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1. Uwagi Ogolne
Zakres dokumentu:

Dokument okresla ogdlne standardy 1 parametry jakosciowe dla wyrobow
produkowanych w Drukarni DIMOGRAF.

2. Podstawowe definicje

Funkcjonalnos¢ — mozliwo$¢ uzycia zgodnie z przeznaczeniem

W przypadku ksigzki za produkt pozbawiony funkcjonalnosci uwaza sig:

— ksiazke, ktora nie jest kompletna tj. nie posiada wszystkich zamowionych
elementow

— ksiazke, ktorej nie mozna w sposéb standardowy uzytkowac tj. przeczytac,
przeglada¢, przekartkowaé

Niezgodnos¢ — niespelnienie wymagania nie ograniczajace funkcjonalnosci

Wada — niespetnienie wymagania ograniczajace funkcjonalnosc¢

Proof — wydruk poréwnawczy, ktdérego celem jest symulacja rzeczywistego

procesu druku w sposob jak najwierniej imitujgcy rezultaty osiggane na

maszynie drukujacej. Stanowi podstawowg wytyczng kolorystyczng —

najczesciej dostarczany przez klienta, moze by¢ takze wyprodukowany na

zlecenie Klienta przez Przygotowalnie DIMOGRAF.

Arkusz kolor OK. - arkusz wzorcowy wybrany z druku produkcyjnego w jak

najwickszym stopniu zgodny kolorystycznie z proofem, podpisany przez

Klienta, Prowadzacego Zmiang lub upowaznionego Operatora. Jako materiat

porownawczy uzyskany na maszynie drukujacej stanowi rzeczywisty,

osiggalny wzorzec barwy dla operatora 1 jest wzorcem odniesienia dla catego

aktadu.

4D —rdznica w gestosci optycznej miedzy wzorcem a probka — warto$¢

usredniona bedgca wypadkowa réznic zmierzonych dla poszczegdlnych barw

procesowych

n —ilo$¢ dopuszczalnych niezgodnosci obrazu lub mechanicznych na

pojedynczej stronie

Max wym 1mm?~ maksymalne dopuszczalne pole pokrycia dla niezgodnosci

obrazu na pojedynczej stronie

Max wym 1mm — maksymalna dopuszczalna dtugos¢ dla niezgodnos$ci obrazu

(np. kreski) lub niezgodno$ci mechanicznej (np. nadtargania) na pojedynczej

stronie

Pola kontrolne — pola tonalne lub wielobarwne umieszczone na arkuszu

drukarskim dla kontroli jakosci druku — pola kontrolne pozwalajg zaré6wno na

wzrokowg jak i instrumentalng (pomiar densometryczny lub kolorymetryczny)

kontrole jakosci druku
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Densytometr — urzadzenie do pomiaru gestosci optycznej przy pomocy
czujnikow fotoelektrycznych uczulonych na docierajace Swiatto — densytometr
mierzy pola barwne, ale tylko w sensie gestosci optycznej dla pol a nie ich
barw — wynik pomiaru w postaci ggstosci optycznej jest jedynie miarg grubosci
potozonej farby

Proba acetonowa — test wykonywany w celu sprawdzenia poprawnosci
utrwalenia lakieru, ocena reakcji lakieru UV na eceton

Twardosciomierz — urzadzenie do oceny twardos$ci lakieru

3. Druk

3.1 Wzorzec koloru

Podstawowym wzorcem kolorystycznym jest proof.

W przypadku braku proofa za wzorzec kolorystyczny uwaza si¢ standardowe
gestosci optyczne. W momencie podpisania arkusz Kolor OK. staje si¢
wzorcem odniesienia dla pozostatych sktadek naktadowych.

3.2 Metody kontroli kolorystyki

Za podstawowa metode kontroli kolorystyki uznaje si¢ ocen¢ wizualng.

Za wspomagajacg metode kontroli kolorystyki (zalecang w celu weryfikacji
oceny wizualnej) uznaje si¢ pomiar paska kontrolnego. Pomiar paska
kontrolnego staje si¢ podstawowym narzedziem kontroli poprawnosci druku w
przypadku braku proofa.

OCENA WIZUALNA BARWY
Arkusz Kolor OK. powinien by¢ zgodny kolorystycznie z proofem.
Arkusze naktadowe powinny by¢ zgodne kolorystycznie z arkuszem Kolor

OK.
AKCEPTOWALNE NIEAKCEPTOWALNE
Kolorystyka zgodna lub Kolorystyka znacznie
nieznacznie odbiegajaca od odbiegajgca od wzorca
wzorca
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POMIAR PASKA KONTROLNEGO
Pomiar powinien by¢ wykonany w okreslonych warunkach.

ZALECANE WARUNKI POMIARU

Urzadzenie: spektrofotometr EYE-ONE

Standard ggstosci: Wg ISO 12647-2

W?zorzec bieli: Absolut

Filtr fizyczny: UV Cut (lub w ogole bez
filtra)

Dopuszcza si¢ uzycie innego sprzetu lub warunkéw pomiaru, pod

warunkiem:
— stwierdzenia spojnosci wynikow z uzyskanymi w warunkach opisanych

wyzej
— ustalenia innych ustawien w aneksie do umowy

GESTOSC OPTYCZNA
Wartosci gestosci optycznej dla barw procesowych zmierzone na polach 100%
na arkuszu Kolor OK. powinny by¢ zgodne z okreslonymi jako standardowe
warto$ci gestosci optyczne;.

STANDARDOWE GESTOSCI OPTYCZNE

Papiery powlekane Papiery powlekane Papiery niepowlekane
zwykle spulchniane
CYAN 1,39 +-0,1 1,39 +-0,1 0,9 +-0,1
MAGENTA 1,4 +-0,1 1,37 +-0,1 1,05 +-0,1
YELLOW 126 +-0,1 1,24 +-0,1 0,9 +0,1
BLACK 1,7 +-0,1 1,67 +-0,1 1,26 +-0,1

Wartosci gestosci optycznej dla barw procesowych zmierzone na wybranych
polach 100% na arkuszach naktadowych powinny by¢ zgodne z warto$ciami
uzyskanymi na odpowiednich polach paska kontrolnego na arkuszu Kolor OK.
Przynajmniej dla 68% naktadu roznica gestosci optycznej ( AD ) w stosunku do
wartosci zmierzonych na arkuszu Kolor OK. nie powinna przekroczy¢
dopuszczalnej tolerancji +- 0,5.

Ponadto réznica gestosci optycznej w stosunku do warto$ci zmierzonych na
arkuszu Kolor OK. nie powinna w zadnym przypadku +- 0,5.
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3.3 Pasowanie obrazu

Obrazy barwne powinny nachodzi¢ na siebie. Przesunigcie obrazow barwnych
wzgledem siebie (rozpasowanie obrazow) nie powinny przekraczaé
dopuszczalnego zakresu toleranciji.

AKCEPTOWALNE \ NIEAKCEPTOWALNE
Rozpasowanie <=0,2 mm \ Rozpasowanie >0,2 mm
3.4 Zilam

ZYam poprzeczny jak i pionowy (odcigcie) powinien przebiegaé na linii ztamu.
Dopuszczalne poziome i pionowe przesunigcie ztamu wzgledem wyznaczone;j
lini1 powinno miesci¢ si¢ w zakresie tolerancji.

AKCEPTOWALNE NIEAKCEPTOWALNE

Przesunigcie <=1,5 mm Przesunigcie > 1,5 mm

3.5 Niezgodnosci obrazu 1 niezgodnosci mechaniczne
Arkusz powinien by¢ wolny od niezgodnosci obrazu ograniczajacych f
unkcjonalnos$¢ takich jak:

MORA / MURZENIE / DUBLOWANIE / WYBIERANIE OBRAZU
PRZENOSZENIA OBRAZU / TONOWANIE / PODMYCIE /
ZAWODNIENIE FARBY / PEKNIECIA / ZARYSOWANIA PLYTY /
ZACIEKI / DZIURY / PLAMY / DUSZKI / SMUGI / SMIECI

Arkusz powinien by¢ wolny od niezgodno$ci mechanicznych ograniczajacych
funkcjonalnos$¢ takich jak:

NADTARGANIA / PEKNIECIA / ZAGIETE ROGI / WASY / ZMARSZCZKI
/ ZAKLADKI / ZAL.AMANIA / ZARYSOWANIA / ZABRUDZENIA /
ODBICIA

Dokument wewngtrzny Drukarnia DIMOGRAF Sp. z 0.0. 5



DIMOGRAF Specyfikacja jakosciowa produktu Wersja 2 z dnia 04.01.2013r

3.6 Wykonczenie powierzchni

Lakier/folia powinny by¢ potozone rownomiernie na calej powierzchni
arkusza. Powierzchnia arkusza powinna pozosta¢ rowna i gladka, bez
wyczuwalnej chropowatos$ci. Nieakceptowalne jest posklejanie arkuszy 1
odciggniecia farby.

Dodatkowo przy pokryciu lakierem UV nieakceptowalne s3:

— odbarwienia powstate w wyniku 10 sekundowej reakcji na aceton

— potysk ponizej 75° przy lakierowaniu UV potysk

— slaba twardos¢ lakieru (lakier odpryskuje pod naciskiem 2N badanie przy
pomocy twardoSciomierza)

4. CIECIE
Niniejsza sekcja dotyczy przycinania produktu do formatu finalnego przy
uzyciu maszyn pomocniczych o sredniej precyzji cigcia.
Do rozcinania arkuszy na krajarce, charakteryzujacej si¢ wysoka precyzja
cigcia nalezy stosowac tolerancje okreslone w pkt 9.219.3

4.1Format

Format cigcia okreslony w umowie poprzez podanie fizycznych wymiarow
produktu w milimetrach: dtugosci 1 szerokos$ci

Odchylenie formatu egzemplarza od specyfikowanego formatu netto powinno
mie$ci¢ si¢ w dopuszczalnym zakresie tolerancji.

AKCEPTOWALNE NIEAKCEPTOWALNE

Odchylenie od formatu <=1,5 mm | Odchylenie od formatu > 1,5 mm

4.2Prostokatnos¢

Przycigcie, prostopadte krawedzie produktu powinny tworzyé kat 90°
Odchylenie od prostokatnosci mierzone w odniesieniu do grzbietu powinno
miesci¢ si¢ w dopuszczalnym zakresie tolerancji.

AKCEPTOWALNE NIEAKCEPTOWALNE
Odchylenie <=1 mm na odcinku  Odchylenie > 1 mm na odcinku
100mm 100mm

W produkcie gotowym nie powinno by¢ nie rozcigtych stron, poszarpanych
krawedzi 1 zadziorow.
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5. FALCOWANIE

Wytyczne dla potozenia ztamu sg zawarte w umowie.

Wzorcem sposobu falcowania jest makieta.

Ztam powinien przebiega¢ na wyznaczonej linii ztamu.

Dopuszczalne poziome i pionowe przesunigcie ztamu od linii powinno mies$cié
si¢ w zakresie tolerancji

‘AKCEPTOWALNE ‘ NIEAKCEPTOWALNE

‘ Przesunigcie <=1,5 mm ‘ Przesunigcie > 1,5 mm

Format po sfalcowaniu jest okreslony w umowie poprzez podanie fizycznego
wymiaru catej sfalcowanej sekcji oraz wymiaréw poszczegdlnych stron
wyrazonych w milimetrach.

Tolerancja dla formatu 1 prostokatnosci jak w pkt 9.219.3.

Dodatkowe nie akceptowalne niezgodnosci falcowania:
poszarpane krawedzie, zadziory, peknigcia papieru, inne niezgodno$ci mechaniczne.

6. SZTANCOWANIE

Wytyczne dla potozenia sztancowanych elementéw sg zawarte w umowie.
Dodatkowym wzorcem sposobu sztancowania moze by¢ makieta.
Przesuniecie sztancowanego elementu wzgledem wyspecyfikowanego miejsca
nie powinno przekracza¢ dopuszczalnego zakresu tolerancji.

AKCEPTOWALNE NIEAKCEPTOWALNE

Przesunigcie <=1 mm Przesuniecie > 1 mm

/. PERFORACJA

Wytyczne dla potozenia perforacji sg zawarte w umowie.

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

‘AKCEPTOWALNE \ NIEAKCEPTOWALNE

‘Przesunie;cie <=1 mm ‘Przesuniqcie > 1 mm
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Dodatkowe nie akceptowalne niezgodnosci perforacji:

pekanie papieru poza linig perforacji przy rozrywaniu, niemozno$¢ rozerwania
wzdhuz linii perforacji, utrata cigglosci perforacji, miejscami rozerwana
perforacja

8. SZYCIE
8.1 Uktad czesci
Podstawowym wzorcem uktadu cze¢sci jest opis zawartos$ci egzemplarza
sformutowany w umowie. Ksigzka musi posiada¢ wtasciwy uktad czesci tj.
zgodng z umowa kolejnos¢, potozenie 1 orientacje wszystkich form 1 innych
dodatkowych elementéw (wklejek, naklejek, wrzutek, insertdw, onsertow)

AKCEPTOWALNE NIEAKCEPTOWALNE
Wiasciwy uktad czesci Niewtasciwy uktad czgsci
8.2 Format

Format jest okreslony w umowie poprzez podanie fizycznych wymiarow
produktu wyrazonych w milimetrach: dtugosci 1 szerokosci.

Odchylenie formatu ksigzki naktadowej od specyfikowanego formatu netto
powinno miesci¢ si¢ w dopuszczalnym zakresie tolerancji.

‘AKCEPTOWALNE ‘ NIEAKCEPTOWALNE

‘ Odchylenie od formatu <=1,5 mm \ Odchylenie od formatu >1,5 mm

8.3 Prostokatnos¢
Przycicte, prostopadte krawedzie produktu powinny tworzy¢ kat 90°
Odchylenie od prostokatnosci mierzone jest w odniesieniu do grzbietu.

‘AKCEPTOWALNE ‘ NIEAKCEPTOWALNE

Odchylenie <=1mm na odcinku
100mm

Odchylenie > 1mm na odcinku
100mm

8.4 Polozenie zszywek

Standardowo zszywki powinny by¢ umieszczone w 1/4 dtugosci grzbietu,
mierzac od stopy do gtowy ksigzki 1 nie powinny przesuwac si¢ na przdd i tyt
ksigzki.

Dopuszczalne pionowe i1 poziome przesuni¢cie zszywek powinno miescic si¢ w
zakresie tolerancji.
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AKCEPTOWALNE NIEAKCEPTOWALNE

Przesunigcie w pionie <= Smm Przesunigcie w pionie > Smm

Przesunigcie w poziomie <= lmm | Przesuni¢cie w poziomie > lmm

Dodatkowe nieakceptowalne niezgodnos$ci szycia:

— zbyt mocny zacisk zszywek — przecina papier lub zbyt luzny zacisk
zszywek — strony wypadaja.

— Ramiona zszywek zachodzg na siebie lub odleglos¢ miedzy koncami
ramion wynosi wi¢cej niz 3 mm.

9. KLEJENIE
9.1 Uktad czesci
Podstawowym wzorcem uktadu cze¢sci jest opis zawartos$ci egzemplarza
sformutowany w umowie. Ksigzka musi posiada¢ wtasciwy uklad czesci tj.
zgodnie z kartg zawartosci kolejnosc¢, potozenie 1 orientacje wszystkich form 1
innych dodatkowych elementow (wklejek, wrzutek, insertow, onsertow).

AKCEPTOWALNE NIEAKCEPTOWALNE
Wiasciwy uktad czgsci Niewtasciwy uktad czgsci
9.2 Format

Format jest okreslony w umowie poprzez podanie fizycznych wymiarow
produktu wyrazonych w milimetrach: dtugos$ci i szerokosci

Odchylenie formatu ksigzki naktadowej od specyfikowanego formatu netto
powinno miesci¢ si¢ w dopuszczalnym zakresie tolerancji.

‘AKCEPTOWALNE ‘ NIEAKCEPTOWALNE

‘ Odchylenie od formatu <=1mm \ Odchylenie od formatu >1mm

9.3 Prostokatnos¢
Przycigte, prostopadte krawedzie produktu powinny tworzy¢ kat 90 stopni.
Odchylenie od prostokgtnosci mierzone jest w odniesieniu do grzbietu.

AKCEPTOWALNE NIEAKCEPTOWALNE
Odchylenie <=0,5mm na odcinku  Odchylenie > 0,5mm na odcinku
100mm 100mm
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9.4 Klejenie boczne

Standardowo szerokos$¢ klejenia bocznego wynosi 6 mm jednakze wartos¢ ta
moze rozni¢ si¢ w zalezno$ci od parametréow produktu. Niezaleznie od
przyjetej warto$ci docelowej odchylenia parametru w obrebie pojedynczego
egzemplarza powinny miesci¢ si¢ w dopuszczalnym zakresie tolerancii.

AKCEPTOWALNE NIEAKCEPTOWALNE
Odchylenie w egzemplarzu Odchylenie w egzemplarzu
<=1mm >1mm

9.5 Klejenie grzbietowe

Dla oprawy klejonej grubos¢ klejenia grzbietowego moze si¢ r6zni¢ w
zaleznos$ci od parametréw produktu. Warunkiem uznania parametru za zgodny
jest dobra wytrzymato$¢ klejenia (patrz pkt 9.6)

Ocena Manualna
Wytrzymatos¢ egzemplarza jest dobra kiedy wybrane strony pochodzace z
poczatku, srodka i konca egzemplarza wyrywaja si¢ dopiero przy mocnym
pociagnieciu, za$ kilkukrotne przewrocenie kartki z jednej strony na drugg nie
powoduje ostabienia strony.

10. INSERTOWANIE

Wytyczne insertowania dotyczace

- lokalizacji insertu w egzemplarzu

- potozenia 1 orientacji na stronie

- metody umieszczenia (rodzaj kleju, tasmy)

Przesuniecie insertu wzgledem wyspecyfikowanego miejsca na stronie nie
powinno przekracza¢ dopuszczalnego zakresu tolerancji.

‘AKCEPTOWALNE ‘ NIEAKCEPTOWALNE

‘ Przesunigcie <= Smm ‘ Przesunigcie > Smm

Dodatkowo nie akceptowalne niezgodnos$ci insertowania:
— brak lub wigksza ilo$¢ insertow
— 1inna niz wyspecyfikowana lokalizacja
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— inna niz wyspecyfikowana metoda umiesczenia

— zabrudzenie stron egzemplarza klejem

— uszkodzenie insertow

— niewystarczajaca wytrzymatos¢ klejenia — insert sam odpada przy
przegladaniu egzemplarza

11. FOLIOWANIE

Wytrzymatos¢ zgrzewu weryfikowana jest w sposob manualny. Wytrzymato$¢
zgrzewu uznaje si¢ za poprawng jesli oba zgrzane brzegi sg w stanie utrzymac
cigzar catego pakietu roéwniez przy potrzasnigciu z umiarkowang silg.
Dodatkowe nie akceptowalne niezgodnosci foliowania:

- uszkodzenia mechaniczne egzemplarza

- nadtargania folii

- dziury w folii

- brak ciggtosci zgrzewu (dziura w zgrzewie)

12, PAKOWANIE | SPEDYCJA

Sposdéb pakowania powinien by¢ dostosowany do rodzaju produktu tak aby
zapewniatl ochrong przed potencjalnymi uszkodzeniami podczas
magazynowania i transportu a produkt powinien by¢ oznaczony tak aby
mozliwa byta jego jednoznaczna identyfikacja.

13. KRYTERIA AKCEPTACJI DOSTAWY

Przy okreslaniu poziomu zgodnosci produktu z wymaganiami Dimograf
stosuje si¢ zasady opisane w ,,Planach Kontroli” dzialow wg zalacznikow:
Zatacznik 1 - Drukarnia

Zatacznik 2 - Introligatornia

Zalacznik 3 - Kontrola Jakos$ci
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