Zat. nr 3_ normy jakosciowe drukéw

NORMY JAKOSCIOWE DRUKU | INTROLIGATORNI
1. Proces drukowania
1.1. Kolor
1.2. Pasowanie koloréw (DRUK OFFSETOWY)
1.2.1. Dopuszczalne odchylenia pasowania kolorow kolejno po sobie nadrukowywanych w jednym przejsciu
przez maszyne drukujgca:

Akceptowane <=0,2 mm Nieakceptowane >0,2 mm

1.2.2. W przypadku, gdy zadruk strony odbywa sie w dwu lub wiecej cyklach produkcyjnych druku mozliwe jest
przekroczenie wartosci tolerancji pasowania kolorow naktadanych w kolejnych cyklach. Wielkos$¢ btedu zalezy
od indywidualnych witasciwosci stosowanego papieru i jest zwigzana z jego niestabilnoscia wymiarows. Ze
wzgledu na stosowane systemy automatycznego pasowania na maszynach drukujgcych i sposéb ich pracy
mozliwe jest chwilowe przekroczenie wartosci tolerancji pasowania kolorédw. Nalezy wéwczas przyja¢, ze bfad
dotyczy maksymalnie 200 skfadek.

1.3. Kolory dodatkowe Pantone. Ze wzgledu na brak mozliwosci densytometrycznej kontroli natezenia koloru
za prawidtowy kolor uznaje sie taki, ktéry miesci sie wizualnie pomiedzy probkg (-) a prébka (+) dostarczong

przez producenta farby.

1.4. Pasowanie rysunku i warstwy lakieru w przypadku lakierowania wybiérczego:

Akceptowane <=1mm Nieakceptowane >1mm

1.5. Wady druku wnetrza i oktadek

Mora, murzenie, dublowanie, kreski, plamy, zatonowania nie moga 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 drukowe;j

C) Zanieczyszczenia na obciggu gumowym lub formie drukowe;j

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 ktdre nie obnizyty funkcjonalnosci obrazu. W wartosciach liczbowych
przyjmujemy: dla oktadki wady do 2mm lub 2 mm”2, dla wnetrza max. 5mm

2. Proces oprawy introligatorskiej

2.1. Wymiar obciecia

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

Akceptowalne Nieakceptowalne
Ciecie w gtdwce i ndzkach <+1lmm >+1mm
Ciecie czotowe <+t1mm >+1mm

2.2. Réwnolegtosc¢ obciecia
Dopuszczalne odchylenie rownolegtosci dwdch brzegdéw oprawy mierzonych po zgieciu zeszytu na pot:

Akceptowalna <=+/-2mm Nieakceptowalna >+/-2 mm

2.3. Utozenie stron
2.3.1. Dopuszczalne pionowe odchylenie w utozeniu stron pomiedzy sktadkami w gotowym egzemplarzu:
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<=+/-2mm Nieakceptowalna >+/-2mm

Akceptowalna

Sktada sie na to suma dopuszczalnych odchylen z poprzedzajgcych proceséw technologicznych:
* Dopuszczalne odchylenie ztamu od linii ztamu wynoszgce +/- 1 mm
* Dopuszczalne odchylenie pomiedzy sktadkami +/- 1 mm

2.3.2. Dopuszczalne odchylenie pionowe pomiedzy okfadka i wktadem:

Typ oprawy Akceptowalne Nieakceptowalne
klejona <=+/-2,5mm >+/-2,5mm
zeszytowa <=+/-1,5 mm >+/-1,5mm

Sktada sie na to suma dopuszczalnych odchylen z poprzednich proceséw technologicznych:
¢ Przefalc arkusza mieszczacy sie w granicach dopuszczalnych odchyleri +/- 1 mm

¢ Odchytki powstate podczas druku na arkuszu i krojeniu na uzytki (oktadki) =/- 1 mm

¢ Tolerancje podawania oraz doklejania oktadki +/- 0,5 mm

2.3.3. Dopuszczalne odchylenie formatu egzemplarza w oprawie klejonej i w oprawie zeszytowej powinny
miescic¢ sie w dopuszczalnym zakresie tolerancji. Zmiana formatu oprawy w stosunku do wyspecyfikowanego
formatu netto moze wynika¢ wytgcznie z dgzenia do utrzymania obrazu w formacie.

2.4. Wytrzymatos¢ oprawy

2.4.1. Oprawa klejona

Wytrzymatosé oprawy klejonej mierzona jest za pomoca Pulltestera. llos¢ kartek jaka powinna by¢ testowana w
pojedynczej ksigzce klejonej to:

e 5 kartek rownomiernie roztozonych w egzemplarzu dla ksigzek o grubosci grzbietu > 1 Cm

Akceptowalna >4,5N/cm Nieakceptowalna <4,5N/cm
2.5. Krojenie arkuszy
Dopuszczalne odchylenie przy krojeniu arkusza na pojedyncze uzytki:

Akceptowalna <=+/-1mm Nieakceptowalna >+/-1mm

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

Akceptowalna <=+/-1mm Nieakceptowalna >+/-1mm

2.7 Przesuniecia wymiarowe - Podczas obrdébki introligatorskiej z powodu niedoktadnosci ztaméw lub ciecia
wystepujg przesuniecia obrazu na stronie. Wartosci podane w tabelce sumujemy, tak zeby tolerancje podane w
tabelce byty w finalnym egzemplarzu. Przesuniecia te nie powinny przekracza¢ nastepujacych zatozen:

Dopuszczalne Docelowe Niedopuszczalne
+/- 25 mm na stronach|+/- 1,5 mm na stronach | Powyzej +/- 2,5 mm na stronach
wewnetrznych wewnetrznych wewnetrznych

+/- 2 mm na oktadce

+/- 1,5 mm na okfadce

Powyzej +/- 2 mm na oktadce

2.8 Format oprawy

Wymiary format rozumiane sg jako fizyczne wymiary produktu wysokos¢ oraz szeroko$é 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 grzbiet do frontu)
Prostokatnosé. Przyciete, prostopadte krawedzie produktu powinny tworzy¢ kat 90 stopni.
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Odchylenie mierzone w odniesieniu do grzbietu nie moze przekracza¢ 1mm na odcinku 100m.

2.9 Umiejscowienie oktadki
Oktadka powinna by¢ wysrodkowana na grzbiecie i nie powinna przesuwac sie na przod lub tyt wzgledem Srodka
ksigzki.

2.10 Wytrzymatos¢ oprawy szyto-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 wiasnym catej
oprawy. Pierwsza i ostatnia strona nie moze by¢ brana do proby z powodu bocznego klejenia.

2.11 Klejenie grzbietowe

Grubos¢ filmu klejowego powinna wynosi¢ od 0,7 mm do 1,2 mm w zaleznosci od typu papieru, rodzaju kleju
oraz grubosci czasopisma.

Grubos¢ warstwy kleju powinna mie¢ jednakowa grubosé¢ na catej dtugosci bloku oraz powinna by¢ wolna od
dziur.

2.12 Klejenie boczne

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

Szerokos¢ klejenia bocznego dla oprawy ztozonej szytej ni¢mi (wyklejka) powinna wynosi¢ ok. 4-7 mm, , przy
czym wszystkie egzemplarze jednego nakfadu powinny miec tg samg warto$¢ szerokosci klejenia.

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

2.13 Szycie ni¢mi

Szycie ni¢mi powinno by¢ przeprowadzone w taki sposdb, aby koncowki nici nie byty widoczne po wykonaniu
oprawy koricowej. Linia szycia powinna by¢ umieszczona rGwnomiernie na catej wysokosci grzbietu czasopisma,
a krance $ciegu nie powinny sie koriczy¢ blizej niz 10 mm od linii krojenia.

2.14 Wady mechaniczne

Wzorcowy produkt nie powinien posiada¢ widocznych wad mechanicznych. Dopuszcza sie drobne wady
mechaniczne ktére nie ograniczajg funkcjonalnosci produktu. Sg to naddarcia, pekniecia, zadziory, nie
ograniczajgce funkcjonalnosci produktu z zastrzezeniem - 2 mm dla oktadki oraz 5 mm dla srodka publikacji. W
przypadku oktadek dopuszczalne wady nie mogg przekroczy¢ 2 mm przy jednoczesnym wystgpieniu jednej wady.
W przypadku wnetrza egzemplarza dopuszcza sie w/w wady w wysokosci max. 5 mm.

3. Kryteria akceptacji dostawy

Dostawe uwaza sie za zgodng ze zleceniem jezeli przynajmniej 95 % produktu posiada parametry jakosciowe
mieszczace sie w zakresie tolerancji dopuszczalnym przez niniejszg Specyfikacje Techniczng. Przy okreslaniu
poziomu zgodnosci produktu z wymaganiami stosuje sie zasady opisane w polskiej normie PN-ISO 2859-1:2003
Procedury kontroli wyrywkowej metodgq alternatywna.



