bauer a lui
aussi un temps envisagé de
construire la VariJET106 sans
primer, mais il s’est rendu
compte que le primer restait la
meilleure solution pour assurer
la flexibilité des supports. Il en
va de même pour Heidelberg : 
« Sans primer, il y a moins de
contrôle des gouttes d’encre et la
quantité est énorme : plus de
12 milliards par feuille. Le pri-
mer est donc utile. »
Pour les presses équipées d’une
unité de primer, la substance est
la plupart du temps ajoutée sur
l’intégralité de la surface de la
feuille. Chez Canon, seules les
zones d’impression sont recou-
vertes d’un primer. « L’utilisa-
tion du primer n’est pas systé-
matique pour toutes les applica-
tions. La qualité est par exemple
suffisante sans primer pour les
applications transactionnelles.
Le prétraitement sera pertinent
pour les supports de petit ou très
haut grammage, couchés ou non
couchés, et les applications de
haute qualité. L’avantage d’ap-
pliquer un primer uniquement
sur la zone d’impression est dou-
ble. Cela permet d’une part
d’utiliser moins de produit et
donc de réduire le coût d’utilisa-
tion, mais facilite surtout le sé-
chage et le conditionnement du
papier pour un second passage
en machine en mode duplex.
Comme la feuille doit retrouver
son état d’origine, toute la quan-

tité d’eau déposée sur la feuille
doit être rapidement éliminée.
C’est aussi pour cette raison que
notre système est aussi imposant
et qu’il dispose d’un grand four.
La vitesse nous oblige à procéder
très rapidement, de l’ordre de
quelques millisecondes ou se-
condes, pour éliminer l’eau. Le
four fonctionne à l’air pulsé et
l’infrarouge », explique Marc La-
ruelle.
Autre question : pourquoi privi-
légier des encres UV ou à l’eau ?
L’encre à l’eau est d’une part
plus respectueuse de l’environ-
nement, moins coûteuse et per-
met de créer des encres pour
emballage alimentaire. C’est le
cas pour Heidelberg, HP, Koe-
nig & Bauer, Landa et Fujifilm.
Pour Komori, qui a une vaste
expérience dans les techniques
de séchage instantané, l’encre
UV permet de s’accrocher sur
n’importe quel type de support
comme le synthétique. « Un au-
tre avantage de l’encre UV est
qu’elle ne bouche pas les buses.
Avec les encres à l’eau, il y a des
risques que cela arrive quand
elles ne sont pas utilisées pen-
dant un certain temps. Ce qui
demandera un nettoyage», ex-
plique François Trollé. « La ca-
pacité à imprimer sur du papier
texturé, qui représente une diffi-
culté avec les systèmes d’impres-
sion offset ou électrophotogra-
phiques, est un des seuls mérites
du jet d’encre UV », dit aussi
Peter Veldhuysen de Konica Mi-
nolta. Le séchage instantané des
encres UV après l’impression
permet par ailleurs de faire
l’économie du four et d’autres
processus pour empêcher l’on-
dulation du papier, mais aussi
d’augmenter la résistance de
l’encre. Pour les encres à l’eau,
les pigments sont encapsulés
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dans un polymère apportant

une consistance proche de celle

d’une encre offset. « Il y a un

marché pour les deux technolo-

gies d’encre. Le choix de l’une

ou l’autre technologie relève

d’une analyse profonde des pro-

duits finaux. Les médias, la fini-

tion et le niveau de qualité exigé

jouent tous un rôle », ajoute Pe-

ter Veldhuisen. Quant aux têtes

jet d’encre, elles possèdent au-

jourd’hui une résolution de

1200 dpi dans les grands for-

mats de presse, voire 1440 pour

la VariJET 104 de Koenig &

Bauer, et de 600 dpi pour les

presses B3. Les têtes jet d’encre

ont aussi la faculté de jouer avec

la finesse des gouttelettes, sou-

vent entre quatre tailles, ce qui

affine encore plus la qualité

d’impression.

La plupart des presses jet d’en-

cre feuilles permettent d’impri-

mer en recto verso. Il y a dans

ce cas un système de transport

du papier qui permet de re-

tourner les feuilles pour repas-

ser une seconde fois sous les

têtes d’impression. Ce procédé

présente l’avantage d’automati-

ser le processus de production

et donc de gagner du temps.

Cela dit, il y a une limite dans

l’épaisseur des papiers suppor-

tés. C’est sans doute la raison

pour laquelle les presses dédiées

au secteur de l’emballage, où

l’on retrouve des épaisseurs

plus élevées, impriment le plus

souvent en recto. D’autres

ajouteront aussi que le recto

verso n’est pas pertinent pour

imprimer des matériaux d’em-

ballage.

Technologie en
progression

Les fabricants de presses numé-

riques le savent : seuls 3 % des

volumes mondiaux d’impression

sont produits en numérique. Le

reste est encore réalisé avec des

technologies analogiques. On

peut donc s’imaginer la faible

proportion du jet d’encre

feuilles qui n’est encore qu’à ses

débuts. Si le numérique ne sem-

ble être encore qu’une goutte

d’eau dans l’océan, il progresse

chaque année, tandis que les vo-

lumes offset ne cessent de dimi-

nuer. Selon Xerox, l’impression

numérique augmente principa-

lement dans la publication de li-

vres, les catalogues, le packaging

en carton pliant – qui connait la

plus forte croissance – et le mar-

ché de la photo (livres et objets).

L’adoption de la technologie jet

d’encre feuilles est portée par la

demande croissante vers plus de

personnalisation et de variation,

mais aussi par des tirages et des

délais de plus en plus courts. Le

jet d’encre feuilles trouvera sur-

tout sa place dans les produits à

forte valeur ajoutée. Cela dit, il y

a encore des défis à relever et le

développement technologique

portera principalement sur les

vitesses de production, le format

et les supports papier. Il n’est pas

non plus exclu que d’autres fa-

bricants lancent encore de nou-

velles machines jet d’encre

feuilles pour le secteur du packa-

ging et l’impression sur carton.

Les prochains grands événe-

ments du secteur graphique

nous le diront. ■

Le jet  d’encre feui l le  à  feui l le  fait  sa révolution

N O U V E L L E S G R A P H I Q U E S  0 831

L’unique magazine belge pour l’industrie 
de l’emballage et de l’étiquette. Atteignez 

de façon optimale vos groupes cibles !

Nous vous donnons volontiers des conseils de communication. Contactez-nous :

Rédaction : Alain Vermeire, 02 702 71 50, alain.vermeire@roularta.be
Sales : Dirk Noens , 0476 32 89 43, dirk.noens@roularta.be

EMBALLAGES
ETIQUETTES

THE MAGAZINE FOR PROFESSIONALS

&
MAGAZINE 01

P917928 • ISSN 2466-8362 • MAGAZINE TRIMESTRIEL • 3E ANNÉE • FÉVRIER 2017

 Bars à cocktails, 

 nouveau marché pour 

 les purées de fruits 

 De la RA sur 

 les boîtes à glaces 

 À la recherche de l’emballage 

 alimentaire optimal 

EMBALLAGES
ETIQUETTES

THE MAGAZINE FOR PROFESSIONALS

&
MAGAZINE 03

P917928 • ISSN 2466-8362 • MAGAZINE TRIMESTRIEL • 3E ANNÉE • SEPTEMBRE 2017

 Labelexpo Europe Bruxelles: 

 le plus grand événement au monde 

 dédié à l’étiquette  

 Empack de retour à Malines 

 Exigences strictes 

pour les emballages 

pharmaceutiques

 Interpack approche 

 Empack : les robots 

Pick & place en vedette 

EMBALLAGES
ETIQUETTES

THE MAGAZINE FOR PROFESSIONALS

&
MAGAZINE 02

P917928 • ISSN 2466-8362 • MAGAZINE TRIMESTRIEL • 3E ANNÉE • AVRIL 2017

EMBALLAGES
ETIQUETTES

THE MAGAZINE FOR PROFESSIONALS

&
MAGAZINE 04

P
h

o
to

: 
C

o
s
m

a
d

e

P917928 • ISSN 2466-8362 • MAGAZINE TRIMESTRIEL • 3E ANNÉE • NOVEMBRE 2017

 3600 visiteurs à 
 EMPACK 

 COSMADE 
 en croissance 
 constante 

 Focus sur les 

 EMBALLAGES COSMÉTIQUES 

O
B
7
0
3
3
5




