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1. Zakres
Dokument okresla standardy jakosci dla wyrobdw gotowych produkowanych przez
Drukarnie im. A. Péttawskiego.

2. Definicje

Produkt — wszelkie wyroby poligraficzne, ktore wydziat Drukarni wytwarza w procesie
produkcji.

Funkcjonalno$é — mozliwos¢ uzycia zgodnie z przeznaczeniem
Za produkt pozbawiony funkcjonalnosci uwaza sie:

o Wyrdb, ktéry nie jest kompletny tj. nie posiada wszystkich zamdéwionych elementéw.
e Wyrédb, ktory nie mozna w sposdb standardowy uzytkowad tj. przeczytaé,
przekartkowac.

Niezgodnos$¢ - niespetnienie wymagania nie ograniczajgce funkcjonalnosci.
Wada - niespetnienie wymagania ograniczajgce funkcjonalnosc.
Whytyczne kolorystyczne — cyfrowe badz fizyczne wzorce definiujgce barwe.

PROOF - wydruk poréwnawczy, ktérego celem jest symulacja rzeczywistego obrazu druku w
sposob jak najwierniej imitujgcy rezultaty osiggane na maszynie drukujace;j.

Arkusz OK — arkusz wzorcowy wybrany z druku produkcyjnego w jak najwiekszym stopniu
zgodny z wytycznymi kolorystycznymi np. z proofem, podpisany przez Klienta,
Nadzorujgcego produkcje lub upowaznionego operatora. Jako materiat poréwnawczy
uzyskany na maszynie drukujgcej stanowi rzeczywisty, osiggalny wzorzec barwy dla
operatora i jest wzorcem odniesienia do catego naktadu.

Ksiazka format OK —ksigzka wzorcowa, zatwierdzana przez operatora lub nadzorujgcego
zmiane na poczgtku procesu oprawy, ktora stanowi wzér formatu i jakosci oprawy dla catego
naktadu.

Pola kontrolne — wielobarwne pola umieszczane na arkuszu drukarskim pozwalajgce na
wzrokows jak i instrumentalng kontrole jakosci druku.
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Produkt niezgodny — produkt, ktéry posiada niezgodnosci obrazu lub uszkodzenia
mechaniczne ograniczajgce funkcjonalnosé.

Produkt wadliwy — produkt, ktéry posiada niezgodnosci obrazu lub uszkodzenia
mechaniczne nie ograniczajgce funkcjonalnosci jednakze w ilosci i natezeniu przekracza
zakres tolerancji

Produkt zgodny — produkt, ktéry posiada niezgodnosci obrazu lub uszkodzenie mechaniczne
nie ograniczajgce funkcjonalnosci w ilosci i natezeniu mieszczacym sie w tolerancji.

3. Wymagania techniczne

Pliki powinny by¢ zapisane wytgcznie w formacie zamknietym — preferowany PDF
(dopuszczalny plik postscriptowy)

3.1 kolorystyka

e Prace kolorowe wytgcznie jako Composite CMYK (bez separacji).

e Prace czarno-biate zapisane jako Black and White lub Greyscale.

e Praca moze zawiera¢ kolory dodatkowe ale opisane zgodnie z systemem Pantone

solid coated/uncoated o ile zlecenie przewiduje uzycie koloru dodatkowego.

3.2 zgodnosci i rozdzielczos¢

Pliki PDF w wersji 1.4 zgodny z Acrobatem 5 lub nizszym. (w wyjatkowych sytuacjach
akceptowalny jest PDF w wersji 1.5)

Minimalna rozdzielczos¢ bitmap kolorowych lub grayscale wynosi 250dpi, optymalnie
jednak 350dpi. Uzycie bitmap o rozdzielczosci mniejszej niz minimalna moze wptyng¢
na jakos¢ i oznacza akceptacje na obnizong jakos¢ drukowanych obiektdw.
Rozdzielczo$é obiektéw 1 bitowych nie powinna by¢ nizsza niz 1200dpi i wyzsza od
2400dpi.

Elementy graficzne nie mogg zawierac dotgczonych profili oraz tgcz OPI
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3.3 uktad graficzny

e Format netto strony (trim box) powinien by¢ zgodny z formatem podanym z zleceniu
W kazdym innym przypadku witasciwy format (podany w zamdwieniu) wycinany jest
centralnie z dokumentu.

e Prace zawierajgce elementy drukowane do krawedzi powinny mieé ustawione spady
minimum 4mm

e Niedopuszczalne jest umieszczenie jakichkolwiek znakéw pomocniczych i
formatowych poza strona w odlegtosci mniejszej niz 3 mm do formatu netto

e Wazne elementy graficzne i tekstowe wewnatrz strony nie powinny znajdowac sie
blizej niz 5 mm od linii ciecia.

e Pismo drukowane z wiekszej ilosci koloréw niz jeden lub w kontrze nie powinno by¢
mniejsze niz 8 pkt.

e Czarne teksty do wielkosci 24 pkt i drobne czarne elementy graficzne powinny mieé
wigczony nadruk (overprint)

e Uzyty font w pracy powinien by¢ dofagczony do dokumentu lub zamieniony na krzywe.

e Duze powierzchnie czarne i teksty powinny by¢ generowane z 4 koloréw w celu
uzyskania wiekszej gtebi czerni. Zalecane sktadowe to C40, M30, Y30, K100.

e Najmniejsza dopuszczalna grubosc linii w jednym kolorze to 0,2 pkt. Linie wykonane
w kontrze lub budowanie z wiecej niz jednego koloru nie powinny by¢ ciensze niz
0,75 pkt.

¢ Maksymalne nafarbienie dla materiatéw powlekanych nie powinno przekraczaé
330%, dla materiatéw niepowlekanych 280%

4. Zasady dostarczania materiatéw do druku i ich akceptacja.

e Materiaty powinny by¢ przygotowane zgodnie z wymaganiami technicznymi
okreslonymi przez dziat prepress Drukarni im. Adama Péttawskiego
dostarczonymi z umowa lub znajdujgcymi sie na stronie
https://drukarnia.kielce.pl

e Na zyczenie mogg zostac przestane na wskazany adres e-mai
e Materiaty cyfrowe mogg by¢ dostarczone drogg elektroniczna:

a) za pomocy przegladarki na adres https://ftp.dap.pl

b) za pomocg dowolnego programu do zarzgdzania plikami i obstugi FTP na adres FTP.
ftp://ftp.dap.pl Dane umozliwiajgce dostep do serwera udostepnia opiekun tytutu.
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Przy statej wspodtpracy istnieje mozliwo$¢ utworzenia na serwerze indywidualnego
konta. O fakcie przestania plikdw na serwer FTP nalezy poinformowad opiekuna
klienta badz studio prepress na adres ctp@dap.pl podajac doktadng nazwe i
lokalizacje plikdow. W wyjatkowych sytuacjach, po uprzednim uzgodnieniu ze studiem
prepress mozliwe jest odebranie plikéw z serwera wskazanego przez klienta.

c) dla statych klientéw po utworzeniu konta poprzez portal Apogee
http://www.portal.dap.pl

c) e-mailem — o ile objetos¢ zatgczonych plikdw nie przekracza 15Mb na adres

ct

dap.pl

d) na ptytach CD, DVD, BD.

e) Pamieciach flash.

Za termin dostarczenia materiatéw uznaje sie czas dostarczenia kompletnych,
nie wymagajacych poprawy materiatéw, zgodnych z warunkami technicznmi.
Pliki niezgodne ze specyfikacjg mogg powodowac problemy w dalszych
procesach technologicznych. Drukarnia dotozy wszelkich staran by
wyeliminowaé problemy zwigzane z btednie przygotowanymi plikami, jednak
nie moze bra¢ odpowiedzialnosci za powstate wady.

Praca nad materiatem w studiu preepress moze sie rozpoczac sie wytgcznie po
utworzeniu zlecenia.

Preferowana akceptacja merytoryczna odbywa sie drogg elektroniczng
poprzez portal Apogee na stronie http://www.portal.dap.pl

W wyjatkowych przypadkach moze odby¢ na podstawie plikéw utworzonych
po ripowaniu: PDF — jednego, zawierajgcego pojedyncze strony badz plikow
JPG oddzielnego dla kazdej strony. Plik jest przygotowany jako podglad o
zanizonej rozdzielczosci, ale zawiera dokfadnie zaznaczony format netto,
kompletng zawartosc z zachowang kolejnoscig stron. Jesli pliki dostarczone
byty droga elektroniczng domyslinie tg samg drogg odsytany jest plik do
akceptacji nie pdzniej niz 24 godziny po dostarczeniu materiatéw. Informacja
o zaakceptowaniu materiatéw lub koniecznych poprawkach musi by¢
przekazana e-mailem do opiekuna tytutu i do studia prepress na adres
ctp@dap.pl i powinna zawierac precyzyjng informacje jakiego tytutu dotyczy i
jakiej jego czesci.
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e Po uzgodnieniu z opiekunem tytutu, mozliwe jest réwniez wykonanie
ozalidéw i odestanie na wskazany adres. Moze to jednak wydtuzy¢ czas
potrzebny na przygotowanie i odestanie materiatéw. Ozalidy zaakceptowane
i podpisane powinny zosta¢ odestane do drukarni.

e Akceptacja kolorystyczna moze odby¢ sie na podstawie prooféw
kontraktowych wykonanych przez klienta zgodnie z normg I1SO 12647-7 iz
odpowiednimi profilami: dla papieréw powlekanych ISOcoated v2_eci, dla
papieréw niepowlekanych ISOuncoated_v2, podpisanych i dostarczonych do
drukarni. W przypadku braku dostarczonych prooféw lub prooféw
wykonanych niezgodnie ze specyfikacjg wykonywany jest proof przez
drukarnie, ktéry zostaje przestany na wskazany adres w celu akceptacji i
ponownie odestany by stanowit wzér do druku. Na zyczenie klienta mozemy
odstgpi¢ od procedury odsytania prooféw do akceptacji, przyjmujac ze
akceptuje kolorystyke jakag drukarnia uzyska drukujgc prace zgodnie z normg
ISO 12647-2.

Druki z wczesniejszych edycji nie mogg stanowi¢ odbitki wzorcowej, a jedynie odniesienie w
procesie druku czy introligatorskim, gtdwnie ze wzgledu na brak informacji o sposobie
przygotowania materiatéw, innym utozeniu na arkuszu, rodzaju papieru — jego barwy i
rodzaju farb. Nie bez znaczenia jest czynnik czasu i oddziatywania warunkéw
atmosferycznych na odbitke ktéra miatby stanowi¢ wzér.

Mozliwa jest rowniez po wczesniejszym uzgodnieniu z opiekunem tytutu akceptacja druku
przez klienta. Wtedy wzorcem staje sie arkusz zaakceptowany i podpisany przez klienta.

Drukarnia zawsze doktada wszelkich staran by produkt koncowy byt jak najbardziej
zgodny z wzorcem jednak nalezy pamietac, ze ze wzgledu na niedoskonatosci druku
offsetowego, utozenia poszczegdlnych barw na arkuszu i ich rodzaju, barwy na arkuszu
drukarskim moga nie oddawa¢ w 100% barwy na odbitce kontraktowe;.

Nalezy réwniez pamieta¢, ze kazde uszlachetnienia druku w postaci folii btyszczacej,
matowej lub lakieru UV moze wptyna¢ na zmiane barwy w stosunku do odbitek
wzorcowych w sposéb nieprzewidywalny i w zaden sposéb nie podlegajacy pomiarom. Na
wyrazne zyczenie klienta drukarnia moze wykonac test uszlachetnienia by unikng¢
nieakceptowalnej zmiany barwy
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5. PROCESY INTROLIGATORSKIE

Format — rozumiany jest jako fizyczne wymiary produktu ( x: poziom, y: pion ) podane
w Karcie Zadania i wyrazone w milimetrach. Produkt jest mierzony jest od gtowy do
stopy wzdtuz krawedzi grzbietu, natomiast szerokos¢ jest mierzona od grzbietu do
krawedzi produktu, w potowie dtugosci grzbietu. W momencie podpisania ksigzka
Format OK. staje sie wzorcem formatu dla operatora i wzorcem odniesienia dla
pozostatych ksigzek naktadowych.

Odchylenie formatu — wynika z naturalnej zmiennosci procesu i powinny miescié sie
w dopuszczalnym zakresie tolerancji wzgledem ksigzki wzorcowej FORMAT OK.
Odchylenie od formatu specyfikowanego <=1mm jest AKCEPTOWALNE.

Odchylenie od formatu specyfikowanego >1mm jest NIEAKCEPTOWALNE.

Zakres tolerancji odchylen formatu w naktadzie wzgledem formatu produktu
podanego

RODZAI
PRODUKTU

DOBRZE

DOPUSZCZALNE

NIEDOPUSZCZLANE

Ksigzka klejona

zmniejszony lub
zwiekszony o
wielkosci do
0,5mm

Zmniejszony lub
zwiekszony o
wielko$¢ do 1mm

Zmniejszony lub
zwiekszony o
wielkos¢ powyzej
Imm

Ksigzka szyta

Zmniejszony lub
zwiekszony o
wielkos¢ do 1mm

Zmniejszony lub
zwiekszony o
wielkos$¢ do 1,5mm

Zmniejszony lub
zwiekszony o
wielkos¢ powyzej
1,5mm

5.1 ZMIANA WYMIARU LINIOWEGO ARKUSZY

Jezeli w oprawie fgczymy arkusze z réznych technologii druku: coldset, heatset, druk
arkuszowy moze dojs¢ do zmiany wymiaru liniowego pomiedzy arkuszami. Zjawisko
to wynika z nieuniknionych réznic w wilgoci sktadek tgczonych w jedng catos¢
podczas oprawy. Zalezy takze od rodzaju uzytego papieru i aktualnych warunkow
klimatycznych. W wiekszosci przypadkdéw réznica w formacie nie powinna by¢
wieksza od wyspecyfikowanej ponizej
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AKCEPTOWALNE NIEAKCEPTOWALNE
Rdznica w formacie Rdéznica w formacie
<=0,5mm na odcinki 100mm >0,5mm na odcinku 100mm

5.2 PROSTOKATNOSC

Przyciete, prostopadte krawedzie produktu powinny tworzy¢ kat 90 stopni.
Odchylenie od prostokatnosci mierzone jest w odniesieniu od grzbietu. Odchylenie
od prostokatnosci powinno miescié sie w zakresie tolerancji i nie powinno
przekroczy¢ 2mm na dfuzszym boku egzemplarza.

Zakres tolerancji odchylen od prostokatnosci

RODZA) AKCEPTOWALNE NIEAKCEPTOWALNE

PRODUKTU

Ksigzka szyta Odchylenie <=+/-1mm Odchylenie >+/-1mm
na odcinku 100mm na odcinku 100mm

Ksigzka klejona Odchylenie <=+/-0,5mm Odchylenie >+/-0,5mm
na odcinku 100mm na odcinku 100mm

5.3 POLOZENIE OBRAZU NA STRONIE

Potozenie obrazu w formacie netto strony widoczne w pliku produkcyjnym dostarczonym
przez Klienta stanowi gtéwng wytyczng .

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

Przesuniecie lub skrecenie obrazu mierzone jest zwyczajowo na charakterystycznych
elementach obrazu ( np. marginesy, winiety ), a uktad odniesienia tworza: linia grzbietu oraz
linia do niej prostopadta wychodzgca z punktu znajdujgcego sie w potowie dtugosci grzbietu.
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Przesuniecie lub skrecenie nie powinno przekracza¢ dopuszczalnego zakresu tolerancji

AKCEPTOWALNE NIEAKCEPTOWALNE

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

Skrecenie <=0,5mm na 100mm Skrecenie >0,5mm na 100mm

i nie wiecej niz 2mm na dfugosci grzbietu lub wiecej niz 2mm na dtugosci grzbietu

5.4 Linie perforacji, bigu i ztamu

Umiejscowienie linii perforacji, big i ztamoéw powinno by¢ zgodne z dostarczonymi
specyfikacjami.

Zakres tolerancji przesunie¢ linii perforacji, bigu i ztamu

DOBRE AKCEPTOWALNE NIEAKCEPTOWALNE
Przesuniecie <=+/- 0,4mm Przesuniecie <=+/- 0,6mm Przesuniecie >+/- 0,6mm
WADY ZtAMU

Za nieprawidtowy ztam uznaje sie taki, ktéry powoduje zagniecenia papieru, jego
zmarszczenia umozliwiajgce poprawne odczytanie tresci lub ilustracji

WADY PERFORACII, ktére dyskwalifikujg produkt:

e brak mozliwosci rozerwania wzdtuz linii perforacji- zbyt stabo wykonana
perforacja
e miejscowo lub ciggle rozerwana perforacja — zbyt mocno wykonana perforacja

6. RODZAJE OPRAW

6.1 Oprawa szyta drutem
Egzemplarz zszywany jest dwoma zszywkami. Zszywki powinny by¢ umieszczone na
% dtugosci grzbietu, nie powinny przesuwac sie ani w pionie wzdtuz grzbietu ani tez w
poziomie przekrecajgc sie na pierwszg lub ostatnig strone ksigzki.
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AKCEPTOWALNE NIEAKCEPTOWALNE
Przesuniecie w pionie <=3mm Przesuniecie w pionie >3mm
Przesuniecie w poziomie <=0,8mm Przesuniecie w poziomie >0,8mm

Wady dyskwalifikujgce produkt szyty drutem:

e zbyt mocny zacisk zszywek — przecina papier

e zbyt luzny zacisk zszywek — kartki wypadaja

e ramiona zszywek zachodzg na siebie lub odlegto$¢ miedzy koricami ramion jest zbyt
duza

6.2 Oprawa szyta ni¢mi

okreslenie wktadu, w ktérym tgczenie kart wktadu poprzez szycie niémi lub ni¢mi
termoplastycznymi.

Wystepujg dwa Sciegi uzaleznione od rodzaju opraw: Scieg prosty oraz przemienny.
Wady dyskwalifikujgce produkt szyty nicig:

e zbyt luzne petelki z nici, ktére prowadza do prucia sie wktadu

e zaduze otwory po igtach, co w konsekwencji prowadzi do wyptywania kleju i
sklejania sie kartek

e zbyt mato $ci$niety wktad ( nalezy zastosowaé odpowiedni Scieg )

e uszkodzenia powstate przy szyciu: otarcia sktadki od pasa, zabrudzenia od prowadnic,
uszkodzenia mechaniczne po igle.

Wytrzymatos¢ oprawy szytej drutem lub nié¢mi
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Metoda manualna
Weryfikacja wytrzymatosci szycia odbywa sie w sposdb nastepujacy:

e chwytamy egzemplarz za wybrang pojedyncza kartke i potrzgsamy nim z
umiarkowana sitg

e wytrzymatosc¢ oprawy uznajemy za poprawng jesli kartka jest w stanie utrzymacé
ciezar catego egzemplarza nawet przy potrzgsnieciu

6.3 Oprawa klejona

Ksigzka klejona powinna posiadaé prawidtowo wykonane klejenie boczne i grzbietowe
warunkujace spetnienie wymaganej normy wytrzymatosciowe;j.

WADY KLEJENIA:

e warstwa kleju nieréwnomiernie roztozona na dtugosci grzbietu catego
egzemplarza

e na grzbiecie egzemplarza po zdarciu okfadki lub w linii ciecia widoczne pustki
kleju

e klej wyptywa na strony egzemplarza

e klejenie wyptywa na strony egzemplarza

e klejenie boczne zbyt szerokie, wykraczajgce poza linie big bocznych

e brak klejenia bocznego

KLEJENIE GRZBIETOWE

Dla oprawy klejonej docelowa grubos¢ kleju powinna zostaé ustalona w zgodzie z
zastosowanym rodzajem kleju, papieru oraz parametrami maszyny klejgcej tak, aby
uzyskaé ksigzke o wytrzymatosci zgodnej z wymogami

KLEJENIE BOCZNE

Szerokos¢ klejenia bocznego standardowo wynosi 3-5mm, jednakze warto$é ta moze
rézni¢ sie w zaleznosci od parametrow produktu.

e dla oprawy klejonej frezowanej szerokos¢ klejenia bocznego powinna wynosié
4mm
e dla oprawy klejonej szytej szerokosc¢ klejenia bocznego powinna wynosié 5-6mm
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FREZ

Frez scinajgcy powinien $cigé i wyréwnac wszystkie kartki w egzemplarzu tak, aby
warstwa kleju byta na wszystkich kartkach. Standard frezowania scinajgcego przyjety
jestna 2,5mm.

Frez rowkujgcy powinien wynosi¢ do 1mm i nie powinien by¢ widoczny przy normalnym
otwarciu ksigzki. Najczesciej frez rowkujacy stosuje sie przy grubosci grzbietu 10mm w
celu zwiekszenia wytrzymatosci oprawy.

Zakres tolerancji odchytek dla szerokosci klejenia grzbietowego, bocznego oraz
gtebokosci frezu:

Zakres tolerancji DOBRE AKCEPTOWALNE NIEAKCEPTOWALNE
Klejenie grzbietowe | Odchylenie Odchylenie Odchylenie
<=+/-0,1mm <=+/-0,2mm >+/-0,2mm

Klejenie boczne

Rdéznica szerokosci
klejenia bocznego
<=+/-0,5mm

Rdéznica szerokosci
klejenia bocznego
<=+/-1,0mm

Rdznica szerokosci
klejenia bocznego
>=+/-1,0mm

Frez

Odchytka
gtebokosci frezu
<+/-0,5mm

Odchytka gtebokosci
frezu
<=+/-1,0mm

Odchytka gtebokosci
frezu
>+/-1,0mm

WYTRZYMALOSC OPRAWY KLEJONE)
Metoda mechaniczna

weryfikacja wytrzymatosci klejenie odbywa sie przy pomocy urzgdzenia pomiarowego o
nazwie pull-tester, ktére mierzy wartos¢ sity potrzebnej dla wyrwania kartki z egzemplarza.
Mechaniczne wytrzymatosci oprawy sprawdzamy w nastepujgcy sposob:

e wyrywamy 3 kartki rbwnomiernie roztozone w egzemplarzu dla ksigzek o grubosci
grzbietu <=1cm

e wyrywamy 5 kartek rownomiernie roztozonych w egzemplarzu dla ksigzek o grubosci
grzbietu >1cm

e otrzymany wynik dzielimy przez dtugos$¢ grzbietu w centymetrach

e w przypadku klejenia bocznego pierwsza i ostatnia strona ksigzki powinna by¢ zawsze
wyfaczona z pomiaru
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Akceptowalne

Nieakceptowalne

Pojedynczy wynik>=3,5N/cm

Pojedynczy wynik <3,5 N/cm

Srednia wynikéw >=4,5N/cm

Srednia wynikéw <4,5N/cm

Metoda manualna

Weryfikacja wytrzymatosci klejenia odbywa sie w sposdb nastepujacy:

e chwytamy egzemplarz za wybrang pojedyncza kartke i potrzgsamy nim z

umiarkowang sitg

e wytrzymatosc¢ oprawy uznajemy za poprawng jesli kartka jest w stanie utrzymacé

ciezar catego egzemplarza nawet przy potrzgsnieciu

e potrzgsanie powtarzamy dla kilku losowo wybranych w egzemplarzy kartek,

wykluczajgc strony przyklejone dodatkowo klejem bocznym tj. pierwszg i ostatnig

strone egzemplarza.

Inne btedy introligatorskie:

Nieprawidtowa oprawa — jako nieprawidtowy nalezy traktowac egzemplarz, ktérego
poszczegdlne sktadki nie sg ze sobg potaczone, ktérego sktadki w wyniku normalnego
otwarcia egzemplarza rozrywajg sie na skutek niego

Brak arkusza w oprawie- za nieprawidtowe uznaje sie wystepowanie arkusza w danej
oprawie

Podwadjne arkusz w oprawie- za nieprawidtowe uznaje sie wystepowanie tego
samego arkusza wiecej niz jeden raz w danej oprawie

Biate arkusze ( koszulki )- jako nieprawidtowy nalezy traktowac egzemplarz, w
ktorym wystepujg biate arkusze

Laminowanie- nie moga by¢ widoczne odklejania folii na egzemplarzu zafoliowanym.
Dopuszcza sie miejscowe odklejenie folii pod wptywem mechanicznym ( bigowanie,
zaginanie) nie przekraczajgcym w punktach do 0,1mm

Przesuniecie naniesionego lakieru UV- za nieprawidtowy uznaje sie egzemplarz na,
ktorym przesuniecie lakieru jest >=0,6mm dla srodkéw oraz >=0,4mm dla oktadki
Przesuniecie ttoczenia i/lub dodatkowego uszlachetnienia ( ztoto, srebro)- za
nieprawidtowy uznaje sie egzemplarz, na ktérym przesuniecie jest >0,5mm
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7. TEKTURA INTROLIGATORSKA- warunki procesu

Aby finalny produkt — oktadka — spetniat normy jakosciowe, surowiec uzyty do ich produkcji
powinien by¢ przechowywany w warunkach zapewniajgcych stabilno$¢ jego parametréw. Sa
to temperatura pokojowa 20-22°C, wilgotno$é wzgledna powietrza w zakresie 50-65%.
Dobra jakosciowo tektura oktadkowa musi sie charakteryzowac w pierwszej kolejnosci
odpornoscig na wypaczanie( jest to odksztatcanie sie oktadki od ptaskiego lezenia), gtadkimi
powierzchniami, srednig gestoscia, odpowiednig sztywnoscig i optymalng zawartoscia
wilgoci.

Powazny problem sprawiajg takze rézna wilgotnos¢ i temperatura wilgoci szczelnie
zapakowanej tektury i hali produkcyjnej. Gdy wprowadzamy na hale maszyn stos jest
zimniejszy niz temperatura w hali, to po rozpakowaniu zaczyna sie chtongé wode zwiekszajac
swe wymiary i nastepuje deformacja tektury spowodowana brakiem zréwnania temperatur.
Nalezy pamietac o tym szczegdlnie w zimie, gdyz wyziebiony stos potrzebuje stosunkowo
dtugiego czasu na zrownanie swej temperatury z otoczeniem, a rozpakowaé bezpiecznie
tekture mozemy dopiero po wyrdwnaniu temperatur.

8. PRODUKCIJA NIESTANDARDOWA

Produkcja niestandardowa oznacza kazdy wyrdb lub ustuge, ktérej warunki wykonania nie sg
okres$lone w tym dokumencie lub ze wzgledu na szczegdlne potrzeby Klienta wykraczajg poza
tolerancje okreslone w niniejszym dokumencie( inserty, specjalne pakowanie, specjalne
oktadki). Wymagania dotyczace produkcji powinny by¢ zawsze szczegétowo uzgodnione
pomiedzy Klientem a Drukarnig im. A. Péttawskiego.

9. PAKOWANIE | SPEDYCJA

Opis pakowania sformutowany w Karcie Zadania stanowi gtdwng wytyczng. W przypadku
braku specjalnych wytycznych ze strony Klienta stosuje sie wytyczne standardy pakowania
Drukarni im. Adama Péttawskiego

10. KRYTERIA AKCEPTACJI DOSTAWY

Dostawe uwaza sie za zgodng, jezeli przynajmniej 99% produktu posiada wszystkie
parametry jakosciowe mieszczace sie w dopuszczalnym przez niniejszg specyfikacje zakresie
tolerancji.
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