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1. Proces drukowania

1.1. Kolor

1.1.1. Kolorystyka gotowego wyrobu powinna by¢ jak najbardziej zblizona do
kolorystyki dostarczonego przez Wydawce prawidlowo wykonanego proofa
kontraktowego uwzgledniajagc w ewentualnym odstepstwie specyfike druku
offsetowego, jako$¢ papieru, charakterystyki proofa oraz inne czynniki majgce wptyw na
kolorystyke odbitki.

1.1.2. Wymagania odnos$nie prooféw kontraktowych.

Na kazdym proofie powinien znajdowac sie pasek kontrolny Ugra/FOGRA lub pasek
udostepniony przez Opiekuna Tytutu. Kazdy dostarczony do drukarni proof powinien
by¢ opatrzony certyfikatem potwierdzajagcym poprawnos$¢ jego wykonania. Aktualng
norma obowigzujaca przy certyfikacji prooféw kontraktowych jest norma ISO 12647-
7:2007.

Proof akceptowalny Proof nieakceptowalny

AEab pdl CMYK <5 AEab p6l CMYK >5

AEab $rednia z catego

paska kontrolnego <3

AEab $rednia z catego

paska kontrolnego >3

AEab maksymlna <6 AEab maksymlna >6

AEab symulacja podtoza <3 AEab symulacja podtoza >3

AH maksymalna dla p6l

CMYK <2,5

AH maksymalna dla po6l

CMYK >2,5

AH $rednia dla pdl balansu

szarosci <1,5

AH $rednia dla pdl balansu

szarosci >1,5



Warunki pomiaru:

* Biata podktadka

* [luminat D50

* Standardowy obserwator 20
* Warto$¢ absolutna

* Brak filtra UV i brak filtra polaryzujacego

Proof musi by¢ wykonany z profilem ICC dla papieréw: powlekanych STANDARD ISO
COATED-Y2-ECILICC, niepowlekanych STANDARD ISO UNCOATED-Y2-ECLICC

1.1.3. Jezeli proof wykonany jest niezgodnie z niniejszg Specyfikacja Techniczng to nie
stanowi proofa kontraktowego. W takim przypadku Drukarnia na koszt klienta
wykonuje proof kontraktowy. Jezeli Klient nie wyraza zgody na wykonanie proofa, to
proof dostarczony przez Klienta moze stanowi¢ materiat wzorcowy dla maszynisty, ale
jest to zwigzane z mozliwos$cig uzyskania odmiennej barwy.

1.1.4. Gestosci optyczne procesu drukowania dobierane s3 tak, aby na papierze danej
grupy

i na danych farbach uzyska¢ wartosci Lab p6l petnych CMYK odpowiadajace warto$ciom
Lab barw pierwszorzedowych uzyskanych ze standardowych profili ECI.

1.1.5. Tolerancja parametréw druku w odniesieniu do sktadki zaakceptowanej przez
Klienta, badZ przez uprawnionego pracownika Drukarni:

Gestos$¢ optyczna

Akceptowalne <= +/- 0,1 Nieakceptowalne > +/- 0,1
Przyrost punktu rastrowego

Akceptowalne <= +/- 4% Nieakceptowalne > +/- 4%
Warunki pomiaru:

* Czarna podktadka

* Status E (DIN)

* Warto$¢ wzgledna



* Brak filtra polaryzujacego

1.1.6. Ocena zgodno$ci barwy pomiedzy proofem kontraktowym a wydrukiem jest
przeprowadzana wzrokowo, w o$wietleniu standardowym D50 zgodnie z normg ISO
3664:2000.

1.1.7. Jezeli jest to konieczne dla uzyskania optymalnej zgodnos$ci z materiatem
wzorcowym wartosci Lab p6l pelnych moga wykracza¢ poza granice tolerancji
okreslone w normie ISO 12647-2.

1.1.8. W celu zapewnienia najlepszej jakosci reprodukcji barwy wzgledem poprawnie

wykonanego proofa kontraktowego, Drukarnia moze zastosowa¢ dodatkowy proces
optymalizacji danych wejsciowych.

1.2. Pasowanie kolorow

1.2.1. Dopuszczalne odchylenia pasowania koloréw kolejno po sobie nadrukowywanych
w jednym przejSciu przez maszyne drukujaca:

Akceptowalne <= 0,2mm Nieakceptowalne > 0,2mm

1.2.2. W przypadku, gdy zadruk strony odbywa sie w dwu lub wiecej cyklach
produkcyjnych druku mozliwe jest przekroczenie wartos$ci tolerancji pasowania
koloréw naktadanych w kolejnych cyklach. Wielkos¢ btedu zalezy od indywidualnych
wlasciwosci stosowanego papieru i jest zwigzana z jego niestabilno$cig wymiarowa.

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 probka (-) a probka (+) dostarczong przez producenta farby. Kolory
dodatkowe powinny by¢ kazdorazowo akceptowane przez Klienta.

1.4. Pasowanie rysunku i warstwy lakieru w przypadku lakierowania wybiérczego
Akceptowalne <= 1mm Nieakceptowalne > 1mm

1.5. Warstwa lakierowa.

Za nieprawidtowa warstwe lakierowg lakieru offsetowego lub UV uznaje sie warstwe,
ktéra posiada na powierzchni przeznaczonej do lakierowania miejsca niepolakierowane.



2. Proces oprawy introligatorskiej

2.1. Wymiar obciecia

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

Ciecie w gtéwce i w nézkach:

Akceptowalne <= +/- Imm Nieakceptowalne > +/- Imm

Ciecie czotowe:

Akceptowalne <= +/- Imm Nieakceptowalne > +/- Imm

2.2. Réwnolegtos¢ obciecia

Dopuszczalne odchylenie rownolegto$ci dwéch brzegéw oprawy mierzonych po zgieciu
zeszytu na poét:

Akceptowalne <= +/- 2mm Nieakceptowalne > +/- 2Zmm

2.3. Utozenie stron
2.3.1. Dopuszczalne pionowe odchylenie w utozeniu stron pomiedzy sktadkami w
gotowym egzemplarzu:

Akceptowalne <= +/- 2mm Nieakceptowalne > +/- 2Zmm

Sktada sie na to suma dopuszczalnych odchylen z poprzedzajacych proceséw
technologicznych:

* Dopuszczalne odchylenie ztamu od linii ztamu wynoszace +/- 1 mm
* Dopuszczalne odchylenie pomiedzy sktadkami +/- 1 mm

2.3.2. Dopuszczalne odchylenie pionowe pomiedzy oktadka i wktadem:



Typ oprawy:
Klejona Akceptowalne <= +/- 2,5mm Nieakceptowalne > +/- 2,5mm
Zeszytowa Akceptowalne <= +/- 1,5mm Nieakceptowalne > +/- 1,5mm

Sktada sie na to suma dopuszczalnych odchylen z poprzednich proceséw
technologicznych:

* Przefalc arkusza mieszczacy sie w granicach dopuszczalnych odchylen +/- 1 mm
* Odchytki powstate podczas druku na arkuszu i krojeniu na uzytki (oktadki) =/- 1Imm

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

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

2.4. Wytrzymato$¢ oprawy
2.4.1. Oprawa klejona

Wytrzymato$¢ oprawy klejonej mierzona jest za pomocg Pulltestera. [lo$¢ kartek jaka
powinna by¢ testowana w pojedynczej ksigzce klejone;j to:

* 3 kartki rownomiernie roztozone w egzemplarzu dla ksigzek o grubos$ci grzbietu <=1
cm

* 5 kartek rownomiernie roztozonych w egzemplarzu dla ksigzek o grubosci grzbietu > 1
cm

Akceptowalne >= 4,5 N/cm Nieakceptowalne < 4,5 N/cm

2.4.2. Oprawa zeszytowa

Za prawidtowg uznaje sie oprawe zeszytowa, w ktérej sktadki pozostaja potaczone
i nie rozdzielajg sie w miejscu wykonanych ztaméw na skutek zastosowanych zszywek
oraz zszywki wystepuja w zleconej ilosci (na jedngkrawedz).



Jako prawidtowe kwalifikuje sie zszywki, ktére:

* Trwale utrzymujg potaczenie krawedzi zeszytu

* Catkowita dtugos$¢ zszywki nie powoduje naktadania sie jej krawedzi
* Krawedzie zszywek zagiete s3 w sposéb okreslony w zleceniu
(zagiete ptasko lub wyokraglone)

Dopuszczalna tolerancja potozenia zszywek w kierunku prostopadtym do linii grzbietu
WYynosi:

Akceptowalne <= +/- Imm Nieakceptowalne > +/- Imm

Nie mierzy sie wytrzymatoSci oprawy zeszytowej, gdyz w tym przypadku uzyskany
wynik nie jest wytrzymatos$cig oprawy, ale wytrzymatoscia papieru.

2.5.3. Krojenie arkuszy
Dopuszczalne odchylenie przy krojeniu arkusza na pojedyncze uzytki:

Akceptowalne <= +/- Imm Nieakceptowalne > +/- Imm

2.6. Falcowanie i perforacje arkuszy

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

Akceptowalne <= +/- Imm Nieakceptowalne > +/- Imm

2.6.2. Perforacja - odchylenie wykonanej perforacji od nominalnego miejsca jej
usytuowania

Akceptowalne <= +/- Imm Nieakceptowalne > +/- Imm

2.6.3. Na koncowe odchylenie wykonanych ztaméw i perforacji wptywaja réwniez
dopuszczalne odchyiki powstate podczas wykonywania poprzedzajacych proceséw
technologicznych, druku i krojenia arkusza.



3. Kryteria akceptacji dostawy

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

Jezeli indywidualna umowa nie precyzuje inaczej ewentualne uwagi i zastrzezenia
powinny zostac ztozone w ciggu 14 dni od daty spedycji.



