Zatgcznik nr 3
Standardy jakos$ciowe, jakie musi spetnia¢ gotowy produkt:

1. Proof kolorystyczny:

— Kolorystyka gotowego wyrobu powinna by¢ jak najbardziej zblizona do kolorystyki prawidtowo
wykonanego proofa kontraktowego

— Na proofie powinien znajdowac sie pasek kontrolny Ugra/FOGRA.

— Proof musi uwzgledniaé symulacje kolorystyki podfoza drukowego

2. Pasowanie koloréw (DRUK OFFSETOWY)

—Dopuszczalne odchylenia pasowania koloréw kolejno po sobie nadrukowywanych w jednym przejsciu
przez maszyne drukujaca:

— Akceptowane: <= 0,2mm

— Nieakceptowane: > 0,2mm

3. Wady druku wnetrza i oktadek

— Mora, murzenie, dublowanie, kreski, plamy, zatonowania nie mogg obnizy¢ funkcjonalnosci obrazu
— Za nieprawidtowe uznaje sie wady odbitek jezeli nie jest mozliwe poprawne odczytanie tresci lub
ilustracji. Jako btedy drukarskie nalezy traktowac: A) Wady obciggu gumowego, B) Wady formy
drukowej, C) Zanieczyszczenia na obciggu gumowym lub formie drukowej, D) Zaplamienia i innego
rodzaju brudy, E) Btedy spowodowane wadami papieru, F) Uszkodzenia mechaniczne, F) Plamki
podczas naswietlania form drukowych

— Za wady dopuszczalne, uwaza sie wady ktére nie obnizyty funkcjonalnosci obrazu. W wartosciach
liczbowych przyjmujemy: dla oktadki wady do 2mm lub 2 mm*2, dla wnetrza max. 5mm (w przypadku
wydrukow publikacji), oraz do 2mm w przypadku jednostronicowych wydrukéw (np. plakat)

4. Wymiar obciecia

— Dopuszczalne odchylenie wymiaru obciecia egzemplarza w stosunku do wymiaru nominalnego
mierzonego na odcinku 100 mm

— Ciecie w gtdwce i ndzkach, oraz ciecie czotowe - Akceptowalne: < + 1mm; Nieakceptowalne: >+ 1mm

5. Réwnolegtos¢ obciecia
— Dopuszczalne odchylenie rownolegtosci dwdoch brzegdw oprawy mierzonych po zgieciu zeszytu na
pét: Akceptowalna: <= +/- 2mm; Nieakceptowalna: > +/- 2mm

6. Utozenie stron

— Dopuszczalne pionowe odchylenie w utozeniu stron pomiedzy sktadkami w gotowym egzemplarzu:
Akceptowalna: <= +/- 2mm; Nieakceptowalna: > +/- 2mm

— Dopuszczalne odchylenie pionowe pomiedzy oktadkg i wktadem przy oprawie klejonej:
Akceptowalne: <= +/- 2,5mm; Nieakceptowalne: > +/- 2,5mm

7. Krojenie arkuszy
— Dopuszczalne odchylenie przy krojeniu arkusza na pojedyncze uzytki: Akceptowalna: <= +/- 1mm;
Nieakceptowalna: > +/- Imm

8. Falcowanie arkuszy
— Falcowanie — odchylenie ztamu od nominalnej linii jego usytuowania (na kazdym zfamie):
Akceptowalna: <= +/- Imm; Nieakceptowalna: > +/- Imm

9. Przesuniecia wymiarowe

— Podczas obrdébki introligatorskiej z powodu niedoktadnosci ztamoéw lub ciecia wystepujg przesuniecia
obrazu na stronie. Przesuniecia te nie powinny przekracza¢ nastepujgcych zatozen: Dopuszczalne: +/-
2,5 mm na stronach wewnetrznych oraz +/- 2 mm na oktadce; Niedopuszczalne: Powyzej +/- 2,5 mm
na stronach wewnetrznych oraz Powyzej +/- 2 mm na oktfadce
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10. Format oprawy
— Wymiary formatu rozumiane sg jako fizyczne wymiary produktu wysokosé¢ oraz szerokos¢ podane w
milimetrach. Wymiary formatu oprawy nie powinny przekracza¢ 1,0 mm w stosunku do danych
zatozonych w zleceniu technologicznym. Dotyczy to wymiardw na wysokosci oprawy (od stopy do
gtowy oprawy) oraz szerokosci (od grzbietu do frontu)
— Prostokatnosé. Przyciete, prostopadte krawedzie produktu powinny tworzy¢ kat 90 stopni.
— Odchylenie mierzone w odniesieniu do grzbietu nie moze przekracza¢ 1mm na odcinku 100m.

11. Umiejscowienie oktadki

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

— Dopuszczalne jest maksymalne przesuniecie pomiedzy okfadkg a wktademw pionie w granicach do
+/-2,5 mm.

12. Wytrzymatos¢ oprawy klejonej

— Ocene trwatosci oprawy wykonujemy na zasadzie kontroli oporu przy wyrywaniu recznym kartek. Z
bloku wybieramy pojedyncze strony. Niedopuszczalna jest sytuacja kiedy kartka wypada pod ciezarem
wtlasnym catej oprawy. Pierwsza i ostatnia strona nie moze by¢ brana do préby z powodu bocznego
klejenia.

13. Wytrzymatos¢ oprawy zeszytowej:

— Za prawidtowg uznaje sie oprawe zeszytowgq, w ktérej sktadki pozostajg potgczone i nie rozdzielajg
sie w miejscu wykonanych ztamoéw na skutek zastosowanych zszywek. Jako prawidtowe kwalifikuje sie
zszywki, ktore: A. Trwale utrzymujg potaczenie krawedzi zeszytu. B. Catkowita dtugosé zszywki nie
powoduje nakfadania sie jej krawedzi. Dopuszczalna tolerancja pofozenia zszywek w kierunku
prostopadtym do linii grzbietu wynosi:

— Akceptowalna: <= +/- 1Imm

— Nieakceptowalna: > +/- 1mm

14. Klejenie grzbietowe
— Grubos¢ warstwy kleju powinna mieé jednakowa grubos¢ na catej dtugosci bloku oraz powinna by¢
wolna od dziur.

15. Klejenie boczne

— Szerokos¢ klejenia bocznego dla oprawy klejonej powinna wynosi¢ 6-9mm, przy czym wszystkie
egzemplarze jednego naktadu powinny miec¢ tg samg wartosc szerokosci klejenia.

— Klejenie boczne powinno wigza¢ na catej wysokosci oprawy. Niedopuszczalne jest odpadanie oktadki
od pierwszego arkusza na klejeniu bocznym.

16. Wady mechaniczne

— Wzorcowy produkt nie powinien posiada¢ widocznych wad mechanicznych. Dopuszcza sie drobne
wady mechaniczne ktdre nie ograniczajg funkcjonalnosci produktu. Sg to naddarcia, pekniecia,
zadziory, nie ograniczajace funkcjonalnosci produktu z zastrzezeniem - 2 mm dla oktadki oraz 5 mm dla
Srodka publikacji. W przypadku okfadek dopuszczalne wady nie mogg przekroczy¢é 2 mm przy
jednoczesnym wystgpieniu jednej wady. W przypadku wnetrza egzemplarza dopuszcza sie w/w wady
w wysokosci max. 5 mm (w przypadku wydrukéw publikacji), oraz do 2mm w przypadku
jednostronicowych wydrukoéw (np. plakat).

17. Kryteria akceptacji dostawy

— Dostawe uwaza sie za zgodng ze zleceniem jezeli przynajmniej 95 % produktu posiada parametry
jakosciowe mieszczagce sie w zakresie tolerancji dopuszczalnym przez niniejszg Specyfikacje
Techniczna.



