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Nouveau blanc flexo UV 
pour sleeves 

Ce nouveau blanc récemment 
développé se caractérise par une 
extraordinaire opacité, une excellente 
résistance aux rayures et une bonne 
imprimabilité.
La combinaison d’un pigment à opacité 
élevée et de matières premières très par-
ticulières a permis d’obtenir une encre à 
pouvoir couvrant élevé pour une faible 
viscosité. La nouvelle formulation garantit 

Vernis de surimpression 
soft-touch à base d’eau

Procédé : Flexographie
Application : Étiquettes
Numéro de produit : 10-604727-7 
WB TOB OPV Soft Touch

Ce nouveau vernis de surimpression pour 
étiquettes auto-adhésives procure un 
toucher agréable très particulier – une 
sensation de peau de pêche d’une extrême 
douceur.

Le vernis a une faible viscosité et convient très bien 
pour être appliqué par groupe flexographique ou ver-
nisseur. Il se caractérise par une bonne résistance 
au frottement, il ne mousse pas et ne jaunit 
pas. Un extraordinaire vernis de surimpression qui 
procure aux étiquettes un effet tactile particulier et 
visuellement accrocheur. Le vernis convient particu-
lièrement pour les applications sur papiers ainsi que 
des supports plastiques sélectionnés. Il est également 
autorisé pour des applications dans le secteur des 
denrées alimentaires. Sur des papiers très absorbants, 
il est recommandé d’appliquer un bouche-pores avec 
un blanc transparent.

La brochure remaniée fournit de précieuses 
informations concernant la sécurité des produits 
et les questions juridiques en rapport avec les 
emballages de denrées alimentaires.
Contrairement à la première édition de cette 
brochure très appréciée de nos clients, le guide 
actualisé traite toutes les prescriptions et lois 
en vigueur dans le monde entier.
La brochure n’existe pour l’instant qu’en anglais. 
Pour parcourir la brochure et pour la télécharger, 
veuillez cliquer sur siegwerk.com.

Guide pour les encres d’impression 
destinées aux emballages de denrées 
alimentaires 

Dans le contexte de la nouvelle orientation de la Business 
Unit Sheetfed & Narrow Web, Siegwerk procédera 
à l’uniformisation des dénominations des séries de 
différents systèmes d’encres.  
Ci-contre, vous trouverez cinq exemples importants de noms de 
séries qui ont été harmonisés dans le cadre du concept global de 
dénomination. La nouveauté est que tous les produits et toutes 
les séries faible migration recevront le préfixe «Nutri». Vous 
saurez ainsi au premier coup d’œil qu’il s’agit d’un produit destiné 
aux applications pour les denrées alimentaires.

Nouvel étiquetage des produits Siegwerk 
Votre technicien d’application vous fournira volontiers la liste 
complète des dénominations de nos séries d’encres. Vous la 
trouverez aussi sur notre page Internet à l’adresse siegwerk.com.

 Ancienne dénomination : Nouvelle dénomination :
 SICURA Plast SICURA Litho Plast SP
 SICURA Plast Nutritec SICURA Litho Nutriplast
 SICURA Flex 39-10-LM SICURA Nutriflex 10
 SICURA Flex White LM SICURA Nutriflex White
 SICURA LAB OPV Flexo SICURA Flex OPV

en même temps des valeurs COF faibles, 
ce qui permet au sleeve de glisser 
facilement lorsqu’il est posé sur le 
récipient. Choisissez ce blanc standard 
Flexo UV pour des récipients avec une 
fonction de barrière. Pour les récipients 
sans barrière, Siegwerk offrira bientôt 
un blanc de la famille SICURA Nutriflex à 
migration optimisée.  

Procédé : Flexographie UV 
Application : Sleeves
No de produit : 81-010287-1  
Flex White Sleeve 0003

NOUVEAUTÉS POUR L’IMPRIMEUR D’ÉTIQUETTES



Narrow Web

1. Introduction

The labelling material designed for thermal transfer, hot 

stamping or cold foil printing consists of rolls of a printed 

surface material (printed by any method) on the back 

of which is an adhesive for self-adhesive labels. On the 

adhesive side is a siliconized substrate to be removed 

when affi xing the label. 

Thermal transfer printing is done offl ine on a separate 

thermal transfer printer. Hot stamping and cold foil print-

ing can be done inline or offl ine. 

Problems can arise if the printed material does not prop-

erly accept the subsequent thermal transfer print, hot 

stamping print or cold foil print.

2. The process

For thermal transfer printing, the printed label 

material is inserted into a thermal transfer printer as a 

roll. This is a digital printer, which can print a separate 

inscription for each label. The thermal transfer printer 

applies this print using a heating element featuring tiny 

heating cells that can be individually controlled. Between 

the label material and heating element, a (black or color) 

ink ribbon is introduced, on which the overprinting ink 

partially melts – where it is heated by the heating cells 

– and transferred to the label material. A distinction is 

made between wax ribbons, resin ribbons and wax/resin 

hybrid ribbons, where wax ribbons are only partially 

resistant to smudging and moisture and are only suitable 

for matt, uncoated paper labels. Resin ribbons are rec-
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ommended for plastic labels; the overprint has very good 

resistance to smudging, moisture and scratching, and is 

even resistant to chemicals. Hybrid ribbons are suitable 

for matt and coated paper and plastic labels, and the 

overprint has good resistance to smudging and moisture.

One variant of thermal transfer printing is direct ther-

mal printing, which does not use an ink ribbon. In 

direct thermal printing, the label material is paper with 

a heat-sensitive surface coating; this is guided past the 

heating element in the printer and turns black at the 

activated areas. Thermal paper comes in various qualities. 

Most top-coated thermal papers are suitable for color- 

printed labels, while eco-papers are only intended for 

short-lived, single-colored labels. 

In hot stamping, stamping rolls featuring raised 

stamping elements that are heated prior to printing. 

The temperature (usually up to 220 °C) depends on the 

hot stamping foil used and the substrate. In the stamp-

ing process, the raised areas of the stamping tool come 

into contact with the hot stamping foil, which consists 

of several layers. On a carrier foil, a separating layer is 

applied that melts due to the heated stamping tool and 

thereupon releases its transfer layer. This transfer layer 

consists of a stamping substance (= layer of metallic or 

colored pigments, or if necessary a hologram) on the one 

side and a reactive adhesive on the other side. The adhe-

sive permanently bonds the stamping substance at the 

heated areas to the label material.

Labels for thermal transfer, hot stamping 

and cold foil printing
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1. Preparation

Ink fountain, chamber doctor blade, anilox roller and 

printing plate must be fully cleaned. This is especially 

important if working alternately with standard inks and 

low-migration inks. Contaminating residues from oily or 

lubricating cleaners can also lead to problems in printing.

2. Settings

Ink transfer: Important here are the ink quantity 

specifi cations for the anilox roller (number of lines and 

pick-up volume) as well as the fi neness of the printing 

plate or elements to be printed (fi ne structures or only 

lines). As a rule of thumb for calculating the ink transfer, 

about 1/3 of the amount of ink specifi ed for the anilox 

roller is tra
nsferred to the substrate. (Example: 6 g/m² 

anilox roller specifi cation equates to about 2 g/m² of ink 

transferred onto the substrate). Of course, other factors 

come into play here, such as the number of lines of the 

anilox roller, geometry of the roller cells, diameter of the 

anilox roller, type and angle of the doctor blade, or type 

of substrate.

The ratio of printing plate solution to anilox roller linea-

ture should be about 1:6. Example: For a printing plate 

with 60 lines/cm, an anilox roller with 360 lines/cm (or 

more) should be used if possible.

Choosing the right tape: The print result can depend 

greatly on the choice of suitable printing plate tape. 

Printing plate adhesive tapes exist in different foam 

hardnesses. Halftone areas and texts are transferred 
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much more evenly using a soft or medium-hardness 

tape. Hard tape is recommended for block elements or 

solid printed areas. 

Pressure setting: The correct pressure setting is 

very important, i.e. the correct contact pressure both 

between the anilox roller and printing plate and between 

the printing plate and substrate/impression cylinder. A 

commonly employed strategy is to
 work with a certain 

overpressure as a «safety reserve» so that no drop-outs 

occur. Too high a contact pressure, however, can lead 

to greater mechanical wear of the printing plate, which 

leads to premature wear and excessive ink uptake result-

ing in unclean prints.

Doctor blade contact pressure: Again, a common 

mistake is to work with excessive doctor blade contact 

pressure out of «overcautiousness». This leads to rapid 

wear of the doctor blade – especially its f
oremost area, 

the blade itself – and to sub-optimal ink removal. The 

doctor blade should be clean and resting at the right 

angle to the anilox roller at all times. Excessive pressure 

can bend or slightly lift 
the blade, meaning the side of 

the blade scrapes instead of the feather. This results 

in buildup of ink on the blade and the formation of 

unwanted ink droplets; the amount of ink transferred 

gradually increases, leading to dot gain and hue shifts.

Flexographic printing – Tips and tricks
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Unlike solvent-based and water-based inks and varnishes, 

which dry in a physical process (= evaporation of the sol-

vent), UV and EB systems harden in a chemical process. 

When exposed to light, the binders contained within 

crosslink into large, tack-free molecules which then form 

the dry fi lm of ink. The binders used in UV systems are 

accordingly highly reactive substance groups (so-called 

acrylates). For this reason, UV inks and varnishes are 

more susceptible to premature aging or polymerization 

in the container than solvent-based or water-based 

systems. EB systems are relatively less susceptible than 

UV systems because they contain no photoinitiators.

a) Minimum shelf life

The production date is usually printed onto the contain-

ers. The guaranteed shelf life of UV inks and varnishes is 

normally 12 months. The following product groups 

are excepted from this 12-month shelf life:

• Two-component hardeners:  The base product  

 can typically be kept for 12 months, but the hardener  

 only for 4 months.

• Metallic inks:  Because metal surfaces can react  

 spontaneously with the acrylate groups, UV metallic  

 inks require special handling (see Point f below).  

 Shelf life only 4 months.
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• Fanal pigments: These color pigments, semi-

 soluble in binders, consist partially of metal salts, 

 which behave similarly to metallic pigments. For this  

 reason, only a limited shelf life of 6 months can 

 be guaranteed for these products.

Just as foods can still be edible several days or weeks 

after their use-by date, a UV system can generally still be 

used for a certain time after its expiry date.

b) How do you tell whether the ink

can still be used?

If, after stirring, the UV ink or UV varnish appears 

homogeneous, has no lumps at all and exhibits the same 

viscosity as fresh ink, then the ink or varnish can be used 

for printing. If, on the other hand, the ink or varnish has 

become viscous or rubbery or if any lumps are present, 

then the product must be disposed of.

c) Transport and storage temperature

The guaranteed shelf life naturally only applies if the con-

tainer is appropriately handled. As with perishable foods, 

high temperatures during transport and storage are also 

harmful to UV systems. High temperatures infl uence 

the sensitive photoinitiators and can lead to premature 

polymerization. This can be recognized by the ink/varnish 

becoming hard, elastically viscous or rubbery.

Shelf life of UV inks and varnishes
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SGH = Système Global Harmonisé
de classification et d’étiquetage des 
produits chimiques.  

SGH est une méthode de classification 
créée par l’ONU, agréée au plan interna-
tional et de validité mondiale qui utilise des 
pictogrammes uniformes visant à mini-

Etiquetage SGH – obligatoire 
à partir de mi-2015

miser les dangers pour la santé humaine 
et l’environnement lors de la fabrication, 
du transport et de l’utilisation de produits 
chimiques. SGH est en vigueur depuis 
décembre 2010 pour les substances pures 
(comme l’alcool) et s’appliquera aussi aux 
mélanges (coupages, encres, vernis) dès 
le 1er juin 2015. Les symboles actuels ont 
été remplacés par des pictogrammes de 
danger.

Siegwerk a saisi cette opportunité pour 
réorganiser son propre concept d’étique-
tage et pour créer un nouveau format 
attractif pour étiqueter ses encres. 

Nouvelle colle de 
contre-collage UV 
« Low Migration »
Procédé : Flexographie UV
Applications : Étiquettes complexées 
pour emballages de denrées 
alimentaires
Numéro de produit : 85-600778-6 
colle de contre-collage 39-10 LM 2K  
Durcisseur : 71-470074-7 LM 90 (2–4%)
 
Cette colle de complexage à 2 com-
posants à migration optimisée a 
été spécialement développée pour 
les étiquettes des denrées alimen-
taires.

Le liant des colles de contre-collage UV 
habituelles contient normalement des mono- 
et di-acrylates. Ces colles ne peuvent donc 
pas satisfaire aux exigences légales qui 
concernent les emballages de denrées 
alimentaires. La nouvelle colle de 
contre-collage 2-K-UV de Siegwerk 
se distingue par un potentiel de 
migration minimal ; de plus, son 
aptitude au complexage est bien 
supérieure à celle des systèmes 
à 1 composant. Elle est utilisée pour 
le laminage en ligne de films composites 
polyéthylène et polypropylène auto-adhésifs 
qui sont imprimés avec des encres de la 
série UV SICURA Nutriflex 10. Pour améliorer 
l’aptitude en machine, la colle peut être 
chauffée à 50 °C.

En raison de leur réactivité chimique, les 
encres UV sont plus sensibles au vieillisse-
ment prématuré que les encres conven-
tionnelles.  
Indépendamment du procédé d’impres-
sion, la date de production est en général 
imprimée sur les récipients des encres. En 
règle générale, la conservation est 
garantie 12 mois, à condition que l’encre 
soit transportée et stockée conformément 
aux indications du fabricant. 
De même qu’une denrée alimentaire peut 
encore être consommée pendant des 
jours voire des semaines après l’échéance 
de la date de péremption, une encre 
d’impression est en général aussi utilisable 
quelque temps après la date de péremption 
calculée. 
Lorsqu’une encre UV paraît encore ho-
mogène après avoir été brassée, qu’elle 
ne présente pas de grumeau et que sa 
viscosité est semblable à celle d’une encre 
fraîche, elle peut encore être imprimée. 
Si par contre l’encre s’est épaissie ou est 

Conservation des encres UV
(Extrait tiré d’un « explicit » dédié à ce sujet) 

devenue gommeuse, ou si elle a formé 
des grumeaux, elle doit être éliminée.
Demandez à votre technicien d’application 
Siegwerk un exemplaire de « l’explicit » très 
détaillé dédié à la conservation 
des encres UV.


