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1. DEFINICJE

FUNKCJONALNOSC — mozliwos¢ uzycia zgodnie z przeznaczeniem.

W przypadku ksigzki za produkt pozbawiony funkcjonalnosci uwaza sie:

*  Ksigzke, ktdra nie jest kompletna tj. nie posiada wszystkich zaméwionych elementéw.

*  Ksigzke, ktdrej nie mozna w sposdb standardowy uzytkowacé tj. przeczytaé / przegladna¢ / przekartkowad.

NIEZGODNOSC - niespetnienie wymagania nie ograniczajace funkcjonalnosci.
WADA - niespetnienie wymagania ograniczajace funkcjonalnos¢.

WYTYCZNE KOLORYSTYCZNE - cyfrowe badz fizyczne wzorce definiujace barwe.

PROFIL ICC - informacja cyfrowa opisujaca w jaki sposéb dane urzadzenie reprodukuje barwe. Profil definiuje
indywidualny gamut urzadzenia w formacie uniwersalnej (niezaleznej od rodzaju urzadzenia) przestrzeni barwne;j.

PROOF / WYDRUK REFERENCYJNY - wydruk poréwnawczy, ktorego celem jest symulacja rzeczywistego
procesu druku w sposéb jak najwierniej imitujacy rezultaty osiggane na maszynie drukujace;.

ARKUSZ KOLOR OK. — arkusz wzorcowy wybrany z druku produkcyjnego w jak najwiekszym stopniu zgodny
z wytycznymi kolorystycznymi (np. proofem), podpisany przez Klienta, Prowadzacego Zmiang lub upowaznionego
Operatora. Jako materiat porbwnawczy uzyskany na maszynie drukujacej stanowi rzeczywisty, osiggalny wzorzec
barwy dla operatora i jest wzorcem odniesienia dla catego naktadu.

KSIAZKA FORMAT OK. — Ksigzka wzorcowa, zatwierdzana przez operatora lub prowadzacego zmiane
na poczatku procesu oprawy, ktéra stanowi wzor uktadu czesci, formatu i jakoSci oprawy dla catego naktadu.

AE - réznica koloru miedzy wzorcem a prébkg — wartos¢ obliczana jako odlegto$¢ miedzy dwoma punktami
w tréjwymiarowej przestrzeni barwnej CIE L*a*b.

POLA KONTROLNE - pola barwne umieszczane na arkuszu drukarskim pozwalajace zaréwno na wzrokowa jak
i instrumentalng kontrole jakosci druku.

SPEKTROFOTOMETR - urzadzenie do pomiaru barwy — ofrzymane wyniki okreslajg potozenie barwy
w uniwersalnej tréjwymiarowej przestrzeni barwnej Lab.

KARTA ZADANIA - stosowana wewnatrz RRD podstawowa instrukcja (specyfikacja) wykonania zlecenia —
dokument tworzony przez Przedstawiciela DOK na podstawie informacji dostarczonych przez Klienta w zleceniu
produkcyjnym.



2. BARWA PROCESOWA
2.1. WYTYCZNE KOLORYSTYCZNE

Podstawowg wytyczng kolorystyczng dla wydrukdw z barw procesowych jest informacja zobrazowana na proofie
Proof powinien by¢ przygotowany zgodnie z zaleceniami osobnych dokumentéw QMPR12SPINO1 Przygotowanie materiatéw do druku oraz
QMPR12SPIN02 Zewnetrzna weryfikacja proofa. Niestosowanie sie¢ do wytycznych opisanych w powyzszych dokumentach moze skutkowa¢ brakiem
zgodnosci kolorystycznej produktu z wzorcem.

W przypadku braku proofa lub jego niezgodnosci z dokumentami QMPR12SPINO1 Przygotowanie materiatow
dodruku oraz QMPR12SPINO2 Zewnetrzna weryfikacja proofa, za wytyczng kolorystyczng uwaza sig
standardowe, cyfrowe warto$ci dla okreslonych parametrow barwy lub druku opisane przez uzyty do produkcji
Zlecenia profil ICC RRD.

Rodzaj profilu ICC do zastosowania podczas produkcji zlecenia ustalany jest pomiedzy drukarnig a Klientem
przed produkcjg. W przypadku braku uzgodnien drukarnia realizuje druk opisany przez uérednione profile ICC
RRD odpowiednie dla danej klasy papieru, techniki rastrowania i rodzaju produktu.

Wszystkie profile ICC RRD zostaly zdefiniowane w taki sposéb, aby w procesie druku uzyska¢ parametry barwy
zgodne z wytycznymi zawartymi w normie ISO 12647-2:2004(E).

Na podstawie wizualnej i/lub instrumentalnej oceny zgodno$ci obrazu na arkuszu z dostarczonymi wytycznymi
kolorystycznymi podpisywany jest arkusz Kolor OK.

W momencie podpisania arkusz Kolor OK. staje sie wytyczng kolorystyczng dla operatora i wzorcem odniesienia
dla pozostatych sktadek naktadowych.

UWAGA!
Uszlachetnianie produktu moze mie¢ wptyw na barwe — drukarnia nie ponosi odpowiedzialno$ci za zmiane barwy
powstatg w wyniku uszlachetniania (np. lakierowania, laminowania) poza maszyng drukujaca (off-press finishing).

2.2. WIZUALNA OCENA KOLORYSTYKI
Za podstawowg metode kontroli kolorystyki uznaje sie ocene wizualna.

WARUNKI OCENY WIZUALNEJ:
Ocena powinna by¢ wykonywana w standardowych warunkach o$wietleniowych, zgodnie z normg 1ISO 3664:2000:
- oSwietlenie o rozktadzie spektralnym zblizonym do iluminantu D50 (temperatura barwowa 5000 K),
- wskaznik CRI nie powinien by¢ nizszy niz 90,
- natezenie o$wietlenia na ogladanej powierzchni materiatéw powinno wynosi¢ 2000 Ix £ 250 Ix,
- otoczenie i podktad, na ktérym ocenia sie materiaty powinno by¢ neutralnie szare i matowe.

Arkusz Kolor OK oraz arkusze nakladowe powinny by¢ zgodne kolorystycznie z dostarczonymi wytycznymi
kolorystycznymi.

AKCEPTOWALNE NIEAKCEPTOWALNE

Kolorystyka nieznacznie odbiegajaca od wzorca Kolorystyka znacznie odbiegajaca od wzorca

2.3. KOLORYMETRYCZNA OCENA KOLORYSTYKI

Pomiar kolorymetryczny traktowany jest jako wspomagajgca metoda oceny kolorystyki. Pomiar kolorymetryczny
staje sie podstawowym narzedziem kontroli poprawno$ci wydruku w przypadku:
- braku proofa,



- proofa niezgodnego z wytycznymi RRD.

WARUNKI POMIARU:

Urzadzenie: SpectroEye (GretagMacbeth)
Podfoze / tto pomiarowe: wiasne (self backing)
Filtr fizyczny: UV Cut
Oswietlenie: D 50

Kat obs.: 2°

ZAKRES TOLERANCJI:

Wspdirzedne barwne CIELAB L*a*b dla apli barw procesowych zmierzone na arkuszu Kolor OK i arkuszach
naktadowych powinny by¢ zgodne z wartosciami CIELAB L*a*b* zdefiniowanymi dla tych apli przez odpowiadajacy
danej produkcii profil ICC.

Odchylenia od wartosci docelowych powinny sie miescié w granicach tolerancji opisanych w normie
ISO 12647-2:2004(E), rozdziat 4.3.2.3. Ink Set Colours (paragraf czwarty, Note2, tabela 3).

Tabela ponizej przedstawia zakres dopuszczalnych odchylen kolorystycznych dla apli barw procesowych.

BARWA BLACK 1) CYAN 1) MAGENTA 1) | YELLOW 1)
dopuszczalne odchylenie od warto$ci 5 5 5 5
docelowej dla Kolor OK.

dopuszczalne odchylenie od Kolor OK 4 4 4 5

dla nakfadu 2)

1) Udziat odcienia (Hue) w cato$ciowej réznicy nie powinien przekraczaé 2,5.
2) W wyznaczonym zakresie tolerancji powinno mie$cic¢ sie nie mniej niz 68% naktadu

24. CHARAKTERYSTYKA PRZYROSTU PUNKTU

Charakterystyka przyrostu punktu dla arkusza Kolor OK oraz arkuszy naktadowych powinna by¢ zgodna ze standardem wyznaczonym przez krzywa B
opisanym w normie ISO 12647-2:2004(E). Tabela ponizej przedstawia warto$ci docelowe, jak i dopuszczalne odchylenia dla przyrostu punktu na polach o
réznej wartosci tonalnej.

warto$¢ tonalna pola kontrolnego [%)] 25 40 50 70 75 80
docelowa warto$¢ przyrostu punktu [%) 12 16 17 15 13 12
dopuszczalne odchylenie od warto$ci docelowej dla

Kolor OK. [%] 4 4 4 3 8 8
<’iopus.z;zalne odchylenie od warto$ci docelowej dla 4 4 4 4 4 4
$redniej z nakladu [%)]

dopuszczalna wartos¢ odchylenia standardowego z 4 4 4 3 3 3
naktadu [%]

dopuszczalny rqzrzut pomiedzy barwami 5 5 5 5 5 5
chromatycznymi [%]

Zapewnienie powyzszych parametréw (pkt. 3.2, 3.3 i 3.4) w przypadku produkcji heatsetowej wymaga
nakfadu ok 40000 obrotéw maszyny. Przed osiggnieciem tego naktadu, za zgodny pod wzgledem kolorystyki
uznaje sie produkt nie odbiegajacy razaco od wzorca przy ocenie wizualnej.

2.5. INFORMACJA DOTYCZACA DRUKU STOCHASTYCZNEGO STACCATO 10.

Ze wzgledu na wigkszg zmienno$¢ procesu druku stochastycznego dopuszczalny stopien rozbieznosci druku
z prawidtowo wykonanym wzorem koloru moze by¢ wigkszy.




Z przyczyn technicznych drukarnia moze zmieni¢ w ostatniej chwili sposéb rastrowania informujac jedynie Dziat
Obstugi Klienta.

2.6. PASOWANIE OBRAZU

Przesunigcia wzgledne obrazéw drukowanych farbami procesowymi i specjalnymi nie powinny przekracza¢
dopuszczalnego zakresu tolerancii.

AKCEPTOWALNE NIEAKCEPTOWALNE

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

3. BARWA SPECJALNA
3.1. WYTYCZNE KOLORYSTYCZNE

Podstawowg wytyczng kolorystyczng dla wydrukéw z barw specjalnych sg standardowe, cyfrowe wartosci dla
okreslonych parametréw barwy zdefiniowane na podstawie wytycznych firmy Pantone zawartych w SpectroEye
Colorguide Pantone 2004.

Wzorcem pomocniczym dla ustawienia barw specjalnych jest wydruk referencyjny z laboratorium RRD lub
w przypadku jego niedostepnosci standardowy, aktualny, papierowy wzornik kolorystyczny Pantone dla barw
specjalnych.

Dla metalicznych barw specjalnych podstawowym i jedynym wzorcem pozostaje standardowy, aktualny,
papierowy wzornik Pantone dla metalicznych barw specjalnych.

Na podstawie wizualnej i/lub instrumentalnej oceny zgodnoéci obrazu na arkuszu z dostarczonymi wytycznymi
kolorystycznymi podpisywany jest arkusz Kolor OK.

W momencie podpisania arkusz Kolor OK. staje sie wytyczng kolorystyczng dla operatora i wzorcem odniesienia
dla pozostatych sktadek naktadowych.

UWAGA!
Uszlachetnianie produktu moze mie¢ wptyw na barwe — drukarnia nie ponosi odpowiedzialno$ci za zmiang barwy
powstatg w wyniku uszlachetniania (np. lakierowania, laminowania) poza maszyng drukujacg (off-press finishing).

3.2. WIZUALNA OCENA KOLORYSTYKI
Za podstawowg metode kontroli kolorystyki uznaje sie ocene wizualna.

WARUNKI OCENY WIZUALNEJ:
Ocena powinna by¢ wykonywana w standardowych warunkach o$wietleniowych, zgodnie z normg 1ISO 3664:2000:
- oSwietlenie o rozktadzie spektralnym zblizonym do iluminantu D50 (temperatura barwowa 5000 K),
- wskaznik CRI nie powinien by¢ nizszy niz 90,
- natezenie o$wietlenia na ogladanej powierzchni materiatéw powinno wynosi¢ 2000 Ix £ 250 Ix,
- otoczenie i podktad, na ktérym ocenia sie materiaty powinno by¢ neutralnie szare i matowe.

Arkusz Kolor OK oraz arkusze nakladowe powinny by¢ zgodne kolorystycznie z dostarczonymi wytycznymi
kolorystycznymi.

AKCEPTOWALNE NIEAKCEPTOWALNE

Kolorystyka nieznacznie odbiegajaca od wzorca Kolorystyka znacznie odbiegajaca od wzorca




3.3. KOLORYMETRYCZNA OCENA KOLORYSTYKI

Pomiar kolorymetryczny traktowany jest jako wspomagajgca metoda oceny kolorystyki. Pomiar kolorymetryczny
staje sie podstawowym narzedziem kontroli poprawno$ci wydruku w przypadku:

- braku proofa,

- proofa niezgodnego z wytycznymi RRD.

WARUNKI POMIARU:

Urzadzenie: SpectroEye (GretagMacbeth)
Podfoze / tto pomiarowe: wiasne (self backing)
Filtr fizyczny: UV Cut
Oswietlenie: D 50

Kat obs.: 2°

ZAKRES TOLERANCJI:

Wspdirzedne barwne CIELAB L*a*b dla apli barw procesowych zmierzone na arkuszu Kolor OK i arkuszach
naktadowych powinny by¢ zgodne z wartosciami CIELAB L*a*b* zdefiniowanymi dla tych apli przez odpowiadajacy
danej produkcii profil ICC.

Odchylenia od wartosci docelowych powinny sie miescié w granicach tolerancji opisanych w normie
ISO 12647-2:2004(E), rozdziat 4.3.2.3. Ink Set Colours (paragraf czwarty, Note2, tabela 3).

Tabela ponizej przedstawia zakres dopuszczalnych odchylen kolorystycznych dla apli barw procesowych.

BARWA BLACK 1) CYAN 1) MAGENTA 1) | YELLOW 1)
dopuszczalne odchylenie od warto$ci 5 5 5 5
docelowej dla Kolor OK.

dopuszczalne odchylenie od Kolor OK 4 4 4 5

dla nakfadu 2)

3) Udziat odcienia (Hue) w cato$ciowej réznicy nie powinien przekraczac 2,5.
4) W wyznaczonym zakresie tolerancji powinno miesci¢ sie nie mniej niz 68% naktadu

3.4. CHARAKTERYSTYKA PRZYROSTU PUNKTU

Charakterystyka przyrostu punktu dla arkusza Kolor OK oraz arkuszy naktadowych powinna by¢ zgodna ze standardem wyznaczonym przez krzywa B
opisanym w normie ISO 12647-2:2004(E). Tabela ponizej przedstawia warto$ci docelowe, jak i dopuszczalne odchylenia dla przyrostu punktu na polach o
réznej wartosci tonalnej.

warto$¢ tonalna pola kontrolnego [%)] 25 40 50 70 75 80
docelowa warto$¢ przyrostu punktu [%) 12 16 17 15 13 12
dopuszczalne odchylenie od wartoci docelowej dla

Kolor OK. [%] 4 4 4 8 8 8
<’iopus.z;zalne odch};lenle od wartosci docelowej dla 4 4 4 4 4 4
$redniej z nakladu [%)]

dopuszczalna wartos¢ odchylenia standardowego z 4 4 4 3 3 3
naktadu [%]

dopuszczalny rozrzut pomiedzy barwami

chromatycznymi [%] 5 5 5 5 5 5

Zapewnienie powyzszych parametréw (pkt. 3.2, 3.3 i 3.4) w przypadku produkcji heatsetowej wymaga
nakfadu ok 40000 obrotéw maszyny. Przed osiggnieciem tego naktadu, za zgodny pod wzgledem kolorystyki
uznaje sie produkt nie odbiegajacy razaco od wzorca przy ocenie wizualnej.




3.5. INFORMACJA DOTYCZACA DRUKU STOCHASTYCZNEGO STACCATO 10.

Ze wzgledu na wigkszg zmienno$¢ procesu druku stochastycznego dopuszczalny stopien rozbieznosci druku
z prawidtowo wykonanym wzorem koloru moze by¢ wigkszy.

Z przyczyn technicznych drukarnia moze zmieni¢ w ostatniej chwili sposob rastrowania informujac jedynie Dziat
Obstugi Klienta.

3.6. PASOWANIE OBRAZU

Przesunigcia wzgledne obrazéw drukowanych farbami procesowymi i specjalnymi nie powinny przekracza¢
dopuszczalnego zakresu tolerancii.

AKCEPTOWALNE NIEAKCEPTOWALNE

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

4, BARWA SPECJALNA
4.1. WYTYCZNE KOLORYSTYCZNE

Podstawowg wytyczng kolorystyczng dla wydrukéw z barw specjalnych sg standardowe, cyfrowe wartosci dla
okreslonych parametréw barwy zdefiniowane na podstawie wytycznych firmy Pantone zawartych w SpectroEye
Colorguide Pantone 2004.

Wzorcem pomocniczym dla ustawienia barw specjalnych jest wydruk referencyjny z laboratorium RRD lub
w przypadku jego niedostepnosci standardowy, aktualny, papierowy wzornik kolorystyczny Pantone dla barw
specjalnych.

Dla metalicznych barw specjalnych podstawowym i jedynym wzorcem pozostaje standardowy, aktualny,
papierowy wzornik Pantone dla metalicznych barw specjalnych.

Na podstawie wizualnej i/lub instrumentalnej oceny zgodno$ci obrazu na arkuszu z dostarczonymi wytycznymi
kolorystycznymi podpisywany jest arkusz Kolor OK.

W momencie podpisania arkusz Kolor OK. staje sie wytyczng kolorystyczng dla operatora i wzorcem odniesienia
dla pozostatych sktadek naktadowych.

UWAGA!

Uszlachetnianie produktu moze mie¢ wptyw na barwe — drukarnia nie ponosi odpowiedzialno$ci za zmiane barwy
powstatg w wyniku uszlachetniania (np. lakierowania, laminowania) poza maszyng drukujacg (off-press finishing).

4.2. WIZUALNA OCENA KOLORYSTYKI

Ocena wizualna traktowana jest jako wspomagajaca metoda oceny kolorystyki. Ocena wizualna staje sie
podstawowym narzedziem kontroli poprawnosci wydruku w przypadku braku cyfrowych wytycznych.

WARUNKI OCENY WIZUALNEJ - patrz punkt 3.2.

Arkusz Kolor OK. oraz arkusze naktadowe powinny by¢ zgodne kolorystycznie z dostarczonymi wytycznymi
kolorystycznymi.

AKCEPTOWALNE NIEAKCEPTOWALNE

Kolorystyka nieznacznie odbiegajaca od wzorca Kolorystyka znacznie odbiegajaca od wzorca




4.3. KOLORYMETRYCZNA OCENA KOLORYSTYKI

Za podstawowg metode kontroli kolorystyki uznaje sie pomiar kolorymetryczny.

WARUNKI POMIARU - patrz punkt 3.3.

ZAKRES TOLERANCJI:

Wspdirzedne barwne CIELAB L*a*b dla apli barw specjalnych zmierzone na arkuszu Kolor OK i arkuszach
nakfadowych powinny by¢ zgodne z warto$ciami CIELAB L*a*b* zdefiniowanymi dla tych apli w SpectroEye
Colorguide Pantone 2004.

Zgodno$¢ wydruku z wytycznymi kolorystycznymi weryfikujemy przy uzyciu funkcji Best Match dostepnej
w urzadzeniu SpectroEye uwzgledniajacej zmienne / parametry wynikajace z procesu druku (np. podioze czy

wykoriczenie powierzchni)

Odchylenia od warto$ci docelowych powinny sie miesci¢ w granicach tolerancji opisanych w tabeli ponize;.

dopuszczalne odchylenie od wartoci Best Match dla Kolor OK 1

dopuszczalne odchylenie od Kolor OK dla naktadu 1) 3

1) W wyznaczonym zakresie tolerancji powinno miescic sie nie mniej niz 68% naktadu

W przypadkach niestandardowego druku przy uzyciu farb specjalnych takich jak:
- brak wytycznych kolorystycznych dla barwy specjaingj,
- nadruk barw procesowych CMYK na barwe specjalna,
- druk barwy specjalnej z dwéch zespotdw drukujgcych,
- separacja barwy specjalnej nie jest aplg
nie obowiazuja zakresy tolerancji podane powyzej.

W takich przypadkach konieczne jest wcze$niejsze awizowanie produkcji przez Klienta w celu przygotowania,
przy udziale obu stron, procesu druku zapewniajacego efekt finalny mozliwie najblizszy wyobrazeniom Klienta.
4.4. WIZUALNA OCENA KOLORYSTYKI

Ocena wizualna traktowana jest jako wspomagajgca metoda oceny kolorystyki. Ocena wizualna staje sie
podstawowym narzedziem kontroli poprawnosci wydruku w przypadku braku cyfrowych wytycznych.

WARUNKI OCENY WIZUALNEJ - patrz punkt 3.2.

Arkusz Kolor OK. oraz arkusze naktadowe powinny by¢ zgodne kolorystycznie z dostarczonymi wytycznymi
kolorystycznymi.

AKCEPTOWALNE NIEAKCEPTOWALNE

Kolorystyka nieznacznie odbiegajaca od wzorca Kolorystyka znacznie odbiegajaca od wzorca

4.5. KOLORYMETRYCZNA OCENA KOLORYSTYKI
Za podstawowg metode kontroli kolorystyki uznaje sie pomiar kolorymetryczny.
WARUNKI POMIARU - patrz punkt 3.3.

ZAKRES TOLERANCJI:



Wspdirzedne barwne CIELAB L*a*b dla apli barw specjalnych zmierzone na arkuszu Kolor OK i arkuszach
nakfadowych powinny by¢ zgodne z warto$ciami CIELAB L*a*b* zdefiniowanymi dla tych apli w SpectroEye
Colorguide Pantone 2004.

Zgodno$¢ wydruku z wytycznymi kolorystycznymi weryfikujemy przy uzyciu funkcji Best Match dostepnej
w urzadzeniu SpectroEye uwzgledniajacej zmienne / parametry wynikajace z procesu druku (np. podioze czy
wykoriczenie powierzchni)

Odchylenia od warto$ci docelowych powinny sie miesci¢ w granicach tolerancji opisanych w tabeli ponizej.

dopuszczalne odchylenie od wartoci Best Match dla Kolor OK 1

dopuszczalne odchylenie od Kolor OK dla naktadu 1) 3

2) W wyznaczonym zakresie tolerancji powinno miescic si¢ nie mniej niz 68% naktadu

W przypadkach niestandardowego druku przy uzyciu farb specjalnych takich jak:
- brak wytycznych kolorystycznych dla barwy specjainej,
- nadruk barw procesowych CMYK na barwe specjalna,
- druk barwy specjalnej z dwéch zespotdw drukujacych,
- separacja barwy specjalnej nie jest aplg
nie obowiazuja zakresy tolerancji podane powyzej.

W takich przypadkach konieczne jest wcze$niejsze awizowanie produkcji przez Klienta w celu przygotowania,
przy udziale obu stron, procesu druku zapewniajacego efekt finalny mozliwie najblizszy wyobrazeniom Klienta.

4.6. OGRANICZENIA W DRUKU FARBAMI SPECJALNYMI

Druk farbami metalicznymi technika heatsetowa.

Pigmenty metaliczne w reakcji z roztworem nawilzajacym (nizsze pH) moga zmatowie¢, co moze by¢ odbierane
jako ,gaszenie” lub ,ttumienie” barwy.

Niezabezpieczona powtoka farb metalicznych nie jest odporna na Scieranie i zarysowania.
Ze wzgledu na wieksze pigmenty, farby te w mniejszym stopniu nadajg si¢ do druku powierzchni rastrowych i
drobnych elementéw kreskowych.

Lakierowanie lakierem UV powierzchni zadrukowanej farba metaliczng heatsetowg wyraznie zmniejsza efekt
metaliczno$ci (szczegolnie w przypadku srebra metalicznego).

Adhezja lakieru UV do farby metalicznej jest nizsza, istnieje ryzyko odpryskéw lakieru. Gruba warstwa farby
metalicznej utrudnia rbwnomierng aplikacije lakieru UV (moze powstawaé tzw. efekt skorki pomaraficzowej).

Druk farbami fluorescencyjnymi

Farby fluorescencyjne charakteryzujg sie bardzo niska Swiattotrwato$cig. Nie sg odporne na dziatanie spirytusu
i lakierow rozpuszczalnikowych, nie posiadajq odporno$ci na alkalia. Drukarnia nie ponosi odpowiedzalno$ci
zazmiane barwy farb fluoroscencyjnych powstatg pod wptywem $wiatta, reakcji z lakierem dyspersyjnym,
lakierem utrwalanym UV oraz po laminowaniu folig.

Farby te w mniejszym stopniu nadajq sie do druku powierzchni rastrowych i drobnych elementéw kreskowych.
Osiagniecie pozadanego efektu optycznego wymaga wysokiego nadawania farby, co moze powodowac zabijanie
delikatnych partii rastrowych.



5. GEOMETRIA
51. FORMAT

Format ksigzki rozumiany jest jako fizyczne wymiary produktu (x: poziom, y: pion) podane w Karcie Zadania
i wyrazone w milimetrach.

W momencie podpisania ksigzka Format OK. staje sie wzorcem formatu dla operatora i wzorcem odniesienia
dla pozostatych ksigzek naktadowych.

Odchylenie formatu ksigzki Format OK od specyfikowanego formatu netto wynika wylacznie z dazenia
do utrzymania obrazu w formacie i powinno miescic si¢ w dopuszczalnym zakresie tolerancji.

AKCEPTOWALNE NIEAKCEPTOWALNE

odchylenie od formatu specyfikowanego <= 1mm odchylenie od formatu specyfikowanego > 1 mm

Odchylenia formatu w naktadzie wzgledem formatu ksigzki wzorcowej Format OK wynikajg z naturaine]
zmiennosci procesu i powinny miesci¢ sie w dopuszczalnym zakresie tolerancii.

RODZAJ AKCEPTOWALNE NIEAKCEPTOWALNE

PRODUKTU

ksigzka KLEJONA odchylenia formatu w naktadzie <= 0,5 mm | odchylenia formatu w naktadzie >0,5 mm
ksigzka SZYTA odchylenia formatu w naktadzie <=1 mm odchylenia formatu w naktadzie >1 mm
INNE (ciecie w linii, | odchylenia formatu w naktadzie <=1,5 mm | odchylenia formatu w nakfadzie >1,5 mm
na masz pomoc)

UWAGA! ZMIANA WYMIARU LINIOWEGO ARKUSZY

Jezeli w oprawie taczymy arkusze z réznych technologii druku: coldset, heatset, druk arkuszowy moze doj$¢
do zmiany wymiaru liniowego pomiedzy arkuszami. Zjawisko to wynika z nieuniknionych réznic w wilgotno$ci
sktadek taczonych w jedng cato$¢ podczas oprawy. Zalezy takze od rodzaju uzytego papieru i aktualnych
warunkow klimatycznych. W wigkszosci przypadkow rdznica w formacie nie powinna by¢ wigksza

od wyspecyfikowanej ponizej.

AKCEPTOWALNE NIEAKCEPTOWALNE

Réznica w formacie <= 0,5mm na odcinku 100mm Réznica w formacie > 0,5mm na odcinku 100mm

5.2. PROSTOKATNOSC

Przyciete, prostopadte krawedzie produktu powinny tworzy¢ kat 90 stopni. Odchylenie od prostokatnosci
mierzone jest w odniesieniu do grzbietu. Odchylenie od prostokatnosci powinno miesci¢ sie w zakresie tolerancii
wyspecyfikowanym ponizej i nigdy nie powinno przekroczy¢ 2mm na dtuzszym boku egzemplarza.

RODZAJ
PRODUKTU AKCEPTOWALNE NIEAKCEPTOWALNE
ksigzka KLEJONA | odchylenie <=+/-0,5mm na odcinku 100 mm | odchylenie >+/-0,5 mm na odcinku 100 mm
ksigzka SZYTA odchylenie <=+/- 1 mm na odcinku 100 mm | odchylenie >+/- 1 mm na odcinku 100 mm
INNE (ciecie w linii, o . . .

odchylenie <=+/- 1,5 mm na odcinku 100 mm | odchylenie >+/-1,5 mm na odcinku 100 mm
na masz pomoc)




53. POLOZENIE OBRAZU NA STRONIE

Potozenie obrazu w formacie netto strony widoczne w pliku produkcyjnym dostarczonym przez Klienta stanowi
gtéwng wytyczna. Proof, wydruk z plotera czy makieta wykonana na bazie tego pliku réwniez stanowig wytyczng
dla potozenia obrazu.

Niewtasciwe potozenie obrazu na stronie wynika przede wszystkim z bteddw ztamu i ciecia a widoczne jest jako
przesuniecie catosci obrazu na stronie w pionie lub poziomie badz w postaci skrecenia / skosnosci obrazu
na stronie.

Przesuniecie lub skrecenie obrazu na stronie mierzone jest zwyczajowo na charakterystycznych elementach
obrazu (np. marginesy, winiety), a ukfad odniesienia tworza;: linia grzbietu oraz linia do niej prostopadta
wychodzaca z punktu znajdujacego sie w potowie dtugosci grzbietu.

Przesuniecie lub skrecenie obrazu na stronie nie powinno przekraczaé dopuszczalnego zakresu tolerancii.

AKCEPTOWALNE NIEAKCEPTOWALNE

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

Skrecenie <= 0,5mm na 100mm
i nie wigcej niz 2mm na diugosci grzbietu

Skrecenie > 0,5mm na 100mm
lub wiecej niz 2mm na dtugosci grzbietu

6. NIEZGODNOSCI OBRAZU | MECHANICZNE

Produkt posiadajacy niezgodno$ci obrazu lub niezgodnosci mechaniczne ograniczajace funkcjonalnosé
uznawany jest za wadliwy.

Produkt posiadajacy niezgodno$ci obrazu lub niezgodnosci mechaniczne nie ograniczajace funkcjonalno$ci
jednakze wilosci i natezeniu przekraczajacym zakres tolerancji okre$lony na schemacie ponizej uznawany jest
za niezgodny.

Produkt posiadajacy niezgodno$ci obrazu lub niezgodnosci mechaniczne nie ograniczajace funkcjonalno$ci
w iloci i natezeniu mieszczacym sie w zakresie toleranciji okre$lonym w ta ponizej uznawany jest za zgodny.

Obecno$¢ i ilo$¢ niezgodnosci obrazu i niezgodnos$ci mechanicznych stwierdzana jest wizualnie. Natomiast ich
wplyw na jako$¢ obrazu (rozmiar, zmiana barwy) weryfikowana jest przy uzyciu metod okre$lonych w tabelach
ponizej.

Zakres tolerancji dia NIEZGODNOSCI OBRAZU przedstawia tabela ponizej.

NIEZGODNOSC I',V'(f“m%ﬁ LOKALIZACJA |  AKCEPTOWALNE | NIEAKCEPTOWALNE
Mierzymy Strony dt<=5mm dt >5mm
WYRAZNA dtugosc REKLAMOWE * in*=1 lub n>1
KRESKA niezgodnosci Strony dt <=10 mm dt >10 mm
REDAKCYJNE i n<=3 lub n>3
WYRAZNA Szacujemy pow jedn <=1 mm2 pow jedn > 1 mm2
PLAMKA powierzchnig Strony i n=1 lub n>1
niezgodno$ci | REKLAMOWE | pow sum. <= 1,5 mm2 pow sum > 1,5 mm?
in<=3 lub n>3




pow jedn <=2 mm? pow jedn > 2 mm?
Strony in=1 lub n>1
REDAKCYJINE | pow sum. <=3 mm? pow sum > 3 mm?
in<=3 lub n>3
POWIERZCHNIA | 4 p Strony B
ZATONOWANA / m‘:@% AVE REKLAMOWE AE <=2 AE>2
ZABRUDZONA cy Strony AE <=3 AE >3
PLAMA barwie REDAKCYJNE

* strona reklamowa oznacza logo klienta, oktadke, grzbiet ksigzki, strone lub insert z reklama
** n oznacza dopuszczalng ilos¢ niezgodnosci danego typu na strong (tekst zawsze musi pozosta¢ czytelny)

Zakres tolerancji dia NIEZGODNOSCI MECHANICZNYCH przedstawia tabela ponize;.

<A METODA OBSZAR
NIEZGODNOSC POMIARU WYSTEPOWANIA AKCEPTOWALNE NIEAKCEPTOWALNE
ZADZIORY, Mierzymy Stron
NADTARGANIA, dhugos¢ REKL AI\(;I OVWE \ max dt <=5mm max dt >5 mm
NACIECIA, rozdarcia : in**<=2 lub n>2
PEKNIECIA, i REDAKCYJINE
5 Strony
SZCZERBY Z NOZA . .y
Zliczamy ilos¢ REKLAMOWE max n <=3 n>3
i REDAKCYJINE
max dt <=10 mm
NIEZAPRASOWANE ) Stl’Oﬂy n=2 dOt max 10% d* > 10 mm n=0 IUb
ZMARSZCZKI, Mierzymy REKLAMOWE karték cazemolarza dot pow 10% kartek
ZAKLADKI, ZMIECIA, dtugos¢ i max di g<_ 38 mm
ODGNIECENIA, | zliczamy ilo$¢ Strony n_a2 dot r;1 <10 | d>30mm n=0lub
kartek egzemplarza
max szer pojedynczej | max szer pojedynczej
ZMARSZCZKI NA Mierzy,rr)y zmarszczki <=2 mm zmarszczk_i >2 mm
GRZBIECIE dtugos¢, Strony max dt pojedynczej max dt pojedynczej
(dotyczy oprawy szerokos¢ i REKLAMOWE zmarszczki <= 20 zmarszczki > 20 mm
Klejonej) zliczamy ilosé max sumarycznadt | max sumaryczna dt
zmarszczek <=50 mm | zmarszczek >50 mm
Strony
PUNKTURA DZIURY Sprawdza,rpy REKLAMOWE n=0 n>0
obecnosé | REDAKCYJNE

* Strona Reklamowa oznacza strone z reklama, insert z reklama, oktadke
** n oznacza dopuszczalng ilo$¢ niezgodno$ci danego typu na strone

7. UKLAD CZESCI

Opis zawarto$ci egzemplarza sformutowany w Karcie Zadania i Karcie Zawarto$ci stanowi gtéwng wytyczna.

Ksigzka musi posiada¢ zgodng z wytycznymi kolejno$é, potozenie i orientacje wszystkich form i innych

dodatkowych elementéw (wklejek, naklejek, wrzutek, insertow, onsertow).

AKCEPTOWALNE

NIEAKCEPTOWALNE

Wiasciwy ukfad cze$ci

Niewta$ciwy uktad czesci




8. JAKOSC OPRAWY SZYTEJ
8.1. POLOZENIE ZSZYWEK

Opis potozenia zszywek sformutowany w Karcie Zadania stanowi gtowng wytyczna.

Zszywki nie powinny przesuwac sie ani w pionie wzdtuz grzbietu ani tez w poziomie przekrecajac sie na pierwszg
lub ostatnig strone ksigzki. Zakres tolerancji dla przesuniecia kazdego rodzaju podany jest ponizej.

AKCEPTOWALNE NIEAKCEPTOWALNE
Przesuniecie w pionie <= 5 mm Przesuniecie w pionie > 5 mm
Przesunigcie w poziomie <= 1 mm Przesunigcie w poziomie > 1 mm

Dodatkowe niezgodno$ci SZYCIA:

Zbyt mocny zacisk zszywek — przecina papier.

Zbyt luzny zacisk zszywek - strony wypadaja.

Ramiona zszywek zachodza na siebie lub odlegtos¢ miedzy koricami ramion jest zbyt duza.

8.2. POLOZENIE OCZEK / DZIUREK
Opis potozenia oczek / dziurek sformutowany w Karcie Zadania stanowi gtéwna wytyczna.
Oczka / dziurki nie powinny przesuwaé sie ani w pionie wzdtuz grzbietu ani tez w poziomie, ale najbardziej

krytyczna dla pofozenia oczek / dziurek jest ich funkcjonalno$é polegajaca na mozliwosci wpiecia egzemplarza
w segregator. Zakres tolerancji dla przesunigcia w pionie jak i w poziomie podany jest ponize;.

AKCEPTOWALNE NIEAKCEPTOWALNE

Przesunigecie pary oczek/dziurek w pionie <= 3mm Przesunigecie pary oczek/dziurek w pionie > 3 mm
Mozliwos¢ wpiecia w segregator Brak mozliwo$ci wpiecia w segregator
Przesuniecie w poziomie <= 1mm Przesunigcie w poziomie > 1 mm

9. WYTRZYMALOSC OPRAWY SZYTEJ
9.1. METODA MECHANICZNA

Mechanicznie wytrzymato$¢ klejenia weryfikowana jest przy pomocy urzadzenia pomiarowego 0 nazwie
pull-tester, ktore mierzy warto$¢ sity potrzebnej dla wyrwania kartki z egzemplarza.
Mechanicznie wytrzymato$ci oprawy szytej sprawdzamy w nastepujacy sposéb:

- przy uzyciu pull-testera wyrywamy z egzemplarza dwie $rodkowe kartki,

- otrzymany wynik dzielimy przez ilo$¢ zszywek w egzemplarzu.

AKCEPTOWALNE NIEAKCEPTOWALNE

Wynik >=2,5 N/zszywke Wynik < 2,5 N/zszywke

9.2. METODA MANUALNA

Metode manualng stosujemy w sytuaciji niedostepnosci pull-testera.

Manualnie, wytrzymato$¢ oprawy szytej sprawdzamy w nastepujacy sposob:



- chwytamy egzemplarz za Srodkowe strony i potrzagsamy nim z umiarkowana sitg,
- wytrzymato$¢ oprawy uznajemy za poprawng je$li Srodkowa strona jest w stanie utrzymac cigzar catego
egzemplarza nawet przy potrzasnieciu.

10. JAKOSC OPRAWY KLEJONEJ

Standardowa ksigzka klejona powinna posiada¢ prawidtowo wykonane klejenie grzbietowe i boczne warunkujace
spetnienie wymaganej normy wytrzymato$ciowe;.

Dodatkowe niezgodno$ci KLEJENIA:

Na grzbiecie egzemplarza po zdarciu oktadki lub w linii ciecia widoczne pustki kleju.
Warstwa kleju nierdbwnomiernie roztozona na dtugosci grzbietu catego egzemplarza.
Klej wyptywa na strony egzemplarza.

Klejenie boczne zbyt szerokie, wykraczajace poza linie big bocznych.

Brak klejenia bocznego.

11. WYTRZYMALOSC OPRAWY KLEJONEJ
11.1. METODA MECHANICZNA

Mechanicznie wytrzymato$¢ klejenia weryfikowana jest przy pomocy urzadzenia pomiarowego 0 nazwie
pull-tester, ktore mierzy warto$¢ sity potrzebnej dla wyrwania kartki z egzemplarza.

Mechanicznie wytrzymato$ci oprawy klejonej sprawdzamy w nastepujacy sposéb:
- wyrywamy 3 kartki rownomiernie roztozone w egzemplarzu dla ksigzek o grubo$ci grzbietu <=1 cm,
- wyrywamy 5 kartek rownomiernie roztozonych w egzemplarzu dla ksigzek o grubosci grzbietu >1 cm,
- w przypadku zastosowania klejenia bocznego 5 pierwszych i ostatnich kartek ksigzki wylaczamy
Z pomiaru,
- otrzymany wynik dzielimy przez dtugo$¢ grzbietu w centymetrach.

AKCEPTOWALNE NIEAKCEPTOWALNE
Pojedynczy wynik >=3,5 N/cm Pojedynczy wynik < 3,5 N/cm
Srednia z wynikéw >=4,5 N/cm Srednia z wynikéw < 4,5 N/cm

11.2. METODA MANUALNA

Metode manualng stosujemy w sytuaciji niedostepnosci pull-testera.
Manualnie, wytrzymatos¢ oprawy klejonej sprawdzamy w nastepujacy sposéb:

- chwytamy egzemplarz za wybrang pojedynczg strone i potrzagsamy nim z umiarkowana sita,

- wytrzymalo$¢ oprawy uznajemy za poprawng jesli strona jest w stanie utrzymaé ciezar catego
egzemplarza nawet przy potrzasnieciu,

- potrzasanie powtarzamy dla kilku losowo wybranych w egzemplarzu stron, wykluczajac strony
przyklejone dodatkowo klejem bocznym j. pierwszq i ostatnig strone egzemplarza.

12. INNE PARAMETRY JAKOSCIOWE

Sekcja ta zawiera wytyczne jakosciowe dla grupy najczesciej wystepujacych dodatkowych elementéw obrdbki.
Parametry jakoSciowe dla wszelkich innych opcji wykoriczenia nie opisanych w niniejszej sekcji podlegajg
indywidualnym ustaleniom z klientem (patrz sekcja Produkcja niestandardowa).



Niezgodno$ci PERFORACJI :

- przesunigcie wzgledem wyspecyfikowanego miejsca o > 1 mm,
- niemozno$¢ rozerwania wzdtuz linii perforacji — zbyt stabo wykonana perforacja,
- miejscowo lub ciggle rozerwana perforacja — zbyt mocno wykonana perforacja.

Niezgodnosci KLEJU ZWILZALNEGO :

przesuniecie paska kleju wzgledem wyspecyfikowanego miejsca 0 > 1 mm,
utrata ciggtosci paska kleju - dziury, szczerby w kleju,

klej po zwilzeniu nie trzyma stron,

klej przed zwilzeniem klei strony.

Niezgodno$ci WYSZTANCOWANEGO ELEMENTU :

- przesunigcie wzgledem wyspecyfikowanego miejsca o0 > 1 mm,
- nie dociety element,
- poszarpane krawedzie ciecia.

Niezgodno$ci INSERTOWANIA :

- brak lub i zbyt duza ilo$¢ insertéw,

- uszkodzone inserty,

- inna niz wyspecyfikowana lokalizacja insertu w egzemplarzu,

- inne niz wyspecyfikowane potozenie, orientacja insertu na stronie,

- przesunigcie wzgledem wyspecyfikowanego miejsca o > 5 mm (dla insertéw z precyzyjnie wskazanym
miejscem umieszczenia na stronie),

- przesunigcie wzgledem wyspecyfikowanego miejsca o > 10mm (dla insertow z orientacyjnie
wskazanym miejscem umieszczenia na stronie),

- inna niz wyspecyfikowana metoda umocowania insertu,

- niewystarczajgca wytrzymato$¢ umocowania insertu,

- uszkodzenie stron egzemplarza z powodu nieprawidtowego umocowania insertu / przy okazji
insertowania.

Niezgodno$ci FOLIOWANIA POJEDYNCZYCH EGZEMPLARZY:

- zgrzew nie trzyma,
- uszkodzenia folii.

13. PAKOWANIE i SPEDYCJA

Opis pakowania sformutowany w Karcie Zadania stanowi gtowng wytyczng. W przypadku braku specjalnych
wytycznych ze strony Klienta stosuje sie wewnetrzne standardy pakowania RRD.

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



14. PRODUKCJA NIESTANDARDOWA
Produkcja niestandardowa oznacza kazdy wyréb lub ustuge, ktorej warunki wykonania nie sg okre$lone w tym

dokumencie lub ze wzgledu na szczegoine potrzeby Klienta wykraczajg poza tolerancje okreslone w niniejszym
dokumencie (np. inserty, onserty, specjalne oktadki, specjalne pakowanie itp.).

Wymagania dotyczace produkciji niestandardowej powinny by¢ zawsze przedyskutowane i uzgodnione oddzielnie
pomiedzy Klientem a RRD.

Uzgodnione standardy powinny by¢ oparte na do$wiadczeniu RRD i/lub przeprowadzonych testach oraz powinny
by¢ jasno okreslone w umowie lub innym dokumencie jako$ci podpisanym przez Klienta i RRD przed produkcja.

15. KRYTERIA AKCEPTACJI DOSTAWY

Dostawe uwaza sie za zgodng, jezeli przynajmniej 99% produktu posiada wszystkie parametry jako$ciowe
mieszczace sie w dopuszczalnym przez niniejszg specyfikacje zakresie tolerancii.



