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. PODSTAWOWE DEFINICJE

1. Drukarnia - zawsze dotyczy to Drukarni - Introligatorni
BIMART Watbrzych, ul Dabrowskiego 9a

2. Specyfikacja Techniczna - niniejszy dokument

3. Materiaty wzorcowe - materiaty stuzace jako wzorzec barw
procesie druku. Materiatem wzorcowym moze by¢ sktadka
zaakceptowana przez klienta lub certyfikowany proof
kontraktowy. Materiatem wzorcowym moze by¢ réwniez nie
certyfikowany proof lub druk wczeéniejszej edycji, ale barwa
na takim wzorcu traktowana jest jako pogladowa.

4. Proof kontraktowy - materiat wzorcowy wiernie symulujacy
rzeczywisty efekt procesu drukowania dang technikg
drukowania. Podstawg uznania proofa za proof kontraktowy
jest jego certyfikacja.

5. Certyfikacja proofa - proces kontroli poprawnosci wykonania
proofa, polegajacy na okresleniu réznicy barwy pomiedzy
wartos$ciami pomierzonymi na polach paska kontrolnego
zamieszczonego na proofie, wartoéciami docelowymi.
Wartosci docelowe okreslane s3 na podstawie profilu ICC,
ktérym wykonywany jest proof.

6. Certyfikowany proof - proof zatgczonymi wynikami pomiaru
réznicy barw AE. Przy czym réznica barw nie moze przekraczac¢
granicy tolerancji okreslonej Podstawowej Normie JakoSciowej
I1SO 12647-7.

7. CRI - Colour Rendering Index - wskaznik oddawania barw,
charakteryzujacy Zrédto swiatta.

8. Profil ICC - plik cyfrowy zawierajacy charakterystyke barwng
danego urzadzenia. Profil ten jest zgodny wymaganiami
okreslonymi przez Specyfikacje ICC.

9. Trim box - jest to obszar zdefiniowany formacie PDF, ktéry
okredla format strony netto (po wydrukowaniu obcieciu).
Dokument dostarczony do Drukarni musi posiadaé
zdefiniowany Trim box.

10. Bleed Box - jest to obszar zdefiniowany formacie PDF, ktory
okresla format strony brutto.

11.Spad - obszar grafiki wychodzacy poza linie ciecia definiujaca
format strony netto. Brak spadu powoduje powstawanie
btedéw trakcie operacji introligatorskich.

12.Trapping - (zalewka, nadlewka, podlewka) - na styku
dwoch réoznych koloréw, gdy zachodzi niebezpieczenstwo
niedoktadnego ich spasowania podczas druku, jeden nich
na etapie przygotowania materiatbw mozna nieznacznie
“powiekszy¢” - jest to Trapping. Usuwa to problem
niedoktadnosci pasowania przy drukowaniu kolejnych koloréw.

13. Oktadka wtasna - oktadka drukowana razem ze stronicami
srodkowymi publikacji na jednym arkuszu drukarskim.
Zewnetrzne stronice sktadki stanowa oktadke. procesie
oprawy introligatorskiej nie wystepuje proces podawania
oktadki, gdyz jest ona zawarta jednej oprawianych sktadek

14. Metameryzm - zjawisko polegajace na réznym odbiorze
barwy tej samej substancji barwigcej uzaleznionym od rodzaju
Swiatta, ktorym substancja barwigca jest ogladana.

15.Barwa - wrazenie psychiczne wywotywane moézgu ludzi
zwierzat, gdy oko odbiera promieniowanie elektromagnetyczne
zakresu Swiatta. Gtéwny wptyw na to wrazenie ma skfad
widmowy promieniowania $wietlnego, w drugiej kolejnosci
ilos¢ energii Swietlnej, jednak niebagatelny udziat w odbiorze
danej barwy ma réwniez obecnos¢ innych barw w polu
widzenia obserwatora, oraz jego cechy osobnicze, jak zdrowie,
samopoczucie, nastréj, nawet doswiadczenie i wiedza w
postugiwaniu sie zmystem wzroku.

16. Postrzeganie barw - Za mozliwo$¢ postrzegania barw
odpowiedzialne s czopki, ktérych mamy trzy rodzaje
- czerwonoczute, zielonoczute niebieskoczute. Sygnaty
precikéw poszczegdlnych czopkdw sg przesytane do médzgu,
tam przetwarzane we wrazenie barwy. Proces postrzegania
barw przez cztowieka jest procesem psychofizycznym, za ktéry
odpowiedzialne sg zaréwno oko, jak tez sam modzg cztowieka.
Poniewaz konstrukcja oka jest bardzo skomplikowana, mozgi
poszczegdlnych oséb sg rézne kazda osoba postrzega barwy
spos6b odmienny.

17.Kolory Spotowe / Kolory dodatkowe - kolory dodatkowe
spoza palety barw CMYK np.: kolory palety Pantone®, palety
barw HKS tym farby metaliczne, fluorescencyjne, itp.

18. Oprawa twarda - oprawa twarda charakteryzuje sie tym, ze
sktadki wktadu sa potaczone ze soba za pomoca nici, oktadka
z twardej tektury jest wykonywana w osobnym procesie.
Nastepnie nastepuje proces taczenia oktadki z wktadem.

19. Opiekunem Klienta - pracownik Drukarni sprawujacy nadzér
nad realizacja zlecen stuzacy pomocom Klientowi.

Il. DOSTARCZANIE MATERIALOW DO DRUKARNI

1. Materiaty cyfrowe nalezy dostarczy¢ przy uzyciu protokotu
FTP (File Transfer Protocol).

2. W tym celu nalezy zatozy¢ indywidualne konto FTP za
posrednictwem naszego serwisu.

3. Po umieszczeniu plikéw na serwerze Klient powinien o tym
fakcie powiadomi¢ swojego opiekuna z ramienia Drukarni.

4. Materiaty powinny by¢ dostarczone w plikach w formacie:
A) Postscript level 1, 2 lub 3

B) PDF 1.4 do 1.6 (Acrobat 5 - 7)

C) PDF/X-1A:2001, PDF/X-3

5. Mniejszeplikido 10 Mb Klient moze przestac za posrednictwem
poczty elektronicznej na adres e-mail Drukarni.

6. Za termin dostarczenia materiatéw do druku uznajemy czas
dostarczenia kompletu materiatéw nie wymagajacych
poprawek.

lIl. NAZEWNICTWO PLIKOW

1. W nazwach plikéw nie wolno stosowac polskich znakéw, spacji
oraz znakow specjalnych np: # * < > ? & Jedynym znakiem
dozwolonym jest znak podkreslenia _

IV. PRZYGOTOWANIE MATERIALOW DO DRUKU

1. Wszystkie elementy graficzne muszg by¢ przygotowane w
przestrzeni barwnej CMYK bez osadzania dodatkowych profili.
Przestanie plikow obrazami przestrzeni barwnej RGB oznacza
akceptacje sptaszczenia koloréw - po konwersji przestrzeni
RGB na przestrzen CMYK wystepuje sptaszczenie koloréw.

2. Kolory dodatkowe moga by¢ stosowane, jesli nie beda
konwertowane do przestrzeni CMYK jezeli zlecenie klienta
bedzie zawierac¢ informacje o kolorach dodatkowych zawartych
pracy. Kolory dodatkowe zaleznosci od specyfikacji pracy
powinny by¢ nadrukowywane lub drukowane wybraniem.
Jezeli w zleceniu nie bedzie informacji o stosowaniu
koloréow spotowych, to wszystkie kolory specjalne zostang
automatycznie rozbarwione do koloréw CMYK.
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3. Rozdzielczos¢ map bitowych zawartych w pracy powinna byc¢:

I miNnimALNA ]
I 2s0api ||

OPTYMALNA || MAKSYMALNA ||
300 dpi I 350 dpi I

4. Drukarnia zmniejszy rozdzielczosci wszystkich map bitowych
o rozdzielczosci wyzszej niz 350 dpi do rozdzielczos$ci 300 dpi.

5. Bitmapy osadzone plikach PDF powinny by¢ sptaszczone - nie
moga posiadac warstw ani kompresji.

6. Umieszczenie w pracy map bitowych rozdzielczosci mniejszej
niz minimalna oznacza akceptacje na obnizenie jakosci
reprodukcji danego zdjecia.

7. Rozdzielczo$¢ obrazéw 1-bitowych nie moze przekraczaé
2400 dpi.

8. Elementy graficzne nie moga zawiera¢ dotaczonych profili
(brak zatagowanych profili).

9. Elementy na graficzne strony nie moga zawiera¢ dotagczonych
komentarzy OPI

10.Pliki nie moga zawiera¢ elementéw Copy-Dot, chyba ze
zostato to ustalone z Drukarnia.

11. Przed wystaniem plikow do Drukarni zalecamy ich sprawdzenie
(preflight) odpowiednim programem np.: Adobe In Design
od wersji 4, Adobe Acrobat od wersji 6.0 celu wykrycia
ewentualnych btedéw.

12. Maksymalne pokrycie farby (TAC lub TIL) nie powinno
przekraczaé:

A) 320% dla papieréw powlekanych spetniajgcych wytyczne
normy ISO 12647-2

B) 300% dla papieréow powlekanych nie spetniajacych
wytycznych ISO 12647-2

C) 280% dla papieréw niepowlekanych

13.Nie nalezy budowac obszaréw czarnej apli tylko z koloru
czarnego, przy czym maksymalna warto$¢ nafarbienia w
przypadku tak budowanej apli nie powinna by¢ wieksza niz
220%. W celu uzyskania intensywnej czerni sugerujemy
zastosowanie nastepujacych sktadowych: C - 40%, M - 40%,
Y - 40%, K - 100%.

14. Kazdy plik produkcyjny przestany do Drukarni powinien mie¢
osadzony format netto (Trim Box) oraz format brutto (Bleed
Box). Ponadto:

A) Plik produkcyjny powinien by¢ w skali 1:1.

B) Trim Box musi odpowiadac¢ umieszczonym w pliku znakom
ciecia, przypadku prac sztancowanych, umieszczonemu w
pliku obrysowi wykrojnika powinien by¢ wysrodkowany
formacie strony postscriptowej.

C) Bleed Box powinien uwzglednia¢ spady minimum 3 mm.

D) Opisy oraz inne znaczniki poligraficzne powinny zostac
umieszczone poza formatem brutto.

15. Format netto musi odpowiadac¢ umieszczonym w pliku znakom
ciecia, w przypadku prac sztancowanych, umieszczonemu
w pliku obrysowi wykrojnika. Format netto powinien by¢
wysrodkowany w formacie strony postscriptowej. Format
brutto powinien uwzglednia¢ spad minimum 3 mm.

16. Wszystkie strony muszg posiada¢ jednakowa orientacje w
(uktadzie pionowym lub ukfadzie poziomym).

17. Przy publikacjach wielostronicowych kolejne strony powinny

by¢ przygotowane w taki sam sposéb:

A) strony powinny posiadac ten sam format

B) strony powinny by¢ wycentrowane wzgledem $rodka
C) strony powinny by¢ ponumerowane

D) strony powinny by¢ w jednym pliku, wraz z wakatami

E) Kolejno$¢ stron musi odpowiadac kolejnosci pagin gotowej
pracy, dlatego pliki powinny zawiera¢ wakaty, jezeli takie w
publikacji wystepuija.

18.Do prac, ktére nie zawierajg paginacji oraz do prac
niestandardowych, nalezy dotaczy¢ makiete. Jezeli makieta
nie zostanie dostarczona, uznaje sie, ze kolejnos¢ stron w pliku
produkcyjnym wyznacza kolejnos¢ stron w gotowej publikaciji.

19.Elementy graficzne nie bedace elementami spadowymi
powinny znajdowac sie w odlegtosci nie mniejszej niz 3mm od
linii ciecia, dla teczek, katalogédw 5 mm.

20.Minimalny stopienn pisma drukowanego jednym kolorem
wynosi 6 pt. dla krojow jednoelementowych 8 pkt dla krojow
dwuelementowych Minimalny stopien pisma drukowanego
wiecej niz 1 kolorem lub kontrze wynosi 8pt. dla krojow
jednoelementowych 10 pkt dla krojow dwuelementowych.

21.Czarne teksty wielkosci mniejszej lub réwnej 24 pt na
kolorowym tle powinny mie¢ witaczong opcje nadruku
(Overprint), wyjatek stanowig czarne teksty na kolorach
metalicznych, gdzie nalezy zastosowac wybranie (Knockout).
Wszystkie fonty (czcionki) powinny zosta¢ osadzone albo
zamienione na krzywe.

22.Najmniejsza dopuszczalna grubos¢ linii to 0,25 pkt. Linie
wykonane w kontrze lub wiecej niz w jednym kolorze powinny
miec grubos¢ nie mniejsza niz 0,75 pkt.

23. W celu unikniecia niedoktadnosci pasowania nalezy stosowacé
tramping - zalewki. Zalecamy wielkosci:

A) od 0,05 mm = 0,144 pkt - dla tekstow linii
B) od 0,08 mm = 0,230 pkt - dla wiekszych obiektow

C) 0,17 mm = 0,500 pkt - dla tekstu w kontrze na czarnym tle
4 koloréw zalecane sa ujemne zalewki dla koloréw CMY

D) Dla druku farbami metalicznymi wykonywana jest podlewka
CMYK strone koloru metalicznego.

24. Obrys wykrojnika nalezy przygotowac jako $ciezke, oznaczy¢
kolorem dodatkowym (Spot Color), nada¢ mu nazwe
Lwykrojnik” wiaczy¢ opcje nadruku (Overprint).

25. Jezeli w pracy wystepuije lakier z wybraniem, nalezy sporzadzi¢
maske jak pkt. 19 nada¢ nazwe ,maska” albo ,lakier”

26. Pozycjonowanie maski oraz sciezki wykrojnika w dokumencie
musi by¢ identyczne jak grafiki.

27.Podczas wykonywania oprawy miekkiej (oprawa klejona) 2
i 3 strona oktadki oraz pierwsza i ostatnia strona Srodkéw
beda miaty zaklejone szerokosci 5 mm liczac od strony
grzbietu, spowodowane to jest tzw. klejeniem bocznym,
ktore wystepuje w tego typu oprawie. Zaklejenie to zwigzane
jest ze zmniejszeniem efektywnego formatu rozktaddwek.
Aby wyeliminowac efekt wyciecia fragmentu grafiki, nalezy
wprowadzi¢ odpowiednig korekte na etapie projektu.

28.W oprawie klejonej na oktadce réwnolegle do grzbietu
wykonywane sg przettoczenia (bigi) oddalone 5 mm od krawedzi
grzbietu, na przettoczeniach tych nastepuje zatamanie oktadki,
co powoduje, Zze elementy przy grzbiecie za bigowaniem moga
by¢ niewidoczne lub nieczytelne. Dlatego odstep napiséw
powinien by¢ oddalony od grzbietu o min 8 mm.




29.

30.

31.

32.

Jezeli 2 i 3 strona oktadki ma by¢ zadrukowana, nalezy
taczyc¢ strony wewnetrzne oktadki, zachowujac miedzy nimi
niezadrukowany odstep o szerokosci grzbietu plus po 5 mm z
kazdej strony grzbietu na klejenie boczne.

Drukarnia nie bierze odpowiedzialnosci za poprawnosé
przeniesienia na formy drukowe plikéw, ktére zostaty
przygotowane niezgodnie z powyzszymi zaleceniami,
oraz zawierajagcymi obiekty pochodzace bezposrednio lub
posrednio z programu Corel Draw, Auto Cad.

Drukarnia nie ponosi odpowiedzialnosci za prace i pliki PDF
wygenerowane z programu Corel Draw, MS Word, Open
Office, takze pliki PSD lub TIFF niepoprawnie wygenerowane
oraz wynikte z tego tytutu btedy.

Wszystkie dodatkowe operacje majace na celu dostosowanie
plikbw do zgodnosci ze specyfikacja, wszystkie zmiany
wykonane przez Drukarnie na zyczenie Klienta traktowane sg
jako dodatkowo ptatna ustuga.

V. WZORCE KOLORYSTYCZNE

1.

Do druku powinien zosta¢ dostarczony wzorzec kolorystyczny.
Dostarczone wzorce kolorystyczne (jezeli jest ich wiecej niz 1)
musza by¢ jednego rodzaju.

Proof kontraktowy, dostarczony do druku jako obowigzujacy
wzér kolorystyczny, powinien zosta¢ wykonany zgodnie z
normg I1SO 12647-7:2007, na kazdym proofie musi zostaé
umieszczony pasek umozliwiajacy dokonanie pomiaréw.
Sugerowany pasek kontrolny to UGRA/FOGRA w celu
przeprowadzenia certyfikacji proofa.

W przypadku, gdy proof nie przejdzie pozytywnie procesu
certyfikacji, klient zostanie o tym poinformowany, proof
dostarczony przez klienta moze stuzy¢ jako wzér do druku,
lecz nalezy spodziewac sie, ze moga wystgpi¢ rozbieznosci
kolorystyczne wzgledem wzoru. Na proofie kontraktowym
powinny zostac ujete nastepujace dane:

A) Data wykonania

B) Tytut pracy

C) Nr strony

D) Termin wykonania

E) Profil ICC uzyty do wykonania proofa
f) Pasek kontrolny UGRA/FOGRA

Wizualng ocene zbieznosci proof-éw z drukiem z uwagi na
wystepowanie zjawiska metaweryzmu, nalezy przeprowadzac
w  warunkach oswietleniowych zgodnych z normag ISO
3664:2000, w szczegdlnosci:

A) Oswietlenie o rozktadzie spektralnym zblizonym do
iluminantu D50 (5000°K).

B) Wskaznik CRI nie powinien by¢ nizszy niz 95.

C) Natezenie o$wietlenia na poréwnywanych powierzchniach
powinno wynosi¢ ok. 2000 Ix.

Barwne odbitki prébne moga stwarzac nieco mylace wrazenie
uwagi na przyrost punktu rastrowego na maszynie drukujace;j,
uzyty rodzaj papieru, liniature rastra itp. Dotyczy to szczegdlnie
sytuacji, kiedy odbitka prébna wykonywana jest na innym
nosniku niz odbitka naktadowa. Barwy obraz beda odbierane
w zupetnie inny sposéb niz w przypadku rzeczywistego
rezultatu koncowego.

Jezeli dostarczony proof nie bedzie posiadat wszystkich
elementéw wymienionych powyzej, zostanie uznany za
wzorzec pogladowy.

6.

7.

9.

Jezeli wzorcem kolorystycznym ma by¢ arkusz wczesniejszej
edycji, nalezy poinformowa¢ o tym fakcie Drukarnie.
Kolorystyka gotowego wyrobu jest uzalezniona od wielu
czynnikéw, jak dla przyktadu:

A) Rodzaj uzytego surowca naktadowego.
B) Rodzaj uzytych farb.
C) Kolejno$¢ drukowania po sobie koloréw.
D) Rodzaj zastosowanego rastra (liniatura, katy).
E) Doktadnos¢ pasowania kolorow na maszynie.
F) Wielko$¢ plamki podczas naswietlania form drukowych.
G) Rodzaj zastosowanego uszlachetnienia.
H) Sposdb przechowywania arkusza wzorcowego.
Wozorzec poprzedniej edycji bedzie przyjety pod warunkiem, ze:

A) Bedzie posiadat pola kontrolne, krzyze do pasowania
koloréw oraz sznyty ciecia formatowe.

B) Nie byt poddawany procesom uszlachetniania (lakiery,
folie).

C) Dostarczona odbitka byta wykonana nie pdzniej niz 12
miesiecy wczesniej.

D) Arkusz nie byt narazony na dziatanie $wiatta stonecznego.

E) Klient przekaze Drukarni informacje o ktérych mowa w
rozdz. V pkt. 6.

Jezeli Klient wraz arkuszem wzorcowym nie dostarczy
informacji zawartych w rozdz. V pkt. 6, wydruk moze odbiegac
od dostarczonego wzorca kolorystycznego.

W przypadku gdy klient akceptuje kolory bezposrednio przy
maszynie zobowigzany jest do podpisania arkusza, ktory
staje sie wzorcem do druku. Tolerancja parametréw druku,
w odniesieniu do arkusza zaakceptowanego przez klienta,
podaje tabela ponizej:

WIELKOSC

FIZYCZNA AKCEPTOWALNE

NIEAKCEPTOWALNE

Gestosc
Optyczna

Przyrost
punktu
rastrowego

10. Jezeli Klient nie dostarczyt zadnego wzorca kolorystycznego,

druk zostanie wykonany wedtug standardowej gestosci
optycznej dla poszczegdélinych koloréow CMYK. Dopuszczalne
odchylenia kolorystyki w nakfadzie od wzorca, dla druku wg
gestosci optycznej wynosi = 0,2 D dla poszczegdlnych koloréw
C, M, Y, K.

PAPIERY/ || Powlekany || Powlekany || Niepowle- || Toleran-
KOLORY btysk matowy kany cja
C 1,55 1,35 1,05 +0,2
M 1,55 1,35 1,05 +0,2
Y 1,40 1,20 0,95 +0,2

11. Dopuszczalne odchylenia CIELAB AE druku wg parametrow

Lab dla poszczegdlnych koloréw, obrazuje tabela ponize;j.
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ODBITKA / KOLORY C M Y K
Odbitka prébna odbitkg 5,00 8,00 6,00 400
naktadow
Odbitkami 250 | 400 || 300 || 200
naktadowym

2. Z uwagi na brak mozliwosci pomiaru densytometrycznego
natezenia koloru kontrola poprawnosci odwzorowania
koloréw spotowych odbywa sie przez poréwnanie odbitek
drukarskich wzorcowa probka dostarczong przez producenta
farb. Kolor uznaje sie za poprawnie wydrukowany jezeli miesci
sie w ocenie wizualnej miedzy probkami (+) (-) dostarczona
przez producenta farb. Ocena zgodnosci dokonywana jest
wzrokowo przy warunkach oswietlenia D50. Poniewaz kazdy
cztowiek inaczej postrzega barwy, dlatego aby unikna¢ sytuacji
spornych kolory dodatkowe powinny by¢ kazdorazowo
akceptowane przez Klienta.

13. Jezeli Klient rezygnuje akceptacji koloréw spotowych przy
maszynie, barwy te zostang odwzorowane przy zachowaniu
najwiekszej starannosci jednak w sposéb taki jak te barwy
widzi operator maszyny.

14. Wzorce w postaci elektronicznej (monitor) nie s3 miarodajne
traktowane sa jedynie pogladowo.

15. Druki uszlachetniane lakierami UV, lakierem offsetowym lub
foliowane moga zmienia¢ swojg barwe dlatego nie mogg by¢
brane pod uwage jako materiat poréwnawczy z proofami.

16. Drukarnia dotozy wszelkich staran aby zlecenia realizowane
byty zgodnie z zatozeniami technicznymi byty wolne od
btedéw. Drukarnia nie ponosi jednak odpowiedzialnosci za:

a) Niezgodnos¢ koloréw, jesli nie zostat wykonany wzorzec
kolorystyczny zgodnie rozdz. V pkt. 2

b) Btedy powstate przy druku plikéw otwartych

c) Tre$¢ zawartg w plikach (btedy ortograficzne, stylistyczne,
rzeczowe itp.)

d) Btedy techniczne zwigzane z niewtasciwym dziataniem
uzytych sterownikéw lub oprogramowania Klienta

VI. PROCES DRUKU

1. Podstawowa norma okreslajgca parametry techniczne w
procesie druku offsetowego to ISO 12647-2.

2. Jezeli wymagana jest doktadna zgodno$¢ kolorystyczna
do przyjecia zamoéwienia przez Drukarnie, niezbedne jest
wykonanie i zaakceptowanie przez Klienta wydruku prébnego.

3. Ze wzgledu na specyfike druku offsetowego, Drukarnia
zastrzega sobie tolerancje pomiedzy proofem (odbitkg probna)
a odbitka naktadowa i odchytki granicach + 5% na kazdy
drukowany kolor CMYK.

4. Dopuszczalne odchylenie pasowania koloréw kolejno po
sobie nadrukowywanych, mierzonych na srodku arkusza dla
liniatury rastra 150 Ipi, wynosi:

kazdy kolor drukowany jest innego cylindra formowego -
mozliwe sg wiec pewne przesuniecia miedzy czterema takimi
cylindrami na maszynie. Dodatkowo dochodzi nacisk, pod
jakim papier przechodzi pomiedzy cylindrem posrednim a
cylindrem dociskowym, tzn. nacisk wystepujacy podczas
druku. Sity nacisku ,rozprasowujy” papier, co réwniez ma
wptyw na zmiane jego wymiarow.

5. Lakier powinien by¢ potozony réwno bez ubytkéw, dopuszcza
sie nastepujace odchylenia w pasowaniu:

RODZA)J
LAKIERU AKCEPTOWALNE || NIEAKCEPTOWALNE
Lakier olejowy <+ 0,5 mm >+ 0,5 mm
Lakler. <+ 1,0 mm >+ 1,0 mm
dyspersyjny
Lakier UV <+ 1,0 mm >+ 1,0 mm
Lakier UV
Wybisrezy <+ 1,5mm >+ 1,5 mm

6. Dopuszczalne ubytki w druku moga wystepowac w rozmiarze
nie wigkszym niz 2 mm? $rednicy na jednym arkuszu ilosci
1 szt. na stronie lub na 100 cm®. Dopuszcza sie drobniejsze
plamki, lecz suma ich powierzchni nie moze przekroczyé 2
mm? 100 cm? powierzchni.

7. 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

drukowej.
D) Zaplamienia innego rodzaju brudy.
E) Btedy spowodowane wadami papieru.
F) Wielko$¢ plamki podczas naswietlania form drukowych.
G) Rodzaj zastosowanego uszlachetnienia.
H) Sposdb przechowywania arkusza wzorcowego.

8. Sposéb oceny skali btedu

NAKEAD CZESTOTLIWOSC KONTROLI
ponizej 1.000 egz. pierwsza ostatnia odbitka
1.000 - 5.000egz. co 500 ark

5.001 - 10.000 egz co 1.000 ark
20.001 - 30.000 egz. co 3.000 ark

VII. PROCESY INTROLIGATORSKIE

1. Ciecie arkusza - dopuszczalne odchylenia podczas krojenia
arkusza na pojedyncze uzytki wynosi:

= AKCEPTOWALNE NIEAKCEPTOWALNE
WIELKOIS || AKCEPTOWALNE | NIEAKCEPTOWALNE _
: | axceprowane || Nieakcerrowane |
Pasowanie <03 >03
kolorow = U2 mm »> Mm I <+ 1,5 mm I >+ 1,5 mm ||

dlainnej liniatury rastra podana wielko$¢ bedzie inna. Poniewaz




stron pomiedzy sktadkami w gotowym egzemplarzu wynosi:

2. Falcowanie, perforowanie (maszyna falcerka) - Odchylenia
ztamu od linii ztamu uwarunkowane jest od poprzednich
proceséw technologicznych, np/: krojenia. Jezeli ulotka || AKCEPTOWALNE || NIEAKCEPTOWALNE ||
poddawana jest oprdcz krojenia oraz falcowania dodatkowym || <+ 3,0 mm || >+ 3,0 mm ||
procesom, jak sztancowanie, nalezy przyjac, ze odchylenie
ztamu od linii ztamu moze zwiekszy¢ sie do 2 mm.
gé)t[))itgzczalne utozenie odchylenia stron w sktadce wzgledem 7. Dopuszezalne odchylenie pomiedzy okladka a wkiadem
: WYnNosi:
RODZAJ KIERUNEK AKCEPTO- NIEAKCEP-
RODZAJ AKCEPTOWALNE Il NIEAKCEPTOWALNE OPRAWY (| PRZESUNIECIA WALNE TOWALNE
SKEADKI - -
Klejona W pionie <+ 25mm >+ 2,5 mm
4 - ki <+ 1,0 mm >+ 1,0 mm . -
Klejona (prostoE)agezt:oolirrri]igrzbietu) st 1’5 mm >+ 1’5 mm
8 - ki <+ 1,5mm >+ 1,5 mm
12 -Ki <+ 2.0 mm >+ 2.0 mm Zeszytowa W pionie <+ 25mm >+ 2.5 mm
16 - ki <+ 2,5mm >+ 25 mm Zeszytowa || . POZIOME o | s 1,5mm >+ 1,5 mm
3. Sztancowanie, ttoczenie, bigowanie, perforacja - (maszyna 8. Wytrzymato$¢ oprawy klejonej mierzona jest za pomoca
sztanctygiel). W procesie sztancowania konieczne jest Pulltestera. llos¢ kartek jaka powinna by¢ testowana
wykonanie tzw. zamkéw, ktére umozliwiajg prawidtowe pojedynczej ksigzce klejonej to:
prowadzenie arkusza juz po wykonaniu nacie¢ przez . L . ..
wykrojnik. Zamki wykonuje sie przez naciecie nozy za pomoca A) 3 kargk', r.ownt;:frrlleinlle roztozone egzemplarzu dla ksiazek
odpowiednich narzedzi. Szeroko$¢ zamkow uzalezniona jest 0 grubosci grzbietu = 1 cm.
od gramatury surowca, uzytego narzedzia, itp. Dopuszczalne  B) 5 kartek réwnomiernie roztozonych egzemplarzu dla ksiazek
odchylenie linii ciecia, perforacji, bigu, pozycji obrazu od o grubosci grzbietu > 1 cm.
nominalnej linii usytuowania zaréwno osi pionowej, jak w
poziomej wynosi:
| Acceprowaine || NiEakcepTowane |
| Axceprowane || NiEAkcEPTOwALNE || I 24,5 N/cm | <45 N/em |
|| <+1,5mm || >+ 1,5 mm ||
9. W przypadku braku Pultestera ocene jakosci klejenia nalezy
przeprowadzi¢ organoleptycznie w nastepujacy sposdb:
4. Wymiar obcigcia gotowego wyrobu - dopuszczalne odchylenie wybieramy pojedyncze kartki ze sklejonego egzemplarza
wymiaru obciecia egzemplarza w stosunku do wymiaru sprawdzamy opdr przy recznym wyrywaniu kartek dziatajac
nominalnego: sitg w kierunku prostopadtym do gory od grzbietu. Z uwagi na
klejenie boczne nie nalezy brac¢ do proby pierwszej i ostatniej
kartki.
RCOIEDCZI':J AKCEPTOWALNE || NIEAKCEPTOWALNE
— Wyniki testu oceniamy nastepujaco:
Ciecie
w gtéwce <+ 1,5mm >+ 1,5 mm AKCEPTOWALNE NIEAKCEPTOWALNE
noézkach 3 -
— Wszystkie kartki (jak w
Q'ef'e punkcie. 8 ppkt. B) stawiaja Przynajmniej jedna z kartek
w zt6bku s+ 1,5 mm >+1,5mm testowanym egzemplarzu wypadta po przytozeniu
- czofowe znaczny (wyraznie minimalne;j sity lub pod ciezarem
wyczuwalny)opér podczas witasnym egzemplarza.
préby wydarcia.
5. Rownolegtos¢ obciecia - przyciete krawedzie powinny
miedzy soba tworzy¢ kat prosty. Dopuszczalne odchylenie
od prO.StOkatnOS'Ci mierzone jeSt w odniesieniu do gI’Zbietu i 10. Przy oprawie zeszytowej Wystepuje zjawisko tzw. Wypychania
Wynosi: sktadek. Dzieje sie tak poniewaz wewnetrzne sktadki sa
odsuwane od grzbietu o wartosci zalezne od grubosci legi,
gramatury papieru, potozenia sktadki (jej numeru ). Zjawisko
| AccepTowalNE || NIEAKCEPTOWAINE || to zmniejsza efektywna szerokos strony co powoduie
|| =20 || £ 20 || przesuniecie zawartosci kolumny (tekstu, grafiki, zdjec)
- oo mm =40 mm publikacji. Moze to prowadzi¢ do obciecia fragmentow tekstu,
grafiki, zdje¢, usytuowanych przy linii ciecia od strony ,ztébka”.
o . . o Aby zapobiec takiej sytuacji, nalezy zwieksza¢ margines
6. Utozenie stron - dopuszczalne pionowe odchylenie w utozeniu zewnetrzny dla poszczegdlnych stron w kolejnych sktadkach.

Oczywiscie wartosci dla legi 8-ki beda inne niz dla legi 16-ki,
dla legi 32-ki jeszcze inne. Tabela ponizej ilustruje przyblizone
wartosci odsuniecia dla legi 16-ki.



SPECYFIKACJA TECHNICZNA | NORMY JAKOSCIOWE W DRUKARNI BIMART S.C.

54 g/m? || 60 g/m? || 70 g/m? 80 g/m? || 90 g/m?
1 _— _— _— _— —
2 10,35 mm || 0,50 mm || 1,00 mm 1,00 mm || 1,00 mm
3 ] 0,60 mm || 1,00 mm || 1,50 mm || 1,50 mm || 1,50 mm
4 11 1,00mm || 1,50 mm || 2,00 mm || 2,00 mm || 2,00 mm
5 || 1,50 mm || 2,00 mm || 2,50 mm || 2,75 mm || 2,75 mm
6 | 2,00 mm | 2,50 mm || 3,50 mm || 3,50 mm || 3,50 mm
7 | 245 mm || 3,00 mm || 3,75 mm || 3,75 mm || 4,00 mm
8 1 2,95 mm || 3,50 mm || 4,00 mm || 4,25 mm || 4,50 mm
9 || 345 mm || 400 mm || 5,00 mm || 5,00 mm || 5,50 mm
10 | 3,95 mm || 4,50 mm || 5,50 mm || 5,50 mm || 6,60 mm

11. W oprawie zeszytowe]j niedopuszczalne sg nastepujgce wady
szycia:

A) Zbyt mocny zacisk zszywek - zszywki przecinajg papier.

@

) Zbyt luzny zacisk zszywek - zszyte kartki wypadaja.
)

@)

Ramiona zszywek zachodza na siebie.

)

) Odlegtos¢ miedzy koncami ramion klamry po zszyciu
wynosi wiecej niz 5 mm.

E) Zamkniecie zszywek w sposdb wyraznie wptywajacy na

ograniczenie funkcjonalnosci finalnego produktu.

12.Zszywki nie powinny ulega¢ przesunieciu zaréwno w pionie
jak i poziomie. Dopuszczalne odchylenia zszywek w gotowym
produkcie wynosi:

R?SDZ??‘J POtOZENIE AKCEPTO- NIEAKCEP-
ZSZYWEK WALNE TOWALNE
WEK
Zwykte Pr.os"topad.le do <+ 1,0 mm >+ 1,0 mm
linii grzbietu
Zwykte Odchylerne <+ 2,0 mm >+ 1,0 mm
w pionie
Oczkowe Pr.os"topad.le do <+ 1,0 mm >+ 1,0 mm
linii grzbietu
Oczkowe Odchyleple <+ 1,0 mm >+ 1,0 mm
w pionie

13. Dopuszczalne odchylenie réwnolegtosci dwéch brzegow
oprawy zeszytowej mierzonych po zgieciu zeszytu na pot:

|| AKCEPTOWALNE || NIEAKCEPTOWALNE ||

|| <+ 2,0 mm ||

>+2,0mm ||

14. Jako inne btedy introligatorskie nalezy traktowac:

A) Podwdjne arkusze w oprawie - Za nieprawidtowe uznaje sie
wystepowanie tego samego arkusza wiecej niz jeden raz w
danej oprawie.

B) Brak arkusza w oprawie - Za nieprawidtowe uznaje sie
wystepowanie braku arkusza w danej oprawie

C) Nieprawidtowa oprawa - Jako nieprawidtowy nalezy traktowaé
egzemplarz, ktérego poszczegdlne sktadki nie s3 ze soba
potaczone, ktérego sktadki w wyniku normalnego otwarcia
egzemplarza rozrywaja sie na skutek niego, ktérym brakuje
zszywki, w ktérym wystepuja inne btedy introligatorskie.
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