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1. OGOLNE

Dokument ten okresla ogdlne standardy jakosci wyrobu  produkowanego
w LCL Drukarnia sp. z 0.0. Okresla parametry, jak réwniez kryteria akceptacji produktu
finalnego w postaci zeszytu lub ksigzki.

Celem tego dokumentu jest zapewnienie, ze wymagania naszego klienta sg dokfadnie
okreslone [ zakomunikowane w sposob umozliwiajgcy ich kontrole
i weryfikacje.

2. DEFINICJE

Funkcjonalnos¢é — mozliwos¢ uzycia produktu zgodnie z zamierzonym celem.
Standard — w niniejszym dokumencie sg to wartosci wielkosci mierzalnych, mieszczace sie w
okreslonych dla nich zakresach tolerancji.

3. WZORZEC KOLORU

Jako wzorzec koloru dla obszarow zadrukowanych nalezy stosowac¢ wartosci docelowe dla
gestosci optycznych wyszczegdlnione w punkcie 4 (Kontrola koloru).

4. KONTROLA KOLORU

OCENA DENSYTOMETRYCZNA

Wartosci gestosci optycznych dla koloréw na sktadce WZORCOWEJ powinny by¢ zgodne z
wartosciami zatwierdzonymi jako wzorzec kolorystyczny.

Wartosci gestosci optycznej pola petnego pokrycia -100% (w przypadku druku bez wzorca
kolorystycznego) na sktadce WZORCOWEJ powinny by¢ zgodne z wartosciami
zatwierdzonymi jako standardowe w LCL Drukarnia sp. z 0.0. i podane ponizej.

WARTOSCI GESTOSCI OPTYCZNYCH DLA PAPIEROW POWLEKANYCH Z POLYSKIEM
DOPUSZCZALNE MAXIMUM | WARTOSCI DOCELOWE DOPUSZCZALNE MINIMUM

BLACK 187 1,80 173
CYAN 161 155 149
MAGENTA 161 155 149

146 140 134

WARTOSCI GESTOSCI OPTYCZNYCH DLA PAPIEROW NIEPOWLEKANYCH | POWLEKANYCH MATOWYCH
DOPUSZCZALNE MAXIMUM | WARTOSCI DOCELOWE DOPUSZCZALNE MINIMUM

BLACK 1,51 1,45 1,39
CYAN 1,40 1,35 1,30
MAGENTA 1,40 1,35 1,30

1,25 1,20 1,15

WARTOSCI GESTOSCI OPTYCZNYCH DLA PAPIEROW NIEPOWLEKANYCH
DOPUSZCZALNE MAXIMUM WARTOSCI DOCELOWE DOPUSZCZALNE MINIMUM

BLACK 114 110 1,06
CYAN 1,09 1,05 1,01
MAGENTA 1,09 1,05 1,01

0,99 0,95 0,91




Wartosci gestosci na sktadkach w trakcie druku catego naktadu powinny odpowiadac¢
wartosciom na skfadce podpisanej jako WZORCOWA w podanych ponizej granicach.

DOBRE DOPUSZCZALNE NIEDOPUSZCZALNE

Réznica <= +/-0,04 od WZORCA | Réznica <= +/-0,08 od WZORCA | Réznica > +/-0,08 od WZORCA

OCENA WIZUALNA
Kolory na sktadce powinny wizualnie odpowiada¢ kolorom na zatwierdzonych
wzorcach kolorystycznych tzn. cromalinach, matchprintach lub proofach.

DOBRE NIEDOPUSZCZALNE

Zgodne z lub w mato widoczny W zauwazalny sposéb odbiega od
sposéb odbiega od WZORCA. WZORCA.

5. PASOWANIE

Dopuszczalne niepasowanie barw nie powinno przekracza¢ dopuszczalnej toleranciji.

DOBRE DOPUSZCZALNE NIEDOPUSZCZALNE

<=1 linia rastra (przy 150 Ipi) <= 2 linie rastra (przy 150 Ipi) > 2 linie rastra (przy 150 Ipi)

6. PRZESUNIECIE OBRAZU NA STRONIE

Dopuszczalne przesuniecie obrazu na stronie (wynikajgce z niedoktadnosci ztamu lub
ciecia) widoczne w broszurce, zmierzone w odniesieniu do wzorca (softproof, wydruk
z plotera, itp.) nie powinno by¢ wieksze od podanych ponizej wartosci (dla jednego
ztamu).

DOBRE DOPUSZCZALNE NIEDOPUSZCZALNE
Przesuniecie na stronach wew. | Przesuniecie na stronach wew. Przesuniecie na stronach wew.
<= +4/-1 mm <= +/-2 mm > +/-2 mm
Przesuniecie na oktadce Przesuniecie na oktadce Przesuniecie na oktadce
<= +/-1 mm <= +/-1,5 mm > +/-1,5 mm
Przesuniecie w srodku
wptywajgce na funkcjonalno$¢

7. SKRECENIE OBRAZU NA STRONIE

Obraz powinien by¢ umieszczony prostopadle na stronie, w odniesieniu do grzbietu.

DOBRE DOPUSZCZALNE NIEDOPUSZCZALNE

Skrecenie <+/-0,5mm na 100mm | Skrecenie <= +/-1mm na 100mm | Skrecenie >+/-1mm na 100mm

8. LINIE PERFORACJI, BIGI | ZLAMU

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



DOBRE

DOPUSZCZALNE

NIEDOPUSZCZALNE

Przesuniecie <= +/- 0,6 mm

Przesuniecie <= +/-1,2 mm

Przesuniecie > +/-1,2 mm

9. FORMAT CIECIA

Format produktu finalnego mierzony od gtowy do stopy i od grzbietu do frontu
powinien by¢ zgodny z dostarczonymi wymaganiami.

DOBRE

DOPUSZCZALNE

NIEDOPUSZCZALNE

Zmniejszony lub zwiekszony
0 wielkos¢ do 1 mm

Zmniejszony lub zwiekszony
o wielkos¢ do 1,5 mm

Zmniejszony lub zwiekszony
o wielkos¢ powyzej 1,5 mm

10. PROSTOKATNOSC CIECIA

Przyciete, prostopadte krawedzie egzemplarza powinny tworzy¢ kat 90 stopni.
Skrzywienie - brak prostokatnosci mierzony jest w odniesieniu do grzbietu.

DOBRE

DOPUSZCZALNE

NIEDOPUSZCZALNE

Skrzywienie <= +/-0,5 mm na
100 mm

Skrzywienie <= +/-1 mm na
100 mm

Skrzywienie > +/-1 mm na
100 mm

11. SZYCIE

Zszywki powinny by¢ umieszczone na V4 dtugosci grzbietu, mierzac od gorne;j

i dolnej krawedzi ksigzki, i nie powinny przesuwac sie na przod lub tyt ksigzki.
Dopuszczalne pionowe i poziome przesuniecie zszywek na grzbiecie szytego drutem
egzemplarza nie powinno by¢ wieksze niz w ponizszej specyfikacji.

DOBRE DOPUSZCZALNE NIEDOPUSZCZALNE
Przesunigcie w pionie Przesuniecie w pionie Przesuniecie w pionie
<=+/-5mm <= +/-10 mm > +/-10 mm
Przesunigcie w poziomie Przesuniecie w poziomie Przesuniecie w poziomie
<= +/0,6 mm <= +/-1,2 mm > +/-1,2 mm

Nastepujgce wady szycia sg niedopuszczalne:

- Zbyt mocny zacisk zszywek — zszywki przecinajg papier;
- Zbyt luzny zacisk zszywek — zszyte kartki wypadaja;

- Ramiona zszywek zachodzg na siebie;
- Odlegtos¢ miedzy kornicami ramion klamry po zszyciu wynosi wiecej niz 5 mm;
- Zamkniecie zszywek w sposéb wptywajgcy na wyraznie ograniczenie

funkcjonalnosci produktu.

12. POLOZENIE OKLADKI

Oktadka powinna by¢ wysrodkowana na grzbiecie i nie powinna przesuwac sie na
przdd lub tyt wzgledem srodka ksigzki.




DOBRE DOPUSZCZALNE NIEDOPUSZCZALNE

Przesuniecie w poziomie Przesuniecie w poziomie Przesuniecie w poziomie
<= 4/-0,5 mm <= +/-1,5 mm > +/-1,5 mm

Przesuniecie w pionie - patrz punkt 6 (Przesuniecie obrazu na stronie)

13. WYTRZYMALOSC OPRAWY

Parametry natozenia kleju sg trudne do standaryzacji, poniewaz zalezg w duzym
stopniu od typu zastosowanego frezu, rodzaju uzytego papieru oraz innych cech
produktu. Najlepszym sposobem zweryfikowania poprawno$ci i wytrzymatosci klejenia
jest przeprowadzenie pull-testu. Do jego przeprowadzenia konieczny jest przyrzad
zwany: Pull-tester.

Wyniki pull-testu powinny spetnia¢ nastepujgce standardy wytrzymatosci:

DOBRE DOPUSZCZALNE NIEDOPUSZCZALNE

Wyrwanie z sitg >= 4,5 N/cm Wyrwanie z sitg >= 3,5 N/cm Wyrwanie z sitg < 3,5 N/cm

W przypadku braku takiego przyrzadu ocene jakosci klejenia nalezy przeprowadzi¢
organoleptycznie w nastepujgcy sposéb:

Wybieramy pojedyncze kartki ze sklejonego egzemplarza i sprawdzany opor przy
recznym wyrywaniu kartek wybranych z miejsc egzemplarza wg ponizszych zalecen.
Wyniki testu oceniamy nastepujgco:

DOBRE DOPUSZCZALNE NIEDOPUSZCZALNE

Wszystkie 3 kartki w testowanym
egzemplarzu stawiajg duzy opér
przy probie wydarcia

Wszystkie 3 kartki w testowanym
egzemplarzu stawiajg znaczny
(wyczuwalny) opor przy probie

Przynajmniej jedna z 3-ch kartek
w trakcie testu wypada pod
ciezarem wlasnym egzemplarza

wydarcia lub po przytozeniu min. wartosci

sity

Pomiar sity klejenia powinien by¢ przeprowadzony dla kazdego zlecenia. Minimalna
czestotliwos¢ wykonania:

= Zawsze po zakonczeniu przyrzadu;

=  Minimum 2 razy w trakcie zmiany produkcyjne;j.
llos¢ wyrywanych kartek powinna wynosi¢ 3 w kazdym testowanym egzemplarzu.
Kartki do wyrwania z egzemplarza w trakcie testu powinny by¢ wybrane nastepujgco:
- 1 kartka z okolicy srodka egzemplarza

- 1 kartka z okolicyV4 objetosci egzemplarza liczgc od pierwszej strony oktadki

- 1 kartka z okolicy %4 objetosci egzemplarza liczgc od ostatniej strony oktadki.
Uwaga!

Ze wzgledu na klejenie boczne, pierwsza i ostatnia strona ksigzki powinny by¢ zawsze
wytgczone z pomiaru.

14. KLEJENIE GRZBIETOWE

Dla oprawy klejonej docelowa grubosc klejenia grzbietowego powinna zosta¢ ustalona
w zgodzie z zastosowanym rodzajem kleju, papieru oraz parametrami maszyny
klejgcej tak, aby uzyskacC ksigzke o wytrzymatosci zgodnej z wymaganiami — patrz
punkt 13 (Wytrzymatos¢ oprawy). Odchylenia od docelowej grubosci warstwy kleju



(wahajgcej sie w granicach 0,7 do 1,2 mm) w grzbiecie jednej ksigzki oraz pomiedzy
ksigzkami w naktadzie nie powinny by¢ wieksze niz w podanej ponizej tabeli.

DOBRE DOPUSZCZALNE NIEDOPUSZCZALNE
Odchylenie Odchylenie Odchylenie
<=+/- 0,1 mm <=+/- 0,2 mm > +/- 0,2 mm

15. KLEJENIE BOCZNE

Dla oprawy klejonej — w przypadku frezowania grzbietu - szeroko$¢ klejenia bocznego
powinna wynosi¢ 3 mm.
Dla oprawy klejonej — w przypadku szycia termoni¢mi - szerokosc¢ klejenia bocznego
powinna wynosi¢ 5 mm.

DOBRE DOPUSZCZALNE NIEDOPUSZCZALNE
Réznica szerokosci klejenia Réznica szerokosci klejenia Réznica szerokosci klejenia
bocznego <= +/- 0,5 mm bocznego <= +/- 1 mm bocznego > +/- 1 mm

16. BIGA

Dla oprawy klejonej — w przypadku frezowania grzbietu - sklejona ksigzka powinna
posiadac cztery bigi: dwie na krawedziach grzbietu i dwie 5 mm od krawedzi grzbietu.
Dla oprawy klejonej — w przypadku szycia termoniémi - sklejona ksigzka powinna
posiadac cztery bigi: dwie na krawedziach grzbietu i dwie 7 mm od krawedzi grzbietu.

DOBRE DOPUSZCZALNE NIEDOPUSZCZALNE
Przesuniecie Przesunigecie Przesuniecie

<=+/- 0,5 mm <=+/- 1 mm > +/-1 mm

17. FREZ

Dla produktu klejonego — frezowanego w grzbiecie - sposob przygotowania grzbietu
ksigzki powinien by¢ dobrany w zaleznos$ci od typu papieru, rodzaju i parametrow kleju
oraz specyfikacji maszyny tak, aby uzyska¢ odpowiednig wytrzymato$¢ klejenia dla
wszystkich kartek — patrz punkt 13 (Wytrzymatos$¢ oprawy). W LCL Drukarnia sp. z 0.0.
za standardowg gtebokos¢ frezowania przyjmujemy 3 mm, przy jednym przejsciu
przez linie zbierajgco-klejgcg. Odchyiki gtebokosci frezu od wartosci standardowej
powinny sie zawiera¢ w nastepujgcych granicach.

DOBRE DOPUSZCZALNE NIEDOOPUSZCZALNE
Odchytka gtebokosci frezu Odchytka gtebokosci frezu Odchytka gtebokosci frezu
<+/- 0,5 mm <+/- 1 mm >+/-1 mm

18. WADY MECHANICZNE

Wady mechaniczne mozemy podzieli¢ na dwie ogdlne kategorie:

1. Nieograniczajgce funkcjonalnosci produktu;

2. Ograniczajgce funkcjonalnos¢ produktu.

- Produkt DOBREJ jakosci nie powinien mie¢ zadnych wad mechanicznych.



- Produkt DOPUSZCZALNEJ jakosci moze posiadaé pewne drobne wady
mechaniczne, jednak wady te nie mogg ogranicza¢ funkcjonalnosci produktu,
aich ilos¢ i wielkos¢ nie moze przekraczac ponizej podanych wartosci.

- Produkt NIEDOPUSZCZALNEJ jakosci, jest to produkt, ktory posiada wady
mechaniczne ograniczajgce funkcjonalno$¢ produktu, Ilub ma wiecej wad
mechanicznych i/lub o wigkszym nasileniu niz przedstawione i opisane ponizej.

TYPOWE WADY MECHANICZNE

Zagiecia rogdw Nadtargania Peknigcia Zadziory

W przypadku oktadki maksymalny dopuszczalny wymiar wystepowania ktorejs z ww.
wad wynosi max. 2 mm (lub 2 mm?), a dopuszczalna ilo$¢ wystepowania roznych wad
na tej samej stronie wynosi 1.

W przypadku srodka egzemplarza maksymalny dopuszczalny wymiar wystepowania
ktérej$ z ww. wad wynosi max. 5 mm (lub 5 mm?), a maksymalna ilo$¢ réznych wad,
ktore mogg wystepowac na tej samej, bgdz na sgsiadujgcych ze sobg stronach wynosi
2.

19. PRODUKCJA NIESTANDARDOWA

- Produkcja niestandardowa oznacza wszystko, co nie jest okreslone w tym
dokumencie i/lub wykracza poza specyfikacje tego dokumentu (np. inserty, onserty,
specjalne pakowanie itp.)

- Wymagania dotyczgce produkcji niestandardowej powinny by¢é zawsze
przedyskutowane i uzgodnione oddzielnie pomiedzy klientem a LCL Drukarnia sp.
Z 0.0.

- Uzgodnione standardy powinny by¢é oparte na doswiadczeniu LCL Drukarnia
sp. z 0.0. i/lub przeprowadzonych testach przedprodukcyjnych oraz powinny
by¢é jasno okreslone w umowie, lub innym dokumencie jakosci podpisanym
przez klienta i LCL Drukarnia sp. z 0.0. przed przystapieniem do produkcji.

- Wymagania, co do jakosci produktu wykraczajgce poza wielkosci zadeklarowane
w niniejszym dokumencie muszg zostac¢, oprécz kazdorazowego zakomunikowania
przez klienta, zaakceptowane przed przystgpieniem do produkcji jako mozliwe do
spetnienia przez LCL Drukarnia sp. z 0.0.

20. KONTROLA ODBIORCZA PRODUKTU GOTOWEGO

Jakos$¢ wytwarzanego w LCL Drukarnia sp. z 0.0. produktu badana jest metodami
prébkowania, pomiaréw i analizy na wszystkich etapach procesu produkcyjnego,



zgodnie z podanymi w tym dokumencie specyfikacjamii podanymi zakresami toleranciji
oraz obowigzujgcymi w firmie normami PN-N 1SO 9001:2001.

21. KRYTERIA AKCEPTACJI

Jakos¢ produktu finalnego moze by¢ umiejscowiona na 3 poziomach jakosci:

DOBRY
DOPUSZCZALNY
NIEDOPUSZCZALNY

Jakos¢ kazdej produkcji w LCL Drukarnia sp. z 0.0. opisanej niniejszymi normami,
zarowno

w ramach jednej dostawy do klienta jak i catego dostarczonego naktadu, powinna
spetniac nastepujgce standardy:

min. 90% dostarczonej produkcji powinna reprezentowa¢ DOBRY poziom jako$ci;
max. 1% dostarczonej produkcji moze reprezentowaé NIEDOPUSZCZALNY
poziom jakosci.

22. TERMINOWOSC REALIZACJI ZLECEN

Terminowos¢ realizacji zlecen produkcyjnych na podstawie wczesniej zawartej umowy
pomiedzy LCL Drukarnia sp. z 0.0. i jej klientem jest uzalezniona od dotrzymania przez
klienta ustalonego terminu dostarczenia prawidtowo przygotowanych materiatéw.
Spoznienie w dostarczaniu materiatéw do produkcji (plikow, klisz, wrzutek, wklejek lub
innych potproduktéw) powyzej 24 godzin, powoduje standardowo opdznienie produkcji
od 3-ch dni do 1 tygodnia, liczgc od momentu otrzymania przez drukarnie materiatéw
zaakceptowanych przez klienta i kazdorazowo jest ustalane indywidualnie.
W przypadku zlecen szczegdlnie duzych Ilub o duzym stopniu wymagan
technologicznych drukarnia moze przekroczy¢ ww. terminy lub w skrajnym wypadku
odmdéwic realizacji zlecenia. To samo dotyczy spdznien w dostarczeniu surowcow do
produkcji (papier, farby Pantone, folia lub inne pétprodukty) — jezeli zgodnie z zawartg
umowg zakup i/lub dostarczenie tych materiatobw do produkcji lezy po stronie klienta.
Przesuniecia takie mogg mie¢ miejsce rowniez woéwczas, gdy na dalszych etapach
produkcji zostang rozpoznane btedy w dostarczonych przez klienta materiatach przez
pracownikéw LCL Drukarnia sp. z 0.0., ktére po przekazaniu klientowi postanowi on
poprawic. Wigze sie to z koniecznoscig ponownego zaplanowania produkciji,
dodatkowymi kosztami materiatbw do produkcji i niedotrzymaniem pierwotnego
terminu realizacji zlecenia produkcyjnego. Wszelkie dodatkowe koszty realizaciji
Zlecenia w takim przypadku lezg po stronie klienta.

LCL Drukarnia sp. z o0.0. nie ponosi Zzadnej odpowiedzialnosci za bledy
w materiatach dostarczonych przez klienta!

LCL Drukarnia sp. z 0.0. nie ponosi Zadnej odpowiedzialnosci za tresci zawarte
w materiatach dostarczonych przez klienta.




