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INTRODUCTION

La publication Niveaux de la qualité de I'impression 1993 est I'euvre du Groupe Communication
Canada (GCC), Travaux publics et Services gouvernementaux Ganada (TPSGC). Le présent document
vise 2 établir, entre acheteur et fournisseur, les exigences de qualité requises de travaux d'impression.

1l va de soi que pour cbtenir le niveau de qualité voulu, les originaux fournis deivent &tre de qualité
équivalente,

11 est possible que les caractéristiques d'un travail particulier soient spécifiées dans plus d'une échelle
de niveaux de la qualité (par exemple, la tolérance de pliage pour <Edition prestiges, la qualité de
impression pour «<Edition informatives).

Les exemples qui figurent A la section «Guide des catégoriess peuvent servir de point de repére en ce
qul concerne Ja qualité aux trofs niveaux les plus bas. Une méthode normale de production, I'exécution
soignée du clichage, de la mise en traln et de I'écoulement de I'encre, ainsi que I'entretien correct de
T'atelier et du matérie] assureront dans I'ensemble la réslisation de ces niveaux de qualité,

En ce qui concemne les deux niveaux de qualité les plus élevés, la méme bonne méthode de production
facilitera la réalisation des objectifs de qualité, mais il est essentiel d'accorder plus d’attention et de soin
3 chaque niveau successif plus élevé. Lorsqu'il établit le devis d'un travail au niveau de type
professionnel ou de qualité supérieure, I'imprimeur doit se soucler non seulement de faire le travail au
prix le plus bas, mais aussi d'utiliser des méthodes de production compatibles avec la production de
travaux de qualité exceptionnelle. Lorsqu'un client demande la qualité supérieure ou de type
professionnel, il s'attend 2 recevoir un travail de qualité au-dessus de la moyenne; si tel n’est pas le cas,
une rélmpression ou un rajustement monétaire s'lmpose.

Le tableau des données s'appliquant A ces niveaux a été élaboré aprés I'examen d'un grand nombre de
travaux finis prodults par divers imprimeurs comnmerciaux. Il est normalement possible de répondre
aux exigences de qualité dans beaucoup de matsons d’impression, mals certaines exigent un souci du
détal] plus poussé que celul que I'on retrouve normalement dans certains ateliers.

Pour les deux niveaux de qualité supérieure, une méthode établie nous permet d'analyser les
échantillons et de déterminer les capacités des fournisseurs, Nous inscrivons ensulte les fournisseurs
sur une des (ou les deux) listes de fournisseurs qualifiés pour I'Edition prestige et I'Edition soignée.

Tant que les fournisseurs ne figurent pas sur ces listes, le GCC ne pourra pas accepter de soumissions
pour ces deux catégories.

It incombe a I'entrepreneur de livrer des travaux d'impression qul sent d'une bonne qualité d'exécution,
qui respectent les bons usages de I'art, qui sont constitués de matériaux convenables et qui offrent une
qualité uniforme. Ces criteres s'appliquent 2 tous les aspects de la qualité, qu'ils soient mentionnés ou
non dans le présent document.

Les questions relatives & un contrat en particulier dolvent &tre posées A la personne responsable
désignée dans le contrat,

Tous commentaires et toutes propositions de modifications ou demandes d’exemplaires additionnels
doivent étre adressés A :

Unité de l'assurance de Iz qualité
Groupe Communication Canada
45, boul. Sacré-Ceeur, Pidce A-3406
Hull (Québec)

K1A 087

(819) 997-3550 — 956-1488 — 956-5989
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E GUIDE DES CATEGORIES

Catégorie Synonymes Caractéristique de la catégorie

EDITION PRESTIGE QUALITE SUPERIEURE cartes de visite gravées
livres reliés de luxe
papeterie «prestiges (du cabinet
du Ministre)
lithographies a tirage limité

EDITION SOIGNEE TYPE PROFESSIONNEL livres de bibliothaque
cartes géographiques (multicolores)
journaux professionnels

EDITION INFORMATIVE QUALITE COMMERCIALE revues «glacées»

GENRE PUBLICATION documentation publicitaire
rapports techniques avec illustrations
catalogues (1 2 4 couleurs)
rapports annuels des ministéres
communiqués

EDITION DE BUREAU  GENRE PAPETERIE papeterie du ministére
formulaires et notes de service
publications internes

rapports de gestion
annuaires téléphoniques
EDITION UTILITAIRE  QUALITE DE BASE circulaires
QUALITE BONNE POUR  documents reproduits par
REPROGRAPHIE xérographie

copies d'imprimés d’ordinateur

prospectus servant A la publicité
directe

lettres types A partir de copies

dactylographiées
Journaux
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E DETAIL DES EXIGENCES

Le détall des exigences est expliqué en entler dans la sectlon «sMéthodes d’évaluations.

Edidon Edition Edition Editon Editon
Crit2res et prescriptions de qualité Preatige scignée informative de borean  wtilitaire
Pleln {noirs)
Densité au filtre neutre :
{a) S8ur papler non couché, la densité moyenne ne dolt
pax &tre inférieur 3 + 1,10 1,10 10 08 0.6
(b) Sur papler couché, la denalté moycnne ne doit pas
&re tnférieur & 1,30 130 1,20 B/O 80
{c) l..n variation de denslté dans un méme plein ov entre
deuz pleins adjacenta ne dolt e 0,08 0,10 0,10 0,15 0,20

(d) La veristion de densité d'un Ia a P'autre dens une

méme publication ne doit pas excéder S— Y1 = 0,10 = 0,10 =015 = 0,25

Pleins (couleurs)
Test effectué selon les Instructions

Ls varietion dans un teavail ne doit pas excéder... 0% 0% 25% 80 80
Harmonlsation des couleurs (« de coulenr unique)
Test effectué selon les instructions

La différence globale (Delta E) entre Is couleur spécifiée

et |a couleur imprimée ne dolt pas dépasser........csinees 2,0 30 40 80 80C
Laustre de Fencre

Lustre minimum {lorsque demandé) .........coveminnsescasassnce 5% 80 80
Registre

Le défaut de repérage ne dolt pas excéder. ,100 mm +250 mm 80

{0,004 po) (0,010 po)

Mouches, taches et poussitre

{a) Le maxdmum permis dans toute surfuce d' imptenton 1 5 15 25 55

(b) Le maximum permis pour chaque publicstion .... 1 2 5 10 15

Obﬁthé I'lmage
Niveax: mazimat aceeptable de 'obliquité de {‘ipmge.......... 760 mm , 760 mm 1,50 mm 3,20 mm 6,40 mm

" wola plis {0,030po) (0,030 po) {0060p0)  (0,125po) (0,250 po)
PM un, ux ou

Les plis ue dolvent :lérnger auz positions epécifides
de plus pe pnc . 250 mm 500 mm L7160 mm 1,50 mm 3,20 mm

e de tras (:0010p0) (+0020po)  (:0030p0)  (+060po) (x0128po)
Plinge - plus

Lea plis ne dolvent p':’nh a'écarter des positions
opécifides de plus de............coniminnnresrernai ,760 mm 160 mm 1760 mm 1.50mm 3,20 mm
(t €,030 po) (20.03090) (x0030pa) (=0060po) (x0, 125 po)

Tout le travall doit &tre rogné suivant lea
dimensions epécifites 250 mm 500 mm T80 mem 1,50 mm 320 mm
{x0010po) (z000po) (20030po) (+0060po) (=0,125pa)}

‘Tous Jes trous percés dolvent &tre dans la
position spécifide e A0 mm A0 mm A0 mm A0 mm
(:0.015 po) (z0DISpo)  (z001Sps)  (2001Spo) (x0/015po)

Similigruvures
La varistlon uelle de !a tonalité reproduite doit se
oonfonner Y '£cl|dle des varistions graduelles

210% +10% =15% +25% 80
fond {encrassement ou nﬂmu)

ll demlté de fond maximale 8CCEPtée ... imicammrcniiscrniaanse 0,02 0,03 0,04 0,06 0,10

{N.B. : Les lignes, taches, érnflures, ete., de fond seront

appréciées i I'eell no)
Résistance i la friction de | imprimée

Densité mazimale de la macule qu'on a frictionnée ........... 00 0,03 0,03 0,04 0,06
Mise en place des lmages

Toutes les images doivent &tre mises en place selon

les prescriptions 125 mm 250 m 160 mm 1,50 mm 3,20 mm

{20,005 po) (zo.ﬂlopo) (=0030pa)  (=0060po) (=0,25pa)
LES PARAMETRES CI-DESS0USB 5E RAPPORTENT

AUX CARACTRRES
Indice de conteuste des caractires Impriméa (ICCI) -
Caractires en nolr
{(a) Papler non couché, 1CCl minimal 0,825 0,80 0,70 0,60
(b} Papler couché, ICCI minimal acce; 085 0,80 80 80
{c) Vlr:‘:'ﬂon mntmlle ueepnble vsssamnefabsiuseran = O.N =0,08 £0,10 20,15
mult
Pourcentage de bn dimension du caractére original
(a) Ecart acceptable des dimensions des
caractires imprimés NS w95 %A 0% 5% a T5%d 50%a
105% 110% 115% 115% 150 %
(b) Ecast maximal PEMMIE ... .o reeremmessrmimsmsas 5% 5% 5% 10% 15%
b d:u.lmd de remplisesge
Pourcen| rmis
des l:ln:g!- . o% 0% 10% 25% 0%
Dédoublement ¢t papiliotage
Pourcentage mazimal permis pour ke dédoublement
ou nep-pl:lﬁtm ......... 0% 0% 5% 10% 8%
duns les caracidres {caractires 'ﬁhl::-. ete) 2 ) s - s
(o) Nombre mazimal permia pour une su quelcongue
{&) Nombre moyen maximal permis par publication........... 1 1 3 10 25
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ﬂ QUALITES GENERALES

4.1 Vernis protecteur ou revétement

Lorsqu'il est appliqué, le vernis de presse prévient toute maculation due 2 la friction de
I'image imprimée et, si on 'exige, la surface vernie doit avoir un fini encore plus glacé.

4.2 Moiré

Les écrans de similigravure doivent étre disposés de fagon qu'aucun effet de moiré ne soit
visible sur I'épreuve finale.

4.3 Pergage
Tous les trous percés doivent étre tout 2 fait nets.

4.4 Grains de I'image

Les similigravures, les pleins et les caractéres ne doivent pas avoir un aspect rugueux et
granuleux, et dolvent se conformer aux exlgences de densité déja énumérées.

4.5 Madrure des similigravures

Les similigravures ne doivent pas étre brouillées, un défaut causé notamment par une pauvre
reproduction des peints de simili.

4.6 Couvertures et revétement de couverture

Les couvertures de toutes les publications doivent étre libres de tout défaut physique et
esthétique, notamment coing écornés, surfaces éraflées, égratignées et couvertes de
poussidre. Le laminé des couvertures revétues de plastique doit étre en contact avec toute la
surface de la couverture. La couverture laminée ne doit pas contenir de bulles d'air ni
d’autres défauts et sa durée de vie prévue doit étre équivalente A la durée de vie prévue du
livre.

E METHODES D’EVALUATION

5.1 Pleins (noirs)

Au moyen d'un densitométre a réflexion réglé au filtre visuel (MacBeth 1155 SPI), mesurer la
denslté de la réflexion des pleins du début jusqu'a la fin de la publication. Lorsque les pleins
sont assez grands, quatre mesures dojvent étre prises sur les surfaces et il faut prendre la
moyenne de ces mesures pour déterminer la densité moyenne (X).

On détermine l'échelle de densité en soustrayant la densité minimale de la densité maximale
d'un plein ou de pleins adjacents.

Les densités moyennes (X) sont alors calculées pour permettre de déterminer la densité
moyenne globale {X). La différence entre la densité moyenne globale et chaque densité
mayenne individuelle représente I'écart de densité qul ne doit pas excéder les écarts
prescrits dans le détail des exigences.
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5.2 Pleins (couleurs)

Au moyen d'un densitométre  réflexion réglé sur le filtre nécessaire, mesurer les pleins de
couleurs jusqu’a la fin de la publication.

La variance de la densité de tous les pleins de couleurs ne doit pas dépasser les tolérances
prescrites dans le détail des exigences.

5.3 Harmonisation des couleurs

Cette méthode d’essai doit &tre utilisée seulement pour les pleins en couleurs et non pour les
teintes ou les couleurs pour polychromie. Les mesures sont prises selon la méthode de la
CIE, avec trois filtres et un colorim2tre ayant un éclairage D65. Le fournisseur est
responsable de mettre 3 jour son Guide de couleur PMS. Dans I'éventualité d'un désaccord, le
GCC utilisera la plus récente édition publiée par Pantone Inc. L'essai est effectué au moyen
d'échantillons de pleins et d'un échantillon approuvé de la couleur. Les mesures qui en
résultent sont exprimées en coordonnées LAB de la CIE (L*, a*, b*). La différence globale de
couleur entre le plein imprimé et 'échantillon de couleur est calculée a I'aide de la formule
sujvante :

AE, ou différence de couleur totale = VAL’ + Aa* + AD* oi1 AL, Aa et Ab sont les différences
mesurées entre L*, a® et b* pour les échantitlens de pleins et de couleurs spécifiés.

REMARQUE :
Méme si I'imprimeur ne posséde pas le matériel nécessaire pour effectuer ces mesures, il
est possible d’obtenir une harmonisation des couleurs acceptables au moyen d'un
densitometre A réflexion.

5.4 Lustre de l'encre

Le lustre & 75° est mesuré a l'alde d’un indicateur de lustre <Hunterlab D16 Multipurpose»
{ou de tout autre instrument équivalent) et au moyen de la méthode normalisée
TAPPI-T480-0572.

5.5 Registre

Le défaut de repérage est considéré comme le déplacement linéaire d'une couleur dans une
direction quelconque par rapport A une autre couleur.

5.6 Taches

On choisit une surface d'impression représentative de 10 cm x 10 em (La fagon indiquée
d’obtenir cette surface est de tailler dans du carton une ouverture de 10 cm X 10 em et de
placer celle-ci sur la surface imprimée A mettre A 'épreuve). Le nombre total de taches dans
cette zone imprimée est compté et pondéré, en tenant compte de la grosseur des taches,
comme suit :

*Grosseur de la tache (approximative) Pondération

Trés petite : 0,5 mm ou moins
Appréciable : 0,53 1 mm
Grosse : 1,043 mm

Tras grosse : 3 mm ou plus

[ QL S
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Le nombre total de taches est calculé comme suit :

{trds petites taches) x1
plus (taches appréciables) x2
plus (grosses taches) X3
plus (tr2s grosses taches) x6

= total de taches par surface imprimée

Le total maximal de taches décelées dans 'ouvrage est enregistré en méme temps que le total
moyen des taches trouvées sur les surfaces imprimées cholsies au hasard dans le méme

ouvrage.

*REMARQUE :

La grosseur approximative d'une tache peut étre déterminée rapidement et avec précision
en se servant d'une loupe a falble puissance (5 A 10x) munie d'un réticule gradué.

5.7 Obliquité de I'image

L’obliquité est le déplacement angulaire de 'axe de 'image (horizontal ou vertical) par
rapport A son alignement prévu. Tracer une ligne droite qui représente I'axe réel de 'image
imprimée. Lorsqu'il s'agit d’'une ligne de caractéres, il est préférable de tracer la ligne en
suivant Ia base des caractires, Prolonger cette ligne, 4 I'une de ses extrémités, pour que le
prolongement soit paralléle & I'axe prévu ou au bord supérieur de la page. S'il existe une
quelconque obliquité, ces deux lignes s'écarteront 'une de l'autre. Dans ce cas, on doit
mesurer |'écart linéaire & une distance de 12 cm du point de jonction de ces deux lignes, et
cet écart ne doit pas excéder I'écart prescrit.

5.8 Pliage
Un plis est mal placé lorsqu'il y a décalage linéaire entre la position actuelle et celle spécifiée,
plus obliquité (sl en est).
5.9 Rognage
Il y a rognage en moins ou en trop lorsqu'il y a une différence entre le format actuel de
I'ouvrage rogné et le format spécifié. Le signe <plus» peut servir 2 indiquer un ouvrage
insuffisamment rogné et le signe «moins» un ouvrage trop rogné.
5.10 Percage
Un trou est considéré comme mal placé lorsqu'il y a décalage linéaire entre le centre du trou
réel et celui spécifié.
5.11 Reproduction de similigravures
a) A partir d'un original & ton continu

La qualité d'une similigravure est jugée acceptable lorsque la mesure de la reproduction

des tons donne une ligne droite sur du papier pour graphiques de type 2, servantala
reproduction des valeurs de ton, de I'Institut de technologie de Rochester,

Le densitométre fixé sur le point le plus brillant de I'original, on choisit un certain
nombre de surfaces qui représentent la gamme enti2re des valeurs de ton et on mesure
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la densité de ces points. Puis, le densitométre fixé sur une surface de papier non
imprimée, on repere les points correspondants sur la similigravure imprimée et on
mesure les densités. Sur le papler pour graphiques, on inscrit les densités de l'original
par rapport aux densités de I'imprimé. On trace la ligne la plus droite possible en
passant par ces points inscrits qui représentent la valeur réelle des tons reproduits. On
trace alors une autre ligne droite a partir du point de densité le plus élevé jusqu’au point
de départ sur le papier pour graphiques, Cette ligne représente la reproduction idéale
des tons. L'écart entre la ligne réelle de reproduction des tons et la ligne idéale des tons
reproduits ne doit pas dépasser les pourcentages prescrits.

b) A partir d'une similigravure sur film fournie

Les critéres et les méthodes sont les mémes qu'en a), avec une étape supplémentaire. A
partir du film, on produilt une épreuve photographique par contact non lustrée, que I'on
peut alors mesurer de la méme maniére que I'original mentionné en a).

5.12 Marques de fond

Les lignes, taches, macules ou autres marques de fond sont appréciées 2 I'eell nu. Les
marques de fond qui couvrent une grande surface (par exemple I'encrassement, la teinture)
sont appréciées en fonction de la densité moyenne de réflexion de la surface étudiée.

5.13 Résistance de la surface imprimée a la friction

Un spécimen de texte est placé sur Pappareil d'essat de friction Sutherland (ou tout autre
instrument équivalent). Puis, le spécimen est frotté 25 fois contre un autre échantillon de
papier vierge pareil A celui qui a servi A I'impression, en appliquant une pression de 1 1b/po2.
Des lectures de densité sont ensuite effectuées sur la macule résultante, tout en ayant pris
soln au préalable de mesurer au densitométre la densité d'une surface non imprimée du
papler qui doit servir au frottement. On calcule enfin la densité moyenne sur la macule
obtenue,

5.14 Mise en place des images

Le décalage des images est considéré comme la distance linéaire entre la position spécifiée et
1a position réelle, lorsque la plus grande partie de la feuille de tirage est en place.

5.15 Indice de contraste des caractéres imprimés (ICCI) — Caractéres
en noir

L'indice de contraste des caractéres imprimés, c’est-a-dire la densité, se mesure au moyen
d’un microdensitométre (par exemple un comparateur aptique McBeth PCM Il ou un
instrument semblable). On mesure la densité des caractares tout au long du travail et I'on
calcule 1a moyenne de I'ICCI. L'écart entre I'ICCI d'vne surface et 'ICCI moyen ne doit pas
excéder les valeurs prescrites.

5.16 Largeur de trait

La largeur de trait d'une partie de caract2re imprimé est mesurée et exprimée en tant que
pourcentage de la largeur du méme caractere sur 'original. L'écart de largeur de trait
représente la différence entre les pourcentages maximaux et minimums relevés sur une page
ou feuille.
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5.17 Remplissage

Cela se produit d’ordinaire dans les caractéres qui comprennent des parties fermées, comme
les lettres a, e et o, Le degré de remplissage se mesure a I'aide d’une loupe munie d'un
réticule gradué et s’exprime en pourcentage des surfaces ouvertes qui ont été remplies.

5.18 Dédoublement

L'image secondaire ou «fantbme» placée & c6té du caractére original se mesure a I'aide d’'une
loupe munie d'un réticule gradué et les mesures s'expriment en pourcentage de I'image
originale.

5.19 Retassures

On cholsit une surface imprimée représentative de 8,5 cm de largeur sur 10 lignes de
profondeur. Le nombre total de retassures sur cette surface est caleulé et pondéré selon les
dimensions de retassures, comme suit ;

Dimensions des retassures Pondération
de 0,002 2 0,004 po 1
supérieure A 0,004 mals inférieure 2 0,006 po 3
de 0,006 po ou supérieure® 10

Muldplier chaque retassure par le facteur de pondération correspondant, puis totaliser. Le
nombre total de retassures, ainsl que le nombre moyen calculé a partir de surfaces choisies
au hasard dans tout I'ouvrage, ne doivent pas excéder les valeurs prescrites.

* Toute retassure qui empéche l'identification d’un caractére est inacceptable,



