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I. ZAKRES

Dokument okresla standardy jakosci dla wyrobéw go-
towych produkowanych przez Walstead Central Euro-

O
o

2. DEFINICJE
FUNKCJONALNOSC — mozliwos¢ uzycia zgodnie

Z przeznaczeniem.

W przypadku ksiazki za produkt pozbawiony funkcjo-

nalnosci uwaza sie:

* Ksiazke, ktora nie jest kompletna tj. nie posiada
wszystkich zamowionych elementow.

* Ksiazke, ktorej nie mozna w sposob standardowy
uzytkowac tj. przeczyta¢ / przegladnac / przekart-
kowac.

NIEZGODNOSC — niespetienie wymagania nie ogra-
niczajace funkcjonalnosci.

WADA - niespetnienie wymagania ograniczajace funk-
cjonalnosc.

WYTYCZNE KOLORYSTYCZNE — cyfrowe badz fi-
zyczne wzorce definiujace barwe.

PROFIL ICC - informacja cyfrowa opisujaca w jaki spo-
sob dane urzadzenie reprodukuje barwe. Profil definiu-
je indywidualny gamut urzadzenia w formacie uniwer-
salnej (niezaleznej od rodzaju urzadzenia) przestrzeni
barwnej.

PROOF / WYDRUK REFERENCY]JNY — wydruk po-
rownawczy, ktorego celem jest symulacja rzeczywiste-
go procesu druku w sposéb jak najwierniej imitujacy
rezultaty osiagane na maszynie drukujacej.

ARKUSZ KOLOR OK. — arkusz wzorcowy wybrany
z druku produkcyjnego w jak najwiekszym stopniu
zgodny z wytycznymi kolorystycznymi (np. proofem),
podpisany przez Klienta, Prowadzacego Zmiane lub
upowaznionego Operatora. Jako materiat poréwnaw-
czy uzyskany na maszynie drukujacej stanowi rzeczywi-
sty, osiagalny wzorzec barwy dla operatora i jest wzor-
cem odniesienia dla catego naktadu.

KSIAZKA FORMAT OK. - Ksiazka wzorcowa,
zatwierdzana przez operatora lub prowadzacego zmia-
ne na poczatku procesu oprawy, ktoéra stanowi wzor

ukfadu czesci, formatu i jakosci oprawy dla catego na-
ktadu.

AE — réznica koloru miedzy wzorcem a probka — war-
tos¢ obliczana jako odlegtos¢ miedzy dwoma punktami
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w tréjwymiarowej przestrzeni barwnej CIE L¥a*b.

POLA KONTROLNE — pola barwne umieszczane na
arkuszu drukarskim pozwalajace zarowno na wzroko-
wa jak i instrumentalna kontrole jakosci druku.

SPEKTROFOTOMETR - urzadzenie do pomiaru bar-
wy — otrzymane wyniki okreslaja pofozenie barwy
w uniwersalnej tréjwymiarowej przestrzeni barwnej
Lab.

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

PRZYKLEJKA —insert naklejany na oznaczona w karcie
zadania strony poza oktadka.

WKLEJKA —insert wklejany w grzbiet

WRZUTKA - insert wrzutkowany pomiedzy strony
(luzny)

WSZYWKA — insert taczony z egzemplarzem za po-
moca zszywek umieszczony pomiedzy stronami bloku

NASZYWKA — insert taczony z egzemplarzem za po-
moca zszywek umieszczony na oktadce.

ONSERT - ptaski insert narzucany na oktadke podczas
foliowania

ONSERT 3D narzucany — insert wielowymiarowy np.:
klapki, torebka, figurki w opakowaniach itp.

ONSERT 3D naklejany - insert wielowymiarowy mo-
cowany do oktadki za pomoca kleju wiecznie zywego.

ONSERT naklejany — insert naklejany na okfadke lub
pierwsza strone formy s$rodka np.: tipon, booklet,
saszetka itp.

3. BARWA PROCESOWA

3.I. WYTYCZNE KOLORYSTYCZNE

Podstawowa wytyczng kolorystyczna dla wydrukéw
z barw procesowych jest informacja zobrazowana
na proofie

Proof powinien by¢ przygotowany zgodnie z zalece-
niami osobnych dokumentow QMPRI2SPINOI Przy-
gotowanie materiatéw do druku oraz QMPRI2SPIN02
Zewnetrzna weryfikacja proofa. Niestosowanie si¢ do
wytycznych opisanych w powyzszych dokumentach
moze skutkowaé brakiem zgodnosci kolorystycznej
produktu z wzorcem.
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W przypadku braku proofa lub jego niezgodnosci
z dokumentami QMPRI2SPINOI Przygotowanie ma-
teriatdw do druku oraz QMPRI2SPINO2 Zewnetrzna
weryfikacja proofa, za wytyczna kolorystyczna uwaza
sie standardowe, cyfrowe wartosci dla okreslonych
parametréw barwy lub druku opisane przez uzyty do
produkgji zlecenia profil ICC Walstead CE.

Rodzaj profilu ICC do zastosowania podczas produkcji
zlecenia ustalany jest pomiedzy drukarnia a Klientem
przed produkcja. W przypadku braku uzgodnien dru-
karnia realizuje druk opisany przez usrednione profile
ICC Walstead CE odpowiednie dla danej klasy papieru,
techniki rastrowania i rodzaju produktu.

Wszystkie profile ICC Walstead CE zostaty zdefinio-
wane w taki sposéb, aby w procesie druku uzyskac

parametry barwy zgodne z wytycznymi zawartymi
w normie ISO 12647-2:2004(E).

Na podstawie wizualnej i/lub instrumentalnej oceny
zgodnosci obrazu na arkuszu z dostarczonymi wytycz-
nymi kolorystycznymi podpisywany jest arkusz Kolor
OK.

W momencie podpisania arkusz Kolor OK. staje sie
wytyczng kolorystyczna dla operatora i wzorcem od-
niesienia dla pozostatych sktadek naktadowych.

UWAGA! Uszlachetnianie produktu moze mie¢ wptyw
na barwe — drukarnia nie ponosi odpowiedzialnosci za
zmiang barwy powstata w wyniku uszlachetniania (np.
lakierowania, laminowania) poza maszyna drukujaca
(off-press finishing).

3.2. WIZUALNA OCENA KOLORYSTYKI

Za podstawowa metode kontroli kolorystyki uznaje sie
ocene wizualna.

WARUNKI OCENY WIZUALNE]J:

Ocena powinna by¢ wykonywana w standardowych
warunkach oswietleniowych, zgodnie z norma
ISO 3664:2000:

* oswietlenie o rozktadzie spektralnym zblizonym do
iluminantu D50 (temperatura barwowa 5000 K),

» wskaznik CRI nie powinien by¢ nizszy niz 90,

* natgzenie os$wietlenia na ogladanej powierzchni ma-
teriatow powinno wynosic¢ 2000 Ix + 250 Ix,

* otoczenie i podktad, na ktérym ocenia sie¢ materiaty
powinno by¢ neutralnie szare i matowe.

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

Kolorystyka nieznacznie
odbiegajaca od wzorca

Kolorystyka znacznie
odbiegajaca od wzorca

3.3. KOLORYMETRYCZNA OCENA KOLORYSTYKI

Pomiar kolorymetryczny traktowany jest jako wspo-
magajaca metoda oceny kolorystyki. Pomiar kolory-
metryczny staje sie¢ podstawowym narzedziem kontroli
poprawnosci wydruku w przypadku:

* braku proofa,
* proofa niezgodnego z wytycznymi Walstead CE.

WARUNKI POMIARU:

Urzadzenie: Spektrofotometr

Podtoze / tlo pomiarowe: wihasne (self backing)

Filtr fizyczny: UV Cut

Oswietlenie: D 50

Kat obs.: 2°
ZAKRES TOLERANC]I:

Wspotrzedne barwne CIELAB L*a*b dla apli barw
procesowych zmierzone na arkuszu Kolor OK i arku-
szach naktadowych powinny by¢ zgodne z wartosciami
CIELAB L¥a*b* zdefiniowanymi dla tych apli przez od-
powiadajacy danej produkgji profil ICC.

Odchylenia od wartosci docelowych powinny sie
miesci¢ 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 I) Cyan I) Magenta I) | Yellow 1)

dopuszczalne
odchylenie
od wartosci 5 5 5 5
docelowej dla
Kolor OK.

dopuszczalne
odchylenie od
Kolor OK

dla naktadu 2)

1) Udziat odcienia (Hue) w catosciowej roznicy nie powinien
przekraczac 2,5.

2) W wyznaczonym zakresie tolerancji powinno miescic sie nie
mniej niz 68% naktadu
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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 przed-
stawia wartosci docelowe, jak i dopuszczalne odchyle-
nia dla przyrostu punktu na polach o réznej wartosci
tonalnej.

wartos¢ tonalna

pola kontrolnego [%] 25

40 | 50 | 70 | 75

docelowa wartosc
przyrostu punktu [%]

dopuszczalne odchylenie
od wartosci docelowej 4 4 4 3 3 3
dla Kolor OK. [%]

dopuszczalne odchylenie
od wartosci docelowej 4 4 4 4 4 4
dla Sredniej z nakladu [%]

dopuszczalna wartosé¢
odchylenia standardowego | 4 4 4 3 3 3
z naktadu [%]

dopuszczalny rozrzut
pomiedzy barwami chro- 5 5 5 5 5 5
matycznymi [%]

Zapewnienie powyzszych parametrow (pkt. 3.2, 3.3
i 3.4) w przypadku produkcji heatsetowej wymaga na-
ktadu ok 40000 obrotéw maszyny. Przed osiggnigciem
tego naktadu, za zgodny pod wzgledem kolorystyki
uznaje si¢ produkt nie odbiegajacy razaco od wzorca
przy ocenie wizualnej.

3.5. INFORMACJA DOTYCZACA DRUKU STOCHA-
STYCZNEGO STACCATO 10.

Ze wzgledu na wieksza zmiennos¢ procesu druku sto-
chastycznego dopuszczalny stopien rozbieznosci druku
z prawidlowo wykonanym wzorem koloru moze by¢
wigkszy.

Z przyczyn technicznych drukarnia moze zmienic
w ostatniej chwili sposéb rastrowania informujac jedy-
nie Dziat Obstugi Klienta.

3.6. PASOWANIE OBRAZU

Przesunigcia wzgledne obrazéw drukowanych farbami
procesowymi i specjalnymi nie powinny przekraczac¢
dopuszczalnego zakresu tolerancji.

AKCEPTOWALNE NIEAKCEPTOWALNE

Rozpasowanie <= 0,2 mm Rozpasowanie > 0,2 mm
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4. BARWA SPECJALNA

4.1. WYTYCZNE KOLORYSTYCZNE

Podstawowa wytyczng kolorystyczng dla wydrukow
z barw specjalnych sa standardowe, cyfrowe warto-
sci dla okreslonych parametrow barwy zdefiniowane
na podstawie wytycznych firmy Pantone zawartych
w SpectroEye Colorguide Pantone 2004.

Wzorcem pomocniczym dla ustawienia barw specjal-
nych jest wydruk referencyjny z laboratorium Walstead
CE 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 spe-
cjalnych.

Na podstawie wizualnej i/lub instrumentalnej oceny
zgodnosci obrazu na arkuszu z dostarczonymi wytycz-
nymi kolorystycznymi podpisywany jest arkusz Kolor
OK.

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

UWAGA! Uszlachetnianie produktu moze mieé wptyw
na barwe — drukarnia nie ponosi odpowiedzialnosci
za zmiane barwy powstata w wyniku uszlachetniania
(np. lakierowania, laminowania) poza maszyna drukuja-
ca (off-press finishing).

4.2. WIZUALNA OCENA KOLORYSTYKI

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

WARUNKI OCENY WIZUALNE]J — patrz punkt 3.2.

SPOUTOI
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Arkusz Kolor OK. oraz arkusze naktadowe powinny
by¢ zgodne kolorystycznie z dostarczonymi wytyczny-
mi kolorystycznymi.

AKCEPTOWALNE NIEAKCEPTOWALNE

Kolorystyka nieznacznie
odbiegajaca od wzorca

Kolorystyka znacznie
odbiegajaca od wzorca

4.3. KOLORYMETRYCZNA OCENA KOLORYSTYKI

Za podstawowa metode kontroli kolorystyki uznaje sie
pomiar kolorymetryczny.

WARUNKI POMIARU - patrz punkt 3.3.
ZAKRES TOLERANC]I:

Wspotrzedne barwne CIELAB L*a*b dla apli barw
specjalnych zmierzone na arkuszu Kolor OK i arku-
szach naktadowych powinny by¢ zgodne z wartosciami
CIELAB L*a*b* zdefiniowanymi dla tych apli
w SpectroEye Colorguide Pantone 2004.

Zgodnos¢ wydruku z wytycznymi kolorystycznymi we-
ryfikujemy przy uzyciu funkcji Best Match dostgpnej
w urzadzeniu SpectroEye uwzgledniajacej zmienne / pa-
rametry wynikajace z procesu druku (np. podtoze czy
wykonczenie powierzchni)

Odchylenia od wartosci docelowych powinny sie mie-
sci¢ w granicach tolerancji opisanych w tabeli ponize;.

dopuszczalne odchylenie od wartosci Best
Match dla Kolor OK

dopuszczalne od Kolor OK

dla nakfadu I)

odchylenie 3

I) W wyznaczonym zakresie tolerancji powinno miesci¢ sig
nie mniej niz 68% nakfadu

W przypadkach niestandardowego druku przy uzyciu
farb specjalnych takich jak:

* brak wytycznych kolorystycznych dla barwy
specjalnej,

* nadruk barw procesowych CMYK na barwe
specjalna,

* druk barwy specjalnej z dwoch zespotéw
drukujacych,

* separacja barwy specjalnej nie jest apla

* Nie obowiazuja zakresy tolerancji podane powyzej.

W takich przypadkach konieczne jest wczesniejsze awi-
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zowanie produkcji przez Klienta w celu przygotowania,
przy udziale obu stron, procesu druku zapewniajacego
efekt finalny mozliwie najblizszy wyobrazeniom Klienta.

44. OGRANICZENIA W DRUKU
SPECJALNYMI

FARBAMI

Druk farbami metalicznymi technika heatsetowa.

Pigmenty metaliczne w reakcji z roztworem nawilzaja-
cym (nizsze pH) moga zmatowie¢, co moze by¢ odbie-
rane jako ,,gaszenie” lub ,,ttumienie” barwy.

Niezabezpieczona powtoka farb metalicznych nie jest
odporna na Scieranie i zarysowania.

Ze wzgledu na wigksze pigmenty, farby te w mniejszym
stopniu nadaja si¢ do druku powierzchni rastrowych
i drobnych elementéw kreskowych.

Lakierowanie lakierem UV powierzchni zadrukowane;j
farba metaliczna heatsetowa wyraznie zmniejsza efekt
metalicznosci (szczegdlnie w przypadku srebra meta-
licznego).

Adhezja lakieru UV do farby metalicznej jest nizsza, ist-
nieje ryzyko odpryskow lakieru. Gruba warstwa farby
metalicznej utrudnia rownomierng aplikacje lakieru UV
(moze powstawac tzw. efekt skorki pomaranczowej).

Druk farbami fluorescencyjnymi

Farby fluorescencyjne charakteryzuja sie bardzo niska
$wiattotrwatoscia. Nie s3 odporne na dziatanie spiry-
tusu i lakieréw rozpuszczalnikowych, nie posiadaja
odpornosci na alkalia. Drukarnia nie ponosi odpowie-
dzalnosci za zmiane barwy farb fluoroscencyjnych po-
wstata pod wptywem swiatta, reakcji z lakierem dysper-
syjnym, lakierem utrwalanym UV oraz po laminowaniu
folia.

Ze wzgledu na wieksze pigmenty, farby te nie nadaja sie
do druku powierzchni rastrowych i drobnych elemen-
tow kreskowych (patrz: QM.PRI2.LIOI.SPINOI Przy-
gotowanie materiatéw do druku). Osiagnigcie pozada-
nego efektu optycznego wymaga wysokiego nadawania
farby, co moze powodowac¢ zabijanie delikatnych partii
rastrowych.

5. GEOMETRIA

5.1. FORMAT

Format ksiazki rozumiany jest jako fizyczne wymiary
produktu (x: poziom, y: pion) podane w Karcie Zadania
i wyrazone w milimetrach.
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W momencie podpisania ksigzka Format OK. staje sie
wzorcem formatu dla operatora i wzorcem odniesienia
dla pozostatych ksigzek naktadowych.

Odchylenie formatu ksiazki Format OK od specyfiko-
wanego formatu netto wynika wytacznie z dazenia do
utrzymania obrazu w formacie i powinno miescic sie
w dopuszczalnym zakresie toleranciji.

AKCEPTOWALNE NIEAKCEPTOWALNE

odchylenie od formatu
specyfikowanego <= Imm

odchylenie od formatu
specyfikowanego > | mm

Odchylenia formatu w naktadzie wzgledem formatu
ksiazki wzorcowej Format OK wynikaja z naturalnej
zZmiennosci procesu i powinny miesci¢ si¢ w dopusz-
czalnym zakresie tolerancji.

RODZA|

PRODUKTU AKCEPTOWALNE

NIEAKCEPTOWALNE

ksigzka KLEJONA

odchylenia formatu
w nakfadzie <= 0,5
mm

odchylenia formatu
w naktadzie >0,5 mm

ksiazka SZYTA

odchylenia formatu
w naktadzie <= | mm

odchylenia formatu
w naktadzie > | mm

INNE (cigcie w linii,

odchylenia formatu
w naldadzie <= 1,5

odchylenia formatu
w naktadzie >1,5 mm

na masz. pomocn.) mm

5.2. PROSTOKATNOSC

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

RODZA|

PRODUKTU AKCEPTOWALNE NIEAKCEPTOWALNE
odchylenie odchylenie
ksigzka KLEJONA <=+/-0,5mm >+/-0,5 mm

na odcinku 100 mm na odcinku 100 mm

odchylenie odchylenie
ksiazka SZYTA <=+/- | mm >+/- | mm na odcinku
na odcinku 100 mm 100 mm
. - odchylenie odchylenie
INNE (cigcie w linii, <=+/_ 1.5 mm >+/-1.5 mm

na masz. pomocn.)

na odcinku 100 mm na odcinku 100 mm

5.3. POLOZENIE OBRAZU NA STRONIE

Potozenie obrazu w formacie netto strony widoczne
w pliku produkcyjnym dostarczonym przez Klienta sta-
nowi gtéwna wytyczna. Proof, wydruk z plotera czy
makieta wykonana na bazie tego pliku réwniez stanowia
wytyczng dla potozenia obrazu.
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Niewtasciwe pofozenie obrazu na stronie wynika
przede wszystkim z btedéw ztamu i ciecia a widoczne
jest jako przesuniecie catosci obrazu na stronie w pio-
nie 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 wy-
chodzaca z punktu znajdujacego si¢ w potowie dtugosci
grzbietu.

Przesuniecie lub skrecenie obrazu na stronie nie po-
winno przekraczaé¢ dopuszczalnego zakresu tolerancji.

AKCEPTOWALNE NIEAKCEPTOWALNE

Przesuniecie <= |,5mm

Przesuniecie > |,5mm

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

Skrecenie > 0,5mm na [00mm
lub wigcej niz 2mm na dtugosci

grzbietu grzbietu

5.4. ZMIANA WYMIARU LINIOWEGO ARKUSZY

Jezeli w oprawie taczymy arkusze z réznych technologii
druku: coldset, heatset, czy druk arkuszowy lub taczy-
my w ksiazce sktadki drukowane wzdtuz i w poprzek
widkien papieru moze pojawic sie zjawisko zmiany wy-
miaru liniowego pomiedzy arkuszami. Zjawisko to wy-
nika z nieuniknionych réznic w reagowaniu papieru na
zmiany wilgotnosci. Zmiany te moga byc¢ niejednorod-
ne w obrebie egzemplarza, naktadu czy pomiedzy wy-
daniami. Zjawisko to jako wynikajace wprost z uzytej
technologii oraz pozostajace poza kontrola drukarni nie
jest uznawane za wade produktu.

5.5. PUSH OUT

W przypadku druku ksiazek grubymi / wielostronico-
wymi sktadkami pojawia sie zjawisko tzw pushout’u
polegajace na powtarzalnym przesunieciu stron we-
wnetrznych sktadki wzgledem jej stron zewnetrznych.
Skutki tego zjawiska jako wynikajacego z technologii
w przypadku braku wymaganej kompensacji nie sa
uznawane za wade produktu.

6. NIEZGODNOSCI OBRAZU | MECHANICZNE

Produkt posiadajacy niezgodnosci obrazu lub niezgod-
nosci mechaniczne ograniczajace funkcjonalno$é uzna-
wany jest za wadliwy.

Produkt posiadajacy niezgodnosci obrazu lub niezgod-
nosci mechaniczne nie ograniczajace funkcjonalnosci
jednakze w ilosci i natezeniu przekraczajacym zakres
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tolerancji okreslony na schemacie ponizej uznawany jest za niezgodny.

Produkt posiadajacy niezgodnosci obrazu lub niezgodnosci mechaniczne nie ograniczajace funkcjonalnosci w ilosci
i natezeniu mieszczacym sie w zakresie tolerancji okreslonym w ta ponizej uznawany jest za zgodny.

Obecnosc i ilos¢ niezgodnosci obrazu i niezgodnosci mechanicznych stwierdzana jest wizualnie. Natomiast ich wptyw
na jakos$¢ obrazu (rozmiar, zmiana barwy) weryfikowana jest przy uzyciu metod okreslonych w tabelach ponize;j.

Zakres tolerancji dla NIEZGODNOSCI OBRAZU przedstawia tabela ponizej.

NIEZGODNOSC METODA POMIARU LOKALIZACJA AKCEPTOWALNE NIEAKCEPTOWALNE
Strony REKLAMOWVE * dt <=5 mm i n **=| dt>5 mm lub n>1

Mierzymy dlugos¢ niezgod-
nosci Strony REDAKCY]JNE dt <= 10 mm i n<=3 dt> 10 mm lub n>3

WYRAZNA KRESKA

pow jedn > | mm? lub n>1

Str'on)'REKLAMOWE |5 3 .............I.S.....Z..I.t.,...é...
) i i i ow sum. <= |,5 mm*i n<= ow sum > [,5 mm?* lub n>
WYRAZNA PLAMKA Szacujemy powierzchnie P P
niezgodnosci pow jedn <=2 mm?in=| pow jedn > 2 mm? lub n>1
Strony REDAKCYJNE ............................................................
pow sum. <= 3 mm? i n<=3 pow sum > 3 mm? lub n>3
POWIERZCHNIA ; . Strony REKLAMOWE AE <=2 AE>2
ZATONOWANA / vl‘jlzzzvni'\ey AE dla réznicy 4
ZABRUDZONA PLAMA Strony REDAKCY]NE AE<=3 AE >3

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

la_;ra;m_ ipsu_m dolor sit amet. consectetur

durf: iﬂ"i elit, sed do eiusmod tempor incidi- pi
abore et dolore '

il idvali i magna aliqua. Ut enim ut

Wyrazna kreska dt >5 mm Powierzchnia zabrudzona
NE NATURE

LOREM [PSUM LOREM IPSUM TOREM 1PsUM /) IAZINE

‘o_rem ipsum dolo
/v adipiscing elit, sed d
dunt ut labore et dolg
ad minim veniam, q

ullameco laboris nisi U

consequat. Duis aytd
denf 1 WP PP

Wyrazna plamka pow. >| mm? Plamka wodna na oktadce

Specyfikacja Jakosciowa Produktu Gotowego (CP) | SPOUTOI
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Zakres tolerancji dla NIEZGODNOSCI MECHANICZNYCH przedstawia tabela ponizej.

NIEZGODNOSC

METODA POMIARU

OBSZAR WYSTEPOWANIA

AKCEPTOWALNE

NIEAKCEPTOWALNE

ZADZIORY, NADTARGANIA,
NACIECIA, PEKNIECIA,

Mierzymy diugos¢ rozdarcia

Strony REKLAMOWE * i RE-
DAKCY]NE

max dt <=5 mm i n¥f<=2

max dt > 5 mm lub n>2

SZCZERBY Z NOZA

Zliczamy ilos¢

Strony REKLAMOWE i REDA-
KCYJNE

max n <=3

n>3

NIEZAPRASOWANE
ZMARSZCZKI, ZAKtADKI,
ZMIECIA, ODGNIECENIA,
POFALOWANIA

Mierzymy dtugos¢ i zliczamy
ilos¢

Strony REKLAMOWE

max dt <= |0 mm n=2, dot
max 10% kartek egzemplarza

dt > 10 mm n=0 lub dot pow
10% kartek

Strony REDAKCYJNE

max df <= 30 mm n=2, dot
max 0% kartek egzemplarza

dt > 30 mm n=0 lub dot pow
10% kartek

ZMARSZCZKI NA GRZ-
BIECIE
(dotyczy oprawy klejonej)

Mierzymy dlugos¢, szerokosc
i zliczamy ilo$¢

Strony REKLAMOWE

max szer pojedynczej
zmarszczki <= 2 mm max dt
pojedynczej zmarszczki <= 20
max sumaryczna dt zmarszczek
<=50 mm

max szer pojedynczej
zmarszczki > 2 mm max dt
pojedynczej zmarszczki >
20 mm max sumaryczna dt
zmarszczek >50 mm

PUNKTURA DZIURY

Sprawdzamy obecno$¢

Strony REKLAMOWE
i REDAKCY]JNE

n=0

n>0

* Strona Reklamowa oznacza strong z reklama, insert z reklama, oktadke
** n oznacza dopuszczalng ilos¢ niezgodnosci danego typu na strong

Dtugos¢ zadzioru > 5 mm

Nadtarganie > 5 mm

Zmarszczki na stronie srodka > 30 mm

Zmiecia na stronie srodka > 30 mm

,,Osle uszy”

Poszarpane krawedzie ciecia

Specyfikacja Jakosciowa Produktu Gotowego (CP)
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7. UKLAD CZESCI

Opis zawartosci egzemplarza sformutowany w Karcie
Zadania i Karcie Zawartosci stanowi gtowna wytyczna.

Ksiazka musi posiada¢ zgodna z wytycznymi kolejnos¢,
potozenie i orientacje wszystkich form i innych dodat-
kowych elementéw (wklejek, naklejek, wrzutek, inser-
tow, onsertow).

AKCEPTOWALNE NIEAKCEPTOWALNE

Whasciwy uktad czesci Niewtasciwy uktad czesci

8. JAKOSC OPRAWY SZYTE|

8.1. POLOZENIE ZSZYWEK

Opis potozenia zszywek sformutowany w Karcie Zada-
nia stanowi gtéwna wytyczna.

Zszywki nie powinny przesuwac sig ani w pionie wzdtuz
grzbietu ani tez w poziomie przekrecajac sie na pierw-
sza lub ostatnia strong ksiazki. Zakres tolerancji dla
przesuniecia kazdego rodzaju podany jest ponize;.

AKCEPTOWALNE NIEAKCEPTOWALNE

Przesunigcie w pionie <= 5 mm Przesunigcie w pionie > 5 mm

Przesunigcie w poziomie <= | mm

Przesunigcie w poziomie > | mm

Przesunigcie w pionie >5 mm

Przesunigcie w poziomie >1 mm

Dodatkowe niezgodnosci SZYCIA:

* Zbyt mocny zacisk zszywek — przecina papier.

e Zbyt luzny zacisk zszywek — strony wypadaja.

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

Nieprawidtowe zszywki

Specyfikacja Jakosciowa Produktu Gotowego (CP) | SPOUTOI
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8.2. POLOZENIE OCZEK / DZIUREK

Opis potozenia oczek / dziurek sformutowany w Karcie
Zadania stanowi gtéwna wytyczna.

Oczka / dziurki nie powinny przesuwac sig ani w pio-
nie wzdtuz grzbietu ani tez w poziomie, ale najbardziej
krytyczna dla potozenia oczek / dziurek jest ich funkcjo-
nalnos¢ polegajaca na mozliwosci wpiecia egzemplarza
w segregator. Zakres tolerancji dla przesunigcia w pio-
nie jak i w poziomie podany jest ponize;.

AKCEPTOWALNE NIEAKCEPTOWALNE

Przesunigcie pary oczek/dziurek
w pionie <= 3mm

Przesunigcie pary oczek/dziurek
w pionie > 3 mm

Brak mozliwosci wpigcia w

Mozliwos¢ wpigcia w segregator
segregator

Przesuniecie w poziomie <= Imm Przesuniecie w poziomie > | mm

9. WYTRZYMALOSC OPRAWY SZYTE]

9.1. METODA MECHANICZNA

Mechanicznie wytrzymatos¢ klejenia weryfikowana jest
przy pomocy urzadzenia pomiarowego o nazwie pull-
-tester, ktoére mierzy wartosc sity potrzebnej dla wy-
rwania kartki z egzemplarza.

Mechanicznie wytrzymatosci oprawy szytej sprawdza-

my W nastepujacy sposob:

e przy uzyciu pull-testera wyrywamy z egzemplarza
dwie srodkowe kartki,

e otrzymany wynik dzielimy przez ilos¢ zszywek
w egzemplarzu.

AKCEPTOWALNE NIEAKCEPTOWALNE

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

9.2. METODA MANUALNA

Metode manualng stosujemy w sytuacji niedostepnosci
pull-testera.

Manualnie, wytrzymatos¢ oprawy szytej sprawdzamy
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W nastepujacy sposoéb:

» chwytamy egzemplarz za srodkowe strony i potrza-
samy nim z umiarkowang sita,

* wytrzymatos¢ oprawy uznajemy za poprawng jesli
srodkowa strona jest w stanie utrzymac ciezar cafe-
go egzemplarza nawet przy potrzasnigciu.

10. JAKOSC OPRAWY KLEJONE]J

Standardowa ksiazka klejona powinna posiada¢ prawi-
dtowo wykonane klejenie grzbietowe i boczne warun-
kujace spetnienie wymaganej normy wytrzymatoscio-
wej.

Dodatkowe niezgodnosci KLEJENIA:

* Na grzbiecie egzemplarza po zdarciu oktadki lub
w linii ciecia widoczne pustki kleju.

* Warstwa kleju nierownomiernie roztozona na dtu-
gosci grzbietu catego egzemplarza.

* Klej wyptywa na strony egzemplarza.

* Klejenie boczne zbyt szerokie,

poza linie big bocznych.

wykraczajace

* Brak klejenia bocznego.

Brak klejenia Klej wyptywa na grzbiet

Klej wyptywa na strong egzemplarza

1. WYTRZYMALOSC OPRAWY KLEJONE]J

[1.I. METODA MECHANICZNA

Mechanicznie wytrzymatos¢ klejenia weryfikowana jest
przy pomocy urzadzenia pomiarowego o nazwie pull-
-tester, ktore mierzy wartos$c sity potrzebnej dla wy-
rwania kartki z egzemplarza.

Specyfikacja Jakosciowa Produktu Gotowego (CP)

Mechanicznie  wytrzymatosci
sprawdzamy w nastepujacy sposob:

oprawy  klejonej
* wyrywamy 3 kartki réwnomiernie roztozone w eg-
zemplarzu dla ksiazek o grubosci grzbietu <=I cm,

* wyrywamy 5 kartek réwnomiernie roztozonych
w egzemplarzu dla ksiagzek o grubosci grzbietu
>| cm,

 w przypadku zastosowania klejenia bocznego
5 pierwszych i ostatnich kartek ksiazki wytaczamy
Z pomiaru,

* otrzymany wynik dzielimy przez dtugos¢ grzbietu
w centymetrach.

AKCEPTOWALNE NIEAKCEPTOWALNE

Pojedynczy wynik >=3,5 N/cm Pojedynczy wynik < 3,5 N/cm

Srednia z wynikow >=4,5 N/cm Srednia z wynikow < 4,5 N/cm

[1.2. METODA MANUALNA

Metode manualng stosujemy w sytuacji niedostepnosci
pull-testera.

Manualnie, wytrzymatos$¢ oprawy klejonej sprawdzamy

W nastepujacy sposéb:

* chwytamy egzemplarz za wybrana pojedynczg stro-
ne i potrzasamy nim z umiarkowanas sita,

e wytrzymato$¢ oprawy uznajemy za poprawng jesli
strona jest w stanie utrzymac ciezar catego egzem-
plarza nawet przy potrzasnieciu,

* potrzasanie powtarzamy dla kilku losowo wybranych
w egzemplarzu stron, wykluczajac strony przyklejo-
ne dodatkowo klejem bocznym tj. pierwsza i ostatnia
strone egzemplarza.

Wypadajace strony

12. INNE PARAMETRY JAKOSCIOWE

Sekcja ta zawiera wytyczne jakosciowe dla grupy naj-
czesciej wystepujacych dodatkowych elementéw ob-
robki. Parametry jakosciowe dla wszelkich innych opcji
wykonczenia nie opisanych w niniejszej sekcji podlegaja
indywidualnym ustaleniom z klientem (patrz sekcja Pro-
dukcja niestandardowa).

SPOUTOI



W, alstead

Niezgodnosci PERFORAC]I :

* przesuniecie wzgledem wyspecyfikowanego miejsca
o> | mm,

* niemozno$¢ rozerwania wzdtuz linii perforacji
— zbyt stabo wykonana perforacja,

* miejscowo lub ciagle rozerwana perforacja
— zbyt mocno wykonana perforacja.

Sed experum fugia quid utesequias

voluptior sequatt

voluptur?
CC R RCA A )

atiis et ea ventios simagnam
rectorpos sanditas et
faccaborum quis eumque
non elese simodio

00 000000OCOOOINSOOSINOGIDS
repelenda dolum quam,

sit ut apis et mil molo

Um exped eum fugit
ideremp ellandaecum
aut doluptatet

Perforacja rozerwana Perforacja przesunigta > | mm

Niezgodnosci KLEJU ZWILZALNEGO :

* przesuniecie paska kleju wzgledem wyspecyfikowa-
nego miejsca o > | mm,

* utrata ciagtosci paska kleju - dziury, szczerby w kleju,
* klej po zwilzeniu nie trzyma stron,

* klej przed zwilzeniem klei strony.

em es autasin nonse- em es autasin nonse-
nis simodit fuga. Ut nis simodit fuga. Ut
quam as experatur quam as experatur

mi, quam hil maxim inctat mi, quam hil maxim inctat
etur, tor ant. etur, tor ant.

Ita cus utatemposam re,
con eum latur?

Ita cus utatemposam re,
con eum latur?

Przesunigcie > | mm

Niezgodnosci WYSZTANCOWANEGO ELEMENTU :

* przesunigcie wzgledem wyspecyfikowanego miejsca
o> | mm,

* nie dociety element,

* poszarpane krawedzie cigcia.

TAK : lab ipsus et que pore

..agnien torrum recaes a
ipsam, non perum nos niet
quostrundit litis est, omnia
voluptate sequati odicitiis
cuptur? Ure voluptis et

NIE Et lab ipsus et que pore
magnien torrum recaes a
ipsam, non perum nos niet
quostrundit litis est, omnia
voluptate sequati odicitiis
cuptur? Ure voluptis et
peliame volut velibus aut
voluptae deris nonsequi

Mus re magnatus ande
Mus re magnatus ande

peliame volut velibus aut
voluptae deris nonsequi
adit fuga. adit fuga.

Multoravena, denterit? Opicam in is consuli,
!iaue omnis excessi moerum ratiorerrum ium. illits|

Przesunigcie > | mm
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Niezgodnosci INSERTOWANIA :
* brak lub i zbyt duza ilo$¢ insertéw,
* uszkodzone inserty,

e inna niz wyspecyfikowana lokalizacja insertu
w egzemplarzu,

* inna niz wyspecyfikowana lokalizacja insertu
na stronie.

* Insertowanie na maszynach klejacych
* naklejka bez ptynu,

* przesunigcie: gora-dét oraz prawo-lewo max. S5mm,
sko$nos¢ max. 2 mm na 100 mm.

* naklejka z ptynem,

* przesunigcie: gora- dot oraz prawo- lewo max. 5mm
na 80 mm, sko$no$¢ max. 4 mm na 100 mm.

* wrzutka

* nie moze by¢ wklejona

* nie moze by¢ przycieta

Insertowanie na maszynach szyjacych (wklejanie maszy-
nowe):

* przesuniecie onsertu 2pp goéra-dot; prawo-lewo
max 7,5 mm,; skrecenie |,150;

* przesunigcie onsertu pow. 2pp
prawo-lewo max 10 mm; skrecenie 2,30

gora-dot;

Insertowanie na maszynach foliujaco-insertujacych:
* naklejka,

* przesunigcie: gora- dot; prawo- lewo oraz skosnos¢
max. 4mm

* onsert naklejany maszynowo,

* przesunigcie: gora- dét oraz prawo- lewo
max. 5 mm, skosnos¢ max. 1,5 mm na 100mm

* onsert “3D” naklejany maszynowo,

* przesunigcie: gora- dét oraz prawo- lewo
max. 30 mm dla klejenia z automatu max. 10 mm
wzgledem makiety

» onsert “3D” naklejanych manualnie,

* przesuniecie: gora- dét oraz prawo-lewo max. 30
mm

* wrzutka

* wychodzenie wrzutki poza format egzemplarza gora
doti od frontu max. 2 mm.

Niezgodnosci  FOLIOWANIA

EGZEMPLARZY:

* zgrzew nie trzyma,

POJEDYNCZYCH

* uszkodzenia folii.
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3. PAKOWANIE | SPEDYCJA

Opis pakowania sformutowany w Karcie Zadania stano-
wi gtéwna wytyczna. W przypadku braku specjalnych
wytycznych ze strony Klienta stosuje sie wewnetrzne
standardy pakowania Walstead CE.

Sposéb pakowania powinien by¢ dostosowany do ro-
dzaju produktu tak, aby zapewniat ochrone przed po-
tencjalnymi uszkodzeniami podczas magazynowania
i transportu a produkt powinien by¢ oznaczony tak, aby
mozliwa byta jego jednoznaczna identyfikacja.

4. PRODUKCJA NIESTANDARDOWA

Produkcja niestandardowa oznacza kazdy wyrob lub
ustuge, ktorej warunki wykonania nie s3 okreslone
w tym dokumencie lub ze wzgledu na szczegdlne po-
trzeby Klienta wykraczaja poza tolerancje okreslone
W niniejszym dokumencie (np. inserty, onserty, specjal-
ne oktadki, specjalne pakowanie itp.).

Wymagania dotyczace produkcji niestandardowej po-
winny by¢ zawsze przedyskutowane i uzgodnione od-
dzielnie pomiedzy Klientem a Walstead CE.

Uzgodnione standardy powinny by¢ oparte na doswiad-
czeniu Walstead CE i/lub przeprowadzonych testach
oraz powinny by¢ jasno okreslone w umowie lub in-
nym dokumencie jakosci podpisanym przez Klienta
i Walstead CE przed produkcja.

I5. KRYTERIA AKCEPTAC]I DOSTAWY

Dostawe uwaza sie za zgodna, jezeli przynajmniej 99,5%
produktu posiada wszystkie parametry jakosciowe
mieszczace sie w dopuszczalnym przez niniejsza specy-
fikacje zakresie tolerancji.

Specyfikacja Jakosciowa Produktu Gotowego (CP)
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