SPECYFIKACJA
JAKOSCIOWA PRODUKTU

do stosowania w Drukarni DIMOGRAF

Bielsko-Biata

15.02.2021 .

Opracowat:
Lukasz Gabrys$

Dokument wewnetrzny Drukarnia DIMOGRAF Sp. z 0.0.



Spis tresci

1. UWAGI OGOLNE .....oooiiiiieieiieieiesie sttt 4
2. PODSTAWOWE DEFINICIE .......cooiiieeiieii et 4
3. DRUK ettt b e e et nae s 5
T8 R VAV 40 =T ol (0] (o] 1 USROS 5
3.1.1. Metody kontroli KOIOrYStYKi ........c.ccccveiveeiiiiii e 5
3.2 Wazorzec Koloru — barwy SPeCaINe..........cccveiueiiieieecie e 6
3.3 PaSOWANIE ODFAZU.......ccuieiiecie e 7
4 ZRAIM oo e e e e e e e e r e e e e arraraaaaas 7
3.5 Niezgodnosci obrazu i niezgodno$ci mechaniczne ............cccocvevvereeiienieeninene. 8
3.6 WyYKONCZENIE POWICTZCINI ...ttt 8
3.6.1.  LaKIBIrOWANIE. ...c.viivieiieie ittt r e e s 8
3.6.2.  BIOKAIOWANIE ......ocvievieiie ettt sttt re e enes 9
R 3 1 2 O] U PSP 9
T R 0] 1 - | AT T TP U R PTRTOPPR 9
4.2 ProStOKGINOSCE .....uvviiiiiiii ittt 9
5. FALCOWANIE ... .ooii ittt nnes 10
6. SZTANCOWANIE / TEOCZENIE.........cccooiiieii e 10
7. PERFORAGCUIA ...ttt sttt e s raetesneenteanaenreens 10
B, SZY CIE ..t renres 11
8.1 UKIAA CZESCI..veiieieeiee e 11
8.2 FOIMAL ...ttt e e bbb e e rae e 11
8.3 ProStoKGtNOSC . .c.eeeiiii i 11
8.4 PoloZenie ZSZYWEK .....ccviiiiiiiiiii e 12
9. KLEIENIE ..ottt nne s 12
0.1 UKIAA CZESCI ..ttt 12
0.2 FOIMMAL ...ttt sttt e bt e e be e e ne e e nn e e b ne e 12
0.3 ProStOKGNOSC . oottt 13

Dokument wewnetrzny Drukarnia DIMOGRAF Sp. z 0.0. 2



9.4 KIEJENIE DOCZNE.....eeieiiiie ettt st sreenree e 13

9.5 KIEJENIE GIrZDIBLOWE ......eeiee e 13
10. OPRAWA TWARDA I MIEKKA ......coooiiiiiiiiiieie e 14
11, INSERTOWANIE ..ottt sttt 14
12, FOLIOWANIE ......ooiiitie ettt sttt 15
13.  PAKOWANIE I SPEDYCIA ... oottt st 15
14. KRYTERIAAKCEPTACI DOSTAWY ...ooiiiiiiiiiieie ettt 15
15. OGRANICZENIATECHNOLOGICZNE .......ccceootiiiiinieiieie e 15
(@] 0]\ ATV Lo - USSR 15
OPraWa NA ZSZYWKI.....civveiieeiiesie ettt et e sre e e enaeenraenree e 19
FAICOWANIE. ...ttt e e e e be et e e e enteeneeenes 20
N YA S TS 11 TS) 1 01 SO OTROPRP 20
Spirala wkrecana plastiKOWa ..........c.ooviiiiiiiiii e 20
Spirala WKIecana mMetaloWa.........cuveiiiiieiiiiie i 21
Spirala wire-0 (DeZ ZAWIESZKI) .....ccvvevveiiii it 21
Spirala Wire-0 (Z ZawWi€SZKa) .......cccvveiuiiiieiie e cite ettt re e 21
LT o] o 1 USSP PRRTPRS 21
Pakowanie w foli¢ termOKUICZITWE .......ccuvviiiiiiiiiiiic i 22
USZIACNEINIANIE. . ...ttt et st e beeneenre e 23
13 0 PSR SUTRRR 23
Druk — formaty papieru/Zadruku............cccveiviiieiieiie e 23
DrUK — @rubOSCE PAPIEIU ...t 24
UwWagi teChNOlOZICZNE. ... ..ttt 24

Dokument wewnetrzny Drukarnia DIMOGRAF Sp. z 0.0. 3



1. UWAGI OGOLNE
Zakres dokumentu:

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

2. PODSTAWOWE DEFINICJE

Funkcjonalnos¢ — mozliwos¢ uzycia zgodnie z przeznaczeniem

W przypadku ksigzki za produkt pozbawiony funkcjonalnosci uwaza si¢:

ksigzke, ktora nie jest kompletna tj. nie posiada wszystkich zamowionych elementow
ksigzke, ktorej nie mozna w sposob standardowy uzytkowac tj. przeczytac, przegladac,
przekartkowac.

Niezgodnos¢ — niespelnienie wymagania nieograniczajace funkcjonalnosci.

Wada — niespetnienie wymagania ograniczajgce funkcjonalnosc.

Proof — wydruk porownawczy, ktorego celem jest symulacja rzeczywistego procesu
druku w sposob jak najwierniej imitujacy rezultaty osiggane na maszynie drukujace;.
Stanowi podstawowa 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
najwiekszym stopniu zgodny kolorystycznie z proofem, podpisany przez  Klienta,
Prowadzacego Zmiang¢ lub upowaznionego Operatora. Jako material porownawczy
uzyskany na maszynie drukujacej stanowi rzeczywisty, osiggalny wzorzec barwy dla
operatora i jest wzorcem odniesienia dla catego naktadu.

AE — réznica w gestosci optycznej migdzy wzorcem a probka — warto$¢ usredniona
be¢daca wypadkowa réznic zmierzonych dla poszczegolnych barw  procesowych.

n — ilo$¢ dopuszczalnych niezgodnosci obrazu lub mechanicznych na pojedynczej
stronie.

Max wym 1mm? - maksymalne dopuszczalne pole pokrycia dla niezgodnoéci obrazu na
pojedynczej stronie.

Max wym 1mm — maksymalna dopuszczalna dtugosé¢ dla niezgodnosci obrazu (np.
kreski) lub niezgodnoséci mechanicznej (np. nadtargania) na pojedynczej  stronie.
Pola kontrolne — pola tonalne lub wielobarwne umieszczone na arkuszu drukarskim
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dla kontroli jakos$ci druku — pola kontrolne pozwalajg zarbwno na ~ wzrokowg jak 1
instrumentalng (pomiar densometryczny lub kolorymetryczny) kontrole jakosci druku.

Densytometr — urzadzenie do pomiaru gestosci optycznej przy pomocy czujnikOw
fotoelektrycznych uczulonych na docierajace $wiatto — densytometr mierzy pola
barwne, ale tylko w sensie gestosci optycznej dla pol a nie ich barw — wynik pomiaru
w postaci gestosci 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 twardosci lakieru.

3. DRUK
3.1 Wozorzec koloru

Podstawowym wzorcem kolorystycznym jest proof certyfikowany wykonany
zgodnie z normg ISO 12647-7. Brak certyfikacji proofa uniemozliwia wykorzystanie
go jako materialu wzorcowego.

Wydruki 1 materiaty inne niz proof certyfikowany (w tym roOwniez wzory z innych
drukarni) nie sg akceptowane jako wzory kolorystyczne.

W przypadku braku proofa certyfikowanego za wzor kolorystyczny uwaza si¢
standard w rozumieniu Normy 1SO 12647-2:2013.

W przypadku akceptacji druku przez Klienta materiatem wzorcowym do druku
staje si¢ arkusz zaakceptowany i podpisany przez Klienta. Arkusz ten staje si¢
wzorcem odniesienia dla pozostatych arkuszy naktadowych.

Uszlachetnianie odbitki drukarskiej moze mie¢ wptyw na barwe. Drukarnia nie
ponosi odpowiedzialno$ci za zmiang barwy powstala w wyniku uszlachetniania -
laminowanie, lakierowanie.

3.1.1.  Metody kontroli kolorystyki
Za podstawowa metode kontroli kolorystyki uznaje si¢ ocen¢ wizualng. Za
wspomagajaca metode kontroli kolorystyki (zalecang w celu weryfikacji oceny

wizualnej) uznaje si¢ pomiar paska kontrolnego. Pomiar paska kontrolnego staje si¢
podstawowym narzg¢dziem kontroli poprawnosci druku w przypadku braku proofa.
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OCENA WIZUALNA BARWY

Arkusze po druku powinny by¢ zgodne z wzorcem lub ich kolorystyka moze
nieznacznie odbiega¢ od wzorca: proofa, arkusza zaakceptowanego przez klienta lub
normy 1SO 12647-2:2013 (w przypadku normy ISO dopuszczalne odchylenia reguluja
zapisy samej normy).
Arkusze naktadowe powinny by¢ akceptowalne Kkolorystycznie z arkuszem
wzorcowym podpisanym przez drukarza lub klienta.

AKCEPTOWALNE NIEAKCEPTOWALNE
Kolorystyka zgodna lub Kolorystyka znacznie
nieznacznie odbiegajaca od odbiegajaca od proof lub
proof lub arkusza arkusza zaakceptowanego
zaakceptowanego przez przez klienta

klienta

POMIAR PASKA KONTROLNEGO

Pomiar kolorymetryczny nalezy traktowac jako wspomagajacg metod¢ oceny
kolorystyki. Staje si¢ on podstawowym narzedziem w przypadku braku proofa lub
proofa niecertyfikowanego i druku zgodnego z normg ISO 12647-2:2013.

3.2 Wozorzec koloru — barwy specjalne

Podstawowym wzorcem kolorystycznym dla wydrukow z barw specjalnych,

metalicznych i fluorescencyjnych jest standardowy, aktualny papierowy wzornik
Pantone lub HKS.
Arkusz wzorcowy jest podpisywany przez klienta lub drukarza na podstawie wizualnej
oceny zgodnosci odbitki ze wzornikiem Pantone. Po podpisaniu arkusza wzorcowego
staje si¢ on podstawowa wytyczng kolorystyczng dla odbitek naktadowych. Arkusz
wzorcowy oraz arkusze nakladowe powinny by¢ akceptowalne z wzorcem
kolorystycznym (wzornik koloréw Panteon lub HKS).

AKCEPTOWALNE NIEAKCEPTOWALNE

Kolorystyka zgodna lub | Kolorystyka znacznie
nieznacznie  odbiegajaca  od|odbiegajaca od wzorca
wzorca

Uszlachetnianie odbitki drukarskiej moze mie¢ wplyw na barwe specjalna.
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Drukarnia nie ponosi odpowiedzialno$ci za zmiang barwy powstala w wyniku
uszlachetniania - laminowanie, lakierowanie.

UWAGI DODATKOWE

Pigmenty metaliczne w reakcji z roztworem nawilzajagcym maszyny drukujacej
moga ,,matowie¢” co moze dac¢ efekt ,przygaszonej;” barwy. Niezabezpieczona
powtoka farby metalicznej nie jest odporna na S$cieranie i zarysowania. Farby
metaliczne w malym stopniu nadajg si¢ do druku powierzchni rastrowych i mniejszych
elementow kreskowych. Lakierowanie lakierem UV moze niekorzystnie zmieni¢
wrazenie ,,metalicznosci”; istnieje takze mozliwos¢ odpryskiwania warstwy lakieru z
uwagi na mniejszg adhezje uktadu lakier — farba metaliczna.
Farby fluorescencyjne charakteryzuja si¢ niskg $wiattotrwatoscig, nie sg odporne na
dziatanie spirytusu, lakieréw rozpuszczalnikowych oraz alkaliéw. Drukarnia nie
ponosi odpowiedzialno$ci za zmiang barwy tych farb powstalg pod wptywem $wiatla,
reakcji z lakierem utrwalanym UV oraz po laminowaniu folig. Farby te w mniejszym
stopniu nadajg si¢ na druku powierzchni rastrowych o drobnych elementow
kreskowych. Osiagniecie pozadanego efektu optycznego moze wymagaé¢ wysokiego
nadawania farby, co z kolei moze powodowac zacieranie partii rastrowych.

3.3 Pasowanie obrazu

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

AKCEPTOWALNE NIEAKCEPTOWALNE
Rozpasowanie <=0,2 mm Rozpasowanie >0,2 mm

3.4 Zlam

Ztam poprzeczny jak 1 pionowy (odcigcie) powinien przebiega¢ na linii ztamu.
Dopuszczalne poziome 1 pionowe przesunig¢cie ztamu wzgledem wyznaczonej linii
powinno miesci¢ si¢ w zakresie tolerancji.

‘AKCEPTOWALNE NIEAKCEPTOWALNE ‘

‘Przesuniqcie <=1,5 mm Przesunigcie > 1,5 mm ‘
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3.5 Niezgodnosci obrazu i niezgodnosci mechaniczne

Arkusz powinien by¢ wolny od niezgodno$ci obrazu ograniczajacych
funkcjonalno$¢ 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 niezgodnosci mechanicznych ograniczajacych
funkcjonalnos¢ takich jak:
NADTARGANIA / PEKNIECIA / ZAGIETE ROGI / WASY / ZMARSZCZKI /
ZAKLADKI/ ZALAMANIA /| ZARYSOWANIA / ZABRUDZENIA / ODBICIA

3.6 Wykonczenie powierzchni

Lakier/folia powinny by¢ potozone réwnomiernie na calej powierzchni arkusza.
Powierzchnia arkusza powinna pozosta¢ roéwna 1 gladka, bez wyczuwalnej
chropowatosci. Nieakceptowalne jest posklejanie arkuszy 1 odciggnigcia farby.

Dodatkowo przy pokryciu lakierem UV nieakceptowalne sg:
o odbarwienia powstate w wyniku 10 sekundowej reakcji na aceton
o potysk ponizej 75°przy lakierowaniu UV polysk
o shaba twardo$¢ lakieru (lakier odpryskuje pod naciskiem 2N badanie przy
pomocy twardoSciomierza)

3.6.1. Lakierowanie

Lakier powinien by¢ potozony rowno i1 bez ubytkow, dopuszcza si¢ nastepujace
odchylenia w pasowaniu wynikajace ze zmiany liniowych wymiarow arkusza
po druku oraz w trakcie lakierowania :

RODZAJ LAKIERU AKCEPTOWALNE NIEAKCEPTOWALNE
Lakier offsetowy <= 0,5mm > 0,5mm
Lakier UV <= 0,5mm > 0,5mm
Lakier UV wybiorczo <= 1mm > 1mm
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3.6.2. Brokatowanie

Doktadno$¢ odwzorowania wynikajgca ze zmiany lintowych wymiardéw
arkusza po druku oraz w trakcie lakierowania powinna si¢ miesci¢ w
dopuszczalnym zakresie tolerancji

AKCEPTOWALNE NIEAKCEPTOWALNE

Przesunigcie <=0,5 mm Przesunigcie > 0,5 mm

4. CIECIE

Niniejsza sekcja dotyczy przycinania produktu do formatu finalnego przy uzyciu
maszyn pomocniczych o §redniej precyzji cigcia.

Do rozcinania arkuszy na krajarce, charakteryzujacej si¢ wysoka precyzja cigcia
nalezy stosowac tolerancje okreslone w pkt 9.219.3

4.1 Format

Format cigcia okre§lony w umowie poprzez podanie fizycznych wymiarow
produktu w milimetrach: dtugosci i szerokosci.
Odchylenie formatu egzemplarza 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

4.2 Prostokatnos¢

Przycigcie, prostopadte krawedzie produktu powinny tworzy¢ kat 90°. Odchylenie
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od prostokatnosci mierzone w odniesieniu do grzbietu powinno miescic 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.

5. FALCOWANIE
Wytyczne dla potozenia ztamu sg zawarte w umowie. Wzorcem sposobu falcowania
jest makieta. Ztam powinien przebiega¢ na wyznaczonej linii ztamu. Dopuszczalne

poziome 1 pionowe przesuni¢cie ztamu od linii powinno miescic¢ si¢ w zakresie
toleranc;ji
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 i prostokatnosci jak w pkt 9.2 i 9.3. Dodatkowe nie
akceptowalne niezgodnos$ci falcowania:
poszarpane krawedzie, zadziory, pgknigcia papieru, inne niezgodnosci mechaniczne.

6. SZTANCOWANIE / TLOCZENIE

Wytyczne dla potozenia sztancowanych/tloczonych elementow sg zawarte w
umowie. Dodatkowym wzorcem sposobu sztancowania/ttoczenia moze by¢ makieta.
Przesunigcie sztancowanego/tloczonego elementu wzgledem wyspecyfikowanego
miejsca nie powinno przekracza¢ dopuszczalnego zakresu tolerancji.

AKCEPTOWALNE NIEAKCEPTOWALNE

Przesunigcie <=1 mm Przesunigcie > 1 mm

7. PERFORACJA

Wytyczne dla potozenia perforacji sa zawarte w umowie. Perforacja powinna
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przebiega¢ na wyznaczonej linii perforacji. Przesunigcie perforacji wzgledem
wyspecyfikowanej linii nie powinno przekracza¢ dopuszczalnego zakresu toleranciji.

AKCEPTOWALNE 'NIEAKCEPTOWALNE

Przesunigcie <=1 mm Przesunigcie > 1 mm

Dodatkowe nieakceptowalne niezgodnosci perforacji:
pekanie papieru poza linig perforacji przy rozrywaniu, niemozno$¢ rozerwania wzdtuz
linii perforacji, utrata cigglosci perforacji, miejscami rozerwana perforacja.

8. SZYCIE
8.1 Uklad czesci

Podstawowym wzorcem uktadu czesci jest opis zawartosci egzemplarza sformutowany
w umowie. Ksigzka musi posiada¢ wiasciwy uktad cz¢scitj. zgodng =z umowa
kolejnos¢, potozenie i orientacj¢ wszystkich form i innych dodatkowych
elementow (wklejek, naklejek, wrzutek, insertéw, onsertow).

AKCEPTOWALNE NIEAKCEPTOWALNE

Wiasciwy uktad czesci Niewlasciwy uktad czesci

8.2 Format

Format jest okreslony w umowie poprzez podanie fizycznych wymiaréw produktu
wyrazonych w milimetrach: dlugos$ci 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 Prostokatnosé

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

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

Dokument wewnetrzny Drukarnia DIMOGRAF Sp. z 0.0. 11



100mm 100mm

8.4 Polozenie zszywek

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

Dopuszczalne pionowe i poziome przesuni¢cie zszywek powinno miescié¢ si¢ W
zakresie toleranciji.

‘ AKCEPTOWALNE NIEAKCEPTOWALNE
‘ Przesunigcie w pionie <= Smm Przesunigcie w pionie > Smm
‘ Przesunigcie w poziomie <= Imm Przesunigcie w poziomie > Imm

Dodatkowe nieakceptowalne niezgodnosci szycia:
o zbyt mocny zacisk zszywek — przecina papier lub zbyt luzny zacisk zszywek —
strony wypadaja.
o ramiona zszywek zachodza na siebie lub odleglos¢ migedzy koncami ramion
wynosi wiecej niz 3 mm.

9. KLEJENIE
9.1 Uklad czesci

Podstawowym wzorcem ukltadu czgsci jest opis zawarto$ci egzemplarza
sformutowany w umowie. Ksigzka musi posiada¢ wlasciwy uktad cze¢sci tj. zgodnie z
kartg zawarto$ci kolejnos$¢, potozenie i orientacj¢ wszystkich form i innych
dodatkowych elementow (wklejek, wrzutek, insertow, onsertow).

‘AKCEPTOWALNE ‘NIEAKCEPTOWALNE

 Wiasciwy uktad czgéci  Niewlasciwy uklad czesci

9.2 Format

Format jest okreslony w umowie poprzez podanie fizycznych wymiaréw produktu
wyrazonych w milimetrach: dlugosci 1 szerokosci.

Odchylenie formatu ksigzki nakladowej od specyfikowanego formatu netto
powinno miesci¢ si¢ w dopuszczalnym zakresie tolerancji.
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‘AKCEPTOWALNE \ NIEAKCEPTOWALNE
‘Odchylenie od formatu <=1mm ‘Odchylenie od formatu >1mm

9.3 Prostokatnos¢

Przycigte, prostopadle krawedzie produktu powinny tworzy¢ kat 90 stopni.
Odchylenie od prostokatnosci mierzone jest w odniesieniu do grzbietu.

AKCEPTOWALNE NIEAKCEPTOWALNE
Odchylenie ~ <=0,5mm na Odchylenie > 0,5mm na
odcinku 100mm odcinku 100mm

9.4 Kilejenie boczne

Standardowo szeroko$¢ klejenia bocznego wynosi 6 mm jednakze warto$¢ ta moze
rozni¢ si¢ w zaleznosci od parametrow produktu. Niezaleznie od przyjetej wartosci
docelowej odchylenia parametru w obrgbie pojedynczego egzemplarza powinny
miesci¢ si¢ w dopuszczalnym zakresie tolerancji.

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

9.5 Klejenie grzbietowe

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

Ocena Manualna

Wytrzymato$¢ egzemplarza jest dobra kiedy wybrane strony pochodzace z
poczatku, S$rodka 1 konca egzemplarza wyrywaja si¢ dopiero przy mocnym
pociagnigciu, za$ kilkukrotne przewrdcenie kartki z jednej strony na drugg nie
powoduje ostabienia strony.
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10. OPRAWA TWARDA I MIEKKA

Tolerancje w wymiarach grzbietu wynikajg z wahan grubosci produkowanych
arkuszy papieru oraz procesu technologicznego. Tolerancje te maja wylgcznie
charakter informacyjny.

Wymiar grzbietu [ mm] Tolerancja [mm]
10 < grzbiet < 20 +1
20< grzbiet < 30 +1,5
30< grzbiet < 40 +2
40< grzbiet < 50 +2.5

11. INSERTOWANIE

Wytyczne insertowania dotyczace:

o lokalizacji insertu w egzemplarzu

o polozenia i orientacji na stronie

o metody umieszczenia (rodzaj kleju, tasmy)

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

‘AKCEPTOWALNE \ NIEAKCEPTOWALNE

Przesuniecie > Smm

Przesunigcie <= Smm

Dodatkowo nieakceptowalne niezgodnosci insertowania:
o brak lub wigksza 1lo$¢ insertow
inna niz wyspecyfikowana lokalizacja
inna niz wyspecyfikowana metoda umieszczenia
zabrudzenie stron egzemplarza klejem
uszkodzenie insertow
niewystarczajgca wytrzymatos¢ klejenia — insert sam odpada przy przegladaniu

0O O O O O
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egzemplarza

12. FOLIOWANIE

Wytrzymato$¢ zgrzewu weryfikowana jest w sposob manualny. Wytrzymatos$é
zgrzewu uznaje si¢ za poprawng jesli oba zgrzane brzegi sg w stanie utrzymac cigzar
catego pakietu rOwniez przy potrza$ni¢ciu z umiarkowang sita.

Dodatkowe nieakceptowalne niezgodnosci foliowania:

o uszkodzenia mechaniczne egzemplarza

o nadtargania folii

o dziury w folii

o brak ciggtosci zgrzewu (dziura w zgrzewie)

13. PAKOWANIE | SPEDYCJA

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

14. KRYTERIAAKCEPTACJI DOSTAWY
Przy okres$laniu poziomu zgodnosci produktu z wymaganiami Dimograf
stosuje si¢ zasady opisane w ,,Planach Kontroli” dzialoéw wg zatacznikow:
Zatacznik 1 - Drukarnia
Zalacznik 2 - Introligatornia
Zatacznik 3 - Kontrola JakoSci

15. OGRANICZENIATECHNOLOGICZNE
Oprawa twarda

ZAWIESZANIE BLOKOW
Format bloku min. 70x100 mm
Grubo$¢ bloku min. 2 mm

Grubo$¢ ksigzki z oktadkg min: 6 mm
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Formaty bloku i grubosci bloku/ksiazki max.:

Max wymiar bloku Max grubosé bloku | Max grubosé ksigzki
(mm, podstawa x| (mm) (mm)

wysokos¢)

280x375** 60* 68*

285x375** 40 48

300x375** 30 38

305x370** 30 38

*dla ksigzki o podstawie bloku ponizej 100 mm maksymalna grubos$¢ bloku wynosi 30
mm, a grubos¢ ksigzki z oktadka 38 mm
**ksigzka o wysokosci powyzej 352 mm wymaga specjalnego przygotowania bloku
(konieczna zgoda dzialu produkcji na przygotowanie wyceny)
OKLADKI OPRAWA TWARDA

Minimum Maksimum
Format oktadki otwartej 155x100 mm 670x390 mm**
Szeroko$¢ odsadzenia 4 mm* 15 mm
Szerokos¢ migdzy | 14 mm 120 mm
oktadzinami (tekturkami
przod/tyt oktadki)
Szerokos¢ zawinigcia 8 mm 15 mm
Szerokos¢ oklejki 223 mm 708 mm
Wysokos¢ oklejki 130 mm 428 mm
Szeroko$¢ paska ptétna na | 70 mm 165 mm
grzbiecie (w  przypadku
oprawy potptdciennej)
Grubo$¢ tektury litej (oktadka | 1 mm 4 mm
I grzbiet)
Grubosc¢ grzbietowki z rolki | 0,3 mm 0,6 mm
Szerokos¢ tektury 65 mm 328 mm
Wysokos¢ tektury 100 mm 390 mm
Szerokos¢ grzbietowki 6 mm 90 mm
Szerokos$¢ wyklejanie lustra | 195 mm 670 mm
Wysokos¢ wyklejanie lustra | 130 mm 390 mm
Materiat oklejki | 115g/m2 ---
(okleina introligatorska)
Materiat oklejki 130g/m2*** 170g/m2***
(papier kredowany)
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*

- minimalne odsadzenia zalezne jest od grubosci tektury i szerokos$ci grzbietu:
4 mm — tektura 1-2,8 mm (uwaga na minimalng szeroko$¢ mi¢dzy oktadzinami)
5 mm — tektura 2,9-3,5 mm (uwaga na minimalng szeroko$¢ mi¢dzy oktadzinami)
6 mm — tektura 3,6-4 mm (uwaga na minimalng szeroko$¢ migedzy oktadzinami)

** - oktadka dla naszych maszyn do oprawy twardej musi by¢ mniejsza (max 660x385

mm)

*** _ oklejka na papierze kredowanym wymaga uszlachetnienia w postaci folii (w
przypadku braku folii nie ponosimy zadnej odpowiedzialnosci za rwanie oklejki,
pekanie, Scieranie farby na tamach...). Gramatura oklejki na papierze kredowanym

zalezna jest od uszlachetniania:
130-170g — folia mat/btysk,

150-170g — folia Velvet, folie strukturalne, Scuff Free

OKLADKI OPRAWA ZINTEGROWANA
(OKLEJKA Z CIENKIEGO MATERIALU + KARTON ZAMIAST TEKTURY)

Minimum Maksimum
Format oktadki otwartej 215x140 mm 580x305 mm
Szerokos¢ odsadzenia 4 mm 15 mm
Szerokos¢ miedzy oktadzinami | 14 mm 120 mm
(tekturkami)
Szerokos$¢ zawinigcia 8 mm 15 mm
Szeroko$¢ oklejki 223 mm 708 mm
Wysokos¢ oklejki 130 mm 428 mm
Rodzaje/Grubosé Mercado 300g Mercado 300g
oktadziny (kartonu) *** Ensocoat 2S 300g | Ensocoat 2S 3009
Grubo$¢ oktadziny (kartonika | 230g/m2 350g9/m2
np. Alaska, Arktika)
Grubos¢ grzbietowki z rolki 0,3 mm 0,6 mm
Szeroko$¢ tektury 100 mm 283 mm
Wysokos¢ tektury 140 mm 305 mm
Szerokos¢ grzbietowki 6 mm 90 mm
Materiat oklejki | 115g/m2 ---
(okleina introligatorska)
Materiat oklejki 130g/m2** 170g/m2**
(papier kredowany)

* - minimalne odsadzenia zalezne jest od szerokosci grzbietu;
** - oklejka na papierze kredowanym wymaga uszlachetnienia w postaci folii (w
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przypadku braku folii nie ponosimy, zadnej odpowiedzialno$ci za rwanie, pekanie,
Scieranie farby na tamach...). Gramatura oklejki na papierze kredowanym zalezna jest
od uszlachetniania:

130-170g — folia mat/btysk,

150-170g — folia Velvet, folie strukturalne, Scuff Free

*** - inne materialy moga by¢ stosowane po uzgodnieniu z Kierownikiem Produkcji

OPRAWA ZINTEGROWANA (OKLEJKA Z KARTONU)

Format bloku min. 81x127 mm (Uwaga: pod ten format nie wykonamy oktadek!!!)
98x136 mm (pod ten format bloku wykonamy oktadki)

Format bloku maksimum: 280x300 mm

Grubos¢ kSlE}Zkl min: 6 mm (grubos¢ bloku minimum uzalezniona jest od grubosci okladki)

Grubos¢ kSlE}Zkl maksimum: 60 mm (grubos¢ bloku maksimum uzalezniona jest od grubosci okladki)

Material na oktadke: zalecany karton SBS o gramaturze 230-260g/m2,

(jesli klient koniecznie chce papier kredowany na oktadke to prosze stosowacé w

zapytaniach i kalkulacjach Quatro Silk 300g/m2)

Oktadka koniecznie uszlachetniona folig z zewnatrz

OPRAWA ZINTEGROWANA ZE SKRZYDELKAMI

Format bloku min. 100x140 mm

Format bloku maksimum: 210x300 mm

Grubos$¢ ksigzki min: 11,5 mm (grubos$¢ bloku minimum uzalezniona jest od
grubosci okladki)

Grubo$¢ ksigzki maksimum: 50 mm (grubo$¢ bloku maksimum uzalezniona jest od
grubosci okladki)

Dhugos$¢ skrzydetka minimum: 50 mm

Dhugos$¢ skrzydetka maksimum: 100 mm

Material na oktadke: karton SBS o gramaturze 230-260g/m2

Oktadka koniecznie uszlachetniona folig z zewnatrz

Oprawa mi¢kka
- Lo g . Podajnik
Zbieraczka | OKlejarka | Trojnoz Cigcie okladek
przednie* .
(wymiar
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brutto
rozlozonej
okladki)
Fpr_maty 100X105 75%105 mm 75x100 100x125 230x105mm
minimum mm mm mm
700x460 mm
(bez
skrzydetek)
Formaty maksimum 320x460 320x383 mm | 305x420 350x470 1000x420
mm 190x490 mm mm mm mm
(ze
skrzydetkami)
Grubo$¢ minimum | = ------- 2mm 2 mm 2mm | -
6 mm
Grubos¢ maksimum (grubos¢ 60 mm 80 mm 50mm | @ -
sktadki)
Papier oktadki
maksimum - karton | 300g/m2 | - 300g/m2 | oo
Papier oktadki
maksimum —kreda | 350g/m2 | - 350g/m2 | oo
Paplfar_okladkl _______ T T - 1s0gm2 | T
minimum
Maksymalny odpad 25 mm
do odcigcia na
trjnozu (z kazdej
strony)

* dotyczy opraw ze skrzydetkami
Oprawa na zszywki

Format minimum 60x120 mm
Format maksimum 300x360 mm
Grubos$¢ maksimum zamknigte] 8 mm**

Maksymalna 1lo$¢ zszywek prostych w jednym | 4*
przejsciu przez linig
Maksymalna ilo$¢ zszywek bezpiecznych lub z | 2
oczkiem w jednym przej$ciu przez lini¢
* maszyna posiada 2 glowice do matych zszywek + dwie gtowice do duzych zszywek (mozemy w
jednym przebiegu zrobi¢ 2 zszywki duze i dwie mate z zachowaniem minimalnych odstgpow miedzy
zszywkami: 78 mm miedzy zszywkami duzymi i1 45 mm mig¢dzy zszywkami matymi)

** dla broszur powyzej 4 mm grubosci (zamknietej broszury) moga pojawic si¢ naderwania oktadki
przy grzbiecie, jest to nieuniknione przy oprawie w linii z cigciem na trojnozu
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Falcowanie

Maksymalny format arkusza 780x1200 mm
Minimalny format arkusza 170x250 mm
Minimalna dtugo$¢ sktadania 60 mm

Maksymalna grubos¢ papieru dla sktadki | 145 pm
,,32” lub ,,24” (pion)
Maksymalna grubo$¢ papieru dla sktadki | 170 pm
,16” lub ,,12” (pion)
Maksymalna grubo$¢ papieru dla sktadki | 200 pm
,8” (pion)
UWAGA: Dla uktadu poziomego produktu stosujemy ,,8” jako sktadke podstawowa.
Dla papieru o grubosci do 150 um, w uktadzie poziomym produktu mozna stosowac
rowniez sktadki ,,12” 1,,16” przy zalozeniu spadu ,,w gtdwce” na poziomie minimum
12 mm.

Szycie ni¢mi

Minimalny wymiar sktadki 75x120 mm — zbieranie reczne
uzalezniony od sposobu zbierania | 100x105 mm — zbieranie Kolbus lub
Wohlenberg
100x150 mm - zbieranie na linii
UNIPLEX
Maksymalny wymiar sktadki 320x440 mm — zbieranie Kolbus lub
uzalezniony od sposobu zbierania | \Wohlenberg
320x420 mm - zbieranie na linii
UNIPLEX

Spirala wkrecana plastikowa

Spirala plastikowa dostepna jest w 7 standardowych kolorach: przezroczysty, biaty,
czarny, zielony, niebieski, czerwony, zolty (pozostate kolory na zamdwienie — czas
oczekiwanie okoto 4 tygodnie). W przypadku spirali plastikowej wykluczamy
pakowanie w folig termokurczliwg ze wzgledu na odksztatcanie si¢ spirali.

Maksymalna dtugosé spiralowanego boku 420 mm
Minimalna dtugos¢ spiralowanego boku 80 mm
Maksymalna grubos¢ bloku 30-45 mm*
Minimalna grubosé bloku 2 mm
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Grubos¢ bloku przy perforacji 4:1**

26 mm

Grubos¢ bloku przy perforacji 3:1***

26,1 —-45 mm

* w zaleznosci od dtugosci spiralowanego boku

** przy perforacji 4:1 sg to otwory owalne 4x5 mm
*** przy perforacji 3:1 sg to otwory okragle o $rednicy 5 mm

Spirala wkre¢cana metalowa

Maksymalna dtugos¢ spiralowanego boku | 350 mm
Minimalna dlugos¢ spiralowanego boku | 148 mm
Minimalna grubos$¢ bloku 4 mm
Maksymalna grubo$¢ bloku 22 mm
Spirala wire-o (bez zawieszki)
_ MINIMUM MAMSIMUM
GRUBOSQ BLOKU 2mm 25 mm
DLUGOSC 50 mm* 450 mm
SPIARALOWANEGO
BOKU

* dla dtugos$ci ponizej 100 mm konieczno$¢ rgcznego zaciskania spiral (indywidualne wyceny)

Spirala wire-o (z zawieszka)

SPIARALOWANEGO
BOKU

MINIMUM MAMSIMUM
GRUBOSC BLOKU 2 mm 7 mm
DLUGOSC 50 mm* 1000 mm**

* dla dtugos$ci ponizej 100 mm konieczno$¢ rgcznego zaciskania spiral (indywidualne wyceny)

** maksymalna odleglos¢ miedzy zawieszkami 800 mm, dla dtugosci spiralowanego boku powyzej
800 mm konieczno$¢ indywidualnej wyceny

Wiercenie

Zakres $rednicy otworow od 3 do 9 mm
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Pakowanie w foli¢ termokurczliwa

Maksymalna wysokos$¢ stosu/paczki 255 mm
Maksymalna szeroko$¢ stosu/paczki 400 mm
Maksymalna szerokos$¢ folii mm 550*

* szerokos$¢ folii najczescie] dopasowuje si¢ wg wzoru:
Szerokos$¢ stosu + wysokos¢ stosu + 100 mm
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Uszlachetnianie

Folia blysk
Folia mat Folia Velvet
Lakier UV Folia Scuff Free
Folia matowa Folie
specjalna strukturalne
(do map)
Minimalna gramatura 90g/m?2 150g/m2
Minimalne marginesy na arkuszu (z lewej i prawej
strony) dla uszlachetniania 1/0 5 mm* 5 mm*
Minimalne marginesy na arkuszu (z lewej i prawej
strony) dla uszlachetniania 1/1 8 mm* 8 mm*

* biale pole poza spadami

Uwagi dodatkowe:

Uszlachetnianie na foliach z firmy Achilles wydtuza czas produkcji od 1 do 4 tygodni
(w zaleznosci od dostgpnosci folii).

Na papier niepowlekane moze by¢ zastosowany specjalny lakier UV na materiaty
chlonne (ze wzgledu na wysoka ceng indywidualnie kalkulowany). Czas produkcji w
zaleznos$ci od zapotrzebowania na lakier moze wydtuzy¢ si¢ o dodatkowe 4 tygodnie
(w zaleznosci od dostgpnosci lakieru).

Folia matowa specjalna do map ze wzgledu na jej wtasciwosci (ograniczony termin
przydatnosci do produkcji) jest zamawiana tylko pod specjalne zamdwienia (czas
oczekiwania na dostawe folii wynosi od 6-8 tygodni).

Druk

Druk — formaty papieru/zadruku

Czy - Maksymalny Maksymalne

N Minimalny : ; . :
Maksymalna | mozliwo$¢ | Maksymalny format powierzchnia powierzchnia

Maszyna ilos¢ odwracania | format papieru . zadruku bez zadruku z
X papieru do ) .

kolorow w do druku druku odwracaniaw | odwracaniem

maszynie maszynie W maszynie
XL 106-8-P 8 TAK 750 x 1060 mm | 340x480 mm 740 x 1050 mm | 730 x 1050 mm

410x480 mm*

SM 102-4 VP 4 TAK 720 x 1040 mm | 400x480 mm 700 x 1020 mm | 700 x 1020 mm
SM 102 ZP 2 TAK 720 x 1040 mm | 400x480 mm 710 x 1020 mm | 700 x 1020 mm
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XL 75-5 5 NIE 530 x 750 mm | 280x350 mm 510 x 740 mm

* 340480 mm — bez odwracania w maszynie lub 410x480 mm — z odwracaniem w
maszynie

Druk — grubosci papieru

Maszyna Maksymalna Czy  mozliwos¢ | Maksymalna Minimalna
ilo§¢ kolorow odwracania W | grubo$c¢ arkusza grubo$¢ arkusza
maszynie
XL 106-8P | 8 TAK 0,8 mm 0,03 mm*
SM 102-4 | 4 TAK 0,6 mm 0,03 mm*
SM102ZP | 2 TAK 0,6 mm 0,03 mm*
XL75-5 5 NIE 0,8 mm 0,03 mm*

* dla papieréw o grubosci ponizej 0,06 mm konieczna konsultacje z dziatem produkcji
przed wykonaniem oferty dla klienta

Uwagi technologiczne

1. Zastosowanie lakieru UV na bigach oraz w miejscu wypalenia rowka i krawedzi grzbietow moze
powodowac jego pekanie , gdyz sg to miejsca najbardziej narazone na naprezenia. W tych miejscach
sugerujemy zastosowanie w plikach 1 mm wybrania. Nie bierzemy odpowiedzialnosci za pekajacy
lakier uzyty w/w miejscach bez zastosowania wybrania.

2. W przypadku druku APLI na papierze kredowym czgsto wystepuja odbicia na stronach z nimi
sasiadujacych. Sugerujemy, aby zastosowa¢ w takich przypadkach dodatkowa ochrone w postaci
lakieru offsetowego lub usuwanie APLI ze strony sgsiadujgcej z niezadrukowang strong bloku co
pozwoli unikng¢ odbi¢ kolorow na stronach sasiadujacych.

W przypadku papieréw offsetowych sugerujemy stosowanie papierow barwionych w masie lub
usuwanie APLI ze strony sasiadujacej z niezadrukowana strong bloku

3. Stosowanie czarnej APLI na oktadce skutkuje duzg podatnoscig na widoczne zarysowania.
Rekomendujemy w takim przypadku zastosowanie jako uszlachetnienia folii Scuff Free.

4. W przypadku wykonywania pudelek lub stojakow z tektury litej prosimy o zastosowanie jako
uszlachetniania folii btyszczacej lub Scuff Free, aby unikna¢ uszkodzen mechanicznych podczas
procesu produkcyjnego.

5. W przypadku oprawy migkkiej klejonej lub szytej ze skrzydetkami prosimy o stosowanie zamiast
standardowej folii matowej , folii matowej Scuff Free w celu ochrony oktadki przed ewentualnymi
zarysowaniami jakie moga powsta¢ podczas procesu produkcyjnego.

6. W przypadku oprawy twardej, wymiar oktadki jest wigkszy od wymiaru wktadu o tzw. kanciki.
Standardowo w naszej drukarni wielko$¢ kancikow gornego , dolnego oraz przedniego wynosi
3 mm, na co powinien zwréci¢ uwage klient przy weryfikacji i akceptacji rozrysu otrzymanego z
drukarni.

7. Wymiar grzbietu gotowej ksigzki moze r6zni¢ si¢ od warto$ci nominalnej w granicach tolerancji
zawartej w specyfikacji jakosciowej produktu.

Sktadajqc zamowienie nalezy uwzglednic wszystkie powyzsze zastrzezenia. W przypadku jakichkolwiek wqtpliwosci
prosimy o kontakt.
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http://e-comgraph.com.pl/kontakt/

W przypadku niezastosowania si¢ do wymienionych warunkow technicznych nie mozemy gwarantowac zrealizowania
zlecenia w najlepszej jakosci
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