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I. Zakres dokumentu:

Dokument okresla wymagania techniczne materiatéw dostarczanych do firmy Drukarnia Baltycka
Sp. z 0.0., ogblne standardy jakosci wyrobow produkowanych przez Drukarni¢, kontrolowane
parametry jakosciowe jak rowniez kryteria ich akceptacji.
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I1. Podstawowe definicje

Materialy wzorcowe — materialy stuzace jako wzorzec barw w procesie drukowania. Materialem
wzorcowym moze by¢ sktadka zaakceptowana przez klienta lub certyfikowany proof kontraktowy.
Materialem wzorcowym moze by¢ rowniez niecertyfikowany proof lub druk z wczesniejszej edycji,
ale barwa na takim wzorcu traktowana jest jako pogladowa.

Proof kontraktowy — material wzorcowy wiernie symulujacy rzeczywisty efekt procesu drukowania
dang technika drukowania. Podstawg uznania proofa za proof kontraktowy jest jego certyfikacja.
Certyfikacja proofa — proces kontroli poprawnosci wykonania proofa, polegajacy na okresleniu
réznicy barwy pomiedzy warto$ciami pomierzonymi na polach paska kontrolnego zamieszczonego
na proofie, a warto$ciami docelowymi. Wartosci docelowe okreslane sg na podstawie profilu ICC ,
z ktérym wykonywany jest proof.

Certyfikowany proof — proof z zatagczonymi wynikami pomiaru réznicy barw AE. Przy czym
r6znica barw nie moze przekracza¢ granicy tolerancji okreslonej w Podstawowych Normach
Jakosciowych.

Profil ICC - plik cyfrowy zawierajacy charakterystyke barwna danego urzadzenia. Profil ten jest
zgodny z wymaganiami okreslonymi przez Specyfikacje ICC .



Rozdzielnik — dokument w formie tabeli zawierajacy informacje, dotyczace sposobu przygotowania
wysyltki poszczeg6lnych partii naktadu, uwzgledniajacy ilosci (standard paczki, palety, ilos¢ palet),
wersje wydania, adresy dostawy, sposOb sortowania, pakowania i oznaczenia naktadow.

Kolumna — obszar zadruku strony. Wyr6zni¢ mozna np. kolumny jedno-, dwu- lub wielotamowe.
Montaz kolumnowy — tagczenie materiatow reklamowych i redakcyjnych w jedng kolumng.

Trim box — jest to obszar zdefiniowany w formacie PDF, ktory okresla format strony netto (po
wydrukowaniu 1 obcigciu). Dokument dostarczony do Drukarni musi posiada¢ zdefiniowany trim
box.

Ustawienie trim box’u moze by¢ sprawdzone w programie Adobe Acrobat Professional.

Spad — obszar grafiki wychodzacy poza lini¢ cigcia definiujgcg format strony netto. Brak spadu
powoduje powstawanie btedow w trakcie operacji introligatorskich.

Okladka wlasna — oktadka drukowana razem ze stronicami srodkowymi publikacji na jednym
arkuszu drukarskim. Zewnetrzne stronice sktadki stanowa oktadke. W procesie oprawy
introligatorskiej nie wystepuje proces podawania oktadki, gdyz jest ona zawarta w jednej z
oprawianych sktadek.

III. Specyfikacja Techniczna Przygotowania Materiatow do druku

1. Sposéb przygotowania i dostarczania materialéw

cyfrowychl.1.

Materialy cyfrowe mozna dostarczy¢ przy uzyciu protokotu FTP (File Transfer Protocol) na
wskazany serwer: ftp.experci.com.pl

Wiasciwa lokalizacja oraz dane umozliwiajace dostgp do serwera — login (nazwa uzytkownika) 1
hasto sg przekazywane przez Opiekuna Tytulu z Biura Obstugi klienta obstugujacego Panstwa
Wydawnictwo.

Materialy cyfrowe mozna réwniez dostarcza¢ na najpopularniejszych nosnikach danych cyfrowych
formatowanych na systemach PC lub Mac (CD-ROM lub DVD)

Drukarnia w zadnym wypadku nie pobiera plikow z serwera Klienta, jak réwniez wyklucza
mozliwos$¢ przesyltania plikow pocztg elektroniczng (e-mail).

1.2. S trony powinny by¢ przygotowane w postaci plikow:

* Postscript level 1, 2 lub 3 (separowane lub kompozytowe)

* PDF 1.2, 1.3, 1.4 (separowane lub kompozytowe)

* PDF 1.5 (separowane lub kompozytowe; pliki nie moga posiada¢ warstw i kompresji JPEG
2000)Drukarnia zaleca pliki kompozytowe. Przygotowane w skali 1:1 i orientacji: Portret.
Dopuszczalne jest stosowanie zaréwno plikdw kompozytowych jak i separowanych w tej same;j
publikacji. Dla kazdej ze stron nalezy generowa¢ oddzielny plik. Réwniez w przypadku
rozktadéwek nalezy tworzy¢ oddzielne pliki dla lewej i prawej strony.

1.3. Montaz kolumnowy reklam powinien by¢ wykonany przez redakcje.

W przypadku gdy poszczegdlne z kolumn redakcyjnych lub reklamowych sa przygotowane w

innym formacie niz zamOwiony, konieczne jest dotaczenie makiety z dokladnym okresleniem

polozenia kolumny, wielko$ci procentowej skalowania i sposobu skalowania (proporcjonalne, czy
nieproporcjonalne).

Rozdzielczo$¢ zdje¢ zawartych w plikach cyfrowych

Minimalna Optymalna Najwyzsza

250dpi 300 dpi 450 dpi

Drukarnia dokona zmniejszenia rozdzielczo$ci wszystkich obrazéw kolorowych i grayscale, o

rozdzielczosci wyzszej niz 450 dpi do rozdzielczosci 300 dpi.



Przystanie grafiki o nizszej rozdzielczosci niz minimalna oznacza akceptacje na obnizenie jakoS$ci
reprodukcji danego zdjecia.

1.4. Rozdzielczo$¢ obrazéw 1 bitowych nie powinna przekraczac¢ 2400 dpi.

1.5. Elementy graficzne strony nie mogg zawiera¢ dotaczonych profili (brak zatagowanych profili).
1.6. Elementy graficzne strony nie mogg zawiera¢ dotaczonych komentarzy OPI (Open Prepress
Interface).

1.7. Niedozwolone jest umieszczanie w plikach elementéw copy-dot bez wczesniejszych ustalen z
Drukarnia.

1.8. Przed wystaniem materiatow do Drukarni zalecane jest sprawdzenie plikow odpowiednim
programem, np. Enfocus PitStop lub Adobe Acrobat od wersji 6.0 w celu wykrycia najcze¢sciej
pojawiajacych si¢ biedow.

1.9. Drukarnia nie bierze odpowiedzialnosci za poprawno$¢ przeniesienia na formy drukowe plikow
przygotowanych niezgodnie z powyzszymi zaleceniami, oraz zawierajacych obiekty pochodzace
bezposrednio lub posrednio z programu CorelDraw, AutoCad, ma réwniez prawo odmoéwic
przyjecia plikow wykonanych niepoprawnie.

Wszystkie dodatkowe operacje majace na celu dostosowanie plikéw do zgodnosci ze specyfikacja i
wszystkie zmiany wykonane przez Drukarni¢ na zyczenie Klienta traktowane sg jako dodatkowa
ustuga za optlata.

1.10.Z a termin dostarczenia materiatow cyfrowych uwaza si¢ czas dostarczenia kompletnych, nie
wymagajacych poprawy materiatow.

1.11. Niedotrzymanie terminu dostarczenia materiatow cyfrowych moze spowodowac opdznienie
ekspedycji gotowego produktu, za ktére Drukarnia nie ponosi odpowiedzialnosci.

2. Generowanie plikow

2.1. Drukarnia zaleca pliki kompozytowe PDF genrowane przez eksport z aplikacji Adobe
lub QuarkXpress, badz powstate w wyniku konwersji plikow PS przy uzyciu Adobe
Acrobat Distiler od wersji 5.0. wedlug instrukcji dostepnych pod adresem:
www.quadwinkowski.pl/tresc/Uslugi/Prepress/PlikiPDF

2.2. W przypadku watpliwosci prosimy o przestanie plikow probnych i kontakt z
Opiekunem tytutu.

2.3. W przypadku rozpoczg¢cia wsp6tpracy przystanie plikow probnych jest obligatoryjne.
3. Stosowane ustawienia parametréw naswietlania CtP3.1. DomysSlnie
drukarnia stosuje nastepujgce parametry:
Raster klasyczny:
* Katy rastra stosowane w drukarni wynoszg odpowiednio: K - 165°, C - 105°, M - 45°, Y - 90°
* Rozdzielczos¢ naswietlania 2400 dpi
* Liniatura jest zalezna od jakos$ci papieru od 120 — 175 Ipi.
* Wielko$¢ plamki 25 [Jm dla druku arkuszowego i 36 [Im dla druku zwojowego.
3.2. Zastosowanie rastra o innych parametrach powinno by¢ wczesniej uzgodnione z Opiekunem
Tytutu.
4. Nazewnictwo plikow
4.1. Wszystkie pliki dostarczane do drukarni powinny by¢ nazwane wg nastepujacych schematow:
Srodek publikacji (wktad), publikacja z oktadka wtasng (patrz stownik str. 3):
nnn_KOD _ww_vl1_spot_a.ext
gdzie: nnn — numer kolumny w publikacji (np. 001, 002)



KOD - kod tytutu (np. POL — Polityka) ww — numer wydania (np. 04) v/ — mutacja pliku,
zastosowac, jezeli dany plik ma kilka wersji np. jezykowych, cenowych itd. kazdg kolejna
mutacje¢ pliku nalezy oznaczy¢ kolejnymi cyframi (np. v1, v2, itd.)

spot — zastosowanie koloru specjalnego, uzy¢, jezeli w pliku zastosowano kolory inne niz CMYK ,
a — wersja pliku, uzy¢, jezeli zachodzi konieczno$¢ zestania poprawki pliku nalezy, tak

oznaczy¢ kolejne poprawione wersje (np. b, c, itd.),

ext —rozszerzenie pliku (np. PDF, PS)

Przyktad: 001_POL_04.pdf pierwsza stronica publikacji (oktadka wtasna)

003_POL_04_a.pdf pierwsza poprawka pliku z kolumny trzeciej

004_POL_04.pdf plik z kolumny czwartej

005_POL_04_spot_b.pdf druga poprawka pliku z kolumny piatej, kolumna

zawiera kolor dodatkowy Oktadki:

nnn_cover_KOD _ww_v1_spot_a.ext

gdzie: cover — oznaczenie moéwigce, ze plik zawiera oktadke ang. cover (nie stosowa¢ w przypadku
oktadek wtasnych), nnn — kolejny numer stronicy oktadki (np. 001_cover..., 002_cover...,
003_cover...) ... — pozostate oznaczenia jak wyzej.

Przyktad: 001_cover_POL_04_spot_a.pdf pierwsza poprawka pliku pierwszej stronicy

oktadki oktadka zawiera kolor dodatkowy

002_cover_POL_04.pdf plik na stronice druga oktadki

003_cover_POL_04_b.pdf druga poprawka pliku na stronice trzecig oktadki

4.2. W przypadku nie zastosowania si¢ do schematu nazewnictwa plikéw Drukarnia ma prawo
obcigzy¢ klienta dodatkowymi kosztami poniesionymi z tytulu zapewnienia odpowiedniej jako$ci
produktu.

4.3. W nazwie pliku nie wolno umieszcza¢ polskich znakéw, spacji oraz znakéw specjalnych

(* > 1?2 <:/\itp.). Dopuszczalne jest tylko zastosowanie znaku podkreslenia _ jak w
powyzszych przyktadach.

Uwaga

Nalezy bezwzglednie przestrzegac¢ schematu nazewnictwa plikéw, gdyz nazwa pliku stanowi
podstawe do dalszych procesow technologicznych przebiegajqcych automatycznie.

5. Uktad graficzny
5.1. Kazda strona powinna posiada¢ spady o wielkosci co najmniej 3 mm ze wszystkich
stron.
5.2. Wazne elementy tekstowe lub graficzne powinny znajdowac si¢ w odlegtosci nie
mniejszej niz 5
mm od linii cigcia.
5.3. W przypadku opraw klejonych nalezy pamig¢tac, ze 2 i 3 strona oktadki oraz pierwsza i ostatnia
strona wktadu bedg mialy zaklejone 3 mm od strony grzbietu przez klejenie boczne, przez co
zmniejsza si¢ efektywny format rozktadéwek. Jezeli nie wprowadzona jest korekta to pojawia si¢
zjawisko ,,wyciecia” fragmentu obrazu spowodowanego zaklejeniem. Przy czym format strony
powinien zosta¢ ten sam, zmianie podlega tylko wielko$¢ obrazu na stronie.
5.4. Wielko$¢ trim box’u musi by¢ zgodna z formatem strony netto.
5.5. W produkcie z oprawg klejong wystepuje zmniejszenie efektywnego formatu strony ze wzgledu
na niepetne otwarcie egzemplarza.



5.6. W przypadku maszynowego klejenia (na maszynie drukujacej) w grzbiecie minimalna
odlegtos¢
tekstu 1 innych elementéw graficznych od grzbietu powinna wynosi¢ 6 mm — z powodu zjawiska
opisanego w punkcie 5.315.5
5.7. Niedopuszczalne jest wypuszczanie ilustracji kilka milimetréw na sasiednig stron¢ ze wzgledu
na tolerancj¢ wykonania ztamu i oprawy (Patrz Podstawowe Normy Jakosciowe Produkcji)
5.8. Z e wzgledu na estetyke druku i tolerancje zlamu i oprawy nie nalezy umieszcza¢ jednego
wiersza tekstu o matym stopniu pisma na sgsiadujgcych kolumnach. Niedopuszczalne jest dzielenie
tekstu miedzy kolumnami w polowie wyrazu.
5.9. Minimalny stopien pisma drukowanego jednym kolorem wynosi:
* dla krojow jednoelementowych 6 pt
* dla krojéw dwuelementowych 7 pt
Minimalny stopien pisma drukowanego wigcej niz 1 kolorem lub w kontrze wynosi:
* dla krojéw jednoelementowych 8 pt
* dla krojéw dwuelementowych 10 pt
5.10. Najmniejsza dopuszczalna grubos¢ linii to 0,2 pt. Linie wykonane w kontrze lub w
wiecej niz jednym kolorze powinny mie¢ grubo$¢ nie mniejszg niz 0,75 pt.
5.11. W celu uzyskania wigkszej glebi czarnego w obszarach apli nalezy generowac go z 4
koloréw.
Zalecane sktadowe to C 70, M 60, Y 60, K 100 dla papierow powlekanych MWC, LWC) i C 50,
M
40, Y 40 K 100 dla papieréw niepowlekanych (typu SC i papiery gazetowe).
5.12. W celu uniknigcia niedoktadnosci pasowania nalezy tworzy¢ zalewki (trapping), czyli
minimalne
nalozenie koloréw na siebie. W przypadku plikdw kompozytowych, preferowanych przez
drukarnie,
klient nie powinien wykonywac zalewek. Proces ten odbywa si¢ w drukarni, o ile Klient nie wyrazi
zastrzezen. W przypadku plikow separowanych drukarnia nie ma mozliwosci wprowadzenia
zalewek, w zwigzku z czym powinien je wykona¢ Zleceniodawca. Zalecana wartos¢ zalewek to
0,05 mm (0,144 pt).
W przypadku tekstu w kontrze na czarnym tle z 4 koloréw zalecane s3 ujemne zalewki dla kolorow
CMY o wielkosci 0,17 mm (0,5 pt).
W przypadku zastosowania w druku farby ,,metalicznej” wykonywana jest podlewka CMYK
w strone¢ koloru metalicznego.

5.13. Czarne teksty o wielkos$ci mniejszej lub rownej 24 pt na kolorowym tle (CMYK ) muszg by¢
nadrukowane

(Overprint). Wyjatek stanowig czarne teksty na kolorach metalicznych, gdzie nalezy

zastosowac¢ wybranie (Knockout).

5.14. Czarne teksty powyzej 24 pt moga by¢ wykonywane z 4 koloréw zgodnie ze sktadowymi
podanymi punkcie 5.11.

5.15. Wszystkie elementy graficzne strony musza by¢ przygotowane w przestrzeni barwnej CMYK

Elementy graficzne i zdjecia przygotowane w innych przestrzeniach barwnych takich jak RG B, czy
Lab sg automatycznie konwertowane do przestrzeni CMYK przy uzyciu profilu ICC ISO Coated
v2_300_eci metodg renderingu perceptualnego. Wszystkie stosowane kolory dodatkowe (spot
colours) np. systemu Pantone® muszg by¢ zamienione na CMYK . Kolory dodatkowe moga by¢
stosowane tylko po uzgodnieniu z Drukarnig.

5.16. W ypychanie sktadek



W oprawie zeszytowe] wystepuje zjawisko wypychania sktadek, co ilustruje ponizsza tabela.
Wewngetrzne

sktadki zostajg odsunigte od grzbietu o wartosci zalezne od grubosci papieru i numeru

sktadki. Zjawisko to powoduje zmniejszenie efektywnej szerokosci strony i przesuni¢cie zawartosci
graficznej kolumny co w skrajnym przypadku moze doprowadzi¢ do obcigcia elementow
graficznych znajdujacych si¢ przy zewnetrznej linii cigcia. Aby temu zapobiec, Zleceniodawca
powinien w programie do sktadu zwigksza¢ margines zewng¢trzny poszczegdlnych stron kolejnych
sktadek o wartosci podane w tabeli, zachowujac pozostate marginesy oraz wielkos¢ strony. Sktadki
54 g/m260 g/m2>70 g/m2 80 g/m290 g/m:

16-ki [mm)]

2 035051.01.01.0
3 0610151515

4 101.52.02.02.0

5 1.52.0252.752.75
6 2025353535
7

8

9

1

p—

2.453.03.753.75 4,0

2,953.54.04.2545

3454.05.05.05.5
03954555556.5
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6. Materialy wzorcowe

6.1. Zalecane jest dotaczanie proofa kontraktowego do kazdej strony.

6.2. Proofy kontraktowe powinny by¢ wykonywane po ostatniej korekcie plikow
przekazanych do druku.

6.3. N a kazdym proofie kontraktowym musi by¢ podany tytul, numer publikacji, numer
strony, nazwa pliku i data wykonania proofa oraz nazwa zastosowanego profilu ICC .
Na kazdym proofie kontraktowym musi si¢ roOwniez znajdowac¢ pasek kontrolny
Ugra/FOGRA v. 2.2 lub 3.0. Brak opisu lub paska uniemozliwia wykorzystanie proofa
kontraktowego jako materiatu wzorcowego w drukarni.

6.4. W przypadku akceptacji druku przez klienta materiatem wzorcowym dla maszynisty
staje si¢ sktadka zaakceptowana i podpisana przez klienta.

6.5. Druki z poprzednich edycji nie stanowig proofa kontraktowego, moga stanowi¢ jedynie
punkt odniesienia dla maszynisty. Stosowanie tego rodzaju materiatu wzorcowego
wigze si¢ z mozliwoscig uzyskania odmiennej kolorystyki z powodu braku informacji
odnosnie przygotowania materiatéw i procesu drukowania lub z powodu odmiennego
utozenia kolumny na arkuszu.

6.6. Jezeli klient nie dostarczy prooféw kontraktowych, to druk odbywa si¢ do
wspotrzednych Lab barw pierwszorzedowych i przyrostu punktéw okreslonych przez
norm¢ ISO 12647-2, dla danej grupy papieru.

6.7. Doktadne wymagania odno$nie sposobu przygotowania prooféw kontraktowych
zawarte s3 w Podstawowych Normach Jakosciowych Produkcji (rozdz. IV, p. 1.1.2)

IV. Podstawowe Normy Jakos$ciowe Produkcji
1. Proces drukowania 1.1. Kolor:



1.1.1. Kolorystyka gotowego wyrobu powinna by¢ jak najbardziej zblizona do kolorystyki
dostarczonego

przez Wydawce prawidtowo wykonanego proofa kontraktowego uwzgledniajagc w

ewentualnym odstepstwie specyfike druku offsetowego, jakos¢ papieru, charakterystyki

proofa oraz inne czynniki majace wptyw na kolorystyke odbitki.

1.1.2. Wymagania odno$nie prooféw kontraktowych

Na kazdym proofie powinien znajdowac si¢ pasek kontrolny Ugra/FOGRA lub pasek udostepniony
przez Opiekuna tytutu. Kazdy dostarczany do drukarni proof powinien by¢ opatrzony certyfikatem
potwierdzajagcym poprawno$¢ jego wykonania. Aktualng normg obowiazujacg przy certyfikacji
prooféw kontraktowych jest norma ISO 12647-7:2007.

Proof akceptowalny P roof nieakceptowalny

AEab p6l CMYK <5 AEab p6l CMYK >5

AEab srednia z catego paska kontrolnego <3 AEab $rednia z calego paska kontrolnego > 3

AEab maksymalna <6 AEab maksymalna >6

AEab symulacji podioza <3 AEab symulacji podtoza >3

AH maksymalna dla p6l CMYK <2,5 AH maksymalna dla p61l CMYK >2.,5 AH

srednia dla pdl balansu szarosci <1,5 AH $rednia dla pdl balansu szarosci >1,5

Warunki pomiaru:

* biata podktadka

* iluminant D50

* standardowy obserwator 2°

 wartos¢ absolutna

e brak filtra UV 1 brak filtra polaryzujacego

Proof musi by¢ wykonany z profilem ICC udost¢gpnionym przez drukarni¢ za posrednictwem
Opiekuna Tytutu. Proof musi uwzglednia¢ symulacj¢ podtoza drukowego.

1.1.3. Jezeli proof wykonany jest niezgodnie ze specyfikacja to nie stanowi proofa kontraktowego.
W takim przypadku Drukarnia na koszt Klienta wykonuje proof kontraktowy. Jezeli Klient nie
wyraza zgody na wykonanie proofa, to proof dostarczony przez Klienta moze stanowi¢ materiat
wzorcowy dla maszynisty, ale jest to zwigzane z mozliwos$cig uzyskania odmiennej barwy.

1.1.4. Gestosci optyczne procesu drukowania dobierane sg tak, aby na papierze danej grupy i na
danych farbach uzyska¢ wartosci Lab p6l pelnych CMYK odpowiadajace wartosciom Lab barw
pierwszorzedowych uzyskanych ze standardowych profili ECL

1.1.5. Tolerancja parametréw druku w odniesieniu do sktadki zaakceptowanej przez klienta, badz
przez uprawnionego pracownika drukarni.

Akceptowalne Nieakceptowalne

Gestos¢ Optyczna<+0,1 >=£0,1

Przyrost punktu rastrowego < + 4% >+ 4%
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Warunki pomiaru:

* czarna podktadka

* status E (DIN)

» wartos¢ wzgledna

* brak filtra polaryzujacego

1.1.6. O cena zgodnos$ci barwy pomigdzy proofem kontraktowym a wydrukiem jest przeprowadzana
wzrokowo, w oswietleniu standardowym D50 zgodnie z norma ISO 3664:2000.

1.1.7. J ezeli jest to konieczne dla uzyskania optymalnej zgodnosci z materiatem wzorcowym
wartosci

Lab pdl pelnych mogg wykracza¢ poza granice tolerancji okreslone w normie ISO 12647-2.



1.1.8. W celu zapewnienia najlepszej jakosci reprodukcji barwy wzgledem poprawnie wykonanego
proofa kontraktowego, Drukarnia moze zastosowa¢ dodatkowy proces optymalizacji danych
wejsciowych.

1.2. Pasowanie koloréw

1.2.1. Dopuszczalne odchylenie pasowania koloréw kolejno po sobie nadrukowywanych
Akceptowalne Nieakceptowalne

<0,2 mm > 0,2 mm

1.2.2. Z e wzgledu na stosowane systemy automatycznego pasowania na maszynach drukujacych

i sposob ich pracy mozliwe jest chwilowe przekroczenie warto$ci tolerancji pasowania koloréw.
Nalezy wowczas przyjac, ze btad dotyczy maksymalnie 200 sktadek.

1.3. Z tam i utozZenie stron

1.3.1. Dopuszczalne odchylenie ztamu od linii ztamu

Akceptowalne Nieakceptowalne

<*1mm>=*1mm

1.3.2. Dopuszczalne odchylenie utozenia stron w sktadce wzgledem siebie

Akceptowalne Nieakceptowalne

<*2mm >=*2 mm

1.3.3. Z a nieprawidtowo wykonany ztam uznaje si¢ taki, ktéry powoduje zagniecenia papieru, jego
zmarszczenia itp. uniemozliwiajace poprawne odczytanie tresci lub ilustracji.

1.4. Kolory dodatkowe Pantone®

Ze wzgledu na brak mozliwosci densytometrycznej kontroli nat¢zenia koloru za prawidlowy kolor
uznaje si¢ taki, ktory miesci si¢ wizualnie pomiedzy probka (-) a probka (+) dostarczong przez
producenta farby. Kolory dodatkowe powinny by¢ kazdorazowo akceptowane przez klienta.

1.5. Klejenie w linii

Na papierach trudno wsigkliwych (MWC, LWC) istnieje mozliwos¢ ,,wylewania si¢” kleju poza
lini¢ klejenia.

Dopuszczalna szerokos¢ sklejenia papieru poza lini¢ klejenia

Akceptowalna Nieakceptowalna

<4 mm >4 mm

1.6. Tolerancja perforowanie podczas druku od linii teoretycznej dla perforacji wzdtuznej i
poprzecznej

Akceptowalna Nieakceptowalna

<2 mm >2 mm

1.7. Pasowanie rysunku i warstwy lakieru w przypadku lakierowania wybidrczego

Akceptowalne Nieakceptowalne

<1mm>1mm

1.8. Warstwa lakierowa

Za nieprawidlowa warstwe lakierowa lakieru offsetowego, dyspersyjnego lub UV uznaje si¢
warstwe, ktora posiada na powierzchni przeznaczonej do lakierowania miejsca niepolakierowane.
1.9. Z e wzgledu na specyfike procesu drukowania offsetowego heat-setowego towarzyszy mu
zjawisko Scierania farby z zadrukowanej powierzchni. Drukarnia dotozy wszelkich mozliwych
staran, aby zjawisko to bylo zminimalizowane, ale nie moze zagwarantowac jego calkowitej
eliminacji. 1.10. Z e wzgledu na specyfik¢ procesu drukowania offsetowego heat-setowego
towarzyszy mu zjawisko falowania papieru. Drukarnia dotozy wszelkich mozliwych staran, aby
zjawisko to bylo zminimalizowane, ale nie moze zagwarantowac jego catkowitej eliminacji.

1.11. O cena skali btedu



We wszystkich przypadkach podstawa do okreslenia procentowej ilosci wadliwych sktadek
beda sktadki rewizyjne odkladane po 2 z kazdej palety lub na podstawie indywidualnych ustalen
w klientem.

2. Proces oprawy introligatorskiej.

2.1. Wymiar obcigcia

Dopuszczalne odchylenie wymiaru obcigcia egzemplarza w stosunku do wymiaru nominalnego
mierzonego na odcinku 100 mm Akceptowalne Nieakceptowalne

Cigcie w gléwce i nézkach <+ Imm > £ Imm

Cigcie czotowe < + Imm > = Imm

2.2. Réwnolegtos¢ obcigcia

Dopuszczalne odchylenie réwnolegtosci dwoch brzegéw oprawy mierzonych po zgigciu zeszytu
na pot.

Akceptowalne Nieakceptowalne

<+ 2mm > * 2mm

2.3. U tozenie stron

2.3.1. Dopuszczalne pionowe odchylenie w utozeniu stron pomigdzy sktadkami w gotowym
egzemplarzu.

Akceptowalne Nieakceptowalne
<#£2mm >+ 2mm

Sktada sie na to suma dopuszczalnych odchylen z poprzedzajacych proceséw technologicznych:
Dopuszczalne odchylenie ztamu od linii ztamu wynoszace + 1 mm,

Dopuszczalne odchylenie pomigdzy sktadkami + 1 mm.

2.3.2. D opuszczalne odchylenie pionowe pomiedzy oktadka i wkladem:

T yp oprawy A kceptowalne N ieakceptowalne

klejona <+ 25 mm >=+ 2.5 mm

zeszytowa <=+ 1,5 mm >+ 1,5 mm

Sktada si¢ na to suma dopuszczalnych odchylen z poprzedzajacych proceséw technologicznych:

* Przefalc arkusza mieszczacy si¢ w granicach dopuszczalnych odchylen + 1 mm,» Odchytki
powstale podczas druku na arkuszu i krojeniu na uzytki (oktadki) = 1 mm,

* Tolerancja podawania oraz doklejania oktadki + 0,5 mm.

2.3.3. Dopuszczalne odchylenie szerokosci egzemplarza pomiedzy oktadka a srodkami w oprawie

klejonej i w oprawie zeszytowej (spowodowane kurczeniem papieru, réznicg wilgotnosci,

gramatury)

Akceptowalne Nieakceptowalne

<*1lmm>=%1mm

2.4. Odchylenie formatu oprawy wzorcowej od specyfikowanego formatu netto powinno miescic¢

si¢

w dopuszczalnym zakresie tolerancji. Zmiana formatu oprawy wzorcowej w stosunku do

wyspecyfikowanego formatu netto moze wynika¢ wytacznie z dazenia do utrzymania obrazu w

formacie.

2.5. Wytrzymato$¢ oprawy

2.5.1. O prawa klejona

Wytrzymatos¢ oprawy klejonej mierzona jest za pomocg Pulltestera. Ilos¢ kartek jaka powinna

by¢ testowana w pojedynczej ksigzce klejonej to:

* 3 kartki rownomiernie roztozone w egzemplarzu dla ksigzek o grubos$ci grzbietu <1 cm

* 5 kartek rownomiernie roztozonych w egzemplarzu dla ksigzek o grubosci grzbietu > 1 cm

Akceptowalne Nieakceptowalne

>4.5N/cm < 4,5 N/cm



2.5.2. O prawa zeszytowa

Za prawidlowg uznaje si¢ oprawe zeszytowa, w ktorej: sktadki pozostajg potaczone i nie

rozdzierajg si¢ w miejscu wykonanych ztaméw na skutek zastosowanych zszywek,

zszywki wystepuja w zleconej ilosci (na jedng krawedz). Jako prawidtowe kwalifikuje si¢

zszywki, ktore:

* trwale utrzymujg potaczenie krawedzi zeszytu,

* catkowita dtugos¢ zszywki nie powoduje naktadania si¢ jej krawedzi,

* krawedzie zszywek zagigte s3 w sposOb okreslony w zleceniu (zagigte ptasko lub
wyokraglone).Dopuszczalna tolerancja potozenia zszywek w kierunku prostopadtym do linii
grzbietu wynosi:

Akceptowalne Nieakceptowalne

<z lmm >+ lmm

Nie mierzy si¢ wytrzymalo$ci oprawy zeszytowej, gdyz w tym przypadku uzyskany wynik nie

jest wytrzymatoscig oprawy, ale wytrzymatoscig papieru.

2.6. K rojenie arkuszy

Dopuszczalne odchylenia przy kojeniu arkusza na pojedyncze uzytki:

Akceptowalne Nieakceptowalne

<z lmm >+ Ilmm

2.7. Falcowanie i perforacje poza linig maszyny drukujace;j

2.7.1. Falcowanie — odchylenie ztamu od nominalnej linii jego usytuowania (na kazdym ztamie)

Akceptowalne Nieakceptowalne

<z lmm >+ Ilmm
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2.7.2. Perforacja — odchylenie wykonanej perforacji od nominalnego miejsca jej usytuowania
Akceptowalne Nieakceptowalne

<z lmm >+ Ilmm

2.7.3. N a koncowe odchylenia wykonanych ztaméw i perforacji wptywaja rowniez dopuszczalne
odchyltki powstale podczas wykonywania poprzedzajacych proceséw technologicznych, tj. druku
1 krojenia arkusza.

3. Kryteria akceptacji dostawy

Dostawe¢ uwaza si¢ za zgodng ze zleceniem jezeli przynajmniej 99% produktu posiada parametry
jakosciowe mieszczace si¢ w zakresie tolerancji dopuszczalnym przez niniejsza specyfikacje.
Drukarnia zastrzega sobie mozliwo$¢ réznic +/- 2 egzemplarze w paczkach.

Przy okreslaniu poziomu zgodnosci produktu z wymaganiami stosuje si¢ zasady opisane w polskiej
normie PN-ISO 2859-1:2003 Procedury kontroli wyrywkowej metodg alternatywng.

Czes¢ 1: Schematy kontroli indeksowane na podstawie granicy akceptowanej jakosci (AQL)
stosowane do kontroli partii za partiq.

Ewentualne uwagi i zastrzezenia powinny zosta¢ ztozone w ciggu 14 dni od daty ekspedycji.i
1 Obowiazuje termin 14 dni, jezeli indywidualna umowa nie precyzuje inaczej.



