Koninska
Drukarnia
Dzietowa

Dokument ten okresla ogdlne standardy jakosci wyrobu produkowanego w drukarni. Okresla parametry, jak
rowniez kryteria akceptacji produktu finalnego w postaci zeszytu lub ksigzki.

Celem tego dokumentu jest zapewnienie, ze wymagania naszego klienta sa doktadnie okreslone i zakomuniko-
wane w sposéb umozliwiajacy ich kontrole i weryfikacje.

Funkcjonalno$¢ — mozliwos¢ uzycia produktu zgodnie z zamierzonym celem.

Za produkt pozbawiony funkcjonalnosci uwaza sie:
- produkt, ktory nie jest kompletny tj. nie posiada wszystkich zamdwionych elementéw
- produkt, ktérego nie mozna w sposob standardowy uzytkowac tj. przeczyta¢/ogladac/przekartkowac.

Standard — w niniejszym dokumencie sa to wartosci wielko$ci mierzalnych, mieszczace sie w okreslonych dla
nich zakresach toleranciji.

Jako$¢ druku — zesp 6t cech, ktére wptywaja na zaspokojenie okreslonych wymagan.
Niezgodno$¢ — niespetnienie wymagania, ktére nie ogranicza funkcjonalnosci.
Wada — niespetnienie wymagania ograniczajace funkcjonalnosc.

Nasilenie wady — stopien obnizenia przez wade jakos$ci wykonania nadruku, ustalony na podstawie umownych
kryteriéw oceny.

Proof — wydruk porownawczy, ktérego celem jest symulacja rzeczywistego obrazu druku w sposéb jak najwier-
niej imitujacy rezultaty osiaggane na maszynie drukujacej. Certyfikowany proof stanowi wytyczna kolorystyczna —
dostarczany przez klienta w odpowiednim profilu kolorystycznym (dla papieru powlekanego FOGRA 39, dla pa-
pieru niepowlekanego FOGRA 47, jesli natomiast druk odbywa sie na surowcu o kremowym podtozu — np. GC1,
GC2 — zaleca sie imitacje tego papieru w trakcie wydruku proofa), moze by¢ takze wydrukowany w procesach
przygotowawczych drukarni (DTP).

Produkt uznawany jest za niezgodny — jesli posiada niezgodnosci obrazu lub uszkodzenia mechaniczne ograni-
czajace funkcjonalnosc.

Produkt uznawany jest za wadliwy — jesli posiada niezgodnosci obrazu lub uszkodzenia mechaniczne, ktére nie
ograniczaja funkcjonalnosci, jednakze w ilosci i natezeniu przekraczaja zakres tolerancji okreslony w niniejszej
specyfikacii.

Produkt uznawany jest za zgodny — jeéli posiada niezgodnosci obrazu lub uszkodzenia mechaniczne, ktére nie
ograniczaja funkcjonalnosci w ilosci i natezeniu mieszczacym sie w zakresie tolerancji okreslonej w niniejszej
specyfikacii.

Obecnosc¢ i ilos¢ niezgodnosci/wadliwosci obrazu i uszkodzen mechanicznych stwierdzana jest wizualnie.
Natomiast ich wptyw na jakos$¢ obrazu (rozmiar, zmiana barwy) weryfikowany jest przy uzyciu metod
okreslonych w niniejszej specyfikaciji.

Patrz na ,,Przygotowanie do druku”.

Barwa

Barwa jest to wrazenie wzrokowe, wywotane w mdzgu przez padajace na oko promieniowanie swietlne.
Zgodnie z terminologia przyjeta w fizyce, barwe definiuja trzy atrybuty: kolor, nasycenie i jasnos¢.



Wytyczne kolorystyczne

Za wytyczne kolorystyki w procesie druku w drukarni, uwaza sie:
- kolorystyke zobrazowana na proofie,

- standardowe wartosci spektrofotometryczne zgodne z norma ISO, z uwzglednieniem dopuszczalnych tole-
rancji dla odchylen i zmiennych, zgodnych z niniejszym dokumentem,

W przypadku druku z uzyciem farb pantone poréwnanie kolorystyki wydrukowanych arkuszy ze wzornikami
PANTONE.

UWAGA: Nalezy pamieta¢, iz barwy we wzorniku zmieniaja sie z czasem. Zmiany sa spowodowane poprzez
blakniecie pigmentu, starzenie sie papieru, ekspozycje na $wiatto oraz uzytkowanie. W celu zminimalizowania
zmian, nalezy unika¢ dtugotrwatej ekspozyciji na $wiatto. Dla optymalnej wydajnosci wzornik nalezy wymieniac
corocznie.

Kolory na sktadce powinny wizualnie odpowiadac¢ kolorom na zatwierdzonych wzorcach kolorystycznych tzn.
cromalinach, matchprintach lub proofach.

Pasowanie
Dopuszczalne niepasowanie barw nie powinno przekracza¢ dopuszczalnej tolerancji.

Podstawowa informacja o formacie produktu

Format jest okreslony w specyfikacji zlecenia klienta poprzez podanie fizycznych wymiaréw produktu wyra-
zonych w milimetrach: dtugosci i szerokosci oraz pozostatych cech. Nie nalezy rozpoczynac realizacji zlecenia,
w ktorym nie wyspecyfikowano wymiaréw produktu lub sposobu jego konfekcji i rodzaju opakowania jednost-
kowego (np.: ksiazeczka do takt packa, ksiazeczka do jewel boxa, itp.).

Format ciecia

Format produktu finalnego mierzony od gtowy do stopy i od grzbietu do frontu powinien by¢ zgodny z dostar-
czonymi wymaganiami.

dopuszczalne niedopuszczalne

Linie perforadji, bigi i ztamu
Umiejscowienie linii perforaciji, big i ztaméw powinno by¢ zgodne z dostarczonymi specyfikacjami.

dopuszczalne niedopuszczalne

Prostokatnos¢ ciecia

Przyciete, prostopadte krawedzie egzemplarza powinny tworzy¢ kat 90 stopni. Skrzywienie - brak prostokatno-
Sci mierzony jest w odniesieniu do grzbietu.

dopuszczalne niedopuszczalne

Przesuniecie obrazu na stronie

Dopuszczalne przesuniecie obrazu na stronie (wynikajace z niedoktadnosci ztamu lub ciecia), zmierzone w od-
niesieniu do wzorca (softproof, wydruk z plotera, itp.) nie powinno by¢ wieksze od podanych ponizej wartosci.



dopuszczalne niedopuszczalne

Skrecenie obrazu na stronie
Obraz powinien by¢ umieszczony prostopadle na stronie, w odniesieniu do grzbietu.

dopuszczalne niedopuszczalne

Szycie drutem

Zszywki powinny by¢ umieszczone na V* dtugosci grzbietu, mierzac od gérnej i dolnej krawedzi ksigzki, i nie
powinny przesuwac sie na przéd lub tyt ksigzki. Dopuszczalne pionowe i poziome przesuniecie zszywek na
grzbiecie szytego drutem egzemplarza nie powinno by¢ wieksze niz w ponizszej specyfikacii.

dopuszczalne niedopuszczalne

Nastepujace wady szycia sa niedopuszczalne:

- zbyt mocny zacisk zszywek — zszywki przecinaja papier;

« zbyt luzny zacisk zszywek — zszyte kartki wypadaja;

+ ramiona zszywek zachodza na siebie;

- odlegtos¢ miedzy koricami ramion klamry po zszyciu wynosi wiecej niz 5 mm;

- zamkniecie zszywek w sposéb wptywajacy na wyrazne ograniczenie funkcjonalnosci produktu.

Szycie ni¢mi

Wady szycia za pomoca nici, ktére dyskwalifikuja produkt:

+ za luzne oczka (petelki) z nici w konsekwencji prowadzace do prucia;

- wyptywajacy klej przez otwory, co w konsekwencji prowadzi do sklejenia kartek;

- uszkodzenia powstate przy szyciu: uszkodzenia podczas transportu sktadki w maszynie, uszkodzenia me-
chaniczne po igle, otarcia od pasa, zabrudzenia od prowadnic.

Ocene wytrzymatosci szycia nalezy przeprowadzi¢ w nastepujacy sposoéb:

- chwytamy egzemplarz za srodkowe strony i potrzgsamy nim z umiarkowana sita; wytrzymatos¢ oprawy uzna-
jemy za poprawna, jesli Srodkowa strona jest w stanie utrzymac ciezar catego egzemplarza nawet przy po-
trzasnieciu.

Oprawa klejona

Standardowo szerokos¢ klejenia w linii wynosi 3-5 mm. Sklejenie powinno zapewnia¢ potaczenie ze soba stron
zabezpieczajace przed ich wypadaniem. Wartos¢ niedoklejenia nie powinna przekracza¢ 0,6 cm (po 0,3 cm
gora i dot).



Standardowa ksigzka klejona powinna posiada¢ prawidtowo wykonane klejenie boczne i grzbietowe, warunku-
jace spetnienie wymaganej normy wytrzymatosciowej.

Dodatkowe wady klejenia, ktére dyskwalifikuja produkt:

- na grzbiecie egzemplarza po zdarciu oktadki lub w linii ciecia widoczne sa pustki kleju;
- warstwa kleju nierébwnomiernie roztozona na dtugosci grzbietu catego egzemplarza;

+ klej wyptywa na strony egzemplarza;

- klejenie boczne zbyt szerokie, wykraczajace poza linie big bocznych;

- przefalc oktadki;

- zabrudzenia, uszkodzenia sktadki powstate podczas transportu sktadek na linii.

Potozenie oktadki

Oktadka powinna by¢ wysrodkowana na grzbiecie i nie powinna przesuwac sie na przéd lub tyt wzgledem
srodka ksigzki.

dopuszczalne niedopuszczalne

Wytrzymatos$¢ oprawy

Parametry natozenia kleju sa trudne do standaryzacji, poniewaz zaleza w duzym stopniu od typu zastosowa-
nego frezu, rodzaju uzytego papieru oraz innych cech produktu.

Ocene jakosci klejenia nalezy przeprowadzi¢ organoleptycznie w nastepujacy sposob:

- wybieramy pojedyncze kartki ze sklejonego egzemplarza i sprawdzamy opor przy recznym wyrywaniu kartek
wybranych z miejsc egzemplarza wg ponizszych zalecen. Wyniki testu oceniamy nastepujaco:

dopuszczalne niedopuszczalne

Pomiar sity klejenia powinien by¢ przeprowadzony dla kazdego zlecenia. Minimalna czestotliwos¢ wykonania:
« zawsze po zakonczeniu pracy przyrzadu;
+ minimum 2 razy w trakcie zmiany produkcyjnej.

llos¢ wyrywanych kartek powinna wynosi¢ 3 w kazdym testowanym egzemplarzu. Kartki do wyrwania z egzem-
plarza w trakcie testu powinny by¢ wybrane nastepujaco:

+ 1kartka z okolicy srodka egzemplarza;
- 1kartka z okolicy 1/4 objetosci egzemplarza, liczac od pierwszej strony oktadki;
- 1kartka z okolicy 1/4 objetosci egzemplarza, liczac od ostatniej strony oktadki.

Uwaga! Ze wzgledu na klejenie boczne, pierwsza i ostatnia strona ksiazki powinny by¢ zawsze wytaczone z pomiaru.

Klejenie grzbietowe

Dla oprawy klejonej docelowa grubos¢ klejenia grzbietowego powinna zostac¢ ustalona w zgodzie z zastoso-
wanym rodzajem kleju, papieru oraz parametrami maszyny klejacej tak, aby uzyskac ksiazke o wytrzymatosci
zgodnej z wymaganiami - patrz punkt ,Wytrzymatos¢ oprawy”. Odchylenia od docelowej grubosci warstwy kle-
ju (wahajacej sie w granicach 0,7 do 1,2 mm) w grzbiecie jednej ksigzki oraz pomiedzy ksiazkami w naktadzie nie
powinny by¢ wieksze niz podane w ponizszej tabeli.



dopuszczalne niedopuszczalne

Klejenie boczne
Dla oprawy klejonej — w przypadku frezowania grzbietu — szerokos¢ klejenia bocznego powinna wynosi¢ 4 mm.

dopuszczalne niedopuszczalne

Biga
Dla oprawy klejonej — w przypadku frezowania grzbietu — sklejona ksigzka powinna posiadac¢ cztery bigi: dwie
na krawedziach grzbietu i dwie 7 mm od krawedzi grzbietu.

dopuszczalne niedopuszczalne

Frez

Dla produktu klejonego — frezowanego w grzbiecie — sposdéb przygotowania grzbietu ksiazki powinien by¢ do-
brany w zaleznosci od typu papieru, rodzaju i parametrow kleju oraz specyfikacji maszyny tak, aby uzyska¢ od-
powiednia wytrzymatos¢ klejenia dla wszystkich kartek — patrz punkt ,Wytrzymatos¢ oprawy”. W drukarni za
standardowa gtebokos¢ frezowania przyjmujemy 3 mm, przy jednym przejsciu przez linie zbierajaco-klejaca.
Odchytki gtebokosci frezu od wartosci standardowej powinny sie zawiera¢ w nastepujacych granicach.

dopuszczalne niedopuszczalne

Wady mechaniczne

Wady mechaniczne mozemy podzieli¢ na dwie ogdélne kategorie:
1. Nieograniczajace funkcjonalnosci produktu;
2. Ograniczajace funkcjonalnos¢ produktu.
+ Produkt DOBRE] jakosci nie powinien mie¢ zadnych wad mechanicznych.

+ Produkt DOPUSZCZALNE] jakosci moze posiadac¢ pewne drobne wady mechaniczne, jednak wady te nie
moga ograniczac funkcjonalnosci produktu, a ich ilos¢ i wielko$¢ nie moze przekraczac ponizej podanych
wartosci.

+ Produkt NIEDOPUSZCZALNE] jakosci, jest to produkt, ktéry posiada wady mechaniczne ograniczajace
funkcjonalnos¢ produktu, lub ma wiecej wad mechanicznych i/lub o wiekszym nasileniu niz przedstawio-
ne i opisane ponizej.

Typowe wady mechaniczne:
- zagiecia rogéw;

- nadtargania;

- pekniecia;

- zadziory.

W przypadku oktadki maksymalny, dopuszczalny wymiar wystepowania ktérej$ z ww. wad wynosi max. 2 mm
(lub 2 mm?), a dopuszczalna ilos¢ wystepowania réznych wad na tej samej stronie wynosi 1.

W przypadku srodka egzemplarza maksymalny, dopuszczalny wymiar wystepowania ktérejs z ww. wad wynosi
max. 5 mm (lub 5 mm?), a maksymalna ilo$¢ réznych wad, ktore moga wystepowac na tej samej, badz na sasia-
dujacych ze soba stronach wynosi 2.



Laminowanie (foliowanie)

Nie moga by¢ widoczne odklejenia folii na egzemplarzu zafoliowanym. Dopuszcza sie miejscowe odklejanie fo-
lii, pod wptywem mechanicznym (bigowanie, zaginanie), nieprzekraczajace w punktach do 1 mm. llos¢ odklejen
folii po kilkukrotnym otwarciu na bidze nie powinna sie zwieksza¢.

Inne btedy introligatorskie

Jako inne btedy introligatorskie nalezy traktowac:

podwadjne arkusze w oprawie — za nieprawidtowe uznaje sie wystepowanie tego samego arkusza wiecej niz
jeden raz w danej oprawie;

brak arkusza w oprawie — za nieprawidtowe uznaje sie wystepowanie braku arkusza w danej oprawie;
nieprawidtowa oprawa — jako nieprawidtowy nalezy traktowa¢ egzemplarz, ktdérego poszczegolne sktadki nie

sa ze soba potaczone; ktorego sktadki w wyniku normalnego otwarcia egzemplarza rozrywajg sie oraz w kto-
rym brakuje zszywki, lub wystepuja inne btedy introligatorskie.

Produkcja niestandardowa oznacza wszystko, co nie jest okreslone w tym dokumencie i/lub wykracza poza
specyfikacje tego dokumentu (np. inserty, onserty, specjalne pakowanie itp.).

Wymagania dotyczace produkcji niestandardowej powinny by¢ zawsze przedyskutowane i uzgodnione od-
dzielnie pomiedzy klientem a drukarnia.

Uzgodnione standardy powinny byc¢ oparte na doswiadczeniu drukarni i/lub przeprowadzonych testach
przedprodukcyjnych oraz powinny by¢ jasno okreslone w umowie, lub innym dokumencie jakosci podpisa-
nym przez klienta i drukarnie przed przystapieniem do produkgji.

Wymagania, co do jakosci produktu, wykraczajace poza wielkosci zadeklarowane w niniejszym dokumencie
musza zosta¢, oprécz kazdorazowego zakomunikowania przez klienta, zaakceptowane przed przystapieniem
do produkciji jako mozliwe do spetnienia przez drukarnie.

Jakos$¢ wytwarzanego w drukarni produktu badana jest metodami prébkowania, pomiaréw i analizy statystycz-
nej przez dziatajacy w firmie Dziat Kontroli Jakos$ci, na wszystkich etapach procesu produkcyjnego, zgodnie

z podanymi w tym dokumencie specyfikacjami i podanymi zakresami tolerancji oraz obowigzujacymi w firmie
normami ISO.

Jakos¢ produktu finalnego moze by¢ umiejscowiona na 3 poziomach jakosci: DOBRY, DOPUSZCZALNY, NIEDO-
PUSZCZALNY.

Jakos¢ kazdej produkcji w drukarni opisanej niniejszymi normami, zaréowno w ramach jednej dostawy do klienta,
jak i catego dostarczonego naktadu, powinna spetnia¢ nastepujace standardy:

+ min. 90% dostarczonej produkcji powinno reprezentowac¢ DOBRY poziom jakosci;
+ max. 1% dostarczonej produkcji moze reprezentowac¢ NIEDOPUSZCZALNY poziom jakosci.

Sposéb pakowania powinien by¢ dostosowany do rodzaju produktu tak, aby zapewniat ochrone przed po-
tencjalnymi uszkodzeniami podczas magazynowania i transportu, a produkt powinien by¢ oznaczony tak, aby
mozliwa byta jego jednoznaczna identyfikacja.

Terminowo$¢ realizacji zlecen produkcyjnych na podstawie wczes$niej zawartej umowy pomiedzy drukarnia

i jej klientem jest uzalezniona od dotrzymania przez klienta ustalonego terminu dostarczenia prawidtowo
przygotowanych materiatéw. Spdznienie w dostarczaniu materiatdéw do produkcii (plikow, klisz, wrzutek,
wklejek lub innych pétproduktéw) powyzej 24 godzin, powoduje standardowo opdznienie produkcji od 3 dni
do 1 tygodnia, liczac od momentu otrzymania przez drukarnie materiatow zaakceptowanych przez klienta

i kazdorazowo jest ustalane indywidualnie. W przypadku zlecen szczegélnie duzych lub o duzym stopniu
wymagan technologicznych drukarnia moze przekroczy¢ ww. terminy lub w skrajnym wypadku odmowi¢



realizacji zlecenia. To samo dotyczy spoznienn w dostarczeniu surowcéw do produkcji (papieru, farb Pantone,
folii lub innych pétproduktow) — jezeli zgodnie z zawarta umowa zakup i/lub dostarczenie tych materiatow
do produkgcji lezy po stronie klienta. Przesuniecia takie moga mie¢ miejsce réwniez wéwczas, gdy na dalszych
etapach produkcji zostana rozpoznane btedy w dostarczonych przez klienta materiatach przez pracownikéw
drukarni, ktére po przekazaniu klientowi postanowi on poprawi¢. Wigze sie to z koniecznoscia ponownego
zaplanowania produkcji, dodatkowymi kosztami materiatdéw do produkcji i niedotrzymaniem pierwotnego
terminu realizacji zlecenia produkcyjnego. Wszelkie dodatkowe koszty realizacji zlecenia w takim przypadku
leza po stronie klienta.

Drukarnia nie ponosi zadnej odpowiedzialnosci za btedy w materiatach dostarczonych przez klienta!



