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l. ZAKRES

Dokument ten okresla ogdlne standardy jakosci wyrobu
produkowanego w Walstead Communications dla klientow
z segmentu PSG i okresla parametry, jak rowniez kryteria
akceptacji produktu finalnego - ksiazki.

Ponizsza specyfikacja dotyczy produktow, dla ktorych pliki
produkcyjne zostaty przygotowane zgodnie z wytycznymi re-
prospecyfikacji QM.PRI12.LIOI.SPINOI - Przygotowanie ma-
teriatow do druku.

2. DEFINICJE

FUNKCJONALNOéC — mozliwos¢ uzycia zgodnie z prze-

zZnaczeniem.

W przypadku ksigzki za produkt pozbawiony funkcjonalnosci

uwaza sie:

+  Ksiazke, ktora nie jest kompletna tj. nie posiada wszyst-
kich zamowionych elementow.

+  Ksiazke, ktorej nie mozna w sposob standardowy uzytko-
wac tj. przeczytac / przegladnac / przekartkowac.

NIEZGODNOSC - niespetnienie wymagania nie ogranicza-
jace funkcjonalnosci.

WADA - niespetnienie wymagania ograniczajace funkcjonal-

nosc.

WYTYCZNE KOLORYSTYCZNE - cyfrowe badz fizyczne
wzorce definiujace barwe.

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

PROOF /WYDRUK REFERENCY|NY — wydruk poréwnaw-
czy, ktorego celem jest symulacja rzeczywistego procesu dru-
ku w sposob jak najwierniej imitujacy rezultaty osiggane na
maszynie drukujacej.

ARKUSZ KOLOR OK. — arkusz wzorcowy wybrany z druku
produkcyjnego w jak najwigkszym stopniu zgodny z wytycz-
nymi kolorystycznymi (np. proofem), podpisany przez Klienta,
Prowadzacego Zmiane lub upowaznionego Operatora. Jako
materiat poréwnawczy uzyskany na maszynie drukujacej sta-
nowi rzeczywisty, osiagalny wzorzec barwy dla operatora
i jest wzorcem odniesienia dla catego naktadu.

KSIAZKA OK.— Ksiazka wzorcowa, zatwierdzana przez ope-
ratora lub prowadzacego zmiane na poczatku procesu opra-
wy, ktora stanowi wzor uktadu czesci, formatu i jakosci opra-
wy dla catego naktadu.
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AE — roéznica koloru miedzy wzorcem a prébka — wartosé
obliczana jako odlegtos¢ miedzy dwoma punktami w trojwy-
miarowej przestrzeni barwnej CIE L¥a*b.

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

KARTA ZADANIA - stosowana wewnatrz WalsteadCom
podstawowa instrukcja (specyfikacja) wykonania zlecenia —
dokument tworzony przez Przedstawiciela DOK na podsta-
wie informacji dostarczonych przez Klienta w zleceniu pro-
dukcyjnym.

STRONY Z LOGO - strony, na ktérych znajduje sie logo
klienta lub inne znaki brandingowe.

STRONY BEZ LOGO - strony, na ktérych nie znajduje sie
logo lub inne znaki brandingowe.

POLA KONTROLNE — pola barwne umieszczane na arkuszu
drukarskim pozwalajace zaréwno na wzrokowsa jak i instru-
mentalng kontrole jakosci druku.

AQL — ang.Acceptable Quality Level - Akceptowalny poziom
jakosci.

3. BARWA PROCESOWA

3.1. WYTYCZNE KOLORYSTYCZNE

Podstawowa wytyczna kolorystyczng dla wydrukéw z barw
procesowych jest informacja zobrazowana na proofie

Proof powinien by¢ przygotowany zgodnie z zaleceniami
osobnych dokumentow QM.PRI2.LIOI.SPINOI Przygoto-
wanie materiatéw do druku oraz QM.PRI12.LI0I.SPINO2 Ze-
wnetrzna weryfikacja proofa. Niestosowanie si¢ do wytycz-
nych opisanych w powyzszych dokumentach moze skutkowaé
brakiem zgodnosci kolorystycznej produktu z wzorcem.

W przypadku braku proofa lub jego niezgodnosci z doku-
mentami QM.PR12.LIOI.SPINOI Przygotowanie materiatow
do druku oraz QM.PRI2.LIOI.SPINO2 Zewnetrzna weryfi-
kacja proofa, za wytyczna kolorystyczna uwaza sie standar-
dowe, cyfrowe wartosci dla okreslonych parametréow barwy
lub druku opisane przez uzyty do produkcji zlecenia profil
ICC Walstead.

Rodzaj profilu ICC do zastosowania podczas produkgcji zle-
cenia ustalany jest pomiedzy drukarnia a Klientem przed
produkcja. W przypadku braku uzgodnien drukarnia realizuje
druk opisany przez usrednione profile ICC Walstead odpo-
wiednie dla danej klasy papieru, techniki rastrowania i rodzaju
produktu.
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Wszystkie profile ICC Walstead zostaty zdefiniowane w taki
sposob, aby w procesie druku uzyskac¢ parametry barwy zgod-
ne z wytycznymi zawartymi w normie I1SO 12647-2:2004(E).

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

W momencie podpisania arkusz Kolor OK.staje sie wytyczna
kolorystyczna dla operatora i wzorcem odniesienia dla pozo-
statych sktadek naktadowych.

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

3.2. OCENAWIZUALNA

Za podstawowa metode kontroli kolorystyki uznaje sie oce-
ne wizualna.

WARUNKI OCENY WIZUALNE]J:

Ocena powinna by¢ wykonywana w standardowych warun-

kach oswietleniowych, zgodnie z norma ISO 3664:2000:

+  oSwietlenie o rozkiadzie spektralnym zblizonym do ilu-
minantu D50 (temperatura barwowa 5000 K),

+ wskaznik CRI nie powinien by¢ nizszy niz 90,

+  natezenie o$wietlenia na ogladanej powierzchni materia-
tow powinno wynosic¢ 2000 Ix + 250 Ix,

+ otoczenie i podkiad, na ktérym ocenia sie materiaty po-
winno by¢ neutralnie szare i matowe.

Arkusz Kolor OK oraz arkusze naktadowe powinny byc
zgodne kolorystycznie z dostarczonymi wytycznymi kolory-
stycznymi.

AKCEPTOWALNE NIEAKCEPTOWALNE

Kolorystyka nieznacznie odbiegajaca
od wzorca

Kolorystyka znacznie odbiegajaca od
wzorca

3.3. OCENA KOLORYMETRYCZNA

Pomiar kolorymetryczny traktowany jest jako wspomagajaca
metoda oceny kolorystyki. Pomiar kolorymetryczny staje sie
podstawowym narzedziem kontroli poprawnosci wydruku
w przypadku:

+  braku proofa,

+  proofa niezgodnego z wytycznymi VWalstead.
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WARUNKI POMIARU:

Urzadzenie:

SpectroEye (GretagMacbeth)

Podtoze / tto pomiarowe: wiasne (self backing)

Filtr fizyczny: UV Cut

Oswietlenie: D 50

Kat obs.: 2°
ZAKRES TOLERANC]JI:

Wspodirzedne barwne CIELAB L*a*b dla apli barw proce-
sowych zmierzone na arkuszu Kolor OK i arkuszach nakta-
dowych powinny by¢ zgodne z wartosciami CIELAB L*a*b*
zdefiniowanymi dla tych apli przez odpowiadajacy danej pro-
dukgji profil ICC.

Odchylenia od wartosci docelowych powinny sie miescic
w granicach tolerancji opisanych w normie

ISO 12647-2:2004(E), rozdziat 4.3.2.3. Ink Set Colours (para-
graf czwarty, Note2, tabela 3).

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

Barwa Black I) Cyan 1) Magenta 1) | Yellow I)

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

dopuszczalne odchylenie
od Kolor OK dla na- 4 4 4 5
ktadu 2)

1) Udziat odcienia (Hue) w catosciowej réznicy nie powinien przekraczaé 2,5.
2) W wyznaczonym zakresie tolerancji powinno miescic sie nie mniej niz 68%
nakfadu

3.4. PRZYROST PUNKTU

Charakterystyka przyrostu punktu dla arkusza Kolor OK
oraz arkuszy nakfadowych powinna by¢ zgodna ze standar-
dem wyznaczonym przez krzywa B opisanym w normie ISO
12647-2:2004(E). Tabela ponizej przedstawia wartosci doce-
lowe, jak i dopuszczalne odchylenia dla przyrostu punktu na
polach o réznej wartosci tonalne;j.

warto$¢ tonalna pola kontrolne- 5% 4

g0 [%] 50 [ 70 [ 75 | 80
docelowa wartos¢ przyrostu

punkeu [%] 12 16 17 15 13 12

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

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

dopuszczalna wartos¢ odchy-
lenia standardowego z nakfadu 4 4 4 3 3 3
[%]

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

Zapewnienie powyzszych parametrow (pkt. 3.3 i 3.4) w przy-
padku produkcji heatsetowej, gdy jednoczesnie naktad jest
nizszy niz 30 000, druk odbywa sie na maszynie bez auto-
matycznego systemu regulacji podawania farby oraz do pro-
dukgji nie dostarczono wzoréw koloru lub wzory koloru nie
przeszly pozytywnie weryfikacji (patrz SPIN2 Zewnetrzna
weryfikacja proofa) moze nie by¢ mozliwe.W takiej sytuacji
rozrzut statystyczny moze by¢ wiekszy.

3.5. INFORMACJA DOTYCZACA DRUKU

STOCHASTYCZNEGO STACCATO 10.

Ze wzgledu na wieksza zmiennos¢ procesu druku stocha-
stycznego dopuszczalny stopien rozbieznosci druku z prawi-
dtowo wykonanym wzorem koloru moze by¢ wigkszy.

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

4. BARWA SPECJALNA

4.1. WYTYCZNE KOLORYSTYCZNE

Podstawowa wytyczna kolorystyczng dla wydrukéw z barw
specjalnych sa standardowe, cyfrowe wartosci dla okreslo-
nych parametréow barwy zdefiniowane na podstawie wytycz-
nych firmy Pantone zawartych w SpectroEye Colorguide Pan-
tone 2004.

Wzorcem pomocniczym dla ustawienia barw specjalnych jest
wydruk referencyjny z laboratorium Walstead lub w przy-
padku jego niedostepnosci standardowy, aktualny, papierowy
wzornik kolorystyczny Pantone dla barw specjalnych.

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

Na podstawie wizualnej i/lub instrumentalnej oceny zgodno-
sci obrazu na arkuszu z dostarczonymi wytycznymi kolory-
stycznymi podpisywany jest arkusz Kolor OK.

5
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W momencie podpisania arkusz Kolor OK.staje sie wytyczna
kolorystyczna dla operatora i wzorcem odniesienia dla pozo-
statych sktadek nakfadowych.

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

4.2. OCENAWIZUALNA

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

WARUNKI OCENY WIZUALNE] — patrz punkt 3.2.

Arkusz Kolor OK. oraz arkusze nakfadowe powinny by¢
zgodne kolorystycznie z dostarczonymi wytycznymi kolory-
stycznymi.

AKCEPTOWALNE NIEAKCEPTOWALNE

Kolorystyka nieznacznie odbiegajaca
od wzorca

Kolorystyka znacznie odbiegajaca od
wzorca

4.3. OCENA KOLOROMETRYCZNA

Za podstawowa metode kontroli kolorystyki uznaje si¢ po-
miar kolorymetryczny.

WARUNKI POMIARU - patrz punkt 3.3.

ZAKRES TOLERANC]!I:

Wspoirzedne barwne CIELAB L*a*b dla apli barw specjalnych
zmierzone na arkuszu Kolor OK i arkuszach naktadowych
powinny by¢ zgodne z wartosciami CIELAB L*a*b* zdefinio-
wanymi dla tych apli w SpectroEye Colorguide Pantone 2004.

Zgodnos¢ wydruku z wytycznymi kolorystycznymi weryfikujemy
przy uzyciu funkcji Best Match dostepnej w urzadzeniu Spectro-
Eye uwzgledniajacej zmienne / parametry wynikajace z procesu
druku (np. podtoze czy wykonczenie powierzchni)

Odchylenia od wartosci docelowych powinny sie miesci¢
w granicach tolerancji opisanych w tabeli ponize;.

dopuszczalne odchylenie od wartosci Best Match dla Kolor OK |

dopuszczalne odchylenie od Kolor OK dla naktadu 1) 3

1) W wyznaczonym zakresie tolerancji powinno miescic sig nie mniej niz 68%
nakfadu
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W przypadkach niestandardowego druku przy uzyciu farb &R PASOWANIE

specjalnych takich jak: o , .
) ) Przesuniecia wzgledne obrazéw drukowanych farbami proce-
+  brak wytycznych kolorystycznych dla barwy specjalnej, o . o ) ,
. sowymi i specjalnymi nie powinny przekracza¢ dopuszczalne-
nadruk barw procesowych CMYK na barwe specjalna, .
go zakresu tolerancji.

+
+  druk barwy specjalnej z dwoch zespotow drukujacych,
+  separacja barwy specjalnej nie jest apla AKCEPTOWALNE NIEAKCEPTOWALNE

Nie obowiazuja zakresy tolerancji podane powyze;. Rozpasowanie <= 0,2 mm Rozpasowanie >0,2 mm

W takich przypadkach konieczne jest wczesniejsze awizo-
wanie produkcji przez Klienta w celu przygotowania, przy

udziale obu stron, procesu druku zapewniajacego efekt final- Lorem ipsum dOlO Lorem ipsum dOIO
ny mozliwie najblizszy wyobrazeniom Klienta. consectetur ad|p|s consectetur adlpls
44. OGRANICZENIA W DRUKU FARBAMI porta sodales sag portaisodales Sag
SPECJALNYMI sodales sit amet il sodales:sitiametiig
Druk farbami metalicznymi technika heatsetowa. |aCinia Pe”entesq |acinia. Pe”entesq
Pigmenty metaliczne w reakcji z roztworem nawilzajacym fe"S sit amet semt felisssittametisemn
(nizsze pH) moga zmatowie¢, co moze by¢ odbierane jako . .
accumsan. Morbi @il accumsam.. Marbii¢

,»gaszenie” lub ,,ttumienie” barwy.

Niezabezpieczona powtoka farb metalicznych nie jest odpor-

na na $cieranie i zarysowania.

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

Lakierowanie lakierem UV powierzchni zadrukowanej farba
metaliczna heatsetowa wyraznie zmniejsza efekt metaliczno-

sci (szczegdlnie w przypadku srebra metalicznego).

Adhezja lakieru UV do farby metalicznej jest nizsza, istnieje
ryzyko odpryskéw lakieru. Gruba warstwa farby metalicznej
utrudnia réwnomierna aplikacje lakieru UV (moze powsta-

wac tzw. efekt skoérki pomaranczowej).
Druk farbami fluorescencyjnymi

Farby fluorescencyjne charakteryzuja sie bardzo niska $wia-
tlotrwatoscia. Nie s3 odporne na dziatanie spirytusu i lakie-
row rozpuszczalnikowych, nie posiadaja odpornosci na alka-
lia. Drukarnia nie ponosi odpowiedzalnosci za zmiang barwy
farb fluoroscencyjnych powstata pod wptywem swiatta, reak-
cji z lakierem dyspersyjnym, lakierem utrwalanym UV oraz po

laminowaniu folia.

Ze wzgledu na wieksze pigmenty, farby te nie nadaja sie do
druku powierzchni rastrowych i drobnych elementow kre-
skowych (patrz: QM.PRI12.LIOI.SPINO| Przygotowanie mate-
riatéw do druku). Osiagniecie pozadanego efektu optycznego
wymaga wysokiego nadawania farby, co moze powodowac

zabijanie delikatnych partii rastrowych.

Specyfikacja jakosci produktu gotowego PSG  SPOUTO03
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6. NIEZGODNOSC OBRAZU

Zakres tolerancji dla NIEZGODNOSCI OBRAZU przedstawia tabela ponizej.

NIEZGODNOSC METODA POMIARU LOKALIZACJA AKCEPTOWALNE NIEAKCEPTOWALNE

LOGO n=0 n>0

Strony di<=5mm; dt>5mm; grub >0, Imm; n>|
KRESKA . L. L, z LOGO grub<=0,Imm;n=1
(np.zarysowania z plyty) Mierzymy dtugos¢ i grubosc¢

p.zary Strony dt<=10mm; dt>10mm;
bez LOGO grub<=0, I mm; grub>0,Imm; n>3
n=3
LOGO n=0 n>0
. . . - 2. = 2.
PLAMKA S@culemylpéylemchnle Strony pow<=Imm? n=| pow>| mm?% n>|
. niezgodnosci i sprawdzamy z LOGO
(np. drobne kropki) Caytelnodé tekstu
v Strony pow<=2mm? n=1 pow>2mm? n>|

bez LOGO

LOGO AE<=2 AE>2
POWIERZCHNIA ZATONO- i U Strony _
WANA / ZABRUDZONA Mlzrzynjy AE dla réznicy 7 LOGO AE<=2 AE>2
PLAMA W Darwie :

trony _
bez LOGO AE<=S AE>S

* n oznacza dopuszczalng ilo$¢ niezgodnosci danego typu na strone (we wszystkich przypadkach tekst musi by¢ czytelny)

Tolerancja dla grzbietu ksiazeczki jest taka sama jak dla strony z LOGO (grzbiet jest elementem oktadki).

Lorem ipsum 100 mg dolor si

Kreska na stronie z LOGO > 5 mm

\

Plamka na LOGO

Walstead Krakow Sp. z 0.0.
ul. Obroncow Mow
30-733 Krakow

Poland

\

Tekst nieczytelny - plamka na danych kontaktowych

Specyfikacja jakosci produktu gotowego PSG  SPOUTO03
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amat r~rnneartatiir adinierinn

Zabrudzenia na stronie srodka

Plama z wody na okfadce

NIE Lorem ipsum 100 mg dolor sit
amet, consectetur adipiscing

elit. In porta sodales sagittis.
Nunc sodales sit amet ipsum
ornare lacinia. Pellentesque

Tekst nieczytelny - plamka na jednostce pomiarowej
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7. KLEJENIE W LINII

Standardowa ksigzka klejona w linii powinna posiada¢ row-

nomiernie roztozonga na dtugosci catego grzbietu sktadki war-
stwe kleju warunkujaca utrzymanie stron sktadki w formie

ksiazki.

Klejenie powinno zapewnia¢ funkcjonalno$¢ produktu, strony
nie moga wypadad.

Szerokosc¢ paska kleju (sumaryczna, tj. przéd plus tyt egzem-
plarza) powinna miescic sie¢ w zakresie 2-5 mm.

W pojedynczej ksigzce pasek klejowy nie moze by¢ wezszy

niz 2 mm ani szerszy niz 5 mm.

Pasek klejowy powinien by¢ réwnomiernie roztozony na
przéd i tyt egzemplarza (dopuszczalne przesunigcie w po-
fozeniu zgodnie z p. 8. Ztam oraz 10.3. Potozenie obrazu na
stronie).

AKCEPTOWALNE NIEAKCEPTOWALNE

2 mm < Bm <5 mm Bm <2 mm;Bm > 5 mm

TAK

Bm >

Tolerancje dla szerokosci paska kleju

Wypadajace strony

8. ZtAM

Przesuniecia ztamu, zaréwno w poziomie/pionie jak i skosnie,
poza wyspecyfikowana linie¢ ztamu nie powinno przekraczac

dopuszczalnego zakresu toleranciji.

AKCEPTOWALNE NIEAKCEPTOWALNE

Przefalc <= [,5 mm Przefalc > [,5 mm

Specyfikacja jakosci produktu gotowego PSG  SPOUTO03

Przefalc > [,5 mm

Taka sama tolerancja jest stosowana dla przesuniecia grzbietu
w ksiazeczkach klejonych i szytych pod warunkiem, ze grafika
z grzbietu nie jest widoczna na przedniej stronie okfadki (w razie
potrzeby nalezy zmniejszy¢ tolerancje do Imm).

NIE

Grafika z grzbietu widoczna na
pierwszej stronie okfadki

9. OPRAWA

9.1. UKLAD CZESCI

Ksiazka musi posiada¢ wiasciwy uktad czesci, tj. zgodna z kar-
ta zawartosci, kolejno$é, potozenie i orientacje wszystkich
form i innych dodatkowych elementow (wklejek, wrzutek,

insertow, insertow).

AKCEPTOWALNE NIEAKCEPTOWALNE

Wiasciwy uktad czesci Niewfasciwy ukfad czesci

9.2. OTWARCIE

Rozwarcie ksiazki mierzone w najszerszym miejscu pomiedzy
wewnetrznymi stronami nie powinno przekraczaé¢ dopusz-

czalnego zakresu tolerancji.

8
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CENTRAL EUROPE

AKCEPTOWALNE

NIEAKCEPTOWALNE

Dla formatu A4 <=5 mm

Dla formatu A4 > 5 mm

grzbietu, mierzac od goérnej i dolnej krawedzi ksiazki, i nie

Dla formatu A5 <= 10 mm

Dla formatu A5 > 10 mm

Dla formatu A6 <= |5 mm

Dla formatu A6 > |5 mm

Dla formatu A7 <= 20 mm

Dla formatu A7 > 20 mm

Dla formatu A8 <= 25 mm

Dla formatu A8 > 25 mm

Dla formatu A9 <= 30 mm

Dla formatu A9 > 30 mm

Produkt musi by¢ utozony na
pomiaru.

Pomiar powinien odby¢ sie w
duktu z pudetka.

rownej powierzchni podczas

ciagu minuty od wyjecia pro-

NIE

9.3. WYGIECIE

Dla formatu A6 otwarcie > |5 mm

Wygiecie ksiazki mierzone od powierzchni ptaskiej, na ktorej

ona lezy do spodu bloku, z kazdej strony ksiazki nie powinno

przekraczaé¢ dopuszczalnego zakresu tolerancji.

powinny przesuwac sie na przéd lub tyt ksigzki.

Dopuszczalne pionowe i poziome przesuniecie zszywek nie

powinno by¢ wieksze niz wyspecyfikowane.

AKCEPTOWALNE

NIEAKCEPTOWALNE

Przesunigcie w pionie <= |0mm

Przesunigcie w pionie > |0mm

Przesunigcie w poziomie <= Imm

Przesunigcie w poziomie > Imm

AKCEPTOWALNE

NIEAKCEPTOWALNE

Wygiecie <= 5 mm

Wygiecie > 5 mm

Produkt musi byé utozony na

pomiaru.

rownej powierzchni podczas

NIE

v
s=— —

Wygiecie > 5 mm

9.4. JAKOSC OPRAWY SZYTEJ

llos¢ zszywek podana jest w specyfikacji produktu.

Zszywki powinny by¢ umieszczone symetrycznie na dtugosci

Specyfikacja jakosci produktu gotowego PSG  SPOUTO03
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o

Przesunigcie w pionie >10 mm Przesuniecie w poziomie >1 mm

Dodatkowe niezgodnosci SZYCIA:

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

+  Ramiona zszywki zachodza na siebie

+  Odlegtos¢ miedzy koncami ramion zszywki wynosi wie-
cej niz 3mm.

+  Dtugos¢ pojedynczego ramienia zszywki jest mniejsza niz
2mm.

+  Pojedyncze ramie zszywki jest odgiete od grzbietu o wie-
cej niz 0,5mm.
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Nieprawidtowe zszywki

9.5. WYTRZYMALOSC OPRAWY SZYTE|

METODA MECHANICZNA

Mechanicznie wytrzymato$¢ klejenia weryfikowana jest przy
pomocy urzadzenia pomiarowego o nazwie pull-tester, ktore
mierzy wartos¢ sity potrzebnej dla wyrwania kartki z egzem-
plarza.
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W celu oceny wytrzymatosci oprawy szytej przy uzyciu pull-
-testera wyrywamy z egzemplarza dwie srodkowe kartki.
Wynik dzielimy przez ilos¢ zszywek.

AKCEPTOWALNE NIEAKCEPTOWALNE

Pojedynczy wynik >=2,5 N/zszywke Pojedynczy wynik < 2,5 N/zszywke

METODA MANUALNA
Metode manualng stosujemy w sytuacji niedostgpnosci pull-testera.

Manualnie, wytrzymatos$¢ szycia weryfikowana jest w naste-

pujacy sposob:

+  Chwytamy egzemplarz za srodkowe strony i potrzasamy
nim z umiarkowang sita.

+  Wytrzymato$¢ oprawy uznajemy za poprawng, jesli srod-
kowa strona jest w stanie utrzymac cigzar catego egzem-
plarza nawet przy potrzasnieciu.

c08%wms Yok 0 4
B ERVERSHE 3

Oprawa szyta. Wypadajace strony mm

9.6. JAKOSC OPRAWY KLEJONE]

Standardowa ksiazka klejona powinna posiadaé prawidtowo
wykonane klejenie grzbietowe i boczne warunkujace spetnie-
nie wymaganej normy wytrzymatosciowe;.

Dodatkowe niezgodnosci KLEJENIA:

+  Warstwa kleju nieréwnomiernie roztozona na dtugosci
grzbietu catego egzemplarza

+  Grubos¢ kleju powinna miescié sie w granicach 0,6mm — Imm

+  Klej wyptywa na strony egzemplarza o wigcej niz Imm

+ Klejenie boczne zbyt szerokie, wykraczajace poza linie
big bocznych

+  Brak klejenia bocznego

9.7. WYTRZYMALOSC OPRAWY KLEJONE]

Specyfikacja jakosci produktu gotowego PSG  SPOUTO03
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Klej wyptywa na strong > | mm

METODA MECHANICZNA

Mechanicznie wytrzymato$¢ klejenia weryfikowana jest przy
pomocy urzadzenia pomiarowego o nazwie pull-tester, ktére
mierzy wartos¢ sity potrzebnej dla wyrwania kartki z egzem-
plarza.

W celu oceny wytrzymatosci oprawy klejonej przy uzyciu

pull-testera wyrywamy z egzemplarza:

+ 3 strony réwnomiernie roztozone w egzemplarzu dla
ksiazek o grubosci grzbietu <=lcm

+ 5 stron réwnomiernie roztozonych w egzemplarzu dla
ksiazek o grubosci grzbietu >1cm

+ w przypadku zastosowania klejenia bocznego zawsze
pierwsza i ostatnia strona ksigzki powinny by¢ wytaczo-
ne z pomiaru.

Wynik dzielimy przez dtugos¢ grzbietu w centymetrach.

AKCEPTOWALNE NIEAKCEPTOWALNE

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

Sredni wynik >=4,5 N/cm Sredni wynik < 4,5 N/cm

METODA MANUALNA

Metode manualna stosujemy w sytuacji niedostepnosci pull-
-testera.

Manualnie, wytrzymatosc klejenia weryfikowana jest w naste-

pujacy sposob:

+ Chwytamy egzemplarz za wybrana pojedyncza strone
i potrzasamy nim z umiarkowana sita.

+  Wytrzymatos$¢ oprawy uznajemy za poprawna, jesli stro-
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na jest w stanie utrzymac ciezar catego egzemplarza na-
wet przy potrzasnieciu.

+

Potrzasanie powtarzamy dla kilku losowo wybranych
w egzemplarzu stron, wykluczajac strony przyklejone
dodatkowo klejem bocznym tj. pierwsza i ostatnia strona
wnetrza egzemplarza.

Wypadajace strony

10. GEOMETRIA
10.1. FORMAT CIECIA

Format ksiazki rozumiany jest jako fizyczne wymiary produk-
tu (dtugos¢ i szerokosc) podane w Karcie Zadania i wyrazone

w milimetrach.

Format produktu finalnego mierzony jest w milimetrach. Je-
zeli pliki produkcyjne definiuja format w calach, cale zostang
przeliczone na milimetry (I cal = 25,3995mm).

Format produktu finalnego mierzony od gtowy do stopy i do
grzbietu do frontu powinien by¢ zgodny z wyspecyfikowanym
w Karcie Zadania

Odchylenie formatu ksiazki od specyfikowanego formatu net-
to powinno miescic sie w dopuszczalnym zakresie tolerancji.

AKCEPTOWALNE NIEAKCEPTOWALNE

Dla produktow
cigtych i falco-
wanych

Zmniejszony o <= |,5 mm Zmniejszony o > |,5 mm
Zwigkszony w stosunku do

specyfikowanego

Dla produktow
szytych i klejo-
nych

Zmniejszony o <= |,5 mm
Zwigkszony o <= [,5 mm

Zmniejszony o > |,5 mm
Zwigkszony o > [,5 mm

tu semper
Morbi inli

Morbi inli

12

Obciety tekst. Zmniejszenie roz-
miaru > 1,5 mm

Specyfikacja jakosci produktu gotowego PSG

10.2. PROSTOKATNOSC CIECIA

Przycigte, prostopadte krawedzie egzemplarza powinny two-
rzy¢ kat 90 stopni. Odchylenie od prostokatnosci mierzone
jest w odniesieniu do grzbietu.

AKCEPTOWALNE NIEAKCEPTOWALNE

Odchylenie <= Imm na 100mm Odchylenie > Imm na 100mm

TAK

Odchylenie > | mm na 100 mm

10.3. POLOZENIE OBRAZU NA STRONIE

Wzorcem dla prawidtowego potozenia obrazu na stronie jest
Softproof - wydruk z plotera czy makieta wykonana na bazie
tego samego pliku moga w sytuacji niedostepnosci softproofa
spetniac funkcje takiego wzorca.

Niewfasciwe potozenie obrazu na stronie wynika przede
wszystkim z btedow ztamu i ciecia a widoczne jest jako prze-
suniecie 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), zawsze w odniesieniu do grzbietu i nie po-

winno przekraczac¢ dopuszczalnego zakresu tolerancji.

AKCEPTOWALNE NIEAKCEPTOWALNE

Przesuniecie <= |,5mm%* Przesuniecie > |,5mm*

Skrecenie > Tmm na 100mm lub
> 2mm na catg dtugosc grzbietu

Skrecenie <= Tmm na 100mm lub
< 2mm na catg dtugosc grzbietu

*  Biafe linie na krawedziach oktadki (biatko) nie sa akceptowalne.
** Tolerancja dla biatych linii (biatko) na stronach $rodka wynosi 0,5mm.

Przesunigcie > 1,5 mm

SPOUTO03
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NIE

Biatko na oktadce Biatko na stronach srodka Przesuniecie >1,5 mm
>0,5 mm na kazda strone

1. NIEZGODNOSCI MECHANICZNE

Zakres tolerancji dla NIEZGODNOSCI MECHANICZNYCH przedstawia tabela ponizej.

NIEZGODNOSC METODA POMIARU OBSZAR WYSTEPOWANIA AKCEPTOWALNE NIEAKCEPTOWALNE
LOGO n=0 n>0
ZADZIORY, NADTARGANIA, Mierzymy dtugos¢ i liczymy
NACIECIA, PEKNIECIA, niezgodnosci Strony z LOGO, grzbiet i strony | sum sum dt>3mm; n>2
bez LOGO dt<=3mm; n=2
LOGO n=0 n>0
SZCZERBY Z NOZA Zliczamy ilo$¢ niezgodnosci Strony z LOGO, grzbiet i strony | n<=3 n>3
bez LOGO
LOGO n=0 n>0
ZAKLADKI, ZMIECIA, OD- Mierzymy dtugosc i zliczamy Strony z LOGO, grzbiet dt<=10mm; n=2 dt>10mm; n>2
GNIECENIA ilos¢ niezgodnosci Strony
bez LOGO dt<=30mm; n=2 dt>30mm; n>2
LOGO i strony z LOGO n=0 n>0
ZMARSZCZKI Mierzymy diugos i zliczamy Grabiet dt<=10 mm; n=2 dt>10 mm; n>2
ilo$¢ niezgodnosci
Strony bez LOGO dt<=30 mm; n=2 dt>30 mm; n>2
PUNKTURA DZIURY, ,,OéLE Sprawdzamy obecnoéd LOGO, strony z LOGO, grzbiet n=0 >0
uszy” P Y i strony bez LOGO

*n — oznacza dopuszczalng ilo$¢ niezgodnosci danego typu na egzemplarz (we wszystkich przypadkach tekst musi by¢ czytelny)

NIE NIE

sit amet, Loremipsu st Lorem ipsu
-usce at consectetur  at consectetul
do at et estnecest et \B;éﬁ\ ipsurt
tortor ac lacus. Cura 3¢ oﬁsec\e\\“
X ornare ultriciesma  re (‘:es\ nec est
i ‘ ‘ \
)n nunc. ligula, ut 'plr C. “'\acus- cu
fel tortor Cras sollicit  or Gl wices
at lacus. tiigue fac . trisy quia, Ut
Dtugos¢ zadzioru > 3 mm Nadtarganie > 3 mm Zmarszczki na stronie srodka > Zagiecie na stronie srodka
30 mm > 30 mm

Specyfikacja jakosci produktu gotowego PSG  SPOUTO03
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Lorem ipst
sed auctor , , ,

i Perforacja rozerwana Perforacja przesunigta > |,5 mm
diam cor 123.kLg zZwiLZALNY

Pellen’[esq Niezgodnosci KLEJU ZWILZALNEGO:
+  przesunigcie paska kleju wzgledem wyspecyfikowanego

,,Osle uszy” Poszarpane krawedzie cigcia miejsca o>3mm
i

+  utrata ciagtosci paska kleju - dziury, szczerby w kleju,

12.  INNE ELEMENTY WYKONCZENIA

+  klej po zwilzeniu nie trzyma stron,
Sekcja ta zawiera wytyczne jakosSciowe dla grupy najczesciej klej przed zwilzeniem klei strony.
wystepujacych dodatkowych elementéw obrébki. Parametry

jakosciowe dla wszelkich innych opcji wykonczenia nie opisa- NIE
nych w niniejszej sekcji podlegaja indywidualnym ustaleniom

z klientem (patrz sekcja Produkcja niestandardowa).

12.1. Zt AM MULTIFOLDOWY

UWAGA! Ponizsze wytyczne dotycza produktu wielostronico-

wego (ksigzka),famanego w procesie falcowania na GOTOWO.

Przesunigcia ztamu, zarowno w poziomie/pionie jak i skosnie,

poza wyspecyfikowana linie ztamu nie powinno przekraczac¢

dopuszczalnego zakresu toleranciji.

Produkt musi by¢ utozony na réwnej powierzchni podczas Przesuniecie > 3 mm

pomiaru.
12.4. SZTANCOWANIE
AKCEPTOWALNE NIEAKCEPTOWALNE
Przefalc <= 3 mm Przefalc > 3mm Niezgodnosci WYSZTANCOWANEGO ELEMENTU :
+  przesunigcie wzgledem wyspecyfikowanego miejsca o >
TAK 1,5 mm,

+ niedociety element,
poszarpane krawedzie cigcia.

Niezgodnosci PERFORACI :
+  przesunigcie wzgledem wyspecyfikowanego miejsca o >

1,5 mm, 12.5. INSERTOWANIE
+  niemoznosc¢ rozerwania wzdtuz linii perforacji — zbyt sta-

Przesuniecie > 1,5 mm

Niezgodnosci INSERTOWANIA :

bo wykonana perforacja, ) o i
o . . +  brak lub i zbyt duza ilo$¢ insertow,
+  miejscowo lub ciagle rozerwana perforacja — zbyt mocno i

+ uszkodzone inserty,

wykonana perforacja.

Specyfikacja jakosci produktu gotowego PSG  SPOUTO03
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+ inna niz wyspecyfikowana lokalizacja insertu w egzem-
plarzu,

+ inne niz wyspecyfikowane pofozenie, orientacja insertu
na stronie,

+ przesuniecie wzgledem wyspecyfikowanego miejsca
o>5 mm (dla insertow z precyzyjnie wskazanym miej-
scem umieszczenia na stronie),

+ przesuniecie wzgledem wyspecyfikowanego miejsca
0>10 mm (dla insertéw z orientacyjnie wskazanym miej-
scem umieszczenia na stronie),

+  inna niz wyspecyfikowana metoda umocowania insertu,

+  niewystarczajaca wytrzymato$¢ umocowania insertu,

+ uszkodzenie stron egzemplarza z powodu nieprawidfo-

wego umocowania insertu / przy okazji insertowania.
12.6. FOLIOWANIE

Niezgodnosci FOLIOWANIA POJEDYNCZYCH EGZEM-
PLARZY:
+  zgrzew nie trzyma,

+  uszkodzenia folii.

3. PRODUKT NIESTANDARDOWY

Produkt niestandardowy to taki, ktdrego parametry jakoscio-
we nie s3 ujete w niniejszym dokumencie i/lub ich wartosci
z zatozenia wykraczaja poza specyfikacje tego dokumentu
(np. specjalne inserty, oktadki, sposob pakowania itp.)

Wymagania dotyczace produktu niestandardowego powinny
byc¢ zawsze przedyskutowane i uzgodnione oddzielnie pomie-
dzy klientem a Walstead.

Uzgodnione standardy powinny by¢ oparte na doswiadcze-
niu Walstead i/lub przeprowadzonych testach oraz powinny
by¢ jasno okreslone w umowie lub innym dokumencie jakosci

podpisanym przez klienta i Walstead przed produkcja.

4. KONTROLA ODBIORCZA PRODUKTU

GOTOWEGO

Jako$¢ dostarczanego produktu badana jest przez Walste-
ad poprzez stosowanie Kontroli Odbiorczej na poziomie
AQL=0,65. Kontrola Odbiorcza zorganizowana jest zgodnie z wy-
tycznymi zawartymi w polskiej normie PN-ISO 2859-1+ACI:1999
,,Plany badania na podstawie akceptowanego poziomu jakosci
(AQL) stosowane podczas kontroli partii za partig”.

Specyfikacja jakosci produktu gotowego PSG  SPOUTO03

I5. PAKOWANIE | SPEDYCJA

Opis pakowania sformutowany w Karcie Zadania stanowi
gtébwna wytyczna. W przypadku braku specjalnych wytycz-
nych ze strony Klienta stosuje sie wewnetrzne standardy pa-
kowania Walstead PSG.

Sposéb pakowania powinien by¢ dostosowany do rodzaju
produktu tak, aby zapewniat ochrone przed potencjalnymi
uszkodzeniami podczas magazynowania i transportu a pro-
dukt powinien by¢ oznaczony tak, aby mozliwa byta jego jed-
noznaczna identyfikacja.
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