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1. UWAGI OGOLNE
ZAKRES DOKUMENTU:

Dokument okresla ogoélne standardy jakosci dla wyrobow produkowanych przez Drukarnie
PERFEKT S.A. Dokument definiuje zarobwno same parametry jakosciowe, jak rowniez
kryteria ich akceptaciji.

2. PODSTAWOWE DEFINICJE

Funkcjonalnos¢ i mozliwosé uzycia zgodnie z przeznaczeniem.
W przypadku ksigzki za produkt pozbawiony funkcjonalnosci uwaza sie:

» Ksigzke, ktora nie jest kompletna tj. nie posiada wszystkich zamowionych
elementow,

» Ksigzke, ktorej nie mozna w sposéb standardowy uzytkowac tj. przeczytac /
przejrzeé¢ | przekartkowac,

Niezgodno $¢ - niespetnienie wymagania nieograniczajgce funkcjonalnosci,
Wada — niespetnienie wymagania ograniczajgce funkcjonalnos¢,

Proof - wydruk porownawczy, ktérego celem jest symulacja rzeczywistego procesu druku
w sposoéb jak najwierniej imitujgcy rezultaty osiggane na maszynie drukujgcej. Stanowi
podstawowg wytyczng kolorystyczng; dostarczany przez Klienta, moze by¢ takze
wykonany przez Studio CtP na zlecenie Klienta,

AE — r6znica koloru miedzy wzorcem a probka,

Arkusz kolor OK — arkusz wzorcowy wybrany z druku produkcyjnego w jak najwiekszym
stopniu zgodny kolorystycznie z proofem, podpisany przez Klienta, Technologa lub
Maszyniste. Jako materiat porownawczy uzyskany na maszynie drukujgcej stanowi
rzeczywisty, osiggalny wzorzec barwy dla operatora i jest wzorcem odniesienia dla catego
naktadu,

n — ilos¢ dopuszczalnych niezgodnosci obrazu lub mechanicznych na pojedynczej stronie,
Pola kontrolne - pola tonalne lub wielobarwne umieszczane na arkuszu drukarskim dla
kontroli jakosci druku; pola kontrolne pozwalajg zaréwno na wzrokowa jak i instrumentalng

kontrole jakosci druku,

Préba acetonowa - test wykonywany w celu sprawdzenia poprawno$ci utrwalenia
lakieru, ocena reakcji lakieru UV na aceton.
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3. DRUK
3.1. WZORZEC KOLORU - BARWY PROCESOWE

Podstawowym wzorcem kolorystycznym dla drukow wykonanych z barw procesowych jest
proof certyfikowany wykonany zgodnie z normg ISO 12647-2:2004.

Proofy powinny by¢ wykonywane z plikow zatwierdzonych przez Klienta do druku.

Na kazdym proofie musi sie znajdowac pasek kontrolny i prawidtowa certyfikacja. Brak
certyfikacji zmniejsza warto$¢ takiego proofa jako wzorca kolorystycznego i uniemozliwia
wykorzystanie go jako materiatu wzorcowego — w takim przypadku Drukarnia wykonuje
wiasny proof certyfikowany. Proof zachowuje waznos¢ kolorystyczng przez 30 dni od
wykoanania.

Dostarczenie prawidtowo wykonanego wzorca druku (proofa) pozwala na uzyskanie
maksymalnej zbieznosci kolorystycznej miedzy odbitkg drukarskg a wzorcem druku.

W przypadku akceptacji druku przez Klienta materiatem wzorcowym dla maszynisty staje
sie arkusz zaakceptowany i podpisany przez Klienta. Arkusz Kolor OK. staje sie wzorcem
odniesienia dla pozostatych arkuszy naktadowych.

Uszlachetnianie odbitki drukarskiej moze mie¢ wptyw na barwe. Drukarnia nie ponosi
odpowiedzialnosci za zmiane barwy powstatg w wyniku uszlachetniania - laminowanie,
lakierowanie — poza maszyng drukujaca.

3.1.2. METODY KONTROLI KOLORYSTYKI

Za podstawowg metode kontroli kolorystyki uznaje sie ocene wizualna.

Za wspomagajgcq metode kontroli kolorystyki (zalecang w celu weryfikacji oceny
wizualnej) uznaje sie pomiar paska kontrolnego. Pomiar paska kontrolnego staje sie
podstawowym narzedziem kontroli poprawnosci wydruku w przypadku braku proofa.

OCENA WIZUALNA BARWY

Oceny wizualnej zgodnosci proofa z odbitkg drukarskg nalezy przeprowadzaé
w standardowych warunkach oswietleniowych zgodnych z normg ISO 3664:2009/P1.

Arkusz Kolor OK. powinien by¢ zgodny kolorystycznie z proofem lub innymi wytycznymi
kolorystycznymi np. akceptacja Klienta.

Arkusze naktadowe powinny byé zgodne kolorystycznie z arkuszem Kolor OK.

AKCEPTOWALNE NIEAKCEPTOWALNE

Kolorystyka zgodna lub
nieznacznie odbiegajgca
od wzorca

Kolorystyka znaczgco
odbiegajgca od wzorca
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KOLORYMETRYCZNA OCENA KOLORYSTYKI

Pomiar kolorymetryczny nalezy traktowac jako wspomagajgca metode oceny kolorystyki.
Staje sie on podstawowym narzedziem w przypadku braku proofa lub proofa
niecertyfikowanego.

Warunki pomiaru:

- urzadzenie — SpectrokEye (GretagMacbeth),
- poditoze — wiasne,

- filtr fizyczny — polaryzacyijny,

- oswietlenie — D50,

- kat obserwacji - 2°,

- standard gestosci — ISO E

Wspoéirzedne barwne CIELAB Lab dla apli barw procesowych powinny by¢ zgodne
z przyjetymi wartosciami CIELAB Lab dla danego rodzaju podtoza. Odchylenia od
wartosci docelowych powinny sie miesci¢ w granicach tolerancji opisanych w normie
ISO 12647-2:2004.

Ponizsza tabela przedstawia zakres dopuszczalnych odchylen (AE) dla apli barw
procesowych.

BARWA BLACK CYAN MAGENTA YELLOW
Odchylenie odbitki
naktadowej od Kolor OK. 4 4 4 S

Charakterystyka przyrostu punktu rastrowego dla arkusza Kolor OK. oraz odbitek
naktadowych powinna by¢ zgodna ze standardem, wyznaczonym przez krzywa B (papiery
powlekane) i krzywg D (papiery niepowlekane), opisanym przez norme

ISO 12647-2:2004.

Ponizsza tabela przedstawia wartosci docelowe, dopuszczalne odchylenia na polach
0 roznej wartosci tonalnej dla papierow powlekanych i niepowlekanych.

papier powlekany (B) papier niepowlekany (D)
wartos¢ tonalna pola kontrolnego w % 20 40 80 20 40 80
docelowa warto$¢ przyrostu w % 10 16 12 15 22 13
dopuszczalne odchylenie dla Kolor OK w % +4 +4 +3 +4 4 +3
dopuszczalne odchylenie odbitki nakltadowej
od Kolor OK w % 4 4 +3 4 4 +3




°

perfekt Specyfikacja Jako sciowa Produktu

uuuuuuuuu

3.2. WZORZEC KOLORU - BARWY SPECJALNE

Podstawowym wzorcem kolorystycznym dla wydrukéw z barw specjalnych, metalicznych
i fluorescencyjnych jest standardowy, aktualny papierowy wzornik Pantone.

Dopuszczalne jest stosowanie innych wzornikéw barw specjalnych po uzgodnieniach
miedzy Dzialem Druku a Dziatem Obstugi Klienta.

Arkusz Kolor OK jest podpisywany na podstawie wizualnej oceny zgodnosci odbitki ze
wzornikiem Pantone. Po podpisaniu arkusza Kolor OK staje sie on podstawowg wytyczng
kolorystyczng dla odbitek naktadowych.

Arkusz Kolor OK oraz arkusze naktadowe powinny by¢ zgodne ze dostarczonym wzorcem
kolorystycznym.

AKCEPTOWALNE NIEAKCEPTOWALNE
Kolorystyka zgodna lub
nieznacznie odbiegajgca
od wzorca

Kolorystyka znaczgco
odbiegajgca od wzorca

W przypadku niestandardowego druku przy uzyciu farb specjalnych takich jak:
- nadruk barw procesowych CMYK na barwe specjalna,

- separacja barwy specjalnej,

Drukarnia uzgadnia z Klientem zasady reprodukcji zapewniajgce efekt zgodny
z oczekiwaniem Klienta

Uszlachetnianie odbitki drukarskiej moze mie¢ wptyw na barwe specjalng. Drukarnia nie
ponosi odpowiedzialnosci za zmiane barwy powstatg w wyniku uszlachetniania -
laminowanie, lakierowanie — poza maszyng drukujaca.

UWAGI DODATKOWE

Pigmenty metaliczne w reakcji z roztworem nawilzajgcym maszyny drukujgcej mogg
»-matowie¢” co moze dac efekt ,przygaszonej” barwy.

Niezabezpieczona powtoka farby metalicznej nie jest odporna na scieranie i zarysowania.

Farby metaliczne w matym stopniu nadajg sie do druku powierzchni rastrowych
i mniejszych elementow kreskowych.

Lakierowanie lakierem UV moze niekorzystnie zmieni¢ wrazenie ,metalicznosci”; istnieje
takze mozliwo$¢ odpryskiwania warstwy lakieru z uwagi na mniejszg adhezje uktadu
lakier — farba metaliczna. Duza ilos¢ nadawanego lakieru moze pwodowac efekt ,skorki
pomaranczowej”.

Farby fluorescencyjne charakteryzujg sie niska swiattotrwatoscig, nie sg odporne na
dziatanie spirytusu, lakierow rozpuszczalnikowych oraz alkaliéw. Drukarnia nie ponosi
odpowiedzialnosci za zmiane barwy tych farb powstatg pod wptywem swiatta, reakcji
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z lakierem dyspersyjnym i lakierem utrwalanym UV oraz po laminowaniu folig. Farby te
W mniejszym stopniu nadajg sie na druku powierzchni rastrowych o drobnych elementéw
kreskowych. Osiggniecie pozgdanego efektu optycznego moze wymagacé wysokiego
nadawania farby, co z kolei moze powodowac zacieranie partii rastrowych.

3.3. PASOWANIE OBRAZU

Obrazy barwne powinny nachodzi¢ na siebie. Przesuniecie obrazéw barwnych wzgledem
siebie (rozpasowanie obrazow) nie powinno przekraczac¢ dopuszczalnego zakresu
toleranciji.

AKCEPTOWALNE NIEAKCEPTOWALNE
Rozpasowanie <= 0,2 mm | Rozpasowanie > 0,2 mm

3.4. NIEZGODNOSCI OBRAZU | NIEZGODNOSCI MECHANICZNE

Arkusz powinien by¢ wolny od niezgodnosci obrazu ograniczajgcych funkcjonalnos$é
takich jak:

MORA / MURZENIE / DUBLOWANIE / WYBIERANIE OBRAZU PRZENOSZENIA
OBRAZU / TONOWANIE/ PODMYCIE/ZAWODNIENIE FARBY / PEKNIE CIA/
ZARYSOWANIA PLYTY / ZACIEKI / DZIURY / PLAMY / DUSZKI / SMUGI / SMIECI.
Arkusz powinien by¢ wolny od niezgodnosci mechanicznych ograniczajgcych
funkcjonalnosc takich jak:

NADTARGANIA / PEKNIE CIA / ZAGIE TE ROGI / WASY | ZMARSZCZKI | ZAKLADKI /
ZAE AMANIA / ZARYSOWANIA / ZABRUDZENIA / ODBICIA

3.5. WYKONCZENIE POWIERZCHNI

Lakier/folia powinny by¢ potozone réwnomiernie na catej powierzchni arkusza.
Powierzchnia arkusza powinna pozostac¢ rowna i gtadka, bez wyczuwalnej chropowatosci.
Nieakceptowalne jest posklejanie arkuszy i odciggniecia farby.

Przy pokryciu lakierem UV nieakceptowalne jest:
- odbarwienia powstate w wyniku 10 sekundowej reakcji na aceton.
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4. KROJENIE NA KRAJARKACH

Dotyczy przycinania produktu (najczesciej ulotek) do formatu finalnego przy uzyciu
maszyn
pomocniczych o wysokiej precyzji ciecia.

4.1. FORMAT

Format ciecia jest okreslony w karcie technologicznej poprzez podanie fizycznych
wymiarow produktu wyrazonych w milimetrach: dtugosci i szerokosci

Odchylenie formatu egzemplarza od specyfikowanego formatu netto powinno miescic sie
w dopuszczalnym zakresie toleranciji.

AKCEPTOWALNE NIEAKCEPTOWALNE
odchylenie od formatu <= odchylenia formatu
1,0 mm >1,0mm

4.2. PROSTOKATNOSC

Przyciete, prostopadte krawedzie produktu powinny tworzy¢ kat 90 stopni. Odchylenie od
prostokatnosci mierzone w odniesieniu do grzbietu powinno miesci¢ sie w dopuszczalnym
zakresie toleranciji.

AKCEPTOWALNE NIEAKCEPTOWALNE
odchylenie <= 1mm odchylenie >1mm
na odcinku 100mm na odcinku 100mm

W produkcie gotowym nie powinno by¢ nie rozcietych stron, poszarpanych krawedzi
i zadzioréw.

5. FALCOWANIE

Wzorcem sposobu falcowania jest makieta wykonana przez osoby uprawnione.
Ztam powinien przebiega¢ na wyznaczonej linii ztamu. Dopuszczalne poziome i pionowe
przesuniecie ztamu od linii powinno miescic sie w zakresie tolerancji.

AKCEPTOWALNE NIEAKCEPTOWALNE
Przesuniecie <= 1,0 mm Przesuniecie > 1,0 mm

Dodatkowe nie akceptowalne niezgodnosci falcowania: poszarpane krawedzie, zadziory,
pekniecia papieru, inne niezgodnosci mechaniczne.

6. SZTANCOWANIE
Wzorcem sposobu sztancowania jest makieta.

Przesuniecie sztancowanego elementu wzgledem wyznaczonego miejsca nie powinno
przekraczac¢ dopuszczalnego zakresu toleranciji.
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AKCEPTOWALNE NIEAKCEPTOWALNE
Przesuniecie <= 1,0 mm Przesuniecie > 1,0 mm

7. PERFORACJA

Perforacja powinna przebiega¢ na wyznaczonej linii perforaciji.
Przesuniecie perforacji wzgledem wyspecyfikowanej linii nie powinno przekraczac¢
dopuszczalnego zakresu toleranciji.

AKCEPTOWALNE NIEAKCEPTOWALNE
Przesuniecie <= 1,0 mm Przesuniecie > 1,0 mm

Dodatkowe nie akceptowalne niezgodnosci perforacji: pekanie papieru poza linig
perforacji przy rozrywaniu, niemoznosc¢ rozerwania wzdtuz linii perforaciji, utrata ciggtosci
perforacji, miejscami rozerwana perforacja.

UKLAD CZESCI
Ksigzka musi posiada¢ wtasciwy ukiad czesci tj. odpowiednig kolejnos¢, potozenie

i orientacje sktadek oraz innych dodatkowych elementow (wklejek, naktadek, naklejek,
wrzutek, insertéw, wyklejek, oktadek).

AKCEPTOWALNE NIEAKCEPTOWALNE
Wiasciwy uktad czesci Niewtasciwy uktad czesci

8. SZYCIE DRUTEM
8.1. POLOZENIE ZSZYWEK

Standardowo zszywki powinny by¢ umieszczone w 1/4 wysokosci grzbietu, mierzac od
nozek do gtéwki ksigzki i nie powinny przesuwac sie na przod lub tyt ksigzki.
Dopuszczalne pionowe i poziome przesuniecie zszywek powinno miesci¢ sie w zakresie
toleranciji.

AKCEPTOWALNE NIEAKCEPTOWALNE
Przesuniecie w pionie <= Przesuniecie w pionie >
sSmm smm
Przesuniecie w poziomie | Przesuniecie w poziomie
<=1mm > 1mm

Dodatkowe nieakceptowane niezgodnosci szycia: zbyt mocny zacisk zszywek - przecina
papier lub zbyt luzny zacisk zszywek - strony wypadaja.

Ramiona zszywek zachodzg na siebie lub odlegtos¢ miedzy kohcami ramion wynosi
wiecej niz 3mm.
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8.2. WYTRZYMALOSC OPRAWY SZYTEJ DRUTEM
OCENA MANUALNA

Wytrzymatos¢ oprawy szytej jest dobra gdy dwie srodkowe kartki wyrywajg sie dopiero
przy mocnym ich pociggnieciu. Wytrzymatos¢ uznaje sie za niewystarczajaca jesli dwie
Srodkowe kartki nie sg w stanie utrzymac ciezaru egzemplarza przy potrzasaniu

z umiarkowang sita.

9. KLEJENIE
9.1. KLEJENIE BOCZNE

Standardowo szerokos$c¢ klejenia bocznego wynosi 5 mm jednakze wartos$¢ ta moze r6znic
sie w zaleznosci od parametrow produktu. Niezaleznie od przyjetej wartosci docelowej
odchylenia parametru w obrebie pojedynczego egzemplarza powinny miescic sie

w dopuszczalnym zakresie toleranciji.

AKCEPTOWALNE NIEAKCEPTOWALNE

odchylenia w egz. <=
Imm

odchylenia w egz. > 1mm

9.2. KLEJENIE GRZBIETOWE

Dla oprawy klejonej grubos¢ klejenia grzbietowego moze réznic sie w zaleznosci od
parametréw produktu. Warunkiem uznania parametru za zgodny jest dobra wytrzymatosc
klejenia (patrz pkt 9.3)

9.3. WYTRZYMALOSC KLEJENIA
OCENA MANUALNA

Wytrzymatos$¢ egzemplarza jest dobra kiedy wybrane strony pochodzace z poczatku,
Srodka i konca egzemplarza wyrywajg sie dopiero przy mocnym pociggnieciu, zas
kilkakrotne przewrdcenie kartki z jednej strony na drugg nie powoduje ostabienia strony.

OCENA NA PULTESTERZE

AKCEPTOWALNE NIEAKCEPTOWALNE
Hot Melt od 4,5 N/cm Hot Melt ponizej 4,5 N/cm
PUR od 5,5 N/cm PUR ponizej 5,5 N/cm
Dyspersja od 5,5 N/cm Dyspersja ponizej 5,5 N/cm

10. SZYCIE NICMI INTROLIGATORSKIMI

10.1. JAKOSC SZYCIA NICMI

Standardowo linia szycia nici powinna by¢ umieszczona rbwnomiernie na catej wysokosci
grzbietu ksigzki, a krance sciegu powinny konczy¢ sie nie blizej niz 10 mm od
przewidywanej linii krojenia. llo$¢ zastosowanych $ciegow zalezna jest od wysokosci
ksigzki.
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Nieakceptowane niezgodnosci szycia to:

- zbyt mocny nacigg nitek — grzbiet ,zaokrggla sie” do wewnatrz,

- zbyt luzny nacigg nitek — sktadki przesuwajg sie wzgledem siebie,

- zwisajgce nitki po uszyciu wkiadu — nierébwnomierna linia grzbietu po zaklejeniu grzbietu,
- zbyt duze otwory na nitki — przenikanie kleju grzbietowego do wewnatrz wkiadu.

10.2. WYTRZYMALOSC OPRAWY SZYTEJ NICMI

OCENA MANUALNA

Wytrzymatosc szycia nimi uznaje sie za dobrg gdy ciezar wkiadu jest utrzymany przez
jedng z wewnetrznych sktadek przy dodatkowym potrzasaniu z umiarkowang sita.

11. JAKOSC OPRAWY TWARDEJ

Ksigzka w oprawie twardej sktada sie z bloku ksigzkowego, ktory podlega takim samym
normom jak ksigzka w oprawie klejonej i szytej nicmi oraz oktadki twardej (oktadzin

tekturowych oklejonych okleing), ktorej parametry jakosciowe reguluje ponizsze
zestawienie

AKCEPTOWALNE NIEAKCEPTOWALNE
odchylenie formatu oktadki <= 1 mm odchylenie formatu oktadki > 1 mm
odchylenie potozenia bloku w odchylenie potozenia bloku w oktadce
okladce <=1 mm >1 mm
odchylenie grubosci tektury <=5 % odchylenie grubosci tektury > 5 %
odchylenie wieIrI;oméci kancika <=1 odchylenie wielkosci kancika > 1 mm

Dodatkowe niezgodnosci dla OKLADKI TWARDEJ:

W przypadku ttoczen barwnych wykonywanych na materiatach strukturalnych
dopuszczalne sg miejscowe nie dobarwienia powierzchni barwionej (w zaleznosci od
uzytego materiatu pokryciowego). Porowatosc¢ oktadki uzalezniona jest od jakosci i stopnia
wygtadzenia powierzchni gtadzonej tektury.

W zwigzku z uzywaniem podczas oprawy (faczenia wktadu z oktadka) kleju z zawartoscig
wody dopuszcza sie mozliwos¢ wystgpienia efektu falowania bloku i wyklejek.

12. INSERTOWANIE W TYM INSERTOWANIE TREY’A
Wytyczne insertowania dotyczace
» lokalizacji insertu w egzemplarzu
* potozenia i orientacji na stronie
* metody umieszczenia (rodzaj kleju, tasmy)
Sg zawarte w karcie technologicznej.
Przesuniecie insertu wzgledem wyspecyfikowanego miejsca na stronie nie powinno
przekraczac dopuszczalnego zakresu tolerancji.
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AKCEPTOWALNE NIEAKCEPTOWALNE
przesuniecie <= 5mm przesuniecie > 5mm

Dodatkowo nie akceptowalne niezgodnosci insertowania:

- brak lub i wieksza ilo$¢ insertéw,

- inna niz wskazana lokalizacja,

- inna niz wskazana metoda umieszczenia,

- zabrudzenie stron egzemplarza klejem,

- uszkodzenia insertow,

- niewystarczajgca wytrzymatosc¢ klejenia — insert sam odpada przy przegladaniu
egzemplarza.

13. FOLIOWANIE

Wytrzymatos¢ zgrzewu weryfikowana jest w sposob manualny. Wytrzymatos¢ zgrzewu
uznaje sie za poprawng jesli oba zgrzane brzegi sg w stanie utrzymac ciezar catego
pakietu przy potrzasaniu z umiarkowang sita.

Dodatkowe nie akceptowalne niezgodnosci foliowania: uszkodzenia mechaniczne
egzemplarza, nadtargania folii, otwory w folii, brak ciggtosci zgrzewu (przerwa na
zgrzewie).

14. PAKOWANIE | SPEDYCJA

Sposob pakowania powinien by¢ dostosowany do rodzaju produktu tak, aby zapewniat
ochrone przed potencjalnymi uszkodzeniami podczas magazynowania i transportu.
Produkt powinien by¢ oznaczony tak, aby mozliwa byta jego jednoznaczna identyfikacja.
Za standard pakowania uwaza sie:

- paczka foliowana na urzadzeniu typu Kallfass o wadze do 10 kg,

- paleta europodobna pakowana do 700 kg i wysokosci maksymalnej 140 cm,
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