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1. ZAKRES DOKUMENTU

Dokument okresla ogdlne standardy jakosci dla wyrobdow produkowanych przez Drukarnie
PERFEKT S.A. Dokument definiuje zarowno same parametry jakoSciowe, jak réwniez kryteria ich
akceptacji.

2. PODSTAWOWE DEFINICIE

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

— ksigzke, ktéra nie jest kompletna tj. nie posiada wszystkich zamdéwionych elementow,
— ksigzke, ktérej nie mozna w sposodb standardowy uzytkowac tj. przeczytac / przejrzeé / prze-
kartkowag,

Niezgodnos¢ — niespetnienie wymagania nie ograniczajgce funkcjonalnosci,
Wada — niespetnienie wymagania ograniczajgce funkcjonalnos¢,

Proof kontraktowy — wydruk poréwnawczy (spetniajgcy wymogi certyfikacji zgodnie z obowigzujg-
cymi normami), ktorego celem jest symulacja rzeczywistego procesu druku w sposob jak najwierniej
imitujgcy rezultaty osiggane na maszynie drukujgcej. Stanowi on podstawowg wytyczng kolory-
styczng; najczesciej drukowany w Studio CtP Drukarni, moze by¢ takze dostarczony przez Klienta,

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

deltakE — rdznica w gestosci optycznej miedzy wzorcem a probka; wartos¢ usredniona bedaca wy-
padkowag réznic zmierzonych dla poszczegdlnych barw procesowych,

Pola kontrolne — pola tonalne lub wielobarwne umieszczane na arkuszu drukarskim dla kontroli
jakosci druku; pola kontrolne pozwalajg zaréwno na wzrokowg jak i instrumentalng (pomiar kolory-
metryczny) kontrole jakosci druku.

2.1. MATERIALY WZORCOWE

— proces druku odbywa sie w oparciu o norme ISO 12647-2:2013, certyfikowane proofy, wzorco-
wy arkusz zaakceptowany przez Klienta, wzorcowy egz. z poprzedniej produkcji realizowanej
w Drukarni Perfekt. W przypadku wzordéw z innych drukarni Drukarnia Perfekt nie gwarantuje
zgodnosci kolorystycznej,

— do zleconej produkcji Drukarnia rekomenduje dotgczenie proofa kontraktowego,

— proofa kontraktowe powinny zosta¢ wykonane z najbardziej aktualnych/zaakceptowanych
przez Klienta plikéw do druku,

— na kazdym proofie kontraktowym musi sie znajdowac pasek kontrolny Ugra/FOGRA v3 weryfi-
kujacy jego poprawng certyfikacje,

— w przypadku akceptacji kolorystycznej Klienta przy maszynie drukujgcej podpisany arkusz Kolor
OK. staje sie wzorem do pozostatych arkuszy naktadowych,

— w przypadku braku proofa druk odbywa sie do wspdtrzednych Lab barw pierwszorzedowych
i przyrostu punktow okreslonych przez norme ISO 12647-2:2013 dla danej grupy papieru.
W takich przypadkach istnieje mozliwos$¢ uzyskania kolorystyki nie w petni zgodnej z proofem
wykonanym po procesie drukowania.
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— w przypadku dostarczenia przez Klienta proofa niezgodnego z w/w specyfikacjg stanowi on je-
dynie wzorzec poglagdowy, co moze skutkowac uzyskaniem rozni¢ kolorystycznych. W szczegdl-
nych sytuacjach, gdzie jakos¢ reprodukcji barwnej jest wazna, Drukarnia moze sie zdecydowa¢d
na wykonanie wtasnego certyfikowanego proofa kolorystycznego, ktéry bedzie stanowit wiary-

godny wzorzec kolorystyczny,

3. DRUK
3.1. WZORZEC KOLORU

Podstawowym wzorcem kolorystycznym jest proof certyfikowany wydrukowany wg wytycznych
normy ISO 12647-2:2013.

3.2. METODY KONTROLI KOLORYSTYKI

Za podstawowg metode kontroli kolorystyki uznaje sie ocene wizualng. Ocena wizualna odbitki dru-
karskiej powinna sie odbywac wytgcznie na stanowisku ze znormalizowanym os$wietleniem zgodnym
z normg 1SO 3664:2009.

Za wspomagajgcg metode kontroli kolorystyki (zalecang w celu weryfikacji oceny wizualnej) uznaje
sie spektrofotometryczny pomiar paska kontrolnego wg metodologii i wartosci zdefiniowanych
w normie ISO 12647-2:2013.

OCENA WIZUALNA BARWY

Kolorystyka otrzymanej odbitki powinna by¢ jak najbardziej zblizona do proofa kontraktowego
uwzgledniajgce specyfike druku offsetowego, jako$¢ podtoza drukowego oraz innych czynnikow
majgcych wptyw na kolorystyke odbitki.

Arkusz Kolor OK. powinien by¢ zgodny kolorystycznie z proofem.

Arkusze naktadowe powinny by¢ zgodne kolorystycznie z arkuszem Kolor OK.

AKCEPTOWALNE NIEAKCEPTOWALNE
kolorystyka zgodna lub nieznacznie | kolorystyka znaczgco odbiegajgca
odbiegajgca od wzorca od wzorca

W powyzszy sposdb jest oceniana zgodnos¢ kolorystyczna farb dodatkowych Pantone — kolor ze
wzornika Pantone w poréwnaniu do odbitki drukarskiej.

POMIAR POL PELNYCH PASKA KONTROLNEGO

Pomiar powinien by¢ wykonany w okreslonych warunkach. Zalecane warunki pomiaru:

Urzadzenie X-Rite eXact Pro
Podktad Biaty
lluminant D50
Standardowy Obserwator 2°
Wzorzec bieli Absolut
Filtr fizyczny UV Cut (lub bez filtra)
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Gestosci optyczne mierzonych pdl petnych CMYK sg tak wyznaczone, aby na papierze danej grupy
zmierzone wartosci Lab byly zgodne z normg ISO 12647:2-2013. Dopuszczalne odchytki koloru
(deltak) wg parametréw Lab dla poszczegdlnych sktadowych CMYK nie powinny przekracza¢ do-
puszczalnego zakresu tolerancji.

C M Y K
tolerancja (deltaE) 5 5 5 5
tolerancja zmiennosci w naktadzie (deltaE) 4 4 5 4

Dopuszczalne jest przekroczenie okreslonych w normie ISO tolerancji deltak, gdy jest to konieczne
do uzyskania zgodnosci kolorystycznej z proofem kontraktowym.

Druki uszlachetniane lakierami UV, lakierem offsetowym lub folig mogg zmienia¢ swojg barwe,
przez co nie mogg by¢ brane pod uwage jako materiat poréwnawczy z proofami kontraktowymi.

3.3. PASOWANIE OBRAZU

Obrazy barwne sg uznane za dobrze spasowane gdy punktury formatowe nachodzg na siebie. Prze-
suniecie obrazow barwnych wzgledem siebie (niespasowanie obrazéw) nie powinno przekraczaé
dopuszczalnego zakresu tolerancji.

AKCEPTOWALNE NIEAKCEPTOWALNE

niespasowanie <= 0,2 mm niespasowanie > 0,2 mm

3.4. NIEZGODNOSCI OBRAZU | NIEZGODNOSCI MECHANICZNE

Arkusz powinien by¢ wolny od niezgodnosci obrazu ograniczajgcych funkcjonalnosé takich jak:
MORA / MURZENIE / DUBLOWANIE / WYBIERANIE OBRAZU PRZENOSZENIA OBRAZU / TONOWANIE/
PODMYCIE/ZAWODNIENIE FARBY / PEKNIECIA/ ZARYSOWANIA PLYTY / ZACIEKI / DZIURY / PLAMY /
EFEKT DUCHA) / SMUGI / SMIECI.

Arkusz powinien by¢ wolny od niezgodnosci mechanicznych ograniczajgcych funkcjonalnos¢ jak:
NADTARGANIA / PEKNIECIA / ZAGIETE ROGI / WASY / ZMARSZCZKI / ZAKEADKI / ZALAMANIA / ZA-
RYSOWANIA / ZABRUDZENIA / ODBICIA.

4. USZLACHETNIANIE POWIERZCHNI
4.1 FOLIOWANIE (LAMINOWANIE)

Naktadana na arkusze folia (btysk, mat, antyscratch, soft-touch, strukturalna i inne) powinna by¢
potozona rownomiernie i przylegac na catej powierzchni arkusza. Powierzchnia arkusza po folii po-
winna pozostaé réwna i gtadka, bez wyczuwalnej chropowatosci.

W zafoliowanych arkuszach nie powinny wystepowac ponizsze nieprawidtowosci:

— pecherze powietrza po folig - w przypadku laminowania surowcow niepowlekanych (offset,
Munken itp.) istnieje ryzyko wystgpienia drobnych pecherzykéw powietrza pod folig z racji nie-
rownomiernej powierzchni surowca,

— delaminacja — postepujgce w czasie ,odchodzenie” folii od podtoza,

— uszkodzenia mechaniczne — zmarszczenia, zabrudzenia folii.
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Folia moze zmienia¢ w sposdb nieprzewidywalny, zalezny od partii produkcyjnej, odcien koloréw na
odbitce drukarskiej (w szczegdlnosci widac ten efekt na kolorach pomaranczowych, granatowych
i dodatkowych — Pantone),

4.2 LAKIEROWNIE UV

Powtoka lakieru UV (apla, wybidrczy, wypukty, brokat, strukturalny, luminescencyjny) powinna by¢
utwardzona, jednolita, pozbawiona uszkodzern mechanicznych (dziury, zagniatanie, marszczenie,
naderwania, rysowanie).

Przesuniecie obrazéw lakier/druk wzgledem siebie (niespasowanie obrazéw) nie powinno przekra-
cza¢ dopuszczalnego zakresu tolerancji.

AKCEPTOWALNE NIEAKCEPTOWALNE

niespasowanie <= 0,5 mm niespasowanie > 0,5 mm

Przy pokryciu lakierem UV nieakceptowalne sa:

— odpryski lakieru przy ztamaniu arkusza po kagtem 180° (nie dotyczy lakieru wypuktego, broka-
tu, lakieru strukturalnego, lakieru luminescencyjnego),

— wyczuwalna duza porowatosc lakieru (nie spowodowane podtozem),

— ubytki w warstwie lakieru,

— niedostateczne utwardzenie sie lakieru objawiajgce sie rysowaniem powierzchni lakieru,

— potysk ponizej 80% (pomiar Swiatta odbitego pod katem 60°) — dotyczy lakieru btyszczgcego,

4.3 TLOCZENIE FOLIA METALICZNA/ PIGMENTOWA (HOT STAMPING)

Powtoka folii pigmentowej powinna by¢ potozona réwnomiernie na wyznaczonych plikiem po-
wierzchniach, scisle przylegac do podtoza, bez uszkodzen mechanicznych.

Przesuniecie obrazow folia/druk wzgledem siebie (niespasowanie obrazéw) nie powinno przekra-
czac¢ dopuszczalnego zakresu tolerancji.

AKCEPTOWALNE NIEAKCEPTOWALNE

niespasowanie <= 0,5 mm niespasowanie > 0,5 mm

4.4 TEOCZENIE WKLEStE | WYPUKLE

Ttoczenie powinno byé maksymalnie gtebokie, ale nie powinno powodowaé pekania papieru na
krawedziach ttoczenia. Powierzchnia ttoczenia powinna by¢ pfaska, rownomierna i jednakowo gte-
boka na wyznaczonych plikiem powierzchniach bez uszkodzen mechanicznych i przebarwien.

W przypadku ttoczen foliami wykonywanych na oktadkach do oprawy ztozonej (twardej) na materia-
tach pokryciowych strukturalnych np. ptétno dopuszczalne sg miejscowe nie dobarwienia po-
wierzchni ttoczonej (w zaleznosci od uzytego materiatu pokryciowego). Porowatosé powierzchni
oktadki uzalezniona jest rowniez od jakosci i stopnia wygtadzenia powierzchni tektury.

Przesuniecie obrazu ttoczenia wzgledem rysunku na odbitce (niespasowanie obrazéw) nie powinno
przekracza¢ dopuszczalnego zakresu tolerancji.

AKCEPTOWALNE NIEAKCEPTOWALNE

niespasowanie <= 0,5 mm niespasowanie > 0,5 mm
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5. KROJENIE

Dotyczy przycinania produktu do formatu netto przy uzyciu maszyn o wysokiej precyzji ciecia np.
tréjnoéz.

5.1. FORMAT

Format ciecia jest okreslony w karcie technologicznej poprzez podanie fizycznych wymiaréw pro-
duktu wyrazonych w milimetrach: dtugosci i szerokosci.

Odchytka formatu gotowego egzemplarza od specyfikowanego formatu netto powinno miesci¢ sie
w dopuszczalnym zakresie tolerancji.

AKCEPTOWALNE NIEAKCEPTOWALNE

odchytka od formatu <=1,0 mm odchytka formatu >1,0mm

5.2. PROSTOKATNOSC

Przyciete, prostopadte krawedzie produktu powinny tworzy¢ kat 90 stopni. Odchytka od prostokat-
nosci powinno miesci¢ sie w dopuszczalnym zakresie tolerancji.

AKCEPTOWALNE

NIEAKCEPTOWALNE

odchytka <= 1mm
na odcinku 100mm

odchytka >1mm
na odcinku 100mm

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

6. FALCOWANIE

Ztamy w sktadce powinny przebiega¢ na wyznaczonych liniach ztamu. Dopuszczalne poziome
i pionowe przesuniecie ztamu od linii powinno miesci¢ 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.
7. SZTANCOWANIE

Przesuniecie sztancowanego elementu wzgledem wyznaczonego miejsca nie powinno przekraczac
dopuszczalnego zakresu tolerancji.

AKCEPTOWALNE NIEAKCEPTOWALNE

przesuniecie <= 1,0 mm przesuniecie > 1,0 mm
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8. PERFORACIA

Perforacja powinna przebiega¢ wzdtuz wyznaczonej linii perforacji.
Przesuniecie perforacji wzgledem wyspecyfikowanej linii nie powinno przekracza¢ dopuszczalnego
zakresu tolerancji.

AKCEPTOWALNE NIEAKCEPTOWALNE

przesuniecie <= 1,0 mm przesuniecie > 1,0 mm

Dodatkowe nieakceptowalne niezgodnosci perforacji: pekanie papieru poza linig perforacji przy
rozrywaniu, niemoznos¢ rozerwania wzdtuz linii perforacji, utrata ciggtosci perforacji, miejscami
rozerwana perforacja.

UKLAD CZESCI KSIAZKI

Ksigzka musi posiada¢ wtasciwy uktad czesci tj. odpowiednig kolejnos¢, potozenie i orientacje skta-
dek oraz innych dodatkowych elementéw (wklejek, naktadek, naklejek, wrzutek, insertow, wyklejek,
oktadek).

AKCEPTOWALNE NIEAKCEPTOWALNE

witasciwy uktad czesci niewtasciwy uktad czesci

9. SZYCIE DRUTEM
9.1. POLOZENIE ZSZYWEK

Standardowo dwie zszywki powinny by¢ umieszczone w réwnej odlegtosci (1/4 - 1/5 wysokosci net-
to) od boku gornego i dolnego w linii ztamu sktadek mierzac od ndzek i gtéwki ksigzki. Zszywki nie
powinny przesuwac sie poza linie ztamu.

Dopuszczalne pionowe i poziome przesuniecie zszywek powinno miesci¢ sie w zakresie tolerancji.

AKCEPTOWALNE

NIEAKCEPTOWALNE

przesuniecie w pionie <= 5mm

przesuniecie w pionie > 5mm

przesuniecie w poziomie <= 1mm

przesuniecie w poziomie > 1mm

Dodatkowe nieakceptowalne niezgodnosci szycia: zbyt mocny zacisk zszywek - przecina papier lub
zbyt luzny zacisk zszywek - strony wypadajg. Ramiona zszywek zachodzg na siebie lub odlegtos¢
miedzy koricami ramion wynosi wiecej niz 3mm

9.2. WYTRZYMALOSC OPRAWY SZYTE) DRUTEM

OCENA MANUALNA

Wytrzymatos¢ oprawy szytej jest dobra gdy dwie srodkowe kartki wyrywajg sie dopiero przy moc-
nym ich pociggnieciu. Wytrzymatos$¢ uznaje sie za niewystarczajacg jesli dwie srodkowe kartki nie sg
w stanie utrzymac ciezaru egzemplarza przy potrzgsaniu z umiarkowang sita.
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10. KLEJENIE WKtADU
10.1. KLEJENIE BOCZNE
Standardowo szerokos¢ klejenia bocznego wynosi:

— 6 mm dla oktadek miekkich,
— 7 mm dla wyklejek,

jednakze wartos¢ ta moze rozni¢ sie w zaleznosci od parametrow produktu np. uktadu rysunku na
styku oktadki/wyklejki i pierwszej/ostatniej strony wktadu. Niezaleznie od przyjetej wartosci doce-
lowej odchytki parametru w obrebie pojedynczego egzemplarza powinny miescic sie

w dopuszczalnym zakresie tolerancji.

AKCEPTOWALNE NIEAKCEPTOWALNE

odchytka w egz. <= 1Imm odchytka w egz. > Imm

10.2. KLEJENIE GRZBIETOWE

Dla oprawy klejonej grubos¢ warstwy kleju grzbietowego moze rozni¢ sie w zaleznosci od parame-
trow produktu. Warunkiem uznania parametru za zgodny jest dobra wytrzymatosc klejenia (patrz
pkt. 10.3)

10.3. WYTRZYMALOSC KLEJENIA
OCENA MANUALNA

Wytrzymatos¢ egzemplarza jest dobra kiedy wybrane strony pochodzace z poczatku, srodka i korica
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
klej Hot Melt >= 4,5 N/cm klej Hot Melt < 4,5 N/cm
klej PUR >= 5,5 N/cm klej PUR < 5,5 N/cm
Klej dyspersyjny od 5,5 N/cm Klej dyspersyjny < 5,5 N/cm

11. SZYCIE NICMI INTROLIGATORSKIMI
11.1. JAKOSC SZYCIA NICMI

Standardowo linia szycia nici powinna by¢ umieszczona rownomiernie na catej wysokosci grzbietu
ksigzki, a krafice $ciegu powinny konczy¢ sie nie blizej niz 10 mm od przewidywanej linii krojenia.
llos¢ zastosowanych sciegdw zalezna jest od wysokosci ksigzki.

Nieakceptowane niezgodnosci szycia to:
— zbyt mocny naciag nitek — grzbiet ,,zaokragla sie” do wewnatrz,
— zbyt luZzny naciag nitek — sktadki przesuwajg sie wzgledem siebie,
— zwisajgce nitki po uszyciu wktadu — nierdwnomierna linia grzbietu po zaklejeniu grzbietu,
— zbyt duze otwory na nitki — przenikanie kleju grzbietowego do wewnatrz wktadu.

7
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11.2. WYTRZYMAtOSC OPRAWY SZYTEJ NICMI
OCENA MANUALNA

Wytrzymatos¢ szycia niémi uznaje sie za dobrg gdy ciezar wktadu jest utrzymany przez jedng
z wewnetrznych sktadek przy dodatkowym potrzgsaniu z umiarkowang sitg.

12. PRZYKLEJANIE TASIEMKI

Przyklejana do wktadu (bloku) tasiemka powinna mie¢ kolor i szerokos¢ zgodng z zamowieniem
Klienta. Dtugos¢ przyklejonej tasiemki powinna umozliwia¢ swobodne przektadanie jej miedzy kart-
kami, a jej koniec nie powinien by¢ poszarpany.

Z uwagi na dziatanie nacisku pras podczas wklejania wktadu w oktadke (oprawa twarda) mogg wy-
stepowac niewielkie odksztatcenie kartek wktadu w okolicy tasiemki.

Nieakceptowalne jest swobodne wyciggniecie tasiemki z wktadu z miejsca jej przyklejenia.
13. OKtADKA DO OPRAWY ZtOZONEJ (TWARDEJ)

Oktadka do oprawy ztozonej (twardej) moze by¢ wykonana z réznych materiatdw i moze miec rézng
konstrukcje. Z tych wzgledow dzielimy je na (niezaleznie od ksztattu grzbietu):

— oktadki jednorodne — skfadajg sie z dwdch réwnych tekturowych (ew. tektury z ggbkg) oktadzi-
nowek, grzbietdwki potaczonych uszlachetniong oklejkg (papierowej lub z materiatu pokrycio-
wego np. ptétna);

— oktadki kartonowe — sktadajg sie z dwdch réwnych kartonowych oktadzindwek, grzbietowki po-
tgczonych uszlachetniong oklejka (papierowa lub z materiatu pokryciowego np. ptétna);

— oktadki kombinowane — sktadajg sie dwdch rownych tekturowych oktadzindwek (ew. tektury z
gabka), grzbietéwki i dwdch rodzajéw uszlachetnionych oklejek (materiaty jak w/w) — grzbieto-

wej
i oktadzinowej,

— oktadki zintegrowane — sktadajg sie z jednego rodzaju uszlachetnionego surowca tj. kartonu lub
kredy w odpowiedni sposdb wysztancowanej i sklejonej,

Dla uzyskania prawidtowej wytrzymatosci uzytkowej oktadki do oprawy ztozonej (twardej) surowiec
oklejki papierowej lub zintegrowanej powinien by¢ uszlachetniony folig (dowolng). Drukarnia nie
bierze odpowiedzialnosci za trwatos¢ oktadki bez tego uszlachetnienia, poniewaz jej wytrzymatosé
w obszarach narazonych na zuzycie podczas uzytkowania tj. odsadki i krawedzie jest znacznie obni-
zona.

Wymiary zmontowanej i gotowej do oprawy oktadki powinny by¢ zgodne z makietg cyfrowg Od-
chytki od tych wymiaréw powinny miescic sie w dopuszczalnym zakresie tolerancji.

AKCEPTOWALNE NIEAKCEPTOWALNE
odchytka formatu oktadki <=1 mm odchytka formatu oktadki > 1 mm
odchytka grubosci tektury <= 0,5 mm odchytka grubosci tektury > 0,5 mm
przesuniecie rysunku okfadki w pionie <=1 mm przesuniecie rysunku okfadki w pionie > 1 mm
przesuniecie rysunku oktadki w poziomie <=1 mm przesuniecie rysunku oktadki w poziomie > 1 mm
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14. OPRAWA ZtOZONA (TWARDA)

Ksigzka w oprawie twardej sktada sie z potgczonych ze sobg, za posrednictwem wyklejki (obcej lub
witasnej), dwdch czesci: wktadu (bloku) i oktadki do oprawy ztozonej (twardej). Wktad (blok) podlega
tym samym normom jakosciowym jak ksigzka w oprawie klejonej (pkt.10) lub szytej ni¢mi (pkt.11).
Normy jakosciowe dotyczgce oktadki do oprawy twardej znajdujg sie w pkt.13.

Elementy przyklejane do siebie (wktad, poprzez wyklejki, z oktadka) powinny przylegac do siebie na
catej powierzchni klejenia bez widocznych pecherzy powietrza, rozwarstwien surowca i zabrudzen.
Kancik gérny i dolny powinny by¢ rowne, a kancik przedni powinien by¢ co najmniej réwny szeroko-
Sci kancikow goérnego i dolnego. Podczas oprawy uzywany jest klej z zawartoscig wody co dopuszcza
mozliwos¢ wystgpienia efektu lekkiego falowania wktadu (bloku) i wyklejek.

Wypalanie rowka w obszarze odsadki powinno by¢ trwate, rowne, maksymalnie gtebokie bez odci-
skania farby miedzy kartkami wktadu oraz bez zniszczenia materiatu oktadki lub delaminacji folii.

W przypadku okfadek z gabka ze wzgledu na niestabilng powierzchnie oktadzindwek (ugiecia po-
wierzchni gabki) dopuszcza sie nieznaczne odksztatcenia i nieréwnosci powierzchni oktadki
w obszarze odsadek.

Parametry gotowej ksigzki powinny by¢ zgodne z parametrami zleconymi przez Klienta. Odchytki od
tych parametrow powinny miesci¢ sie w dopuszczalnym zakresie tolerancji, ktéra reguluje ponizsze
zestawienie.

AKCEPTOWALNE NIEAKCEPTOWALNE
ksztatt grzbietu zgodny z zamdwieniem ksztatt grzbietu niezgodny z zamdwieniem
odchytka potozenia wkfadu w okfadce <= 1 mm odchytka potozenia wktadu w okfadce > 1 mm
kolor kapitatki (jesli jest) zgodny z zamdwieniem kolor kapitatki (jesli jest) niezgodny z zamdwieniem

15. INSERTOWANIE (w tym trey’a ptyt CD)

Insertowane do ksigzki ulotki, koperty, ksigzeczki, ptyty CD itp. powinny byé umieszczone zgodne
z wytycznymi zleconymi przez Klienta. Nieakceptowalne niezgodnosci insertowania:

— brak lub wieksza ilo$¢ insertéw,

— umieszczenie insertu w innym miejscu niz wskazane w zamowieniu Klienta,

— inna niz wskazana metoda przyklejenia,

— zabrudzenie insertu / egzemplarza klejem,

— uszkodzenie insertu / egzemplarza,

— niewystarczajgca wytrzymatosc klejenia insertu do ksigzki — insert sam odpada przy przeglada-
niu egzemplarza.

16. FOLIOWANIE POJEDYNCZEGO EGZEMPLARZA

Wytrzymatos¢ zgrzewu weryfikowana jest w sposéb manualny. Wytrzymatosé zgrzewu uznaje sie za
poprawng jesli oba zgrzane brzegi sg w stanie utrzymac ciezar catego pakietu przy potrzgsaniu
z umiarkowang sitg. Nieakceptowalne niezgodnosci pojedynczego foliowania:

— uszkodzenia mechaniczne egzemplarza,
— uszkodzenia mechaniczne folii,
— brak ciggtosci zgrzewu (dziura na zgrzewie).
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17. PAKOWANIE PRODUKTOW GOTOWYCH

Sposéb pakowania powinien by¢ dostosowany do rodzaju produktu tak, aby zapewniat ochrone
przed potencjalnymi uszkodzeniami podczas magazynowania i transportu. Paleta z produktem go-
towym powinna by¢ oznaczona w sposdb umozliwiajgcy jego jednoznaczng identyfikacje.

Pakowanie produktéw gotowych odbywa sie zgodnie z wytycznymi zawartymi w zleceniu Klienta.
W przypadku ich braku przyjmuje sie ponizszy standard:

— paczka foliowa (folia termokurczliwa) do 10 kg (dla oprawy twardej z oktadky zintegrowana,
kartonowg i z ggbkg — pudto kartonowe),

— paleta o wymiarach EURO o wadze do 700 kg i/lub wysokosci do 140 cm brutto,

— krawedzie palety zabezpieczone naroznikami z tektury falistej,

— maszynowe foliowanie palety folig stretch,

— paleta z drewnianym lub kartonowym deklem spieta tasmg polipropylenowa.

Folia termokurczliwa i taSma spinajgca nie powinny powodowac uszkodzen produktu gotowego. Na
paczkach i paletach po zapakowaniu nie powinny wystepowac uszkodzenia mechaniczne (rozdarcia,
zatamania) i zabrudzenia skutkujace niebezpieczenstwem uszkodzenia produktu gotowego. Paleta
po zapakowaniu powinna by¢ oznaczona (minimum) etykietg zbiorczg z tytutem pozycji i liczbg egz.

Produkt gotowy moze by¢ pakowany w ponizszy sposéb (cze$¢ dotyczgca palety zbiorczej jw.):

— luzem na palecie — stos egz. do 10 kg odtozony luzem na palete,

— paczki papierowe — stos egz. do 10 kg zapakowany w papier, spiety tasmg polipropylenowa
(mosca) lub sklejone tasmg samoprzylepng i odtozone na palete,

— pudetka kartonowe — stos egz. do 10 kg zapakowany w kartony do transportu zbiorczego, skle-
jone tasma samoprzylepng i odtozone na palete.

18. OPERACJE DODATKOWE (KOOPERACIE)

Drukarnia Perfekt S.A. realizuje szereg niestandardowych operacji dodatkowych wykonywanych wg
szczegdtowych ustalen z Klientem. Operacje te sg wykonywane w kooperacji wg specyfikacji jako-
sciowej kooperantow lub ich wytycznych. Ponizej przyktadowa lista tych operacji:

— wycinanie registrow,

— wiercenie otwordw,

— barwienie i ztocenie brzegow ksigzki,
— nitowanie gumki,

— oprawa w spirale,

— oprawa w listwy,

— produkcja ptyt CD,

— zaokraglanie rogow ksigzek,

— produkcja etui,

— kalandrowanie drukoéw,

— lakierowanie holograficzne,

— laminowanie folig strukturalng,

— naklejki ze zdrapkami,

— konfekcjonowanie / kompletowanie czesci np. wktadanie egz. w etui,
— personalizacja.
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