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Le simple changement de machine ne suffit pas

Quels conseils pour les  
néophytes de la décoration  
en jet d’encre numérique ?
Ces dernières années, plusieurs constructeurs ont mis sur le marché des machines 
d’impression jet d’encre numériques pour la décoration de corps creux en verre, 
métal et plastique. Des systèmes plus ou moins complexes – et qui nécessitent par 
conséquent un investissement plus ou moins important. Le positionnement haut 
de gamme des presses numériques lancées il y a trois ans par Kammann, filiale de 
Koenig & Bauer, avec des prix et des performances supérieurs à ceux de la concur-
rence, traduit la volonté du constructeur de garantir une fiabilité et une disponi-
bilité maximales. À ce niveau, il est d’ores et déjà possible d’obtenir en jet d’encre 
une qualité comparable à la sérigraphie dans des conditions industrielles, assure 
Matthias Graf, directeur gérant de KBA-Kammann GmbH (Bad Oeynhausen).

Impression jet d’encre numérique sur 

une cartouche de lubrifiant.

Procédé sans contact, le jet 
d’encre se prête particulièrement 
bien à l’impression de volumes asy-
métriques. Pour garantir une qua-
lité homogène, la distance entre 
la tête d’impression jet d’encre et 
l’article à imprimer doit toutefois 
être aussi constante que possible.

Dans le cas d’objets cylindriques 
réguliers – comme des cartouches 
de silicone – cela ne présente pas 
de difficulté. En revanche, des 
formes asymétriques, ou encore 
bombées ou en creux, constituent 
un véritable défi. C’est le cas par 
exemple de certains types de 
verres à bière traditionnels ou de 
contenants en plastique pour pro-
duits cosmétiques.

Kammann : expérience pratique 
depuis 2013
Kammann commercialise de-
puis 2013 des machines dotées 

d’unités d’impression jet d’encre 
numériques. Actuellement, une 
douzaine d’utilisateurs ont adop-
té cette technologie – la plupart 
exploitent des machines hybrides 
capables d’imprimer aussi bien en 
sérigraphie qu’en jet d’encre.

Au cours des nombreux entretiens 
de conseil menés ces dernières 
années, Kammann a toutefois pu 
constater à maintes reprises que le 
passage à l’impression numérique 
n’était pas toujours suffisamment 
réfléchi et préparé de la part de 
l’utilisateur. Les problèmes de maî-
trise technique peuvent alors très 
rapidement aboutir à une impasse 
– et bien souvent à des conclu-
sions totalement erronées quant à 
la maturité du procédé d’impres-
sion numérique.

Pourquoi décorer des  
contenants en numérique ?
Associée à un site marchand en ligne, 
l’impression numérique met au-
jourd’hui à la portée du grand public 
la personnalisation de quasiment 
n’importe quel objet imprimable. 
Une tendance initialement limitée 
aux articles papier, comme les livres 
photo, mais qui s’étend aujourd’hui 
aux emballages de tout type.

Une bouteille en plastique person-
nalisée avec un nom ou même un 

Impression pleine-surface de flacons en plastique avec des 

formes géométriques complexes.



41Report 52 | 2018

portrait représente une valeur ajou-
tée considérable. Les clients sont 
par conséquent prêts à débour-
ser nettement plus que pour un 
produit standard « impersonnel ».  
De son côté, le fournisseur peut 
réaliser grâce à la personnalisation 
des produits des marges nette-
ment supérieures.

L’impression jet d’encre numé-
rique permet la décoration de 
corps creux en un exemplaire 
unique – cela signifie que chaque 
article d’une même ligne de pro-
duits pourra recevoir un décor dif-
férent. La suppression des coûts 
de fabrication des écrans fait éga-
lement du jet d’encre numérique 
une alternative pour les petites sé-
ries, par exemple pour réaliser des 
échantillons, ou lorsqu’il s’agit de 
réaliser non pas des produits indi-
vidualisés mais un grand nombre 
de motifs différents pour des ti-
rages de plus en plus faibles. Si 
l’utilisation de l’impression numé-
rique permet d’abaisser le tirage 
minimal, les clients seront éven-
tuellement prêts à accepter des 
coûts unitaires plus élevés.

Applications spéciales
En dehors du nombre d’exem-
plaires, il existe quantité d’autres 
raisons pour les spécialistes de la 
décoration d’opter pour l’impres-
sion jet d’encre.

Décors tramés : Pour certains dé-
cors tramés en sérigraphie, la mise 
en train peut nécessiter une demi- 
heure, voire davantage, surtout 

dans le cas de décors sur articles 
en verre avec des tolérances di-
mensionnelles très faibles. L’im-
pression numérique peut consti-
tuer ici une alternative car les têtes 
jet d’encre sont toujours parfaite-
ment alignées. Étant donné qu’il 
s’agit d’un procédé de décoration 
sans contact, les variations de la 
distance des têtes par rapport à 
la surface des articles n’influe pas 
sur la qualité.

Alternative aux étiquettes man-
chons : L’impression jet d’encre 
numérique peut également consti-
tuer une alternative aux étiquettes 
manchons avec lesquelles des 
bulles et des inclusions d’air sont 
parfois inévitables et nuisent à 
l’esthétique des produits. Les têtes 
jet d’encre permettent d’imprimer 
la totalité de la surface d’une bou-
teille de forme cintrée.

Petits diamètres, surfaces canne-
lées : L’impression jet d’encre est 
également idéale pour les articles 
de forme ovale avec des parties de 
petit diamètre – ainsi que pour les 
surfaces jusqu’à présent difficiles 
ou impossibles à décorer comme 
les surfaces cannelées.

L’illustration page 43 montre cer-
taines caractéristiques de l’im-
pression numérique :
1. 	 L’absence de contact permet 
	 d’imprimer des décors à des 
	 endroits impossibles à impri-
	 mer en sérigraphie.
2. 	 Le repérage sur les éléments 
	 en creux ou en relief est parfait.

3. 	 L’ennoblissement est possible
	  sur toute la surface – y 
	 compris jusqu’à la base de 
	 l’article.
4. 	 Les lignes et caractères 
	 filigranes sont d’une parfaite 
	 netteté.
5. 	 L’impression de banderoles à
	 360 ° est possible – même 
	 avec des motifs photoréalistes.

Les structures en relief comme 
la sérigraphie permet d’en réali-
ser grâce à des couches d’encre 
épaisses sont également possibles 
dans certaines conditions en im-
pression jet d’encre numérique. Une 
double couche de blanc couvrant 
permet déjà de simuler un relief.

Que dois-je savoir avant de me 
lancer dans l’impression jet d’en-
cre numérique ?
Même si toutes deux font appel 
au procédé jet d’encre, les presses 
numériques professionnelles n’ont 
pas grand chose à voir avec les im-
primantes de bureau. D’une part 
en raison des exigences de qualité 
envers le produit fini – mais plus 
encore du fait des conditions de 
mise en œuvre.

Appelé „Drop-on-Demand“ (DOD ; 
en français : goutte à la demande), 
le procédé piézoélectrique est une 
technologie d’impression dans la-
quelle les buses d’une tête d’im-
pression s’ouvrent pour chaque 
goutte d’encre et où seules les 
gouttelettes nécessaires à l’im-
pression sont émises. Ces gouttes 
d’encre projetées sur la surface 

Bouteilles en 

verre personnali-

sées, présentées 

au salon Glasstec 

2016.

Gélification de 

l’encre par LED-UV 
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à imprimer sont minuscules – 
jusqu’à 2 picolitres (1 picolitre =  
1 milliardième de litre) – et les 
buses de la tête d’impression jet 
d’encre, elles aussi microsco-
piques, se bouchent facilement. 
Il suffit par exemple que de la lu-
mière parasite entre en contact 
avec l’encre à séchage UV, très 
appréciée pour la décoration de 
contenants, pour provoquer une 
obstruction. Or il suffit qu’une 
seule buse soit obstruée pour 
qu’un défaut soit visible sur l’image 
imprimée. Il est par conséquent 
impératif pour une impression de 
qualité d’éviter l’obstruction des 
buses.

Par ailleurs, il n’est pas bon que les 
têtes d’impression ne soient pas 
utilisées régulièrement. Pour évi-
ter tous ces problèmes, Kammann 
utilise dans ses machines numé-
riques et hybrides des systèmes 
dans lesquels l’encre circule en 
continu et est maintenue à tem-
pérature constante. De plus, des 
clapets protègent les têtes d’im-
pression de toute exposition à la 
lumière parasite. Ces précautions 
assurent un fonctionnement d’une 
fiabilité absolue. Si malgré tout 
une buse fait défaut, des fonctions 
intelligentes du logiciel effectuent 
la correction nécessaire lors de 
l’impression grâce à une rangée de 
buses redondante.

Une presse jet d’encre utilisée 
pour la décoration de corps creux 

est donc un ensemble complexe 
qui nécessite avant tout des opéra-
teurs compétents. Ceux-ci doivent 
être parfaitement conscients de 
l’importance de l’entretien de la 
machine ainsi que d’une mainte-
nance régulière – de la même fa-
çon, le processus exige aussi des 
techniciens compétents au niveau 
du prépresse, capables d’assu-
rer une préparation optimale des 
données (souvent fournies par le 
client) en vue de l’impression.

Un constructeur à l’écoute
Proposer l’impression numérique 
à des tarifs compétitifs n’est pos-
sible que si l’on parvient d’une part 
à maintenir une qualité élevée 
constante et si d’autre part la mise 
en train nécessaire à cet effet, 
le rendement net de la machine 
et les coûts des consommables 
sont conformes aux prévisions. Le 
temps de calage peut – comme 
pour la sérigraphie et/ou l’estam-
page à chaud – être réduit grâce 
à l’utilisation de scanners pour les 
articles et à l’automatisation opti-
male de la machine.

Les équipes de Kammann 
connaissent bien désormais les 
divers obstacles que doivent sur-
monter les nouveaux venus sur ce 
segment. Les entreprises ayant 
jusqu’alors externalisé la décora-
tion, qui ne disposent donc d’au-
cune connaissance de base dans 
ce domaine mais désirent au-
jourd’hui intégrer cette création 

de valeur à leur offre de services, 
apprécient particulièrement l’ex-
pertise du constructeur concer-
nant l’ensemble du processus de 
production.

Avant tout investissement, Kam-
mann propose donc aux clients 
intéressés par l’impression jet 
d’encre numérique une simulation 
à partir de leurs propres produits 
d’un bout à l’autre du processus 
– à commencer par la prépara-
tion des données et la création de 
profil jusqu’à la détermination du 
degré d’automatisation optimal 
de la presse. Cette démarche est 
indispensable pour calculer l’in-
vestissement, prévoir les mesures 
nécessaires pour la formation du 
personnel ou l’aménagement du 
flux de production numérique.

Le meilleur des deux procédés
Les différents procédés de déco-
ration – sérigraphie, jet d’encre 
ou estampage à chaud – ont tous 
leurs avantages et leurs incon-
vénients. KBA-Kammann est le 
seul fournisseur de technologie 
de décoration à associer plusieurs 
de ces procédés dans une même 
machine et à proposer ainsi des 
presses hybrides en ligne.

Extérieurement, rien ne distingue 
une K 20 linéaire ou une machine 
d’indexage rotative de type K 15 
pour l’impression numérique in-
dustrielle du même modèle ver-
sion sérigraphie. Du fait de son 
aspect familier et de la plate-
forme opérateur bien connue, la 
machine s’intègre facilement dans 
les entreprises qui emploient déjà 
la technologie Kammann. Toute-
fois, à encombrement égal, il est 
possible de loger un plus grand 
nombre de postes d’impression et 
de séchage à l’intérieur grâce no-
tamment au recours au LED-UV, 
particulièrement compact.

Pour des visuels de même hauteur 
que la tête d’impression, la vitesse 
de décoration équivaut approxi-
mativement à celle de la sérigra-
phie et l’on peut donc compter 
sur un débit identique. Les motifs 
plus hauts obligent la tête d’encre 

Positionnement 

des articles par 

servomoteur pour 

une impression de 

haute qualité.
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à se déplacer, parfois à plusieurs 
reprises. Une solution au niveau 
du logiciel devrait permettre pro-
chainement de rendre invisibles 
les raccords. Une autre solution 
est l’impression « en spirale » qui 
requiert une parfaite synchronisa-
tion entre logiciel, têtes jet d’encre 
et transport des articles.

L’expertise spécifique de Kam-
mann réside dans les systèmes de 
transport rapides et très précis qui 
permettent de réduire à un mini-
mum les déplacements des têtes 
d’impression ultrasensibles. Une 
caractéristique décisive pour le 
bon fonctionnement de l’ensemble 
du système.

Quelles sont les particularités de 
chaque étape de la production ?
Le pouvoir couvrant de l’encre uti-
lisée pour l’impression jet d’encre 
étant différent de celui de l’encre sé-
rigraphique, il est impératif d’ajuster 
le profil ICC de la presse à chaque 
article, aux caractéristiques de sa 
surface et à sa couleur de base. 
KBA-Kammann a conçu un disposi-
tif capable d’optimiser ce profil pour 
l’impression sur corps creux.

Pour cela, des plages de mesures 
(patches) sont imprimées sur l’ar-
ticle original. Les différentes têtes 
d’impression sont ensuite éta-
lonnées en fonction du résultat 
de la mesure. Le profil peut être 
au choix généré par le client (au-
quel cas il devra acquérir en plus 
l’appareil de mesure), ou bien par 
Kammann en tant que prestation 
externe.

Dans les deux cas, ceci ne dis-
pense pas l’utilisateur d’acquérir 
des connaissances suffisantes 
quant à la gestion de la couleur 
pour l’impression numérique in-
dustrielle – vaste projet étant 
donné la multitude de supports 
d’impression et de modèles de 
corps creux. C’est pourquoi des 
entreprises de conseil externes se 
sont spécialisées dans ce type de 
process d’impression industriel.

Si le process diffère radicalement 
de la sérigraphie, les outils du pré-

presse sont, eux, les mêmes. Gé-
néralement, ce sont les logiciels 
Adobe qui sont utilisés pour créer, 
vérifier et éditer les données du 
motif à imprimer – par exemple 
Acrobat, Illustrator ou Photoshop. 
La rastérisation des données, 
c’est-à-dire la conversion en don-
nées de trame imprimables, est 
ensuite effectuée au moyen des 
RIP Onyx ou Colorgate.

Contrairement à la sérigraphie, 
l’impression jet d’encre numérique 
recourt presque exclusivement les 
couleurs de la quadrichromie cyan, 
magenta, noir et jaune. Les cou-
leurs spéciales doivent être ren-
dues au moyen des encres CMJN. 
Bien entendu, il est possible d’ap-
pliquer en plus un blanc couvrant 
en fond. Les têtes jet d’encre per-
mettent par ailleurs la dépose de 
différents vernis – primaire, de 
pré-impression ou de protection.

Systèmes d’encre et têtes d’im-
pression à la carte
Il est intéressant de noter que la 
technologie Kammann n’est pas, 
contrairement à certaines ma-
chines de la concurrence, liée à 
des fournisseurs d’encres déter-
minés. De ce fait, on pourra utiliser 
la combinaison de primer, encres 
et vernis idéale pour chaque cas 
précis. En fonction du visuel, de 

l’article à décorer et des impéra-
tifs liés au décor, il est possible de 
définir librement la séquence de 
couleurs et d’utiliser le LED-UV 
pour la gélification de l’encre entre 
deux couches.

Kammann propose en outre l’em-
ploi de têtes d’impression de dif-
férents constructeurs. La résolu-
tion maximale est actuellement de  
1 200 x 1 200 dpi. Elle n’est toutefois  
réalisable que sur les formes géo-
métriques simples pour lesquelles 
une distance minimale entre les 
têtes d’impression et la surface 
des articles peut être garantie. 
Les tailles de goutte variables per-
mettent un niveau de précision 
des détails plus ou moins élevé sur 
l’ensemble du visuel, ce qui s’avère 
également utile pour l’adaptation 
du motif à des surfaces coniques.

L’avenir de la décoration par jet 
d’encre numérique
Il ne fait aucun doute que l’impres-
sion numérique va ouvrir de nou-
velles opportunités en matière de 
décoration de corps creux. Toute-
fois, les pionniers dans ce domaine 
sont encore rares. Depuis 2010, 
Kammann a vendu environ 200 
exemplaires de la gamme K 15. Un 
chiffre qui, rapporté au nombre de 
machines actuellement capables 
d’imprimer en numérique, montre 
le potentiel existant.

Il revient aux utilisateurs d’éla-
borer en coopération avec les 
constructeurs de machines et don-
neurs d’ordre les modèles écono-
miques de demain. C’est en fédé-
rant leur « business intelligence »  
qu’ils permettront la montée en 
puissance de la décoration numé-
rique et le développement techno-
logique dans ce domaine.

Avec à terme peut-être la « box »  
en libre-service, qui, à l’instar d’une 
photocopieuse dans un copy shop, 
imprimera à la demande verres et 
tasses personnalisés.

Gerd Bergmann

Pour tout renseignement :  

graf@kba-kammann.com

L’impression nu-

mérique permet 

l’ennoblissement 

de formes com-

plexes impos-

sibles à imprimer 

avec d’autres 

procédés.
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Le système, qui associe l’impri-
mante jet d’encre alphaJET, le lo-
giciel code-M et VeriSens, du fa-
bricant de caméras industrielles 
Baumer, imprime les données di-
rectement à partir de la base de 
données et vérifie en même temps 
le marquage. De cette façon, il 
est possible de déterminer à tout 
moment le lot d’appartenance de 
chaque produit en vue de l’assu-
rance qualité.

Qualité certifiée
Depuis 1925, la société Henry La-
motte Oils GmbH fait partie des 
principaux fournisseurs et fabricants 
d’huiles, graisses, cires et autres ma-
tières premières de base spéciales 
comme les extraits aromatiques.

Dans la plus pure tradition han-
séatique, l’entreprise brêmoise 
attache une grande importance à 
ses responsabilités entrepreneu-
riales et est fière des relations 
durables avec ses clients et four-
nisseurs. Grâce à sa connaissance 
approfondie du marché, à ses col-
laborateurs engagés et à son assu-
rance qualité continue y règne un 
climat propice à l’innovation.

Ses clients sont issus de l’industrie 
agro-alimentaire et de la distri-
bution, des secteurs pharmaceu-

tiques et cosmétiques ainsi que de 
l’industrie des aliments pour ani-
maux et chimico-technique.

Le codage et la vérification du texte écrit  

sont réalisés en une seule étape.

Marquage des produits en toute sécurité avec Code-M camera

Un œil infaillible
Produits alimentaires, médicaments ou cosmétiques – sur tous ces produits, la 
mention du numéro de lot et de date d’utilisation est obligatoire. Le marquage de 
chaque article doit assurer la parfaite traçabilité et permettre l’identification du 
lot d’origine.
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01 Situation de départ 
 

Les contenants remplis et fermés sont 
acheminés par une bande transpor-
teuse de la salle blanche jusqu’au poste 
de conditionnement. L’imprimante à jet 
d’encre appose un marquage sur deux 
lignes sur les différents éléments (bou-
chons de bouteilles, étuis pliants ou 
pots). Si les produits se suivent de trop 
près sur la bande transporteuse, il arrive 
que le capteur ne détecte qu’un seul ar-
ticle et n’envoie par conséquent qu’un 
seul signal d’impression à l’imprimante 
jet d’encre. La fiabilité du contrôle visuel 
par les opérateurs est insuffisante.

02 Une solution alliant qualité et  
       sécurité 

Imprimante jet d’encre/logiciel/caméra 
sont synchronisés dès la version stan-
dard : 
alphaJET + code-M camera + VeriSens.

Les résultats de l’installation test sur la 
ligne de production sur site ont été rapi-
dement positifs, les techniciens de Hen-
ry Lamotte Oils ayant intuitivement tout 
parfaitement préparé.

L’espacement des produits à marquer 
par des variations de la vitesse ne pose 
pas de problème pour le marquage.

code-M Software
Le logiciel code-M et ses extensions optimi-
sent les processus de production. L’intégra- 
tion avec code-M camera contribue à éviter les 
erreurs de manipulation et assure une sécu- 
rité de production maximale.

alphaJET – Technologie jet d’encre continu
L’impression sans contact avec les systèmes 
CIJ est idéale pour l’impression de données 
variables directement sur la chaîne de pro-
duction. Extrêmement souple, elle assure en 
outre des résultats d’impression d’une gran-
de précision.

Pour en savoir plus :  
kba-metronic.com/en/Tintenstrahldrucker

03 Contrôle par caméra avec bénéfices   
       supplémentaires 

Le logiciel code-M vérifie d’une part que 
plusieurs produits ne sont pas collés les 
uns aux autres et d’autre part que l’in-
tégralité du texte a bien été imprimée. 
À l’étape suivante, la caméra et code-M 
comparent également le contenu du 
texte.

La vitesse de bande moyenne de 12 à 15 
m/min. ne pose aucun problème pour le 
marquage avec l’imprimante alphaJET.

Pour l’inspection par caméra, l’espace-
ment idéal est de 135 mm, mesuré du 
milieu de la tête d’impression au milieu 
de la lentille de la caméra.

« Notre équipe technique met 
l’installation en marche le matin 

et à l’arrêt le soir. L’imprimante 
fonctionne quasiment sans dé-
rangement. Nous sommes ravis 

de la fiabilité de l’ensemble 
avec code-M camera. »

Sebastian Fehsenfeld,  
directeur technique 

Sebastian Fehsenfeld, directeur 
technique : « Nous travaillons de-
puis des années avec le modèle pré-
cédent, l’alphaJET C, et en sommes 
très satisfaits. Mais les possibilités 
du logiciel code-M et l’aspect très 
esthétique du marquage nous ont 
convaincus de passer à la généra-
tion suivante. Nous en équiperons 
d’autres lignes prochainement. »

« Notre équipe technique met 
l’installation en marche le matin et 
à l’arrêt le soir. L’imprimante fonc-
tionne quasiment sans dérange-
ment. Nous sommes ravis de la fia-
bilité de l’ensemble avec code-M 
camera. »

Iris Klühspies

info@kba-metronic.com
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Efficience et productivité accrues

Nouveauté mondiale : changement 
de blanchet automatisé avec RBC 
(Rapid Blanket Change)
Toute imprimerie a pour objectif de rationaliser au maximum ses processus et 
d’améliorer la productivité des machines, et cherche pour cela à diminuer autant 
que possible les arrêts machine. C’est dans cette optique que le nouveau RBC 
(Rapid Blanket Change) a été conçu. Il réduit la durée du changement de blanchet 
de plus de moitié et se contente d’une main-d’œuvre réduite puisqu’un opérateur 
unique suffit. Un programme gère le changement automatiquement par simple 
pression sur un bouton.

L’impression sur plaques métal 
sollicite les presses de façon ex-
trême, en particulier les compo-
sants en contact direct avec le 
substrat.

Les blanchets à rude épreuve
Parmi tous les composants, les 
blanchets sont les plus mis à rude 
épreuve. À chaque passage, les 
bords acérés des plaques métal-
liques entaillent le blanchet, dé-
tériorant à la longue la surface au 
niveau des contours des plaques. 
Lorsque l’on passe à un format su-
périeur, il en résulte des défauts 
sous la forme de zones non impri-
mées visibles sur les plaques. Afin 
d’éviter ce problème, les travaux 
sont planifiés de façon à impri-

mer des formats décroissants. De 
plus, les blanchets sont changés 
très fréquemment, généralement 
une, voire plusieurs fois par jour en 
fonction de la fréquence des chan-
gements de formats et des types 
de travaux réalisés par le client.

Nette accélération du  
changement
Le changement manuel d’un blan-
chet nécessite 6 à 8 minutes par 
groupe d’impression. Lorsque l’on 
change tous les blanchets d’une 
ligne six couleurs, la production 
est donc interrompue durant au 
moins 36 minutes, et l’opération 
mobilise deux personnes. Avec le 
RBC, le changement est réduit à 2 
minutes par unité et peut être fa-

cilement réalisé par un seul opéra-
teur. Ce qui se traduit par un gain 
de temps de 65 % et permet au 
deuxième opérateur de se consa-
crer à d’autres tâches, comme la 
préparation du travail sur le pu-
pitre ErgoTronic. Si l’on considère 
une MetalStar 3 six couleurs sur 
laquelle les blanchets sont rem-
placés une fois par jour, on par-
vient ainsi à réduire les arrêts ma-
chine de 180 minutes à 60 minutes 
par semaine.

Programme de commande  
et capteur
Un programme se charge du chan-
gement de blanchet. Après l’éjec-
tion automatique de l’ancien blan-
chet, il suffit à l’opérateur d’insérer 

En haut : la 

carcasse de ce 

blanchet innovant 

est constituée 

d’une couche de 

plastique ther-

moplastique.
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le nouveau blanchet dans l’ou-
verture jusqu’à la barre de calage 
avec l’aide du dispositif de change-
ment. Dès que le capteur détecte 
le positionnement correct, toutes 
les opérations suivantes s’en-
chaînent automatiquement. Cette 
automatisation poussée contribue 
également à accroître de façon si-
gnificative la sécurité du process.

Résultats reproductibles
Un nouveau blanchet a été mis au 
point spécialement pour le rem-
placement automatisé avec RBC, 
et est proposé par MetalPrint pour 
les encres UV et conventionnelles. 
Une attention particulière a été 
accordée à la compatibilité avec 
le RBC mais la structure même du 
blanchet a elle aussi été adaptée 
aux exigences de l’impression sur 
métal. Au lieu d’une toile comme 
dans les modèles courants, la car-
casse du blanchet MetalPremium 
RBC est constituée d’un plastique 
thermoplastique qui empêche 
l’allongement du blanchet et sup-
prime ainsi la nécessité d’avoir à 
le retendre régulièrement. Plus 
besoin non plus de feuilles d’ha-
billage. Grâce à ces caractéris-
tiques et au contrôle par capteur 
du changement du blanchet, de 
nombreux facteurs d’imprécision 
comme une tension irrégulière ou 
des erreurs de manipulation sont 
supprimés, d’où une reproductibi-
lité nettement supérieure.

Blanchets adaptés au format
Une particularité du blanchet Me-
talPremium RBC est sa pelabilité. 
Le blanchet peut être découpé 
au format du support à imprimer.  
Ceci permet, en supprimant le  
« picture framing », c’est-à-dire le 
transfert d’encre indésirable de la 
plaque sur le cylindre d’impression 
par l’intermédiaire du blanchet en 
dehors du format d’impression, 
d’allonger les intervalles de net-
toyage du cylindre d’impression. 
Ce défaut particulièrement fré-
quent sur les machines UV rend 
le nettoyage plus difficile, en par-

ticulier si l’on utilise un sécheur 
intermédiaire UV car celui-ci pro-
voque le séchage de l’encre sur le 
cylindre d’impression. Les clients 
de MetalPrint qui impriment du 
blanc couvrant apprécient parti-
culièrement la possibilité de dé-
couper les blanchets au format 

du support d’impression et de les 
réutiliser. L’utilisateur gagne ainsi 
un temps de production précieux 
et s’épargne en outre un nettoyage 
long et fastidieux de la presse.

Damian Pollok

damian.pollok@kba-metalprint.de

Le changement 

automatisé s’ef-

fectue par simple 

pression sur un 

bouton et ne né-

cessite qu’un seul 

opérateur.

MetalPremium 

RBC, le blanchet 

spécialement 

conçu pour RBC.
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Metzgerdruck et abcdruck  
choisissent MIS Optimus Dash
Le 22 février a été donné le coup 
d’envoi pour le déploiement d’une 
solution de gestion de l’information 
Koenig & Bauer sur le site de Metz-
gerdruck et abcdruck à Obrigheim, 
dans la région métropolitaine 
Rhin-Neckar. Détail intéressant : les 
deux entreprises mettaient jusqu’à 
présent en œuvre des équipements 
d’autres constructeurs. Suite à la 
fusion de Metzgerdruck à Obri-
gheim et abcdruck à Heidelberg, 
le flux de production revêtait une 
importance toute particulière. Les 
deux entreprises utilisaient en effet 
des systèmes MIS de constructeurs 
différents, qu’elles ne souhaitaient 
toutefois pas conserver à long 
terme. Le déploiement d’Optimus 
Dash aura donc lieu d’ici la fin de 
l’année, avec différents modules es-
sentiels pour l’automatisation des 
processus – interconnexion JDF, 
optimisation des feuilles/création 
d’amalgames, gestionnaire de de-
mandes et devis, traitement des 
commandes et solution force de 
vente mobile Cloud Mobile couplée 
avec un système CRM.

Grande souplesse
Comme l’a constaté la direction des 
deux entreprises, la solution MIS de 
Koenig & Bauer possède une sou-
plesse suffisante pour modéliser 

l’ensemble des process des deux 
sites, aussi bien en impression nu-
mérique qu’en labeur – y compris 
les interfaces avec les applications 
web-to-print actuelles. La force 
d’Optimus Dash réside dans ses 
modèles de calcul de devis souples 
et orientés produit. Ceci permet 
d’établir des devis et de créer les 
dossiers de fabrication en réduisant 
la saisie à un minimum. À la clé, une 
importante réduction des proces-
sus administratifs et un allègement 
notable des temps de passage 
qui contribuent à la mise en place 
d’une gestion au plus juste (lean 
management).

Moteur de l’innovation dans la 
région Rhin-Neckar
Metzgerdruck et abcdruck, presta-
taires de services de la région mé-
tropolitaine Rhin-Neckar, comptent 
parmi les moteurs de l’innovation 
en Allemagne. Leur projet : réaliser 
la fusion des médias en ligne et hors 
ligne, ainsi qu’entre client et pres-
tataire. De l’imprimé classique aux 
applications web-to-print jusqu’au 
développement d’applications et de 
sites web, Metzgerdruck propose 
une multitude de process et son 
activité de conseil étendue en par-
ticulier lui a valu d’être classée dans 
le TOP 100 des entreprises alle-

mandes les plus innovantes. Dans le 
secteur de l’impression classique, la 
spécialité de la maison est la fabri-
cation de brochures et magazines 
de prestige, pour lesquels elle dis-
pose de son propre pôle de reliure 
par collage et service d’expédition. 
abcdruck de son côté imprime de-
puis 60 ans des produits haut de 
gamme. En plus de l’impression, 
l’entreprise propose des services 
de publipostage et de stockage ain-
si que des solutions web-to-print. 
abcdruck est un partenaire mul-
tiservices pour la communication 
d’entreprise axée sur l’optimisation 
des processus numériques, l’im-
pression numérique et des spé-
cialités comme le letterpress. En-
semble, Metzgerdruck et abcdruck 
constituent une équipe de choc !

Pour en savoir plus :  
metzgerdruck.de / abcdruck.de 

Optimus Dash 

sera installé sur 

les deux sites de 

Metzgerdruck 

à Obrigheim et 

Heidelberg avec 

de nombreux 

modules d’auto-

matisation des 

processus.

Lors du coup 

d’envoi pour le 

déploiement, de 

g. à dr. : Heike Ott, 

Koenig & Bauer ;

Peter Pink et Ralf 

Winkler, Metzger-

druck ; Henny van 

Esch, Optimus ; 

Frieder Hertzsch, 

abcdruck, et Dirk 

Lohmann, systems 

connect.

En bref

Art of Packaging 2018 : Koenig & Bauer 
décerne le Golden Pixel Award
À l’occasion de la 12e édition des 
trophées Art of Packaging, le plus 
prestigieux prix de l’industrie de 
l’emballage polonaise, la directrice 
de la communication d’entreprise 
et du marketing de Koenig & Bauer 
Dagmar Ringel a remis à Joan-
na Nowacka de KREA SP. ZO.O. 
à Poznań le Golden Pixel Award, 
créé voici trois ans.

Les lauréats des Art of Packaging 
et Golden Pixel Awards sont au-
tomatiquement qualifiés pour les 
World Star Awards de la World  

Packaging Association. Koenig & 
Bauer, l’un des deux sponsors prin-
cipaux aux côtés de Stora Enso, 
encourage le travail professionnel 
de l’industrie et récompense les 
travaux de jeunes créateurs dont 
les idées et concepts novateurs sti-
mulent le secteur de l’emballage.

Près de 500 personnes ont assisté à 
la cérémonie de remise des prix dans 
l’impressionnant Palais des congrès 
du parc des expositions de Poznań. 
Le trophée Art of Packaging est dé-
cerné par l’European Media Group. 

De gauche à 

droite : Dagmar 

Ringel (Koenig & 

Bauer), Izabela 

E. Seidl-Kwiatko-

wska (European 

Media Group) 

et Michael Seidl 

(PACKAGING Ma-

gazines) discutent 

des tendances 

dans l’industrie de 

l’emballage.
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Le fabricant de packaging PAWI investit 
dans une Rapida 106 - 12 groupes 
PAWI Verpackungen AG est un 
spécialiste suisse de l’emballage 
implanté à Winterthur, qui dispose 
de deux sites de production dédiés 
à la création et à la fabrication de 
packagings innovants. L’entreprise 
propose en outre toute une palette 
de services très appréciés pour des 
solutions d’emballage clés en main.

PAWI met au point des concepts de 
distribution et de conditionnement, 
et assure la fabrication, le stockage 
et la livraison des emballages en car-
ton et papier. L’imprimeur s’est fait 
une spécialité de tout ce qui contri-
bue à maximiser l’impact de la PLV.

Du prototypage avec solutions de 
construction intelligentes, formes 
spéciales, présentation marketing 
et échantillons pour le lancement 
jusqu’aux solutions de packaging 
rivalisant d’originalité, PAWI ac-
compagne ses clients de l’idée ini-
tiale au produit fini. Les solutions 
personnalisées sont valorisées 
par des ennoblissements raffinés 
faisant appel à la dorure à chaud, 
au contre-collage, au gaufrage en 
relief ou encore à des vernis mats 
ou brillants.

Afin d’aller au devant des attentes 
actuelles et futures de ses clients 
en offset, PAWI a décidé début 
2018 d’opter pour la très perfor-
mante technologie Koenig & Bauer. 
La nouvelle Rapida 106 high-end 
est une ligne industrielle très lar-
gement automatisée réalisée sur 
mesure, avec 12 groupes pour l’im-
pression et l’ennoblissement et un 
calage ultrarapide sur les groupes 
d’impression, d’encrage et de ver-
nissage. L’équipement de série 
comprend notamment la marge 
sans guide latéral (SIS), un système 
de changement des plaques entiè-
rement automatique ainsi que des 
groupes d’encrage débrayables 
automatiquement. Cette dernière 
fonctionnalité permet l’utilisation 
de DriveTronic SRW pour le lavage 
des rouleaux en parallèle dans les 
groupes d’encrage ne participant 
pas à l’impression. 

La Rapida 106 est dotée du sys-
tème de mesure et de régulation 
embarqué le plus rapide du marché 
(QualiTronic ColorControl), de la 
régulation du registre automatique 
intégrée et de PrintCheck pour le 
contrôle de l’image imprimée. Elle 

dispose par ailleurs du pupitre de 
dernière génération TouchTronic 
pour la commande avec fonction 
AutoRun (impression autonome). 
Grâce au système de gestion de la 
production LogoTronic Professio-
nal, la Rapida 106 peut être intégrée 
de manière optimale dans le flux de 
production de l’imprimerie. Extrê-
mement polyvalente, elle imprime 
aussi bien des papiers fins que du 
carton de 1,2 mm en UV/impres-
sion mixte avec des applications 
spéciales. Elle totalise huit groupes 
d’impression, deux groupes vernis 
et deux tours de séchage, est re-
haussée et sera équipée d’un nou-
veau système de logistique. PAWI 
bénéficiera d’un suivi optimal grâce 
au programme complet de SAV et 
de maintenance Service Select & 
More, proposé en option. 

De g. à dr. : 

Alexander Honsel 

(PAWI), Peter 

J. Rickenmann 

(directeur gérant 

Print Assist), 

Andreas Keller 

(directeur gérant 

PAWI), Daniel 

Büsch (Print 

Assist), Robert 

Schmid et Remo 

Fehr (PAWI) après 

la signature du 

contrat.

Centro Stampa Veneto : une  
installation menée tambour battant
La Commander 3/2 du groupe 
d’édition Caltagirone en Italie est 
entrée en service à la date prévue 
à Mestre près de Venise, pour la 
plus grande satisfaction de son 
propriétaire.

Après presque 35 ans de bons et 
loyaux services, l’ancienne rotative 
de presse flexo de Centro Stampa 
Veneto a cédé la place à une Com-
mander 3/2. La nouvelle ligne im-
prime jusqu’à 80 000 journaux par 
heure en quadri au format tabloïd 
(440 x 300 mm). La configuration 

inhabituelle intègre les dernières 
nouveautés en matière de logi-
ciels et matériel. Les cinq tours 
de huit en H de la Commander 3/2 
avec une laize de 1 320 mm sont 
disposées en ligne et en parterre, 
côté service à droite. À la sortie 
des tours d’impression, les rubans 
sont déviés à 90° par les barres de 
retournement vers le groupe de 
pliage. Les niveaux de barres de 
retournement sont centrés der-
rière les groupes d’impression, de 
même que la superstructure de 
la plieuse à deux cônes superpo-

sés et la plieuse KF 5. Le groupe 
d’édition Caltagirone, qui possède 
en tout six journaux dont il assure 
également la diffusion, revendique 
la position de leader du marché 
dans le nord de l’Italie. Chaque 
jour, 90 000 journaux déclinés en 
sept éditions différentes sont dé-
sormais produits sur ses lignes.

Vue de la  

Commander 3/2  

pour Centro 

Stampa Veneto à 

Mestre, en Italie.



Report 52 | 201850

En bref

Marquage en Autriche
Voici environ six mois qu’était évo-
quée pour la première fois l’idée 
d’établir une agence en Autriche 
pour représenter la technologie 
de marquage de Metronic. Une 
décision logique pour la société 
compte tenu de l’importance du 
marché autrichien, et parfaite-
ment en phase avec sa stratégie 
d’internationalisation à long terme.

Le lieu idéal est vite trouvé : des 
locaux adaptés peuvent être loués 
sur le site de la filiale de Mödling. 
La nouvelle entité est dirigée par 
Robert Aurednik, qui assure la 
coordination des techniciens du 
SAV et des commerciaux pour Me-
tronic en Autriche ; il est l’interlo-
cuteur compétent pour toutes les 
questions concernant le marquage 
industriel.

Inauguration en grande pompe
L’installation dans les locaux et 
l’aménagement du showroom dé-
dié à la technologie de marquage 
ont pu être achevés mi-février, 
conformément au calendrier fixé. 
La présentation officielle a donc 
pu avoir lieu le 21 février 2018. De 
nombreux clients issus de l’indus-

trie, représentants de PME ainsi 
que de la presse et de diverses ad-
ministrations ont répondu à l’invi-
tation et ont assisté à la cérémonie 
officielle d’inauguration, avec allo-
cutions, démonstrations de mar-
quage et visite de l’usine.

Après le mot de bienvenue d’Oli-
ver Volland et Robert Galik, res-
pectivement directeurs gérants 
de KBA-Metronic et de KBA-Möd-
ling, le maire de la commune de 
Maria Enzersdorf, Johann Zeiner, 
a souligné le rôle de premier plan 
de Koenig & Bauer dans la région. 
Quant à Johannes Schedlbauer, 
le directeur du département In-
dustrie de la Chambre de com-
merce de Basse-Autriche, il s’est 
déclaré convaincu de l’importance 
croissante que le marquage des 
produits va revêtir à l’avenir et se 
réjouit des nouveaux emplois qui 
verront le jour avec l’avènement de 
l’Industrie 4.0.

Bien plus qu’une simple vision
La présence du pôle marquage 
de Koenig & Bauer en Autriche va 
permettre à nos clients de profiter 
encore mieux des synergies exis-

tantes et de l’expertise très diver-
sifiée que possède le Groupe dans 
le domaine de l’impression, de 
l’emballage et du marquage. C’est 
aussi pour nous la possibilité d’of-
frir à nos clients autrichiens des 
solutions ciblant plus précisément 
encore leurs besoins ainsi qu’un 
SAV sur place.

Oliver Volland, 

directeur gérant 

de Metronic, pré-

sente aux invités 

la technologie 

de marquage du 

Groupe Koenig & 

Bauer.

Joh. Schedlbauer, 

directeur du dé-

partement Indus-

trie de la Chambre 

de commerce de 

Basse-Autriche, 

envisage l’avenir 

avec optimisme.

Nouveau directeur  
commercial chez Flexotecnica
KBA-Flexotecnica S.p.A., fi-
liale italienne du Groupe Koenig 
& Bauer, renforce ses capacités 
commerciales pour répondre aux 
ambitions du Groupe sur le mar-
ché de l’emballage souple. Le dé-
but de l’année a vu la nomination 
de Stefano Squarcina en tant que 
nouveau directeur commercial. 
Stefano Squarcina a travaillé ces 
dernières années dans différents 
secteurs du marché de l’embal-
lage.

« Nos machines se caractérisent par 
des standards techniques élevés et 
offrent des solutions optimales en 
matière d’économie d’énergie, de 
productivité, de sécurité du travail 
et de protection de l’environne-
ment. Pour le marché en plein essor 
de l’emballage, en particulier, nous 
proposons à nos clients une gamme 
complète très moderne », se réjouit 
Stefano Squarcina. Son objectif 
déclaré est de faire de Flexotecni-
ca un acteur de premier plan sur le 
marché de l’emballage souple.

Stefano  

Squarcina est le 

nouveau directeur 

commercial de 

Flexotecnica.
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Salons & Dates à retenir

Salons & Dates à retenir

Du 15 au 18 mai 2018
CANNEX
KBA-MetalPrint,
Pazhou Complex, Guangzhou, Chine

Du 23 au 30 mai 2018 et du  
5 au 14 septembre 2018
Built for your needs. The B2 presses.
KBA-Sheetfed Solutions,
Radebeul, Allemagne

Du 15 au 18 mai 2018
FESPA GLOBAL PRINT

KBA-Digital & Web Solutions,
Messe Berlin, Allemagne

Du 29 mai au 1er juin 2018
Print4ALL

KBA-Flexotecnica,
Milan, Italie



Chez Koenig & Bauer, innover est 

une tradition depuis déjà 200 ans.

Du billet de banque à l’emballage 

sophistiqué. Aujourd’hui, nous 

utilisons le numérique pour de 

nombreux produits et services 

personnalisés. Avec à la clé des 

performances et une qualité 

accrues qui vont booster votre 

activité.

Telle est notre mission après  

200 ans de partenariat avec les 

imprimeurs du monde entier.

koenig-bauer.com 

Par l’inventeur de la machine à imprimer.
    L’innovation permanente au service 
des professionnels de l’impression.


