
Un acteur mondial de l’industrie des boissons s’associe à X-Rite Pantone pour 
renforcer son programme d’amélioration de la qualité des couleurs et des imprimés

Le défi

Étude de cas

« Nous avons décidé d’utiliser la gamme d’outils ColorCert Suite d’X-Rite 
Pantone au cœur de nos efforts de contrôle statistique des processus, 
en combinaison avec des instruments de colorimétrie X-Rite, tels que  
l’X-Rite eXact et l’i1Pro 2. »

– Responsable de l’assurance qualité et de l’impression au sein de la société 
spécialisée dans l’industrie des boissons 

Amélioration de l’efficacité de la chaîne 
de production mondiale
Pour cette société spécialisée dans le secteur des boissons, maintenir l’intégrité de la marque 
est indissociable au maintien de sa position de leader. En ce sens, garantir un emballage qui 
reflète parfaitement la marque est primordial pour le responsable de l’assurance qualité et de 
l’impression de cette entreprise.

Mais ce n’est pas sans mal, au vu de la complexité de la chaîne de production :

•	 6 procédés d’impression différents, dont l’offset, la flexo, l’hélio, 
le numérique, l’offset sans mouillage et la sérigraphie

•	 Plus de 65 fournisseurs d’imprimés
•	 Plus de 35 supports différents
•	 Plus de 25 fournisseurs d’encre 
•	 Plus de 15 équipements de confection de plaques
•	 60 agences de conception 
•	 4 séparateurs de couleurs

Dire que la gestion efficace d’une chaîne de production aussi diverse et distribuée à partir 
d’un point de contrôle centralisé peut s’avérer compliquée est un doux euphémisme. Mais ce 
responsable qualité a su prouver que c’était possible.

Amélioration du contrôle
En 2009, en quête d’un moyen de capturer, consolider et analyser l’impressionnant volume 
de données colorimétriques généré par cette infrastructure conséquente, le responsable qualité 
de ce grand groupe spécialisé dans les boissons s’est associé à X-Rite. « Nous avons décidé 
d’utiliser la gamme d’outils ColorCert Suite d’X-Rite au cœur de notre programme de contrôle 
statistique des processus, confie-t-il, en combinaison avec des instruments de colorimétrie 
X-Rite, tels que l’X-Rite eXact avec option Scan et l’i1Pro 2. Nous avons débuté la mise en 
œuvre en 2010 et avons depuis lors enregistré des résultats spectaculaires. Nous disposons 
notamment maintenant d’un système d’épreuvage unique dont 99 % des épreuves sont créés 
à l’aide de profils ICC et de dispositifs d’épreuvage jet d’encre. »

Pour une marque d’envergure mondiale comme 
cette entreprise spécialisée dans l’industrie 
des boissons, maintenir l’intégrité de la marque 
à travers un éventail aussi large de supports et de 
technologies d’impression dispersé aux quatre coins 
du monde représente un défi énorme. Pour le relever, 
il fallait à cette société trouver un moyen de gérer 
sa chaîne de production d’emballages de façon 
à garantir la régularité des couleurs quel que soit le 
lieu, le moment ou la manière dont ces emballages 
étaient imprimés.

La solution

L’entreprise s’est tournée vers la gamme d’outils 
ColorCert d’X-Rite Pantone, qui fournit des rapports 
détaillés et assure un contrôle statistique centralisé 
des processus qui couvre son vaste réseau de 
fournisseurs du monde entier, tirant parallèlement 
parti de l’impression en gamut de couleurs élargi 
afin d’améliorer la stabilité des couleurs et réduire 
les coûts. 

Les résultats

Tous les fournisseurs d’emballages de ce fabricant 
de boissons utilisent désormais ColorCert Pressroom 
pour surveiller la conformité des couleurs, et 
ColorCert ScoreCard pour analyser les résultats 
de production. L’association des outils ColorCert 
et de l’impression en gamut de couleurs élargi 
(ECG) a abouti à une diminution significative du 
délai d’approbation des couleurs, qui est passé 
de six heures par travail à 15-20 minutes à peine.



Étude de cas

Le responsable qualité souligne par 
ailleurs que le serveur ColorCert ScoreCard 
Server s’avère d’une redoutable efficacité, 
contribuant à transformer sans effort la 
multitude d’informations collectées en 
actions concrètes. Pour ce fabricant de 
boissons, un score ColorCert compris entre 
0 et 25 n’est pas acceptable. Entre 25 et 
50, le tirage doit être visuellement approuvé 
par la société. Un score entre 50 et 75 
correspond à une qualité d’impression 
moyenne, tandis qu’un score qui se situe 
entre 75 et 100 reflète une bonne qualité 
d’impression. Le responsable de l’assurance 
qualité et de l’impression explique : « Lorsque nos fournisseurs d’imprimés 
réalisent leurs mesures, il leur suffit de scanner la feuille imprimée avec le 
spectrophotomètre eXact ou i1Pro 2. Via un relevé unique, ils peuvent ainsi 
mesurer le support, l’engraissement, la valeur spectrale de la couleur et 
l’écart delta E par rapport à la spécification, le tout en une seule étape. Si, 
par exemple, la valeur delta E obtenue est de 1,2, le score peut s’élever à 80. 
Mais avec un écart de 1,9, le score baisse à 50. »

« Quand nous avons commencé à utiliser le système, l’indice de performance 
moyen de nos fournisseurs d’emballages était de 40-46 », explique-t-il. 
« Aujourd’hui, il s’établit à 72. Cette amélioration fulgurante, enregistrée en 
très peu de temps, se traduit par une bien meilleure régularité des couleurs 
de la marque, quels que soient la technologie d’impression, les encres ou les 
supports utilisés. Tous les fournisseurs d’imprimés reçoivent à la fin du mois 
leur fiche d’évaluation personnelle reprenant leurs performances par rapport 
aux spécifications. Les mesures sont relevées toutes les 20 minutes environ, 
et ce pendant toute la durée du tirage. Comme vous pouvez l’imaginer, cela 
représente un volume considérable de données collectées. Il serait impossible 
d’analyser manuellement une telle quantité, et certainement pas en temps 
réel comme nous le faisons actuellement avec ColorCert. C’est beaucoup 
de données, mais je ne regarde au final que la fiche d’évaluation, et non 
l’ensemble des données utilisées pour la créer, sauf en cas de problème 
sur un travail en particulier, où je vais alors analyser de manière approfondie 
la situation pour voir ce qu’il 
s’est passé. Auparavant, en cas 
de discordance au niveau d’une 
couleur, il était plutôt compliqué 
de comprendre d’où venait le 
problème. Mais aujourd’hui, avec 
ColorCert, l’erreur est facilement 
identifiée et résolue. » 

Pour les imprimeurs aussi 
ColorCert s’avère très utile, 
puisque cet outil aide les 
entreprises à faire approuver 
les couleurs obtenues plus 
rapidement. Le responsable 
de l’assurance qualité et de l’impression explique comment : « Avant, 
l’approbation d’une couleur pouvait prendre jusqu’à six heures. Désormais, 
15 à 20 minutes suffisent. Et compte tenu de l’ampleur de nos opérations 
de production mondiales, cela représente un gain de temps considérable. »

Impression en gamut de couleurs élargi
Dans le cadre de son programme remodelé de contrôle qualité, la société 
a également opté pour l’impression en gamut de couleurs élargi, ou ECG 
(pour Extended Color Gamut), parfois également dénommée impression 
à palette de couleurs fixe. « De mon point de vue, l’impression ECG 
représente l’avenir de l’impression », confie le responsable qualité.

L’impression ECG consiste à ajouter un nombre 
limité de couleurs sélectionnées à la palette 
d’encres quadri standard (cyan, magenta, jaune 
et noir) afin de créer des couleurs plus intenses 
et réduire le nombre d’encres spéciales à utiliser. 
Dans le cas de cette société et de son portefeuille 
de marques, le gamut ECG correspond à la 
palette CMJN + orange, vert et violet. « L’une de 
nos bouteilles arborait des étiquettes auparavant 
produites à l’aide de sept tons directs plus le 
blanc, explique-t-il pour donner un exemple. 
Aujourd’hui, ce procédé à été remplacé par la 
technique ECG. Cela nous a également permis 
de passer d’une linéature de 120 lpi à 150 lpi 

pour l’ensemble de nos impressions d’emballages, d’où une amélioration de 
notre qualité globale. »

L’impression ECG est pour beaucoup dans la régularité des résultats que 
l’entreprise obtient aujourd’hui. « Nous nous étions fixé une série d’objectifs 
concernant l’impression ECG et nous les avons tous atteints », s’enthousiasme 
le responsable qualité. Ces objectifs incluaient notamment :

•	 Baisse des coûts
•	 Développement durable
•	 Raccourcissement des délais de commercialisation
•	 Meilleure qualité d’impression des emballages
•	 Meilleure prévisibilité et régularité d’impression
•	 Couleur cible plus réaliste
•	 Diminution de la nécessité de réaliser des essais d’impression
•	 Plus grande agilité et réactivité de la chaîne de production

« Avec une cible plus réaliste, continue-t-il, vous savez exactement ce qu’il 
est possible d’obtenir. Vous devez reproduire avec précision votre palette 
CMJN + gamut élargi. Je pensais au départ que l’impression ECG était 
plus indulgente. Je m’étais trompé ! Avec un ton direct, la variation des 
couleurs dans le cadre d’un tirage peut se situer entre 10 et 15 %. Mais 
avec l’impression ECG, qui est en outre plus facile à contrôler, la variation ne 
dépasse généralement pas 4 %. Grâce à ce procédé, il est donc plus facile 

de produire des couleurs régulières, alors qu’avec les tons directs, 
il n’est pas rare de rencontrer des couleurs plus fluctuantes à travers 
la chaîne de production. Par ailleurs, nous avons enregistré des 
économies vertigineuses en termes de stock d’encres, du fait que 
nous n’avons plus à entreposer tous ces tons directs. »

Grâce à ce nouveau procédé, la société est parvenue à réduire 
sa valeur de tolérance de 3 à 2 delta E dans toute sa chaîne de 
production. « Cela profite à nos marques existantes mais également 
à nos nouvelles marques. Nous avons récemment lancé une nouvelle 
marque au design compliqué. Grâce à l’impression ECG, la mise 
en œuvre s’est avérée moins difficile qu’avec les tons directs. Lors 
de l’introduction d’une nouvelle couleur de marque, il faut tâtonner 

avec les tons directs. Alors qu’avec l’impression ECG, nous savons comment 
produire ces couleurs car nos imprimantes sont toutes étalonnées en fonction 
du même standard. La combinaison ColorCert, spectrophotomètres de qualité 
et impression ECG m’a grandement simplifié la vie ! »

Il conclut en signalant que malgré la complexité de sa chaîne de production, 
il n’a rencontré l’an dernier que deux problèmes de qualité. « Auparavant, 
nous devions faire face à au moins un problème de qualité par mois. »
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