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A - Un peux 
d’histoireLa sérigraphie 

La sérigraphie (du latin sericum la soie et du grec graphein l’écriture) est une tech-

nique d’impression offrant une palette de possibilités plus larges que les autres 

procédés. 

Elle fut ensuite élaborée par les Japonais pour imprimer les blasons sur les kimo-

nos. 

Le premier pochoir réalisé par l'homme remonte à 30000 ans. C'est de cette 

façon que les hommes des cavernes signaient leurs fresques rupestres.

Cheval ponctué de droite réalisé au pochoir, cerné de ponctuations et 

empreintes de mains négatives noires. Les pigments de l’encolure ont 

fait l’objet d’une datation 14C à 24 640 ± 390 BP.
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B - Concept

Celui-ci apporte la souplesse de son procédé, ses possibilités d’application sur

tous les supports et dans toutes les dimensions. Elle est appréciée pour la beauté 

et la qualité de ses coloris, la tenue des couleurs.

La sérigraphie est un procédé utilisé principalement dans le domaine des indus-

tries graphiques : la signalétique (panneaux routiers, tableaux de bord, autocol-

lants…), la publicité (affiches, objets, totems…), le textile (tee-shirts, casquettes, 

maillots sportifs…), l’électronique (circuit imprimé) etc… Elle est aussi utilisée dans 

le domaine des arts visuels.

Elle consiste à reporter sur un support un motif dont le négatif est fixé sur un 

écran en tissu appelé tamis. Pour cela, il faut fabriquer une image négative 

sur un écran. La forme imprimante est constituée d’un tissu (poreux) de fibres 

synthétiques ou métalliques tendu sur un cadre. Les parties non imprimantes 

sont obturées par un photopolymère.

Cette forme imprimante est appliquée contre le support d’impression et 

l’encre est versée sur la forme imprimante. L’impression est réalisée en faisant 

pénétrer l’encre avec une racle, à travers les parties non obturées de l’écran, 

de façon qu’elle se dépose sur le support à imprimer placé sous l’écran et que 

se crée ainsi l’image positive.

Ce procédé permet d’imprimer des motifs de façon répétitive avec une déforma-

tion presque imperceptible sur de nombreuses matières telles que : papier, carton, 

bois, plastiques (PVS, polyéthylène, polypropylène, polystyrène, ABS…), métal, 

verre, textiles (coton, nylon, polyester…) et bien d’autres dans la mesure où l’encre 

spécifique existe pour la matière en question.
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c - Contraintes  
au Pré-presse

Deux possibilités s’offrent pour gérer la défonce et le recouvrement à cause des 

obturations :

– Travailler avec un flasheur/imprimeur qui gère ce problème en interne, via un 

programme comme Trapwise, ou via les rips avec lesquels il travaille (in-rip trap-

ping) ; ceci n’est géré que par des rips Adobe - ce qui n’est pas le cas à Micros-

cript. 

– Utiliser les possibilités des programmes, pour la partie gérée par ceux-ci. 

Xpress par exemple, gère la défonce/recouvrement pour les éléments de texte 

ou les blocs tramés, mais pas pour les images importées. Dès lors, il faut les 

gérer depuis le programme d’origine, Illustrator, Corel draw par exemple.

Pour faire un film afin de réaliser les couleurs du motifs à imprimer il faut donc 

séparées sur des films transparents et représentées en noir opaque ou en rouge 

inactinique (qui bloque les rayons ultraviolets).

 C’est pour cela que le fichier doit être en trait donc vectorisé.
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D - Processus d’impression

L'écran :

C'est la forme imprimante du procédé d'impression sérigraphique. Il est constitué 

d'un tissu tendu et fixé sur un cadre. Le tissu vierge est uniformément poreux. Il 

doit être préparé pour que l'impression d'un motif soit possible, c'est le clichage.

Le clichage (encollage) :

Le tissu vierge est dans un premier temps entièrement bouché avec une émulsion 

photosensible, c’est l’enduction. C’est à dire, qu’il faut enduire le tissu avec un pro-

duit de couleur vert à l’aide d’une raclette en caoutchouc. Le produit appliqué par 

la suite sur l’écran est photosensible. Cela veut dire qu’il réagira à la lumière. Une 

fois sèche, une émulsion photosensible durcit lorsqu’elle est exposée à un rayon-

nement ultraviolet, c’est l’insolation.

Le film (ou typon) :

Les films (ou clichés) produits (un film par couleur) par le service pré presse 
contiennent des informations en noir opaque ou en rouge inactinique (qui 
bloque les rayons ultraviolets). Ce film est superposé au screnny et permet 
lors de l’insolation de bloquer les rayons ultraviolets là où on souhaite que 
l’encre puisse traverser les mailles du screeny.
Puis le screnny insolé passe à la développeuse, les éléments autour du texte 
ou de l’image durcissent tandis que le texte ou l’image s’efface au lavage pe 
mettant d’obtenir une image en négatif.

La surface est recouverte d’une émulsion photosensible utilisée en photocomposi-

tion ou en PAO : le film porte le positif d’une composition intégrant le cas échéant 

l’image au trait ou tramée d’une illustration.
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Principe élémentaire :

L’émulsion exposée aux ultraviolets durcit, elle bouche le tissu et l’encre ne passe 

pas. L’émulsion protégée des ultraviolets ne durcit pas, on l’enlève avec de l’eau, 

elle ne bouche pas le tissu et l’encre passe.

Les couleurs du motifs à imprimer sont donc séparées sur des films transparents 

et représentées en noir opaque ou en rouge inactinique (qui bloque les rayons 

ultraviolets).

Il y a un film distinct pour chaque couleur du motif à reproduire. Celui-ci est posi-

tionné sur l’écran enduit et permet de bloquer les rayons ultraviolets durant l’inso-

lation là où on souhaite que l’encre puisse traverser les mailles du tissu.

Dégravage : 

À l'aide de produits chimiques on ramollit l'émulsion qui résistait à l'eau et la 

chasse du tissu avec un nettoyeur haute pression. Lorsque l'écran est propre, il 

peut être réutilisé pour un autre travail. 
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E - Le système 
d’impression

Deux grands domaines se distinguent, la sérigraphie industrielle à plat et la séri-

graphie textile.

Sérigraphie industrielle à plat :

Le sérigraphe met en repérage l’écran et la matière à imprimer de manière à posi-

tionner l’impression à l’endroit souhaité. Il doit faire preuve d’anticipation car les 

couleurs sont généralement imprimées les unes à la suite des autres avec des sé-

chages intermédiaires.

Le support à imprimer (de forme rectangulaire le plus souvent) est maintenu en 

place contre trois taquets (cales pour positionner les supports toujours au même 

endroit) sur une table aspirante.

Une fois l'écran fixé dans la machine d'impression, l'encre est déposée sur le tissu 

de l'écran par la racle. Cette racle possède un côté en plastique souple (polyuré-

thanne par exemple) permettant d'appliquer l'encre sur le support au travers des 

mailles ouvertes du tissu de l'écran. Le sérigraphe ou la machine exerce une pres-

sion sur la contre-racle accompagnée d'un déplacement pour parcourir l'intégra-

lité du motif, c'est le raclage (ou tirage). L'opération est réalisée autant de fois

qu'il y a de supports et de couleurs à imprimer.

Sérigraphie sur rotatives :

Pour fabriquer les écrans de sérigraphie pour rotative, on part d’un « screeny » qui 

est une toile métallique recouverte d’une couche photosensible(1). Cette toile est 

découpée et percée au format du film .

Video



8

A - Un peux 
d’histoire

La flexo est un procédé d’impression qui utilise une forme imprimante souple en 

relief : le cliché. Les clichés étaient composés de caoutchouc, avant l’apparition 

des plaques photopolymères dans les années 70. 

La qualité obtenue est excellente. Le procédé s'appelait au départ l'aniligne. 

Les premières presses à "tambour central de contrepression" sont apparues en 

France dans les années 1975. 

La quadrichromie a commencé dans les années 1980 avec la venue du cliché pho-

topolymère en remplacement du cliché caoutchouc. Ceci a bouleversé les pho-

togravures qui ont eu pour ce faire, recours à l'infographie, aux scanners et aux 

tables de montage électronique. Les cylindres qui permettent de transférer le 

volume d'encre aux clichés s'appellent des aniloxes. 

La précision des points de quadrichromie s'est améliorée au milieu des années 

1980 grâce à un revêtement céramique gravé au laser. Le remplacement des 

cylindres « barboteurs » par des racles à chambre a permis à la flexographie de 

concurrencer l'impression héliogravure qualitativement à coûts bien moindres.

Flexographie vient du grec flexos : souple et graphein : écrire.

C’est une technique d'impression en relief avec des clichés souples en 
matière plastique ou en caoutchouc et avec une encre fluide.

La flexographie
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Ce principe d'impression, crelativement comparables au principe du tampon en-

creur mais à l'échelle industrielle, s'en différencie notablement, par la possibilité 

qu'il offre de réaliser des impressions en plusieurs couleurs, avec des formats de 

plaques allant jusqu'à 1,30 m x 2,00 m. Le cliché souple en relief, dont l'épaisseur 

varie selon le support imprimé (de 0,76 mm à plus de 6 mm), plus il est mince, meil-

leure étant la qualité d'impression. 

Certains supports ne peuvent être imprimés que par ce procédé. Il est très présent 

dans le domaine de l’emballage. 

La flexographie est utilisée pour l’impression de supports aussi variés que le film 

polyéthylène, le papier, le carton ondulé et le carton plat. Elle est également utili-

sée sur d'autres supports et vient alors concurrencer des techniques comme l'off-

set. C'est le cas des marchés de l'étiquette, des sacs papier et du carton plat.

Par rapport à l'offset, les plaques photopolymères flexo s'insolent, non pas avec 

un film positif brillant mais avec un film négatif mat. La préparation des clichés 

exige de surcroît un matériel important : châssis d'exposition, graveuses, séchoirs 

et unité de traitement. 

oral vidéo 

Ces équipements justifient rarement leurs achats par les imprimeurs. Ce sont gé-

néralement les photograveurs flexo qui livrent la forme imprimante prête à monter 

sur la presse. Notons aussi l'apparition de CTP (Computer To Plate) flexo. 

Enfin, la gamme d'encres est nettement plus étendue que pour les autres procédés 

d'impression, du fait d'une très grande diversité des supports imprimés : encres à 

l'eau pour le carton ondulé, encres à solvants pour le polyéthylène, encres UV, etc. 

B - Concept
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Afin d’améliorer la qualité d’impression dans sa constance et ainsi rapprocher les 

possibilités de la flexographie de celles de l’héliogravure en termes de producti-

vité, un des paramètres les plus importants avec le repérage, est le réglage optimal 

des pressions.

Un mauvais réglage des pressions participe avec d’autres causes à un certain 

nombre de défauts qui sont principalement :

Déformation du point : modification de la forme initiale du point de trame. Pres-

sion cliché/support excessive. 

Mauvaise dépouille : le transfert du point de trame encré ne donne pas un bon 

contraste sur l’imprimé. Les pressions cliché/support ou anilox/cliché sont exces-

sives. 

Encrassement : accumulation d’encre autour du talus ou sur la surface des reliefs 

du cliché et qui se transfère sur le support. Apport d’encre excessif. Pressions ani-

lox/cliché et cliché/support trop élevées. 

Élargissement du point : augmentation de la surface du point de trame.

Pression cliché/support excessive. 

Perte d’intensité : impression plus claire d’une couleur. Manque de pression cli-

ché/support ou anilox/cliché. 

Lignes latérales : stries latérales. Pression anilox/cliché excessive. 

 C - Contraintes machines 
pré-presse
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Lignes longitudinales  :  anilox encrassé ou endommagé. 

Moirage :  effet de trame indésirable (problème d’orientation des trames). 

Décollement du cliché  : liseré imprimé indésirable. 

Persillage : petites taches claires, points non colorés, petit trou rond dans les aplats 

(problème de mousse dans l’encre). 

Report fantôme :  image sur l’imprimé qui ne figure pas sur le cliché au même endroit 

.ou report d’une réserve du cliché dans le sens longitudinal de manière cyclique.

Des pressions mal réglées entraînent la formation d’un halo.

Un excès de pression cliché/support provoquera un halo complet ou en queue avec 

éventuellement du jaspage dans les aplats (aspect de peau d’orange) et des projec-

tions d’encre (taches dans des zones non imprimées). 

Un manque de pression peut créer du galeux par zones (zones d’impression man-

quantes).

Et aussi il peut appaître d’autres défauts :
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Les spécificités de cette technique sont nombreuses et se retrouvent tout d'abord 

au niveau du prépresse. La conception de la photogravure flexo doit en effet tenir 

compte de certaines contraintes particulères, comme l'anamorphose (réduction 

de la taille du cliché dans le sens de passage), les recouvrements et le dégraisse-

ment de la trame. 

- Une maquette surchargée d'ombrés et autres petits détails ne donne en gé-

néral pas le résultat désiré. La clarté et la simplicité sont plus efficaces.

- Il est pratiquement impossible de rendre les dégradés avec exactitude.

- Les illustrations montées avec par exemple Adobe Illustrator donnent 

presque toujours un meilleur résultat qu'une photo.

- Si une photo est utilisée, la netteté et le contraste sont d'une grande impor-

tance pour que l'image restereconnaissable. Les photos contenant beaucoup 

de tons similaires peuvent donner un résultat un peu terne (Photos 300 dpi).

Il est recommandé de respecter une épaisseur minimale de 1 point pour le travail 

au trait. 

Quant aux textes, il est conseillé de ne pas descendre au-dessous de 8 points s'ils 

doivent rester lisibles.

Le texte dans une photo sera souvent mal ou pas du tout lisible. La lisibilité des 

textes sera optimale si vous les montez dans le logiciel même dans lequel vous 

faites votre maquette. 

Évitez d'importer à partir d'Adobe Photoshop, procédé qui fait souvent perdre aux 

lettres leur vigueur, et indiquez les contours des textes.

Un problème fréquent est celui des éléments de logo (™, ®, ©, etc.) trop petits pour 

être rendus fidèlement.

Défauts d’’impression flexo : halo autour des caractères (à gauche) et manque 

d’homogénéité dans les points de trame (à droite).
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D - Les clichés

Les clichés caoutchouc :

Les clichés caoutchouc ont des compositions variables selon qu'il s'agit de caout-

chouc naturel (NR, chaîne carbonée insaturée), de caoutchouc nitrile (NBR, chaîne 

carbonée insaturée sur laquelle se greffent des groupements nitrile) ou de caout-

chouc éthylène propylène (EPDM). Ils présentent une compatibilité avec toutes les 

encres et une bonne résistance aux solvants, supérieures aux clichés photopoly-

mères majoritairement utilisés. Cependant, ils n’autorisent qu’une linéature limitée 

(<128 l/pouce, diamètre minimal du point : 35 microns).

Les clichés photopolymères :

Les photopolymères utilisés pour ces clichés sont des résines polyester, acryliques 

ou polyamides.

Les photopolymères sont réticulés à l'aide d'une source lumineuse (UV-A).

Ainsi, après une insolation dorsale permettant de durcir uniformément leur base 

par réticulation, puis une insolation de relief à travers un film négatif contenant 

les éléments à imprimer, ils sont développés par brossage dans un solvant (ester, 

alcool,...) ou en solution aqueuse (clichés gravables à l’eau).

La forme imprimante en relief, le cliché, est destinée à transférer sur le support un 

volume d'encre constant amené par l'anilox.

Les premiers clichés utilisés étaient en caoutchouc gravé à la main ou moulé. Ce 

type de gravure a disparu, mais le cliché caoutchouc subsiste encore grâce à son 

aptitude à la gravure directe au laser.
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Développement :

Il se fait avec un solvant ou de l’eau tiède (clichés gravables à l’eau) pour éliminer le 

photopolymère non exposé et dévoiler les reliefs (10 à 20 minutes).

Séchage :

Le séchage se fait à l’étuve ou à l’air chaud (15-20 minutes).

Post-insolation :

L’opération consiste à parfaire la réticulation des reliefs (zones imprimantes) afin 

d’augmenter la longévité du cliché sur la presse (10-15 minutes).

Traitement de finition :

Exposition aux UV-C (254 nm-lampes germicides) afin d’éliminer le poisseux de la 

surface du cliché.

Insolation principale :

Les zones transparentes (zones image) sont insolées sous lumière UV : formation 

d’une image latente par réticulation du polymère sous l’action des photoamor-

ceurs (10 à 15 minutes).

La préparation d'un cliché flexographique conventionnel :

Pré-insolation dorsale :

La lumière UV passe à travers le support polyester de la plaque photopolymère afin 

de créer uniformément la semelle du cliché (<1 minute).

Mise en place du négatif :

Le film de protection qui recouvre la plaque photopolymère est enlevé puis le film 

négatif est posé sur la résine (sous vide). Selon le type de châssis, il peut y avoir 

retournement.
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E - Le système 
d’impression

Le groupe d’impression flexographique est constitué d’une unité d’encrage, d’un 

cylindre porte-cliché et d’un cylindre de contre-pression. 

Le système d’encrage permet de contrôler et de régulariser l’apport d’encre sur le 

cliché. Il est généralement constitué d’un rouleau barboteur, d’un cylindre encreur 

tramé appelé anilox et d’une racle. L’encre est transférée de l’encrier au cylindre 

anilox par l’intermédiaire du rouleau barboteur. 

Le cylindre tramé encre le cliché en relief qui transfère l’encre sur le support à im-

primer grâce à une légère pression appliquée par le cylindre de contre-pression.

À l’origine, dans le dispositif d'encrage, le rouleau barboteur en caoutchouc es-

suyait l’encre superflue du rouleau anilox. L'inconvénient de ce système est lié à 

l'effet de pression hydrostatique entre les rouleaux. En effet, la quantité d'encre 

transférée par le rouleau anilox sur le cliché puis sur le support augmente avec la 

vitesse.

L'addition d'une racle négative -- à contresens de la rotation -- corrige ce défaut et 

garantit une quantité d'encre constante quelle que soit la vitesse de la machine. 

L'amélioration la plus intéressante est la chambre à racle qui regroupe encrier et 

racles. 

Il existe différentent presses : les presses à éléments séparés et à empile-
ment vertical, les presses à éléments séparés en ligne et les presses à tam-

bour central.



16

 D - Les encres 

Les dernières évolutions de formulation des encres Flexo/Hélio concernent princi-

palement les encres base eau. De nouvelles émulsions (suspension résine/eau) per-

mettent de formuler des encres à l’eau, solutions alternatives aux encres base sol-

vant, limitant ainsi les problèmes liés à l’environnement (émission de COV) et à la 

sécurité des utilisateurs (toxicité, inflammabilité,…).

Cependant, dans certains domaines, les contraintes imposées nécessitent toujours 

l’utilisation d’encres à base solvant.

Le type d’encre et ses propriétés dépendent de la nature du support. En l’occurrence, 

les encres à l’eau et les encres UV conviennent pour l’impression du papier et du 

carton.

Les encres à l’eau :

Les encres à l’eau donnent de bons résultats au niveau de la résistance au frotte-

ment, de l’engraissement du point et ne contiennent pas de composés organiques 

volatiles. Leur quantité déposée, sur le papier par exemple, peut aller de 0,5 gramme 

de colorant sec par m2 à 3 grammes par m2 pour un aplat. Pour des raisons de coût, 

de séchage, de fiabilité de reproduction, seule la quantité d’encre nécessaire doit 

être déposée sur le papier. Les encres à l’eau peuvent être séchées par émission d’air 

chaud et par séchage UV.

Cependant, la dilution des encres à l’eau doit être précise puisqu’elle détermine la 

viscosité et la densité de l’impresssion. Le pH de ces encres doit être régulé car il agit 

sur le séchage et peut modifier le rendu des couleurs.
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Les encres UV :

Les encres UV sont constituées principalement de monomères et de prépolymères 

et sont plus polyvalentes au niveau des supports utilisés. Elles ont la particularité 

de présenter de très courts temps de séchage. L’encre déposée a une bonne résis-

tance à la chaleur ainsi qu’aux abrasions. De plus, elle donne des très bons brillants 

et offre un large gamut, c’est-à-dire un vaste ensemble de couleurs reproductibles. 

Le volume d’encre appliqué est aussi relativement faible. La plupart des encres UV 

sur le marché sont des systèmes à radicaux libres, l’exposition à un rayonnement UV 

permet à un photoamorceur de former des radicaux libres, étape suivie d’une réac-

tion en chaîne de polymérisation. Cependant, des systèmes cationiques, comme les 

résines époxy, semblent avoir des possibilités de développement dans ce domaine 

car ils continuent de polymériser même si la source UV émettrice est coupée. Ils 

offrent en outre une meilleure adhésion sur le support et une viscosité plus faible. 

En revanche, ils sont très sensibles à l’humidité ambiante.

Séchage d'une encre UV :

Les inconvénients des encres UV sont d’abord leur prix, beaucoup plus élevé que les 

autres types d’encre. Ensuite, leur viscosité importante n’est pas très bien adaptée 

au procédé flexographique et de plus, elles contiennent encore des produits non 

acceptés pour des emballages de produits alimentaires.

La majorité des presses flexo UV sont à séchage mixte (air chaud et sécheur UV) afin 

de permettre l’utilisation des deux types d’encre.
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A - Un peux 
d’histoire

L’héliogravure au grain est un procédé du XIXe siècle permettant le transfert d’une 

image photographique sur une plaque de cuivre par l’intermédiaire de gélatine 

photosensible. Il est considéré comme le plus beau mode d’impression d’images 

photographiques.

L’héliogravure a tenu un rôle essentiel dans la découverte de la photographie, à la-

quelle son histoire reste étroitement liée. Ce fut Niepce qui, vers 1826, jeta les bases 

des procédés photomécaniques en découvrant les propriétés photosensibles du 

bitume de Judée : il réalisa la première reproduction photomécanique, une gravure 

du Cardinal d’Amboise, qu’il réussit à graver sur une plaque d’étain. 

Puis, pendant près de 50 ans, le procédé va être amélioré par Talbot, Nègre et bien 

d’autres grands pionniers de la photographie. Finalement, c’est en 1879 qu’un im-

primeur viennois Karl Klic, reprenant les travaux de Talbot, Poitevin, Swan et Nègre, 

aboutit au procédé de l’héliogravure au grain pour produire des images aux dégra-

dés de gris subtils à partir de plaques gravées. 

Les photographes tels que Peter Henry Emerson, Alfred Stieglitz, Alvin Langdon 

Coburn et Edward Curtis, séduits par les qualités de ce procédé, l’ont privilégié pour 

réaliser la plupart de leurs tirages. Parallèlement, ce magnifique procédé fut mis au 

service de l’art traditionnel en permettant enfin une reproduction fidèle des œuvres 

qu’elles soient dessins, peinture, sculpture… 

Depuis la fin de la seconde guerre mondiale, l’héliogravure n’est pratiquée que par 

quelques rares ateliers dans le monde, demeurant aux yeux des photographes le 

procédé le plus fin pour retranscrire leurs images.

L’héliogravure
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Procédé photographique permettant d’obtenir des planches gravées des docu-

ments (dessins, peintures, photos…) à reproduire. Autre nom : photogravure.

C’est une gravure mécanique d’un cylindre hélio. L’héliogravure est un pro-

cédé d’impression en creux (alvéoles) par lequel l’encre est transférée direc-

tement depuis le cylindre métallique (cuivre ou inox) gravé vers le support. 

Le cylindre est gravé mécaniquement, à l’aide d’un diamant ou au laser. La 

taille et/ou la profondeur des creux (alvéoles) va déterminer une trame plus 

ou moins dense et donc une intensité de couleur plus ou moins importante.

L’héliogravure ou rotogravure est un procédé d’impression particulièrement adapté 

aux très longs tirages où une haute qualité de reproduction est exigée. L’héliogra-

vure est aussi un procédé ancien et de très haute qualité et rareté pour les tirages 

photographiques d’art (appelé aussi «héliogravure au grain»).

L’héliogravure est également reconnue pour sa grande qualité de couleur due à sa 

trame d’un minimum de 175 (lignes par pouce).

B - Le concept

Son utilisation est variée : Timbres-poste, publication de catalogues, de tickets, 

d’emballage... Il permet d’imprimer sur divers supports : papier, carton, polymères, 

emballages souples, papiers décoratifs, tapisseries...
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C - Contraintes
Pré-presse

La dernière génération du système numérique : les documents fournis par le pho-

tograveur sont en format PostScript ou en TIFF/IT et sont dirigés vers un serveur 

qui assure les opérations d’imposition et d’épreuvage. Les tâches à accomplir sont 

indiquées grâce à des jobs-tickets (fiche de travail électroniques pour mémoriser 

les opérations à accomplir). Les calculateurs des bancs de gravure traitent direc-

tement le format TIFF/IT avec une conversion en temps réel dans le format de 

gravure. Cette dernière génération est un système ouvert (accepte les formats 

standards du marché) à la différence de l’avant dernière génération. 

  

 Dans cette dernière génération, on peut observer des différences selon que l’on 

travaille dans l’édition ou dans le packaging.  

 

       Pour la production d’emballages. Le travail de mise en page s'effectue à l'aide 

d'un logiciel nommé ArtPro qui importe les données en vectoriel ou en matriciel. 

L’opérateur exporte son travail en TIFF/IT. Sur le même poste, il y a des logiciels 

complémentaires : pour créer le job ticket, pour calculer le volume d’encre que 

l’imprimeur devra utiliser, etc. Les données partent vers un serveur qui suit les 

instructions du job ticket. C’est à partir de là qu’on va lancer les opérations de 

gravure, après avoir fait une calibrage de la taille des alvéoles, calibrage dont je 

traiterai plus en détail par la suite. 

   

Pour l’édition. Les flux d’informations se caractérisent par un niveau d’automati-

sation plus élevé. Le graveur reçoit les informations du photograveur en format 

TIFF directement. L’opérateur affiche les pages pour en contrôler le contenu. Puis 

les pages validées partent avec leur job ticket sur un multiserveur. Le plan d’impo-

sition est monté sur une station de travail, une épreuve est sortie sur un traceur, 

puis les pages sont libérées pour la gravure. La conversion du format TIFF vers le 

format interne de gravure se fait en temps réel : on évite ainsi les temps de conver-

sion qui paralysaient les systèmes de gravure de la génération précédente. 
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D - Déroulement 
de l’héliogravure

L’héliogravure se déroule en différentes étapes :

- Réalisation d’un film positif demi-teintes (absence de trame) à partir d’un original 

(négatif, tirage papier ou fichier numérique).

- Insolation du film sur un papier gélatiné rendu photosensible après immersion 

dans un bain de bichromate de potassium. 

- Transfert du papier gélatiné sur une plaque de cuivre préalablement grainée 

(aquatinte très fine).

- Dépouillement de la gélatine dans un bain d’eau chaude laissant apparaître sur la 

plaque l’image photographique en différentes épaisseurs de gélatine (les parties 

fines correspondant aux noirs du cliché et les parties épaisses aux hautes lumières).

- Séchage de la gélatine

- Morsure de la plaque dans différents bains d’acide (perchlorure de fer). Les noirs 

sont attaqués en premier, puis les gris, puis les hautes lumières dans les dernières 

minutes. Les valeurs de gris du cliché sont donc traduites sur le cuivre par diffé-

rentes profondeurs de taille: les noirs sont profondément gravés et les valeurs les 

plus claires très peu. - Impression taille-douce du cuivre héliogravé. La plaque est 

recouverte d’une épaisse couche d’encre pigmentée à base d’huile, puis essuyée 

pour ne laisser l’encre que dans les creux. 
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La matrice est ensuite posée sur le plateau de la presse taille-douce, recouverte 

d’un papier chiffon humidifié, puis passée entre les rouleaux. La pression exercée 

permet au papier d’aller chercher l’encre au fond des tailles. 

L’épreuve finale est donc constituée d’épaisseurs d’encre dont la moindre varia-

tion traduit fidèlement toutes les nuances de gris du cliché original. A ce titre, le ti-

rage héliogravé peut être vu en trois dimensions, avec une épaisse couche d’encre 

dans les ombres et une fine couche d’encre dans les hautes lumières. Au sens de 

la vue requis par la photographie s’ajoute donc celui du toucher en héliogravure.

Le procédé d’impression par héliogravure mobilise des cylindres qui peuvent être 

encombrants (L 3300 mm x D 320 mm) et assez lourds (> 450 kg). La question de 

l’intégration de la manipulation et du stockage des articles est donc fondamen-

tale: un cylindre ne peut pas être posé sur le sol, cela endommagerait sa surface 

gravée.
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E - Un procédé 
d’exeption

Le choix de l’héliogravure au grain par les photographes pour produire leurs images 

naît de diverses motivations.

L’esthétique :

Les qualités proprement plastiques de l’héliogravure ne sont comparables avec au-

cune autre technique. Si ce procédé non tramé permet de traduire avec subtilité les 

nuances des dégradés de gris du cliché original à travers un grain extrêmement fin, 

ce sont ses noirs profonds dus à l’épaisseur d’encre qui le rendent inégalable.

La créativité :

Le photographe, en choisissant l’héliogravure, voit ses possibilités créatives décu-

plées. En effet, les papiers pur chiffon sur lesquels sont imprimées les héliogravures 

peuvent être de grammage et de teintes variées. Il est également possible d’opter 

pour des papiers Japon encollés ce qui apporte une teinte de fond à l’image. Les 

encres pigmentaires offrent également un large choix à l’artiste quant à l’ambiance 

qu’il veut donner à son image. On compte par exemple plus de huit noirs différents 

en taille-douce auxquels on peut ajouter des couleurs afin de les teinter…

L’héliogravure, bien que reproduisant fidèlement le cliché, reste un procédé d’inter-

prétation dont le résultat permet à l’artiste de voir renaître son œuvre sous une autre 

dimension.

La rareté :

L’héliogravure reste un procédé rare et symbolique de l’histoire de la photographie 

et de ses acteurs les plus connus, et de ce fait le choix même de cette technique per-

met au photographe de voir son œuvre sublimée.

La pérennité :

L’héliogravure est le procédé de reproduction d’images photographiques le plus 

stable comparativement aux techniques argentiques, et ce grâce à ses composants. 

L’image est en effet imprimée sur un papier pur chiffon au PH neutre et les encres 

utilisées sont à base de pigments naturels et d’huile, offrant ainsi à l’héliogravure l’un 

de ses atouts majeur : la pérennité.
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F - Les encres

Les encres à base d’eau :

Leur utilisation n’est pas encore très répandue pour plusieurs raisons :

 - une qualité moindre surtout sur les supports imperméables avec des temps de 

séchage plus longs et donc une énergie plus grande à fournir ; 

- la difficulté d’instaurer des changements dans les habitudes de travail des impri-

meurs ; 

- les résultats d’une étude montrant que les encres à l’eau ne sont pas plus écolo-

giques que les encres à solvants. 

Les encres à l’eau hybrides : 

Les résines sulfopolyesters et les résines acryliques présentent chacune des avan-

tages :  

- pour les sulfopolyesters : peu d’odeurs, séchage rapide, peu de mousses, pH 

stable (entre 4 et 8), viscosité indépendante du pH, excellente résistance à l’alcool ; 

- pour les familles acryliques : bonne résistance à l’eau, brillant élevé, coût peu 

élevé, large gamme de produits et facilement pigmentable. 

Les encres hybrides combinent les avantages de chacune. Elles contiennent 3 à 35 

% de sulfopolyesters et 65 à 95 % d’acrylique. 

Les systèmes hybrides sont des émulsions de latex contenant 35 à 45 % de com-

posants solides, stabilisées par :  

- stabilisation électrostatique due à la nature ionique des polymères sulfopolyes-

ters entourant la particule de latex hybride ; 

- stabilisation stérique des particules d’acrylique en solution en raison des chaînes 

acides de longueurs variables de la résine en solution. 
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Ces nouvelles encres à l’eau devraient favoriser le passage des encres à solvants vers 

les encres à l’eau dans le domaine de l’héliogravure.

Les hotmelts :

Ce sont des encres particulières qui sont solides à température ambiante et li-
quide lorsqu’elles sont chauffées (souvent entre 60 et 130 °C) pour être transfé-
rées à l’état liquide sur le support.

Avantages :  

100 % d’extrait sec, donc pas de COV ; 

 réduction des coûts ; 

meilleure adhésion au support qu’une encre à solvant ; 

impression possible sur des supports variés (papiers, plastiques, verre, métaux, 

bois…) ; 

pas de problème de changement de viscosité dû à l’évaporation de solvant en cours 

de tirage ; 

facilité d’utilisation, de stockage et de transport. 

Inconvénients :  

- nécessité d’investissements sur la presse (cylindres et encriers thermostatés) ;

- nécessité de faire évoluer les mentalités et de former le personnel à ces nouveautés. 

Les autres encres :

La société Sun Chemical [8] a commercialisé une encre à solvants qui porte le nom 

Rotomax II aux États-Unis et en Espagne, et Europa dans le reste de l'Europe. Cette 

encre est sortie depuis 4 ans environ, et est destinée à l’impression sur supports plas-

tiques hydrophobes. Elle est caractérisée par une très forte concentration pigmen-

taire (de l’ordre de 35 % de pigments pour une encre blanche par exemple), ce qui lui 

confère une bonne résistance à la lamination 
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Conclusion

La sérigraphie, la flexographie et la photogavure ont plusieurs en points  en 
communs.

En effet, la sérigraphie se fait par opturation, la flexographie en relief et l’hé-
liogravure se fait par laser ou gravé dans du cuivre, les fichiers doivent tous 
être  mis en traits et les films sont tous en négatifs. 
Ils s’impriment à plat et sur des supports très variés.




