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Wytyczne Technologiczne
dotyczace Swiadczonych ustug poligraficznych przez CGS Drukarnia sp. z 0.0.
z siedzibg w Mrowinie k. Poznania, ul. Towarowa 3

1. PRZYGOTOWANIE DO DRUKU

Materiaty do druku powinny zosta¢ przygotowane, przekazane i zaakceptowane zgodnie ze specyfikacja , Przygotowanie
materiatow do druku™:
http://www.cgs.pl/assets/CGS_Przygotowanie_materialow_do_druku_PL_08.11.2017.pdf

2. PODSTAWOWE NORMY JAKOSCIOWE

Gotowy product powinien zostac wykonany zgodnie z umowa oraz wytycznymi przekazanymi przez Kleinta z zachowaniem wszelkich
dopuszczalnych norm drukarskich oraz introligatorskich.

Ponizej zostang przedstawione wszelkie dopuszczalne odchylenia od ideatu spowodowane ograniczeniami technologicznymi oraz
mechanicznymi maszyn i urzadzen. Na ograniczenia technologiczne majg wptyw np. jakos¢ surowcéw uzytych do produkgji, za ktére firma
CGS Drukarnia nie ponosi odpowiedzialnosci oraz ograniczenia mechaniczne maszyn, przy pomocy ktérych zostaje wykonanne zlecenie.

2.1 Druk

Do druku powinien zostac¢ dostarczony wzor kolorystyczny umozliwiajacy wykonanie odbitki drukowej zgodnie z nim. Wzory kolorystyczne
dostarczone do druku musza by¢ jednolite. Wzorami kolorystycznymi w CGS Drukarnia Sp. z 0.0. moga byc:

« standard ISO - druk z pomiarem paska kontrolnego,

« certyfikowany proof Klienta lub wykonany w CGS Prepress,

« akceptacja Klienta przy maszynie - podpisany przez Klienta “arkusz OK".

Dodatkowo nalezy pamietac, ze na kolorystyke arkusza drukowego ma wptyw jego dalsze uszlachetnianie:

* lakier UV,

* lakier dyspersyjny oraz offsetowy,

* laminowanie folig btysk oraz matt.

Uwaga!

Uszlachetnianie moze zmienic kolorystyke gotowego produktu w sposéb, ktéregao CGS Drukarnia nie jest w stanie przewidziec.

2.1 Standard 1SO - druk bez wzoru kolorystycznego oraz akceptacji Klienta

Druk zostanie wykonany na standardowe kolorow CMYK zgodnie z norma IS0 12674-2.

Na kolorystyke druku bezposredni wptyw ma wybrany przez Klienta surowiec. Jesli jego biel nie spetnia zatozen kolorystyki normy
IS0 12647-2, to zastrzegamy sobie prawo mozliwej rozbieznosci kolorystyczne;j.

2.1.2 Proof

Proof dostarczony do druku jako zobowigzujacy wzor kolorystyczny powinien zosta¢ wykonnany zgodnie z norma SO 12647-7.
Dodatkowo proof musi by¢ wykanany przy uzyciu profilu ICC zgodnego z podtozem, na ktérym potem bedzie drukowane zlecenie:
» COATED - dla podtozy powlekanych,

» UNCOATED - dla podtozy niepowlekanych.

Na kazdym proofie musi zosta¢ mieszczony pasek kontrolny umozliwiajacy dokonanie pomiaréw. Pasek kontrolny musi stanowi¢
integralng czes¢ proofa. Sugorowany pasek kontrolny to UGRA/FOGRA, stosowany w celu przeprowadzenia certyfikacji.

Dodatkowo na proofie powinnyc zosta¢ umieszczone nastepujace dane:
* data wykonania,

e tytut pracy,

* nr strony,

« profil ICC uzyty do wykonania proofa,

« pasek kontroplny UGRA/FOGRA, umozliwiajacy certyfikacje proofa.

Uwaga!

W przypadku gdy proof nie przejdzie pozytywnej certyfikacji, nie moze on stanowi¢ wzoru do druku. W przypadku proofa Klienta,
zostanie on o tym poinformowany. W przypadku dopuszczenia przez Klienta takiego proofa, zastrzegamy sobie prawo do rozbieznosci
kolorystycznych.

2.1.3 Akceptacja druku przy maszynie przez Klienta

W przypadku bezposredniej akceptacji druku przy maszynie przez Klienta, Klient zobowigzany jest do podpisania arkusza, ktéry automatycznie
staje sie wzarem do druku. Po pdpisaniu arkusza przez Klienta wartosci zostaja zapisane w urzadzeniu Image Control, a druk zostaje wykonany
przy jego urzyciu. Po zakonczeniu druku naktadu istnieje mozliwos¢ wygenerowania Raportu z przebiegu produkgji danego arkusza.
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Uwaga!
W przypadku niemoznosci ustawienia kolorystyki oczekiwanej przez Klienta, CGS Drukarnia zastrzega sobie prawo do wykonania proofa
na koszt Klienta, w celu sprawdzenia poprawnosci kolorystycznej.

2.2 Metody kontroli jakosci kolorystycznej druku

CGS Drukarnia Sp. z 0.0. posiada dwa densytometry GretagMacbeth D19C
oraz Image Control firmy Heidelberg. Gretagmacbeth D19C warunki pomiaru:
* Czarna podktadka

« Gestosci optyczne status E wg DIN

* Brak filtra UV

« Filtr polaryzacyjny

Image Control - Jest to urzadzenie umozliwiajgce druk zgodny z norma IS0 12647-2 z zachowaniem trzech zakresow tolerancji
,waska”, ,srednia”, ,szeroka"”. Ponadto podczas wznowienia zlecenia drukowanego wczesniej istnieje mozliwose druku zgodnego
z poprzednia wersja, z zachowaniem identycznych parametrow. Image Control generuje réwniez raporty z druku zlecen, co pozwala
na petniejsza kontrole nad jakoscia wydrukowanego zlecenia. Druk odbywa sie w ustandaryzowanym oswietleniu D50. Swietlowki
na maszynach drukujacych wymieniane sg sukcesywnie raz w roku.

2.2.1 Proof

W przypadku druku przy uzyciu proofa zgodnos¢ barw pomiedzy proofem a wydrukiem dokonywana jest wzrokowo. Nalezy pamietac
o0 tym aby ocena wzrokowa byta dokonana w ustandaryzowanym oswietleniu D50, podyktowane to jest tym, ze druk zostat wykanany
w takim oSwietleniu.

2.2.2 Akceptacja druku przy maszynie przez Klienta.
Naktad zostaje wykonany przy uzyciu Image Control - po podpisaniu arkusza przez Klienta zostajg zapisane wartosci w Image Control
przy uzyciu, ktérego drukowany jest caty naktad. Po zakonczeniu zlecenia istnieje mozliwos¢ przedstawienia raportu z druku.

2.2.3 Druk bez wzoru kolorystycznego oraz akceptacji Klienta.

Dopuszczalne odchylenia kolorystyki w naktadzie od wzorca, dla:

druku wedtug parametréw Lab dla poszczegélnych koloréw, zgodnie z norma 1SO 12647-2 , Technologia paligraficzna.
Kontrola procesow wykonywania wyciggdw barwnych, odbitek prébnych i naktadowych.”

Dopuszczalne odchylenia CIELab deltak | pomiedzy:

K C M Y
Odbitka prébna 4 5 8 6
a odbitka naktadowa
Odbitkami 2 2,5 4 3

naktadowymi
*norma przyjeta w drukarni CGS : E, deltak <=3

2.3 Pasowanie koloréw.

Dopuszczalne odchylenia pasowania koloréw kolejno po sobie nadrukowywanych mierzonych na srodku arkusza dla liniatury rastra 150 Ipi:
Akceptowalne <= 0,3 mm

Nieakceptowalne > 0,3 mm

2.4 Druk z zastosowaniem koloréw dodatkowych.

Druk odbywa sie na podstawie wzoru kolorystycznego, jakim jest aktualny (wymieniany, co roku) wzornik Pantone. W zwigzku z brakiem
mozliwosci doktadnej kontroli, densytometrycznej natezenia koloru, kolor uznaje sie za prawidtowo wydrukowany, gdy miesci sie w ocenie
wizualnej pomiedzy probka (+) a prabka (-) dostarczong przez producenta farb. Aby uniknaé spornych sytuacji kolory dodatkowe powinny
by¢ kazdorazowo akceptowane przez Klienta.

2.5 Druk z uzyciem lakieréw.
Warstwa lakierowa powinna by¢ potozona réwno i bez zadnych ubytkéw, dopuszczalne sg nastepujace réznice w pasowaniu lakieru
wzgledem obrazu:

* Lakier olejowy « Lakier dyspersyjny * Lakier UV
Akceptowalne <= 0,2 mm Akceptowalne <=1mm Akceptowalne <=1mm
Nieakceptowalne > 0,2 mm Nieakceptowalne >1mm Nieakceptowalne >1mm
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Ze wzgledu na specyfike procesu drukowania offsetowego towarzyszy mu zjawisko falowania papieru w przypadku wystepowania
tego zjawiska moze wystapic sytuacja, w ktérej utrzymanie norm lakierowania nie bedzie mozliwe. Za nieprawidtowa warstwe
lakierowa lakieru offsetowego, dyspersyjnego lub UV uznaje sie warstwe, ktéra posiada na powierzchni przeznaczonej do lakierowania
miejsca bez lakieru. Dodatkowe uszlachetnienie poprzez natozenie folii matt, btysk lub lakieru UV moze spowodowa¢ zmiane
kolorystyki w sposéb nieprzewidywalny, uzalezniony od grafiki na wydruku. Za zmiane kolorystyki po dodatkowym uszlachetnieniu
drukarnia nie ponosi odpowiedzialnosci poniewaz zmiany nastepuja w sposab niezalezny od drukarni i w zaden sposob nie
podlegajacy jakimkolwiek pomiarom. Aby ustrzec sie niepozadanym zmianom kolorystyki, konieczne jest wykonanie testow,
ktore mogg zostac wykonane na wyrazne zyczenie Klienta, za ktore zostanie on obcigzony kosztami.

2.6 Ocena skali btedu.
Ocena skali btedu zostanie podana na podstawie sktadek rewizyjnych, ktdre s3 odktadane podczas kazdego procesu produkcyjnego
wedtug ponizszych ilosci:

Naktad Czestotliwosc kontroli

0-1000 pierwszy, srodkowy i ostatni arkusz
1000 - 5000 co 500 ark.

5001-10000 €0 1000 ark.

10001 - 15000 co 1500 ark.

15001 - 20000 €0 2000 ark.

20001 - 25000 €0 2500 ark.

25001 - 30000 co 3000 ark.

2.7 Procesy inroligatorskie.

Do kazdego procesu introligatorskiego powinna by¢ przygotowana zaakceptowana przez Klienta makieta pogladowa, wedtug ktorej
zostanie wykonana praca. Makieta powinna przedstawiac doktadny zamyst Klienta oraz by¢ zaopatrzona w niezbedne komentarze
umozliwiajgce poprawne wykonanie zlecenia. W przypadku dodatkowych elementéw (wklejki, wrzutki, inserty, itp.) makieta powinna
przedstawiac doktadne ich umieszczenie w pracy. Wszystkie uwagi zawarte w makiecie powinny zostac potwierdzone e-mailemn.

W przypadku, gdy Klient zleci wykonanie makiety zostanie ona wykonana odptatnie. Cena makiety uzalezniona bedzie od trudnosci jej
wykonania i potrzebnego do jej wykonania surowca. Ze wzgledu na brak dostepnosci surowca lub dopracowania szczegdtow wykrojnika
wykaonanie makiety moze spowodowac przesuniecie terminu realizacji zlecenia.

2.71 Krojenie arkuszy

Dopuszczalne odchylenia podczas krojenia arkuszy na pojedyncze uzytki:
Akceptowalne <=1mm

Nieakceptowalne >1mm

2.7.2 Falcowanie i perforacja

Odchylenia tamu od linii zadanej uwarunkowane jest procesami poprzedzajacymi takimi jak krojenie i wynosi 1,0 mm. W przypadku,
gdy ulotka poddawana jest oprécz krojenia oraz falcowania dodatkowym procesom jak sztancowanie nalezy przyjac, ze odchylenie
ztamu do lini ztamu moze zwiekszyc¢ sie do 2 mm.

Dopuszczalne utozenia odchylenia stron w sktadce wzgledem siebie oraz stron pomiedzy soba wynosi:

« dla sktadki 4-ki bez bigu +/- 0,5 mm

« dla sktadki 4-ki z biegiem +/- 1,0 mm

« dla sktadki 8-ki +/-1,0 mm

« dla sktadki12-ki i wiekszych +/- 1,5 mm

2.7.3 Sztancowanie.

Proces sztancowania polega na automatycznym wycieciu lub potozeniu bigéw na arkuszu drukowym. Za prawidtowo wykonane
sztancowanie uwaza sie sztancowanie wykonane w spos6b zgodny z wytycznymi Klienta - plik na wykrojnik w dostarczonych
materiatach produkcyjnych (po weczesniejszej weryfikacji technologicznej). W procesie sztancowania konieczne jest wykonanie
zamkow umozliwiajacych prawidtowe prowadzenie arkusza po wykonaniu nacie¢ przez wykrojnik. Zamki wykonywane s3 po przez
naciecie nozy wykrawajgcych przez specjalne urzadzenie. Grubos¢ zamkow uzalezniona jest od grubosci tarczki nacinajacej i moze
zostac ustalona przed rozpoczeciem procesu sztancowania na wyrazne zyczenie Klienta.

2.74 Oprawa zeszytowa.

Poprawnie wykonana oprawa zeszytowa charakteryzuje sie tym ze:

* zszywki nie s3 zbyt mocno zacisniete powodujac rozrywanie sie sktadek we wnetrzu oprawy w miejscu tamu
* ilos¢ uzytych zszywek jest zgodna ze zleceniem Klienta

* prawidtowo utrzymuja potaczenie krawedzi zeszytu

* koncowki zszywek nie zachodza na siebie
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W standardowo wykonanej oprawie zeszytowej zszywki zostajg umieszczone w 'a wysokosci grzbietu mierzonej od stopki do gtowki.
Zszywki nie powinny ulegac przesunieciu zaréwno w pionie jak i w poziomie.

Dopuszczalne odchylenia w gotowym produkcie:
Potozenie w pionie - zszywki ptaskie
Akceptowalne <=5 mm / Nieakceptowalne > 5 mm

Potozenie w pionie kompletu zszywek oczkowych
Akceptowalne <=1mm / Nieakceptowalne >1mm

W przypadku oprawy oczkowej nie dopuszczalne s3 przesuniecia pojedynczych zszywek oczkowych powodujace zwigkszenie lub
zmniejszenie odlegtosci miedzy nimi uniemozliwiajace swobodne wpiecie ich do segregatora. Standardowy rozmiar oczek wynosi
6 mm, natomiast rozsuniecie wynosi 80 mm mierzone od srodka oczek.

llos¢, rodzaj oraz ksztatt zszywek powinna zostac podana przez Klienta zlecajacego prace przed rozpoczeciem oprawy.

2.7.5 Oprawa klejona

Oprawe klejona mozna podzieli¢ na dwie oprawy

 oprawa klejona

* oprawa szyto-klejona

Wybar oprawy uzalezniony jest od dalszego przeznaczenia uzytkowego oprawianej pozycji.

Minimalna grubosc grzbietu wynosi 2 mm, natomiast maksymalna grubosc grzbietu wynosi 60 mm.

Oprawa klejona przeznaczona jest do pozycji drukowanych na nizszych gramaturach (70 - 135 g/m? przy zatozeniu, ze grubos¢ grzbietu
nie bedzie mniejsza niz 2 mm), ktérych przewidywany czas uzytkowania bedzie w przedziale od kilku do kilkunastu tygodni (czasopisma,
miesieczniki itp.).

W przypadku oprawy klejonej grzbiet oprawy sktadajacy sie z kilku sktadek utozonych jedna za druga poddawany jest scinaniu
a nastepnie frezowaniu nastepnie na miejsce poddane procesowi frezowania podawany jest klej, ktéry taczy pojedyncze kartki
w blok, do ktérego zostaje przyklejona oktadka.

W przypadku oprawy klejonej nalezy pamietac ze:

- w przypadku klejenia w linii papieréw trudno wsigkliwych (MWC, LWC) moze dochodzi¢ do zjawiska penetracji kleju do wewnatrz
bloku. Zjawiska penetracji kleju nie da sie zupetnie wyeliminowac bez wptywu na wytrzymatosc klejenia w grzbiecie. CGS Drukarnia
dotozy wszelkich staran zeby efekty tego zjawiska zminimalizowac.

Wytrzymatosc oprawy klejonej bezszwowej mierzona jest za pomoca Pulltestera. llos¢ kartek jaka powinna by¢ testowana
w pojedynczej ksigzce klejonej to:

a) 3 kartki rownomiernie roztozone w egzemplarzu dla ksigzek o grubosci grzbietu < 1cm,

b) 5 kartek rownomiernie roztozonych w egzemplarzu dla ksigzek o grubosci grzbietu > 1cm.

Za prawidtowe uznane jest potaczenie, ktore wytrzymuje obcigzenie na wyrywanie pojedynczych kartek egzemplarza powyzej 4,5 N/cm.
CGS Drukarnia nie posiada Pulltestera, ale moze zleci¢ takie badanie wytrzymatosci na wyrazne zyczenie Klienta.

Wytrzymatosc oprawy klejonej bezszwowej mozna zbada¢ metoda organoleptyczna.
Za prawidtowe uznane jest potgczenie, ktérego sktadki (kartki) nie wypadaja sie w wyniku normalnego otwierania egzemplarza.

Dodatkowo wytrzymatosc klejenia uwaza sie za prawidtowe jezeli trzymajac za jedna ze Srodkowych stron egzemplarza i potrzasajac
mim lekko, strona utrzymuje wage catego bloku oraz nie wypada.

Klejenie boczne miedzy oktadka a wnetrzem zachodzi standardowo po 5 mm na kazda ze stron (druga strona oktadki i pierwsza

strona wnetrza oraz ostatnia strona wnetrza i trzecia strona oktadki) i przykrywa obraz w miejscu klejenia. W przypadku rozktadowek

miedzy tymi stronami (tgczony obraz/grafika na stronach) konieczne jest rozsuniecie ich po 5 mm na zewnatrz od grzbietu (t3czenie

obrazu przesuniete jest wéwczas o 5 mm).

Rozktadowki wewnetrzne powinny byc¢ rozsuniete od strony grzbietu po 1,5 mm na strone.

* Mozliwa jest sytuacja wystawania kleju do 1 mm poza big ograniczajacy klejenie boczne.

 Powinna zostac ustalona grubos¢ grzbietu przed przygotowaniem materiatéw do druku oktadki (zalezna od objetosci i grubosci

surowca uzytego do druku wnetrza).

W przypadku nieprawidtowego uktadu wiékien w papierze, w sktadkach wewnetrznych, moze dochodzi¢ do falowania w grzbiecie

w miejscu klejenia, utrudniajgce otwieranie.

Nieprawidtowy uktad wtdkien w sktadkach wewnetrznych do oprawy (wtékna prostopadle do grzbietu) jest czesto podyktowany

formatem pracy, ekonomicznym uktadem stron/uzytkéw na arkuszu drukowym oraz jakoscia druku - jednoczesnie drukarnia

nie ponosi za to odpowiedzialnosci.

* Wewnetrzne sktadki nie powinny byc lakierowane w szczegolnosci w grzbiecie, poniewaz znacznie ostabi to wytrzymatosc
oprawy klejonej.

» /byt duze zréznicowanie gramatury oktadki oraz wnetrza moze powodowac rozklejanie sie gotowego produktu.
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+ Na wytrzymatosc oprawy klejonej ma réwniez wptyw format oprawianej pracy oraz miejsce klejenia (format albumowy lub grzbiet
po krétszym boku, spowoduja znaczne ostabienie wytrzymatosci oprawy klejonej) - jest to spowodowane stosunkiem dtugosci
boku klejonego do dtugosci boku prostopadtego do boku klejonego.

* Na wytrzymatosc oprawy ma rowniez wptyw uktad wtokien w sktadkach oraz oktadce.

Oprawa szyto-klejona dedykowana jest do oprawy prac, ktérych wnetrza drukowane sa na papierach o wyzszych gramaturach

(0od 135 g/m? przy zatozeniu ze grubos¢ grzbietu nie bedzie mniejsza niz 2 mm) a przewidywany czas uzytkowania bedzie od

kilku do kilkunastu miesiecy (katalog czesci, podreczniki serwisantéw itp.). W przypadku oprawy szyto-klejonej grzbiety sktadek
utozonych jedna za druga taczony jest poprzez zszycie niémi w blok a nastepnie w miejscu, w ktérym nastapito zszycie, podawany
jest klej i zostaje przyklejona oktadka. W przypadku tej oprawy nie wystepuje element frezowania.

W przypadku oprawy szyto-klejonej nalezy pamietac ze:

« klejenie boczne miedzy oktadka a wnetrzem zachodzi standardowo po 5 mm na kazdg ze stron (druga strona oktadki i pierwsza
strona wnetrza oraz ostatnia strona wnetrza i trzecia strona oktadki) i przykrywa obraz w miejscu klejenia. W przypadku
rozktadéwek miedzy tymi stronami (tgczony obraz/grafika na stronach) konieczne jest rozsunigcie ich po 5 mm na zewnatrz
od grzbietu (taczenie obrazu przesuniete jest wéwczas o 5 mm),

» mozliwa jest sytuacja wystawania kleju do 1 mm poza big ograniczajacy klejenie boczne oraz koncowek nici uzytych do zszycia
sktadek w blok,

* w srodku leg beda widoczne nici oraz moze dochodzi¢ do delikatnego wystepowania kleju w miejscach przejscia nici przez grzbiet legi,

* powinna zostac ustalona grubos¢ grzbietu przed przygotowaniem materiatéw do druku oktadki (zalezna od objetosci i grubosci
surowca uzytego do druku wnetrza),

» w przypadku oprawy szyto-klejonej moze dochodzic¢ do zadzierania w grzbiecie w miejscu ciecia, jest to spowodowane réznica
grubosci grzbietu do reszty powierzchni oprawianej pracy.

2.8. Format gotowego wyrobu.

Format gotowego wyroby mierzony jest w dwoch wymiarach:
* Od grzbietu do boku przedniego wyrobu - szerokosc

* Od boku gdérnego do boku dolnego wyrobu - wysokos¢

Format gotowego wyrabu powinien by¢ zgodny z formatem okreslonym przez Klienta.

Dopuszczalne odchylenia formatu w stosunku do zaméwienia:
Akceptowalne <=1,5 mm
Nieakceptowalne > 1,5 mm

2.9. Prostokatnosc.

Przyciete, prostopadte krawedzie produktu powinny tworzy¢ kat 90 stopni, odchylenie od prostokatnosci mierzone jest w odniesieniu
do grzbietu i nigdy nie powinno przekroczy¢ 2 mm na dtuzszym boku egzemplarza.

Akceptowalne <=2 mm

Nieakceptowalne > 2 mm

2.10 Brak do naktadu
Drukarnia zastrzega sobie prawo do odchylen ilosci gotowych produktow w stosunku do zamowienia:

Naktad Odchylenie maksymalne
< 50000 1,5 %
> 50000 -200 000 1,0 %
>=200 000 0,5 %

W przypadku powstania braku do naktadu lub wykryciu egzemplarzy wadliwych przez Klienta w ilosci nie przekraczajacej ilosci podanych
w tabelce reklamacja nie zostanie uwzgledniona. Brak do naktadu wykryty w drukarni zostanie zgtoszony Klientowi przed
wysytka i jednoczesnie faktura wystawiona za wykonanie pracy bedzie automatycznie pomniejszona o powstaty brak.
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