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INTRODUCTION
Ce guide portera également sur la manipulation des 

produits, des encres recommandées ainsi que sur les 

procédés  d’impression recommandés. 

N'hésitez pas à venir vers nous si vous souhaitez nous faire 

part de commentaires ou de retours d'expérience.

Bonne lecture !

Stafix Ltd.

Nous vous invitons à lire cet eBook sur l’impression 

Offset pour matériaux plastiques. Ce guide est destiné 

spécialement à ceux qui travaillent dans l’industrie de 

l’impression offset afin de leur donner un aperçu complet 

des principaux faits concernant l’impression sur 

matériaux plastiques.  Nous avons compilé un 

maximum d'informations utiles, que ce soit pour des 

novices ainsi qu'à déstinations des experts ayez déjà 

acquis une longue expérience dans l’impression 

offset sur matériaux plastiques.

Ce guide commence par une brève introduction sur 

les matériaux plastiques compatibles.

IMPRESSION OFFSET À FEUILLE SUR SUPPORTS PLASTIQUES
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La principale différence en ce qui concerne l’imprimabilité 

des matériaux plastiques et le papier provient du fait que 

les matériaux plastiques ne sont pas absorbants.

Lorsque l'on imprime sur des feuilles plastiques lisses et 

imperméables (ou des substrats non-absorbants), qui ne 

permettent aucune pénétration de l’encre, il faut utiliser des 

encres spéciales prévues à cet effet. En principe, ces encres 

doivent être conçues pour un séchage par oxydation.

Il y a de grandes différences dans l’imprimabilité de 

différents plastiques. Traditionnellement les plastiques 

imprimables sont traités par le procédé Corona pour 

accroître la tension superficielle et améliorer l’adhésion sur 

ces supports. De plus, il y existe des plastiques, comme 

les papiers synthétiques, qui possèdent un revêtement 

épais vous permettant d’imprimer presque comme sur du 

papier. 

SUPPORTS PLASTIQUES
Les matériaux en PP fins et statiquement chargés  

nécessitent l'utilisation d ' encres oxydantes. Les niveaux 

d'encres et d'eau de mouillage doivent être maintenus bas.

Les variations dans le degré de polymérisation et le 

traitment de la surface sont inévitables, C'est la raison 

pour laquelle les matières plastiques peuvent réagir 

différemment. Il est donc vivement recommandé de faire 

des essais et des à différentes température avant de lancer 

une impression à grande échelle.
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QUE FAUT-IL PRENDRE EN COMPTE 
QUAND ON IMPRIME SUR DES 

SUPPORTS PLASTIQUES?

Les plastiques n’absorbent pas de liquides

Les plastiques empêchent la circulation de l'air 
entre les feuilles d’une pile

Les plastiques ne sont pas tous identiques et se différencient  
en matière de compatibilité et d’adhérence des encres

La plupart des plastiques forment et maintiennent une charge 

statique bien plus facilement que le papier

Les produits plastiques sont généralement plus coûteux 

que les produits papiers

SUPPORTS PLASTIQUES 
ABSORBANTS
Les matières synthétiques ont évolué, et désormais, 

certaines d'entre elles peuvent être imprimées presque 

comme du papier. Par exemple, Arjobex utilise un 

revêtement qui donne au produits plastiques une surface 

similaire au papie, facilitant les impressions.

Se rapprocher au mieux du papier est le choix de nombreux 

fabricants tels que : Synaps, Robuskin, Polyart, Yupo, 

Polylith...

D’autres matières sont plus poreuses et donc plus 

absorbantes. Cela permet aux encres de pénétrer la surface 

et de mieux adhérer à la surface. C'est le cas de Teslin, dont 

le volume est constitué de 65% d'air.

N’oubliez pas qu’il est très important de suivre 

soigneusement les instructions d’impression fournis par 

les fabricants des supports.
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SUPPORTS PLASTIQUES 
LES PLUS COURANTS

• Polypropylène (PP)

• Polyéthylène (PE)

• Polyéthylène téréphthalate (PET)

• Polypropylène statiquement chargé

• Polyéthylène à haute densité (HDPE)

• Polyéthylène à basse densité (LDPE)

• PVC rigide

• PVC souple

• PCV auto-agrippant / Vinyle auto-adhésif

• Polystyrène

• Polystyrène antichoc

• Polyester orienté
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AVANTAGES DES 
SUPPORTS PLASTIQUES

• EXCELLENTE IMPRIMABILITÉ

• EXCELLENTES RÉSISTANCE & DURABILITÉ

• GRANDE OPACITÉ

• RESTE TRÈS BIEN À PLAT

• RÉSISTE AU JAUNISSEMENT

• BIEN ADAPTÉ aux documents manipulés fréquem-

ment

• FAÇONNAGE FACILE; facile à couper, 

marquer, plier, découper, perforer, gaufrer, 

riveter, coudre, estamper et laminer

• TRÉS BONNE RÉSISTANCE à l’humidité, au 

temps, à l’eau, à l’huile et la graisse et autres 

produits chimiques

• POLYVALENCE; peut être imprimé par les presses 

offset, fléxo, digitales, sérigraphiques... 

EFFICACITÉ
Avant les matières plastiques et synthétiques, les 

imprimeurs traitaient le papier avec un couchage 

ou un laminage pour obtenir une meilleure dura-

bilité et brillance. Maintenant ces propriétes sont 

obtenues avec un produit, ce qui élimine une phase 

supplémentaire dans le processus d’impression. 

De plus, ceci augmente la vitesse de rotation et 

diminue les coûts.
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RECYCLAGE
Malgré l'utilisation courrante des matières plastiques, leur 
impact sur la santé publique et l’environnement 
soulèvent toujours des inquiétudes. La matière plastique la 
plus controversée est le chlorure de polyvinyle (PVC). 
Les trois enjeux sur le PVC sont :

1.CHLORE
Les molécules à base de chlore des vinyles sont liées à de

nombreux soucis sur la santé. Le chlore, une substance

cancérigène pour l’homme bien connue, forme plus de la

moitié de sa composition et crée de la dioxine lors de la fabri-

cation ou de la combustion du PVC.

2.ADDITIFS
Le PVC contient plusieurs additifs, stabilisateurs et plas-

tifiants toxyques, comme phtalates, plomb et cadmium.

Pour cette raison l’utilisation de ce matériel en toute

sécurité en contact avec la nourriture ou dans les produits

destinés aux enfants est restreinte.

3.FEU
Le PVC commence à fondre à basse température et en combus-

tion il produit du gaz nocif de chlorure d’hydrogène et de la

dioxine. En cas d’incendie, cela cause un sérieux danger à la 

santé. 

Le PVC peut être recyclé, s’il est maintenu séparé 
d’autres résines. Le degré de recyclage du maté-riau est 

bas et lee mélange de PVC avec d’autres plastiques,  

peut contaminer l’ensemble de la chaîne de recyclage.

LE CHALLENGE DU PVC
Le PVC, connu aussi sous le nom de vinyle, contient 

des quantités importantes de plastifiants, d’agents de 

décollage, de stabilisateurs, etc. Ces composants sont 

nécessaires pour lui donner ses propriétés de flexibilité, 

mais ils peuvent causer, en même temps, 

des complications au niveau du séchage.

Quelquefois, en conditions de stockage spécifiques, les plasti-

fiants peuvent migrer sur la surface du support plastique, péné-

trer dans l’encre d’impression, la ramollir et la rendre collante. Cela 

est possible même si l’encre a déjà séché et durci. Ce phénomène 

de migration des plastifiants se produit, parce que les plastifiants 

sont des substances excessivement dissolvantes.
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STOCKAGE ET ACCLIMATATION
L'acclimatation des matières plastiques est très importante, et 

son respect est essentiel pour assurer le bon déroulement de 

l'impression.

Les matériaux plastiques sont habituellement stockés dans 

des entrepôts chauffés et peuvent passer plusieurs jours 

lors de leur livraison au(x) client(s). En particulier en période 

d’hiver les palettes peuvent être soumises à des 

températures extrêmement basses. Pour cette 

raison, lorsque le matériel arrive dans vos locaux, 

il faut le laisser s’acclimater quelque temps avant de le 

passer à l’impression ou de le traiter.

Les feuilles synthétiques qui n’ont pas été acclimatées 

correctement, ne permettent pas une bonne 

alimentation à l’impression. Les matériaux froids 

peuvent être plus rigides que les matériaux qui ont été 

acclimatés jusqu’à la température ambiante. Cela peut 

également causer des problèmes lors de l'enregistrement 

des couleurs.

CONDITIONS 
RECOMMANDÉES DE LA 

SALLE D’IMPRESSION
Il est important de surveiller l’humidité et la température de 

la salle d’impression. La température et l’humidité 

ambiantes ne peuvent être trop élevées ou trop basses, ce 

qui peut influer sur l'adhérence et le séchage de l’encre. 

Cela peut risque de causer l'apparition d'une charge 

statique  qui peut perturber l’alimentation des supports 

plastiques. 

Dans les conditions idéales d’une salle d’impression, 

l’humidité est de 52% (+/-5%) et la température environ 

21° C.

Une salle d’impression contrôlée assure une bonne qualité 

d’impression avec des supports plastiques, mais aussi avec 

du papier, du carton et des matériaux absorbants.
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Selon la saison, la température ambiante et le 

temps à consacrer à l’acclimatation varient. 

Pendant les mois plus chauds de l’été, il est 

recommandé de laisser le matériel s’acclimater 

dans la salle d’impression pendant plusieurs 

heures avant de le traiter. Pendant ce temps, 

les palettes devraient être désemballées pour 

permettre au matériel de se ‘détendre’. Cela 

facilitera l’alimentation des feuilles à travers la 

machine. 

Les feuilles synthétiques qui 
n’ont pas été acclimatées 

correctement, ne passent pas 
bien à l’impression.

Pendant les mois d’hiver, lorsque pendant le 

transport la température peut descendre en 

dessous de zéro degré, il est recommandé de 

laisser le matériel s’acclimater pendant plusieurs 

jours avant de traiter les feuilles.

MEILLEURES PRATIQUES
Lorsque les feuilles ont été désemballées et 

acclimatées dans la salle d’impression, véri-

fiez toujours la température au centre de la 

pile. Il est probable que les bords 

extérieurs soient chauds au toucher, mais que 

le centre soit encore trop froid pour passer en 

machine.

Ne déballez pas plus de matériel que 

nécessaire. Réemballez tout le matériel 

restant afin de le protéger contre les 

poussières et les changements d’humidité et 

de température

Enlevez les feuilles du  dessus et du 

dessous, qui ont pu être abimées pendant le 

conditionnement, la manipulation ou le transit.

Ne pas oublier de suivre les conseils de stoc-

kage et d’acclimatation fournis par le 

fabricant du support.
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Eviter d’appliquer une trop grade quantité d'encre sur la 

maquette. Normalement, la couverture d’encre totale 

(TIC) ne doit pas dépasser 300 %. N’oubliez pas de 

vérifier les recommandations individuelles de chaque 

support. Attention, certains substrats plastiques ont des 

critères encore plus limitatifs. Pour réduire la quantité 

d’encre, il est recommandé d’utiliser la réduction des 

couches d’encres (UCR) et / ou le retrait des sous 

couleurs (GCR). 

RECOMMANDATIONS PRÉ-PRESSE

FORMES AU DÉCOUPAGE: Evitez de former des 

angles aigus et essayez d’arrondir les angles 

intérieurs. Les angles intérieurs aigues peuvent 

causer une déchirure du support plastique.
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1. EFFECTUER DES ESSAIS en conditions reelles

avec le matériau plastique que vous avez l’intention

d’utiliser c'est à dire, en employant le design, les

encres, le vernis, le laminage et les méthodes de

façonnage requises.

2. CONSULTEZ VOS FOURNISSEURS de matériel et

d’encre pour obtenir les produit(s) recommandé(s) et

adapté(s) à votre application.

3. VÉRIFIEZ LES CONDITIONS D'UTILISATION DES

ENCRES Il est possible que vous deviez régler la

solution de mouillage pour la rendre compatible

avec l’encre. Assurez-vous auprès de votre

fournisseur d’encre que la valeur du PH de la solution

de mouillage et la teneur en alcool sont corrects.

PRÉPARATIFS AVANT 
L’IMPRESSION

4. PRÉVOYEZ SUFFISAMMENT DE TEMPS pour le

processus d’acclimatation. Les fournisseurs de

matériel ont chacun leurs propres recommandations en

fonction de la quantité (poids) du matériel et de la

différence de température entre le stockage et la salle

d’impression.

5. LAISSER SÉCHER LES IMPRIMÉS JUSQU'À 72H en

fonction du matériau, du design et de la quantité

d’encre, Également entre chaque manipulation (travail

du verso, découpe...)

6. TESTER LE MATÉRIEL IMPRIMÉ dans les condi-

tions d’utilisation finale. Par exemple, installez le sur les

surfaces prévues, et testez le dans les conditions

d’ap-plication finale.
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CHOISIR LES 
BONNES ENCRES
Comme les substrats plastiques n’absorbent 

pas le liquide, leurs caractéristiques 

d’impression et de manipulation sont très 

différentes des produits papiers.

En fonction de la technique 

d’impression offset que vous utiliserez, vous 

devez prendre en compte différents 

facteurs. Les encres offset sécheront 

généralement par:

1. Durcissement (séchage physique)

2. Séchage par oxydation (séchage chimique)

3. Séchage par polymération (procédé

photochimique).

ADHÉRENCE DE 
L’ENCRE SUR SUPPORTS 

PLASTIQUES

La surface des matières plastiques, très lisse, 

peut empêcher les encres d'avoir une 

adhésion suffisante. 

Sur les différents films, les agents de 

séparation, les agents glissants et les 

plastifiants migrent sur la surface et peuvent 

empêcher l’adhérence des encres à séchage 

UV. Pour cette raison il est recommandé de 

faire au préalable des essais avant de 

procéder au travail final.
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Pour cette raison, la couche d’encre doit recevoir 

suffisamment d’oxygène lors de la sortie de pile ; l’espace 

nécessaire permettant l’accès d’oxygène dans la pile peut 

être assuré en appliquant une poudre de séchage.  

3. SÉCHAGE PAR POLYMÉRATION
(PROCESSUS PHOTOCHIMIQUE)
Communément connu sous le nom de séchage UV, 

Cette méthode constitue un processus rapide dans 

lequel une lumière UV de haute intensité est utilisée 

pour créer une réaction photochimique qui sèche 

immédiatement l’encre, La lumière remplace la chaleur. Les 

monomères et oligomères liquides sont mixés avec un petit 

pourcentage de photo-initiateurs, et ensuite exposés à une 

énergie UV. En quelques secondes, l’encre durcit ; c’est un 

processus sans solvant, qui sèche par polymérisation.

1. DURCISSEMENT (SÉCHAGE PHYSIQUE)
Ce mécanisme de séchage implique que les composants 

liquides des encres (les huiles ainsi que la solution de mouil-

lage émulsifiée) pénétrent rapidement dans la surface du 

substrat (par ex. revêtements spéciaux des substrats 

comme papiers synthétiques ou la structure des matériaux 

synthétiques poreux).

Ce type de séchage démarre immédiatement lorsque 

l'encre entre en contact avec la feuille, cela dure quelques 

minutes. Le durcissement assure la première fixation des 

encres au support. Le séchage devient plus difficile, si la 

vitesse de pénétration diminue ou si la quantité d’encre 

appliquée dans la maquette est trop grande.

2. SÉCHAGE PAR OXYDATION (SÉCHAGE 
CHIMIQUE)
C’est la méthode de séchage plus courante utilisée lors 

de l’impression sur supports plastiques. La réaction de 

séchage se fait par liaison moléculaire entre des huiles 

végétales ou minérales avec l'oxygène.
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1. L’ALIMENTATION
Une bonne impression inclut différents facteurs qui 

permettent d’assurer l’efficacité du passage dans la 

machine avec un minimum de temps mort, moins de 

déchets et une qualité régulière.

Pour une bonne impression, il est très important de 

s'assurer de la continuité de l’alimentation. Une 

alimentation efficace est la clé pour obtenir une vitesse 

d’impression élevée et une bonne économie.

Etant donné que la plupart des plastiques sont sensibles à 

l'électricité statique, il est essentiel de stocker et 

d’acclimater le matériel en conformité avec les instructions 

du fournisseur du matériel. Cela facilite une meilleure 

alimentation.

PROCESSUS D’IMPRESSION
ALIMENTATION : Pour améliorer l’alimentation, aérer 

les feuilles avant de les charger. Si vous imprimez avec des 

encres oxydatifs, privilégiez faire des passages en 

piles de 200 à 300 feuilles. Réglez l’alimentation pour 

de substrats plastiques. Commencez avec une vitesse 

d’impression basse et monter progressivement jusqu’à la 

vitesse d’impression voulue.

Un apport d’air puissant est essentiel pour l’alimentation 

de supports plastiques. Positionnez les ventilateurs de 

l’alimen-tation de manière à ce que l’air sépare les 10 à 15 

premières feuilles pour minimiser le risque de bourrage. 

Au besoin, utilisez aussi des ventilations latérales et  

positionner les vers l’avant de la pile.

PRESSION DES CYLINDRES : la pres-sion des cylindres 

doit être réglée et maintenue de la même façon que pour le 

papier couché standard, la face d’impression des 

substrats plastiques étant généralement très lisse et ne 

nécessite donc pas de pression supplémentaire.
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LE SAVIEZ-VOUS?
Imprimer sur des supports plastiques réduit 
net-tement le besoin de nettoyer le blanchet. 

Les supports plastiques produisent moins de 
poussière que les matériaux en papier et en 
carton.

Si vous imprimez avec des encres oxydatives, 
faire des passages en  piles de 200 à 300 feuilles 
vous fera gagner du temps de séchage.

DISPOSITIFS ANTISTATIQUES : les supports plastiques 

ont tendance à attirer et conserver une charge statique 

bien plus longtemps que les produits papiers. Il est donc 

fortement recommandé d’utiliser des barres antistatiques 
et ioniseurs pour empêcher le bour-rage de la pile. 

L’impression sur un film 

statiquement chargé constitue une 

exception et dans ce cas il ne faut pas 

utiliser de dispositif antistatique.

CONSEIL EN CAS DE PANNE : Le plus souvent les 

machines d’impression offset sont équipées d’une sonde à 

ultrason ou optique, ou dans certains cas des deux. Même 

si la technologie de ces machines a évolué 

considérablement, quelques fois lors de l’impression d’une 

feuille transparente, très brillante ou à multicouches, 

l’imprimante peut faussement détecter un défaut à 

l’alimentation. Dans ce cas, il est recommandé d’éteindre 

une des sondes (tester alternativement les deux options) 

et si cela persiste, désactiver les deux sondes.
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2. SOLUTION DE
MOUILLAGE
La solution de mouillage sert à mouiller les zones non 

imprimées pour empêcher l’encre d’y adhérer. La 

solution aide également à refroidir l’encre et les rouleaux. 

Veuillez consulter le fournisseur d’encre pour connaître l’aci-

dité et la valeur PH adaptées pour la solution de mouillage.

TENEUR EN ALCOOL
Maintenez la teneur en alcool aux niveaux recommandés 

par le fournisseur d’encre. Certaines préconisent une 

teneur élevée en alcool a contrario des encres 

traditionnelles prévues pour papier et les supports 

absorbants.

L'ajout d'IPA dans la solution de mouillage permet une 

diminution de l'eau sur le support plastique. Cela facilite 

également le séchage.

NIVEAU D’EAU
Imprimez avec un niveau d’eau bas. La plupart des maté-

riaux plastiques qui n’ont pas d’enduit récepteur 

d’encre, absorbent pratiquement aucune eau. Cela se 

traduit par un besoin minime d’eau (moins de la moitié de 

ce qui serait requise avec du papier). La plaque a besoin 

d’eau uniquement pour maintenir la surface humide. 

LE SAVIEZ-VOUS?
Une bonne résistance au ruban adhésif ne signifie pas 

nécessairement une bonne résistance aux rayures 

(essai à l’ongle) Le vernissage avec un vernis de 

dispersion à séchage UV contenant des agents 

glissants, comme le silicone, peut améliorer la 

résistance aux rayures. Cela n’améliorera cepen-dant 

pas l’ancrage au support. Une bonne résistance au 

ruban adhésif est importante pour garantir un 

traitement ultérieur.
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3. REVÊTEMENTS ET
VERNIS DE DISPERSION
Certaines applications peuvent exiger une accroche plus 

forte que d’autres. Par exemple, si vous avez besoin d’un 

matériel avec une haute résistance à l’abrasion,  le vernis de 

dispersion peut être une solution. 

N’oubliez pas de consulter le fournisseur du support en ce 

qui concerne la compatibilité du matériel avec les différents 

enduits et vernis de dispersion. Il est important de tester la 

compatibilité du vernis, car certains vernis / enduits déve-

loppent une haute tension sur la surface après le séchage, ce 

qui peut faire gondoler les angles du matériel imprimé.

Si vous imprimez sur un film chargé statiquement, n’uti-

lisez aucun type de vernis de dispersion. Sans excep-

tion, les vernis élimineront les propriétés statiques du 

matériau.

4. UTILISATION
D’ADDITIFS
Si vous utilisez des encres oxydantes prévues pour des maté-

riaux plastiques non-absorbants, à cause du comportement 

des encres de séchage rapide, il n'est pas recommandé 

d’ajouter des additifs dans l’encre.

5. SÉCHAGE
Naturellement, l’imprimeur préférerait un séchage rapide 

pour que le passage se fasse rapidement. Si le processus 

de séchage est perturbé par des effets extérieurs, comme 

alimentation limité d’oxygène dans la pile, un excès de solu-

tion de mouillage, une mauvaise pénétration du substrat, 

ou une grande quantité d’encre, la durée de séchage 

peut être  considérablement prolongée.  Lorsque vous 

imprimez avec des encres oxydantes, l’encre a besoin 

de temps pour sêcher.

Pour accélérer le processus de séchage, il est important d’ap-

pliquer une petite quantité d’encre et d’assurer une bonne 

alimentation en oxygène de la pile. On peut accélérer le 
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CONSEILS POUR UN SÉCHAGE 
PLUS RAPIDE AVEC DES 

ENCRES OXYDATIVES
• APPLIQUEZ UNE QUANTITÉ MINIMALE DE SOLU-

TION DE MOUILLAGE

• EVITEZ LES GRANDES QUANTITÉS D’ENCRE

• UTILISEZ UNE POUDRE À GROS GRAINS pour faci-

liter le séchage. Une poudre à gros grains laisse passer 

plus d’air entre les feuilles.

• SÉCHER LES FEUILLES DANS UNE SALLE BIEN 

AÉRÉES. Quand l’encre est sèche au toucher, vous 

pouvez ventiler légèrement la pile.

• SÉCHEZ LES FEUILLES EN PETITS PILES (250 à 300 

feuilles) pour empêcher que le poids des piles ne bloque 

le flux d’air

• N’UTILISEZ PAS DE SÉCHEURS IR; l’intensité des 

sécheurs IR peut causer l’extension du support plas-

tique à cause de l’excès de chaleur. De plus l’utilisation 

de lampes IR peut prolonger la durée de séchage à 

cause d’une température plus élevée de la pile. 

•

• AVOID HIGH AMOUNTS OF INK

• to facilitate drying. 

Larger grain powder allows more air to pass between 

the sheets and therefore facilitates faster drying.

• DRY THE SHEETS IN A WELL-VENTILATED ROOM. 

After the ink is touch-dry you can ventilate lightly the 

stack.

• DRY THE SHEETS IN SMALL STACKS (250-300 

sheets) in order to prevent the stacks weight blocking 

the airflow.

• ; the intensity of the IR lamps 

may cause the plastic substrate to expand due to 

excessive heat. Additionally the IR lamps may extend 

the drying time, due to higher temperature in the stack.

séchage aussi au stade d’épreuve en réduisant la couverture 

d’encre totale (TIC) de la maquette.  Pour réduire la quantité 

d’encre, il est recommandé d’utiliser la réduction des couches 

d’encres (UCR) et / ou le retrait des sous couleurs (GCR).

OFFSET UV: Evitez l’excès de chaleur lors du séchage des 

encres, régler les lampes UV au niveau minimal qui 

sèche les encres mais n’étire pas le support plastiques. Si 

une chaleur trop importante est appliquée, cela peut être 

la cause d'un mauvais enregistrement en bout de feuille.

En particulier avec des substrats plastiques fins et 

souples, il est recommandé d’augmenter l’intensité 

du sécheur UV progressivement et dans le sens de la 

marche de la machine, appliquant moins de puissance 

avec les premières sécheurs et plus de puissance pour les 

sécheurs de fin. Cela permet de diminuer le choc dû à un 

changement brusque de température.

Lorsque vous travaillez avec une machine 

hybride, éteignez les lampes infra-rouges, car la chaleur 

n’accélérera pas le séchage si vous utilisez des 

encres à séchage UV. L’utilisation de lampes IR peut 

même prolonger la durée de séchage à cause d’une 

température élevée de la pile.
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• TOUJOURS TESTER le design, les adhésifs, les vernis et

les procédés de reliure avant de passer à la production

même.

• LA PLUPART DES SUPPORTS peuvent être découpés

tout comme les matériaux en papier. Evitez les angles

aigus, parce que ceux-ci peuvent causer des déchirures

dans le support plastique, toujours réaliser des découpes

pleines ou à mi-chair aux angles arrondis. Pour les chutes,

utilisez toujours des accessoires de découpe tranchants

et sans encoches.

• LA PERFORATION et le publipostage direct sont égale-

ment possibles, mais n’oubliez pas de vérifier les instruc-

tions fournies par le fabricant du support.

RECOMMANDATIONS POUR LE 
FAÇONNAGE ET CONDITIONNEMENT

• SI POSSIBLE, EMBALLEZ LE MATÉRIEL À PLAT, 

les matières plastiques ont une forme et peuvent 

garder  la forme dans laquelle elles ont été emballées. 

Emballez les matériaux plastiques souples la face imprimée 

vers l’extérieur, si vous les expédiez dans un tube. Il ne 

faut pas plier le matériel imprimé pour le transport.

• EVITEZ D’EMBALLER LE MATÉRIEL avec des 

produits qui émettent des composés organiques volatils / 

solvants (COV).

• N’EMBALLEZ PAS LE MATÉRIEL sous vide avant que 

le processus de séchage ne soit achevé.L'encre pourrait 

émettre des COVs. Certains matériaux plastiques 

peuvent onduler ou courber, ou les films à charge statique 

peuvent perdre leurs propriétés statiques.
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TESTER AVANT Avant de lancer l'impression, tester l’imprimabilité du matériel, ensuite les fonctions post-
presse et la compatibilité du matériel avec l’application finale..

ANTICIPER
Commander les encres, les vernis de dispersion etc. nécessaires. Réserver suffisamment de 
temps pour nettoyer les unités d’encres et prévoir le temps de séchage supplémentaire avant 
l'étape post-presse. Réduire la couverture d’encre totale (TIC) sur la maquette. Arrondir les 
angles des formes pour une découpe pleine ou mi-chair.

ACCLIMATER
Pour assurer une alimentation efficace, il est primordial d’acclimater correctement le matériel. 
Le temps nécessaire dépend de la quantité et de la différence de température entre l'espace de 
stockage et la salle d’impression.

IMPRESSION
Imprimer par petit lot, éviter une trop forte pression du cylindre, utiliser des barres antistatiques 
(s’il ne s’agit pas d’un film statiquement chargé), imprimer avec un niveau bas d’eau, éviter les 
couches épaisses d’encre.

SÉCHAGE
Utiliser une poudre de séchage à gros grains (encres oxydatives), bien sécher le matériel dans 
une salle aérée, éviter l’utilisation des sécheurs infrarouges (IR), pour l’offset UV éviter 
l’excès de chaleur, régler les premiers sécheurs à une puissance basse et augmenter 
progressivement la puissance des sécheurs suivants.

FACONNAGE
 Vérifiez que vous utilisez des vernis et des enduits préalablement testés, utiliser des accessoires 
de découpe tranchants et sans encoches pour la découpe et la finition. Lors de la découpe ou la 
découpe à mi-chair, arrondir les angles aigus pour éviter les déchirures.

EMBALLAGE
Emballez le matériel à plat. Emballez les matériaux plastiques flexibles la face imprimée vers l’ex-

térieur. Ne pas plier le matériel. Evitez d’emballer le matériel avec des produits qui émettent des 
composés organiques volatils (COV).
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Les matériaux adhésifs

doivent être faciles à installer

par le personnel du magasin, sans

avoir besoin d’une installation

professionnelle.

NOUS SOMMES D’AVIS QUE
Il doit y avoir le moins de

restrictions possibles sur 

l’emplacement et les surfaces sur

lesquelles vous souhaitez installer

vos publicités.

Nous souhaitons vous apporter

l’assurance d’un matériel qui 

n’endommage pas les surfaces sur 

lesquelles il est appliqué.

Vous trouverez plus d’informations sur notre entreprise
et nos produits en visitant notre site web www.stafix.fr
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CONSULTEZ LES AUTRES GUIDES
SUR NOTRE SITE WEB

VOUS VOULEZ EN SAVOIR PLUS?

Stafix Ltd. est un fabricant de matériaux d’im-

pression spécialisés utilisés principalement 
pour la publicité PLV (sur le lieu de vente). Tous 
nos produits sont sans colle et faciles à installer.

Les matériaux peuvent aussi être retirés sans 
laisser aucun résidu ou à avoir à nettoyer après 
coup. Les matériaux STAFIX® sont recyclables 
et sans PVC.



Stafix Ltd.
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