Specyfikacja
jakosciowa
produktu
gotowego

meuow

aaaaaaaaaa



mellow

made of print

SPIS TRESC

L AKRES L
2. DEFINICE
3 B A R A
3.1 PASOWANIE RYSUNKU | WARSTWY LAKIERU W PRZYPADKU LAKIEROWANIA WYBIORCZEGO. . ....
3 L AN
33 HOT STAMPING. L
4. PROCES OPRAWY INTROLIGATORSKIES . .o
4 RO RM AT
42 ROWNOLEGEOSC CIECIA oo e
4.3 KROJENIE ARKUSZA NA POJEDYNCZE UZYTKI ..o
44 FALCOWANIE
4.5 JAKOSC OPRAWY SZYTEJ (ZESZYTOWED) ...t
4.6 WYTRZYMALOSC OPRAWY SZYTEJ (ZESZYTOWED) ..o
47 POLOZENIE OCZEK/DZIUREK. ...
4.8 JAKOSC OPRAWY KLEJONED. ...t e e
49 WYTRZYMALOSC OPRAWY KLEJONEJ ..o
400 KASZEROW AN I «
5. NIEZGODNOSC OBRAZU I NIEZGODNOSCI MECHANICZNE .. ..o
6. PRODUKCIJE NIESTANDARDOWE . ..o e
7. INNE PARAMETRY JAKOSCIOWE ... .o
B P A O N AN o
9. KRYTERIA AKCEPTACI DOS AN Y e e

Specyfikacja obowiazuje od 12 lipca 2021 .




1. ZAKRES

Dokument okresla ogélne standardy jakosci wyrobu produkowanego w Mellow Sp.z 0.0, jak rowniez kryteria akceptacji produktu finalnego.

2. DEFINICJE

Wada - niespetnienie wymagan ograniczajace funkcjonalnosc.
Niezgodnos¢- niespetnienie wymagan nie ograniczajace funkcjonalnosci.
Funkcjonalno$¢- mozliwos¢ uzycia zgodnie z przeznaczeniem.

Wytyczne kolorystyczne- cyfrowe wzorce definiujgce barwe.

Proof - wydruk poréwnawczy, ktérego celem jest symulacja rzeczywistego procesu druku w sposob jak najwierniej imitujacy
rezultaty osiggane na maszynie drukarskiej.

Karta Zlecenia - stosowana wewngtrz Mellow podstawowa instrukcja wykonania zadania. Przygotowywana przez pracownikéw
dziatu handlowego, na podstawie informacji dostarczonych przez klienta w zleceniu produkcyjnym.

3. BARWA

Podstawowg wytyczng kolorystyczng dla wydrukéw offsetowych jest informacja zobrazowana na proofie, uwzgledniajac
w ewentualnym odstepstwie specyfike druku offsetowego, jakos¢ papieru oraz inne czynniki majace wptyw na kolorystyke odbitki.
Proof powinien by¢ przygotowany zgodnie ze Specyfikacjg techniczng przygotowania materiatow do druku offsetowego
(dostepna na stronie internetowej Mellow). Niestosowanie sie do wytycznych opisanych w powyzszym dokumencie moze
skutkowac brakiem zgodnosci kolorystycznej miedzy produktem a wzorcem.

W przypadku druku cyfrowego zgodnos¢ kolorystyczng okresla wykonany egzemplarz prébny zaakceptowany przez Klienta.

Ocena zgodnosci kolorystyki dokonywana jest wzrokowo jak réwniez na podstawie wykonanych pomiaréw barwy za pomoca densytometru.
Arkusze naktadowe powinny by¢ zgodne kolorystycznie z dostarczonymi wytycznymi kolorystycznymi. Ocena wizualna powinna
odbywac sie w standardowych warunkach oswietlenia.

Akceptowalne Nieakceptowalne

Kolorystyka nieznacznie odbiega od wzorca Kolorystyka znacznie odbiega od wzorca

Dopuszczalne odchylenia barwy druku AE (w jednostkach CIELAB) pomiedzy odbitka prébna, a odbitka naktadowa oraz pomiedzy
odbitkami naktadowymi zgodnie z norma ISO 12647-2, obrazuje ponizsza tabela

Akceptowalne Nieakceptowalne
odbitka probna a naktadowa AE < 5 odbitka probna a naktadowa AE > 5
pomiedzy odbitkami naktadowymi AE < 3 pomiedzy odbitkami naktadowymi AE > 3

Uwaga: Uszlachetnianie produktu moze mie¢ wptyw na barwe - drukarnia nie ponosi odpowiedzialnosci za zmiane barwy powstatg
w wyniku uszlachetniania (np: laminowanie, lakierowanie) poza maszyna drukujaca.

Arkusze drukowe z poprzedniej edydji nie sg proofem kontraktowym stanowig jedynie punkt odniesienia dla maszynisty.
Stosowanie tego rodzaju materiatu wzorcowego wigze sie z mozliwoscig uzyskania odmiennej kolorystyki z powodu braku
informacji odnosnie przygotowania materiatow i procesu drukowania. Dodatkowo nalezy pamietac, ze duze odstepy czasowe
pomiedzy edycjami beda wptywaty na zmiane kolorystyki na arkuszu (zzotkniecie podtoza drukowego, ostabienie kolorystyki na
arkuszu, porownanie ,mokrego” arkusza z maszyny ze starym wzorem).

Druk Pantonéw odbywa sie do corocznie aktualizowanych Pantonierek, za prawidfowy kolor uznaje sie taki, ktéry jest zgodny ze
wzornikiem PANTONE. Drukarnia nie ponosi odpowiedzialnosci za nieodwzorowanie koloréw w stosunku do starych Pantonierek.
W przypadku druku cyfrowego kolory specjalne przygotowywane sg indywidualnie, gdzie rozbieznos¢ barwy wzgledem wzornika
Pantone podawana jest przez producenta.

Ze wzgledu na specyfike druku offsetowego towarzyszy mu zjawisko Scierania farby z zadrukowanej powierzchni. Drukarnia
dotozy wszelkich staran, aby zjawisko to byto zminimalizowane, ale nie moze zagwarantowac jego catkowitej eliminacji.




3.1 PASOWANIE RYSUNKU | WARSTWY LAKIERU W PRZYPADKU LAKIEROWANIA

WYBIORCZEGO

Za nieprawidfowg warstwe lakierowg lakieru offsetowego, dyspersyjnego lub UV uznaje sie te, ktéra posiada na powierzchni

przeznaczonej do lakierowania miejsca niepolakierowane.

Akceptowalne

Nieakceptowalne

<Tmm

>T1mm

3.2 ZLAM

Dopuszczalne odchylenie ztamu od linii zlamu

Akceptowalne

Nieakceptowalne

<1 mm

> 1 mm

Za nieprawidfowy ztam uznaje sie taki, ktéry powoduje zagniecenia papieru, jego zmarszczenia itp. uniemozliwiajace poprawne

odczytanie tresci lub ilustracji.

3.3 HOT STAMPING

Dopuszczalne odchylenie przy odbiciu folii wzgledem arkusza wzorcowego

Akceptowalne

Nieakceptowalne

<Tmm

>T1mm

- minimalna szerokos¢ linii, gwarantujaca poprawne odwzorowanie rysunku to 0,5mm (w kontrze Tmm)
- przy wybraniu (brak zadruku pod elementami krytymi folig) a sasiednia grafikg musi by¢ zastosowana odpowiednia ,podlewka
przy druku — trapping (0,8mm)

"

4. PROCES OPRAWY INTROLIGATORSKIEJ

4.1 FORMAT

Format ksigzki rozumiany jest jako fizyczny wymiar produktu podany w Karcie Zlecenia.
Odchylenia formatu wynikajg z naturalnej zmiennosci procesu i powinny miescic¢ sie w dopuszczalnym zakresie tolerancji.

Akceptowalne Nieakceptowalne

odchylenie od formatu zatozonego < 1T mm odchylenie od formatu zatozonego > 1 mm

4.2 ROWNOLEGEOSC CIECIA

Dopuszczalne odchylenie rownolegtosci dwodch brzegdw oprawy mierzonych po zgieciu zeszytu na pot.

Akceptowalne Nieakceptowalne

<2mm >2mm

4.3 KROJENIE ARKUSZA NA POJEDYNCZE UZYTKI

Dopuszczalne odchylenia przy krojeniu arkusza na pojedyncze uzytki.

Akceptowalne Nieakceptowalne

<1Tmm >T1mm




4.4 FALCOWANIE

Falcowanie - odchylenie ztamu od nominalnej linii jego usytuowania ( na kazdym ztamie).

Akceptowalne Nieakceptowalne

<1 mm > 1 mm

Uwagal Na koncowe odchylenia wykonanych ztamow i perforacji wptywaja rowniez dopuszczalne odchytki powstate podczas
wykonywania poprzedzajacych procesow technologicznych tj. druku i krojenia arkuszy.

4.5 JAKOSC OPRAWY SZYTEJ (ZESZYTOWE))

Glowna wytyczng stanowi opis potozenia zszywek w Karcie Zadania.
Za prawidtowa uznaje sie oprawe zeszytowa, w ktdrej zszywki nie powinny przesuwac sie ani w pionie ani tez w poziomie.

Akceptowalne Nieakceptowalne
przesuniecie w poziomie < 1 mm przesuniecie w poziomie > 1 mm
przesuniecie w pionie <5 mm przesuniecie w pionie > 5 mm

Dodatkowe niezgodnosci szycia.

Zbyt mocny zacisk zszywek- przecina papier.

Zbyt luzny zacisk zszywek- strony wypadaja.

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

4.6 WYTRZYMALOSC OPRAWY SZYTEJ (ZESZYTOWE))

Za prawidtowg uznaje sie oprawe zeszytowa, w ktorej sktadki pozostaja potaczone i nie rozdzieraja sie w miejscu wykonanych
ztaméw na skutek zastosowanych zszywek.

Nie mierzy sie wytrzymatosci oprawy zeszytowej, potrzasajac za srodkowe strony gdyz w tym przypadku uzyskany wynik nie
jest wytrzymatoscig oprawy, ale wytrzymatoscia papieru.

4.7 POtOZENIE OCZEK/DZIUREK

Oczka/dziurki nie powinny przesuwac sie ani w pionie ani w poziomie. Najbardziej krytyczna dla potozenia oczek/dziurek jest
ich funkcjonalno$¢ polegajaca na mozliwosci wpiecia w segregator.

4.8 JAKOSC OPRAWY KLEJONEJ.

Klejona ksigzka powinna posiadac prawidtowo wykonane klejenie grzbietowe i boczne.

Dodatkowe niezgodnosci klejenia:
nieréwnomiernie roztozona warstwa kleju na dtugosci catego grzbietu egzemplarza
klej wyptywa na strony egzemplarza
brak klejenia bocznego
klejenie boczne zbyt szerokie, wykracza poza linie big bocznych.

4.9 WYTRZYMALOSC OPRAWY KLEJONEJ

Wytrzymatosc oprawy klejonej sprawdzamy w nastepujacy sposob:
chwytamy egzemplarz za wybrang pojedynczg strone i potrzagsamy nim z umiarkowang sita
wytrzymato$¢ oprawy uznajemy za zgodna jesli strona jest w stanie utrzymac ciezar catego egzemplarza przy potrzasaniu
potrzasanie powtarzamy dla kilku losowo wybranych stron, pomijajac strony pierwsza i ostatnia ( ze wzgledu na klejenie
boczne)

4.10 KASZEROWANIE

Tolerancja przesuniecia procesu kaszerowania wynosi 2 mm.




5. NIEZGODNOSCI OBRAZU | NIEZGODNOSCI MECHANICZNE

Produkt posiadajacy niezgodnosci obrazu oraz niezgodnosci mechaniczne nie ograniczajacy funkcjonalnosci uznawany jest za
zgodny. Obecnos¢ i ilos¢ niezgodnosci obrazu i niezgodnosci mechanicznych stwierdzana jest wizualnie.

Typowe niezgodnosci obrazu - plamka, kropka, kreska, odbicia farby, zabrudzenia, zanik obrazu.

Nieakceptowane niezgodnosci sa powyzej 1 mm? powierzchni lub 5 mm diugosci.

Typowe niezgodnosci mechaniczne - zagiecia rogéw, natargania, pekniecia, zadziory

Nieakceptowane sg niezgodnosci, ktére czynia tekst lub ilustracje nieczytelna.

6. PRODUKCJE NIESTANDARDOWE

Za produkcje niestandardowe uwaza sie kazdy wyrdb lub ustuge, ktdrej warunki wykonania nie sg opisane w tym dokumencie
lub ze wzgledu na szczegdlne potrzeby klienta.

7. INNE PARAMETRY JAKOSCIOWE

Bigowanie, sztancowanie, ttoczenia poza maszyng drukujaca.
Bigowanie - dopuszczalne odchylenie linni bigu od nominalnej linii jego usytuowania wynosi + T mm (na kazdym bigu).

Sztancowanie - dopuszczalne odchylenie linii ciecia, perforacji lub bigu od nominalnej linii jego ciecia wynosi + 1 mm (na
kazdej linii).
Niezgodnos¢ wysztancowanego elementu:

nie dociety element

poszarpane krawedzie ciecia

Ttoczenia- dopuszczalne odchylenia ztamu od nominalnej linii jego usytuowania wynosi + 1 mm (na kazdej linii).

Niezgodnosci insertowania:
brak lub zbyt duza ilo$¢ insertow,
uszkodzone inserty
inna niz wyspecyfikowana lokalizacja insertu.

Niezgodnos¢ foliowania pojedynczych egzemplarzy:
zgrzew nie trzyma
uszkodzenia folii

Inne btedy introligatorskie.

Jako inne bfedy introligatorskie nalezy traktowac:

1. podwdjne sktadki ( arkusze) w oprawie,

2. brak skfadki ( arkusza) w oprawie

3. nieprawidlowa oprawa- egzemplarz w ktorym poszczegodlne sktadki badzZ arkusze nie sg ze sobg potaczone, w ktérym
brakuje zszywek.

8. PAKOWANIE

Gtowng wytyczng sposobu pakowania jest informacja zawarta w Karcie Zlecenia.

Sposéb pakowania powinien by¢ dostosowany do rodzaju produktu tak, aby zapewniat ochrone przed ewentualnymi
uszkodzeniami podczas magazynowania i transportowania. Produkt powinien by¢ oznaczony w sposdb umozliwiajacy jego
jednoznaczng identyfikacje.

9. KRYTERIA AKCEPTACJI DOSTAWY

Dostawe uwaza sie za zgodng ze zleceniem jezeli przynajmniej 98% produktu posiada parametry jakosciowe mieszczace sie
w zakresie tolerancji dopuszczalnym przez niniejszg specyfikacje.

W przypadku powstania braku do naktadu lub wykrycia egzemplarzy wadliwych przez Klienta w ilosci nie wiekszej niz 2%,
reklamacja nie zostanie uwzgledniona. Brak do naktadu wykryty w drukarni zostanie zgtoszony Klientowi przed wysytka, faktura
zostanie zmniejszona o powstaty brak.
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