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. Zakres dokumentu

Dokument okreséla wymagania techniczne materiatdéw dostarczanych do firmy P/mint Sp. z 0.0,
ogodlne standardy jakosci wyrobéw produkowanych przez Drukarnie, kontrolowane parametry

jakosciowe jak rowniez kryteria ich akceptacji.

Il. Podstawowe definicje

Materiaty wzorcowe — materiaty stuzace jako wzorzec barw w procesie drukowania. Materiatem
wzorcowym moze by¢ sktadka zaakceptowana przez Klienta lub certyfikowany proof kontraktowy.
Materiatem wzorcowym moze by¢ réwniez niecertyfikowany proof lub druk z wczesniejszej edycji,

ale barwa na takim wzorcu traktowana jest jako pogladowa.

Proof kontraktowy — materiat wzorcowy wiernie symulujacy rzeczywisty efekt procesu drukowania
dana technika drukowania. Podstawa uznania proofa za proof kontraktowy jest jego certyfikacja.

Certyfikacja proofa — proces kontroli poprawnosci wykonania proofa, polegajacy na okresleniu
réznicy barwy pomiedzy wartosciami pomierzonymi na polach paska kontrolnego zamieszczonego
na proofie, a wartosciami docelowymi. Wartosci docelowe okreslane sg na podstawie profilu ICC, z

ktérym wykonywany jest proof. Certyfikacja proofa moze sie odbywac u Klienta lub w Drukarni.

Certyfikowany proof — proof z zatgczonymi wynikami pomiaru réznicy barw AE. Przy czym réznica

barw nie moze przekraczac granicy tolerancji okreslonej w Podstawowych Normach Jakosciowych.

Profil ICC - plik cyfrowy zawierajacy charakterystyke barwna danego urzadzenia. Profil ten jest
zgodny z wymaganiami okreslonymi przez Specyfikacje ICC.

Rozdzielnik - dokument w formie tabeli zawierajacy informacje, dotyczace sposobu przygotowania
wysytki poszczegodlnych partii naktadu, uwzgledniajacy ilosci (standard paczki, palety, ilos¢ palet),
wersje wydania, adresy dostawy, sposdb sortowania, pakowania i oznaczenia naktadow.

Kolumna - obszar zadruku strony. Wyrézni¢ mozna np. kolumny jedno-, dwu- lub wielotamowe.
Montaz kolumnowy - fgczenie materiatéw reklamowych i redakcyjnych w jedna kolumne.

Trim box - jest to obszar zdefiniowany w formacie PDF, ktéry okreséla format strony netto (po
wydrukowaniu i obcieciu). Dokument dostarczony do Drukarni musi posiada¢ zdefiniowany trim

box. Ustawienie trim box’'u moze by¢ sprawdzone w programie Adobe Acrobat Professional.

Spad - obszar grafiki wychodzacy poza linie ciecia definiujaca format strony netto. Brak spadu

powoduje powstawanie bteddw w trakcie operacji introligatorskich.

Oktadka wiasna - oktadka drukowana razem ze stronicami srodkowymi publikacji na jednym
arkuszu drukarskim. Zewnetrzne stronice sktadki stanowa oktadke. W procesie oprawy
introligatorskiej nie wystepuje proces podawania okfadki, gdyz jest ona zawarta w jednej z

oprawianych sktadek.
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lll. Specyfikacja techniczna przygotowania materiatéw do druku

1. Sposéb przygotowania, dostarczania i akceptacji materiatéw cyfrowych

—— 1.1. Materiaty cyfrowe nalezy dostarczac siecig internetowa przy uzyciu portalu InSite,

korzystajac z narzedzi w nim zawartych.

Lokalizacje i dane umozliwiajgce dostep — login (nazwa uzytkownika) i hasto sg udostepniane
przez Opiekuna Tytutu z Biura Obstugi Klienta. Zalogowanie sie w portalu InSite mozliwe jest

za posrednictwem przegladarki internetowej pod adresem: https://insite.p-mint.eu/

W nazwie wysyiki (foldery) nie wolno umieszczac lokalnych (diakrytycznych) znakéw jezykowych,
spacji oraz znakéw specjalnych (*>1? <:/\itp.). Dopuszczalne s3 tylko znaki: a bcdefghijkl

mnopqgrstuvwxyzl1234567890o0raz _

Zdecydowanie rekomendujemy powyzszg profesjonalng metode dostarczania plikdw do
Drukarni,

ze wzgledu na jej wysoka btedoodpornosc.

Materiaty cyfrowe mozna réwniez dostarczy¢ przy uzyciu protokotu FTP (File Transfer Protocol)

na wskazany serwer: ftp.quadgraphics.pl

Wiasciwa lokalizacja oraz dane umozliwiajgce dostep do serwera — login (nazwa uzytkownika)

i hasto sa przekazywane przez Opiekuna Tytutu z Biura Obstugi Klienta.

Inne formy dostarczania materiatdw wymagaja indywidualnych ustalerh pomiedzy Klientem,

a Drukarnia z uwzglednieniem aspektow bezpieczenstwa danych i procesu produkcji.

Drukarnia w zadnym wypadku nie pobiera plikow z serwera FTP Klienta, jak réowniez wyklucza

mozliwos¢ przesytania plikdw poczta elektronicznag (e-mail).

——— 1.2. Dostarczone pliki sg sprawdzane automatycznym procesem Preflight, a btedy sg zgtaszane
do Klienta. Dla zapewnienia poprawnosci wykonania produktu, bez wzgledu na wybrany
ostatecznie sposdb dostarczenia materiatdw do Drukarni, w kor\cowym procesie pliki sa
dostepne w postaci cyfrowej makiety tzw. Preview. Klient powinien zatwierdzi¢ czy pliki

w makiecie sg zgodne z jego oczekiwaniami pod katem tresci i kolejnosci stron.

Etap zatwierdzania przez Klienta daje mozliwos¢ wychwycenia i ewentualnego poprawienia

pomytek w dostarczonych plikach.

Drukarnia zapewnia wszelkie wsparcie i niezbedne szkolenia dla oséb przekazujacych materiaty.

Drukarnia zaleca sptaszczone pliki PDF w standardzie PDF/X-1a:2001. W przypadku stosowania
innych standarddw zalecane jest takze sptaszczenie warstw w dokumencie. W przypadku
plikéw PDF posiadajgcych kanaty alfa, zawierajace informacje o kolorze, Drukarnia nie ponosi

odpowiedzialnosci za powstate przektamania kolorystyczne i/lub zanik czesci grafiki.
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— 1.3. Drukarnia zaleca pliki kompozytowe. Przygotowane w skali 1:1 i orientacji: Portret.
Dopuszczalne jest stosowanie zardwno plikdw kompozytowych jak i separowanych w tej samej
publikacji. Dla kazdej ze stron nalezy generowac oddzielny plik jak i dla grzbietéw, ktérych
szerokos¢ powinna by¢ wczesniej uzgodniona z Opiekunem Tytutu. Rdwniez w przypadku

rozktadéwek nalezy tworzy¢ oddzielne pliki dla lewej i prawej strony.

—  1.4. Montaz kolumnowy reklam powinien by¢ wykonany przez redakcje.
W przypadku gdy poszczegdlne z kolumn redakcyjnych lub reklamowych sa przygotowane
w innym formacie niz zamaoéwiony, konieczne jest dotgczenie makiety z doktadnym okresleniem
potozenia kolumny, wielkosci procentowej skalowania i sposobu skalowania (proporcjonalne,

czy nieproporcjonalne).

Rozdzielczos¢ zdje¢ zawartych w plikach cyfrowych

Minimalna Optymalna Najwyzsza

250 dpi 300 dpi 450 dpi

Drukarnia dokona zmniejszenia rozdzielczosci wszystkich obrazéw kolorowych i grayscale,

o rozdzielczosci wyzszej niz 450 dpi do rozdzielczosci 300 dpi.

Przystanie grafiki o nizszej rozdzielczosci niz minimalna oznacza akceptacje na obnizenie

jakosci reprodukcji danego zdjecia.

— 1.5. Rozdzielczos¢ obrazdéw 1 bitowych nie moze przekracza¢ 2400 dpi.

—— 1.6. Elementy graficzne strony nie moga zawiera¢ dotaczonych profili
(brak zatagowanych profili).

——  1.7. Elementy graficzne strony nie moga zawiera¢ dotgczonych komentarzy
OPI (Open Prepress Interface).

——— 1.8. Niedozwolone jest umieszczanie w plikach elementdw copy-dot bez wczesniejszych
ustalen z Drukarnia.

———  1.9. Przed wystaniem materiatéw do Drukarni zalecane jest sprawdzenie (preflight) plikdw
odpowiednim programem np. Adobe InDesign od wersji CS4, Adobe Acrobat od wersji 6.0

lub Enfocus PitStop w celu wykrycia najczesciej pojawiajacych sie btedoéw.
———  1.10. Klient ma obowigzek poda¢ Opiekunowi Tytutu, czym sie réznig wersje/mutacje oraz

podac, jaki zastosowat schemat nazewnictwa plikdw. W nazwie plikdw powinien by¢

zawarty opis wersji.

—— 111 Za termin dostarczenia materiatdéw cyfrowych uwaza sie czas dostarczenia kompletnych,

niewymagajacych poprawy materiatow.
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——— 1.12. Niedotrzymanie terminu dostarczenia materiatdw cyfrowych moze spowodowac opdznienie

ekspedycji gotowego produktu, za ktére Drukarnia nie ponosi odpowiedzialnosci.

2. Generowanie plikéw

—  2.1. Drukarnia zaleca pliki kompozytowe PDF generowane przez eksport z aplikacji Adobe
lub QuarkXpress. Dopuszczamy rowniez pliki powstate w wyniku konwersji plikdw PS przy
uzyciu Adobe Acrobat Distiler od wersji 5.0. wedtug instrukcji dostepnych pod adresem:

https://p-mint.eu/pl/

—  2.2. W przypadku watpliwosci prosimy o przestanie plikdw prébnych i kontakt z Opiekunem

Tytutu. Zalecamy roéwniez odwiedzenie strony internetowej: https://p-mint.eu/pl/

—  2.3.W przypadku rozpoczecia wspodtpracy przystanie plikéw prébnych jest obligatoryjne.

3. Maksymalne pokrycie procentowe farb

——  3.1. Dla danych grup papieréw okreslona jest maksymalna ilos¢ procentowa pokrycia sumy
koloréw, ktéra moze zostac wykorzystana przy przygotowywaniu plikéw (TAC - Total Area
Coverage). w przypadku przekroczenia jej, mozliwe jest wystepowanie wad, za ktére Drukarnia
nie bierze odpowiedzialnosci. Wartosci dla danych papieréw zaczerpniete z odpowiednich

profili podane sg w tabeli ponizej:

Grupy papieréw TAC
MWC, WFC - druk arkuszowy 330
MWC, WFC - druk rolowy 300
LWC_Improved 300
LWC_Standard 300
MFC 280
uc 270
SC 270
SNP_Paper 260
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4. Nazewnictwo plikéw

—  4.1. Wszystkie pliki dostarczane do Drukarni powinny by¢ nazwane wg nastepujacych schematdw:

Srodek publikacji (wktad), publikacja z oktadka wtasna (patrz stownik str. 3):

nnn_KOD_ww_vI_spot_a.ext

gdzie:

nnn - numer kolumny w publikacji (np. 001, 002) KOD - kod tytutu (np. POL — Polityka)

WW - numer wydania (np. 04)

vl - mutacja pliku, zastosowad, jezeli dany plik ma kilka wersji np. jezykowych, cenowych itd. kazda
kolejna mutacje pliku nalezy oznaczy¢ kolejnymi cyframi (np. v1, v2, itd.)

spot — zastosowanie koloru specjalnego, uzyc, jezeli w pliku zastosowano kolory inne niz cmVYK,

a - wersja pliku, uzy¢, jezeli zachodzi koniecznos¢ zestania poprawki pliku nalezy, tak oznaczy¢
kolejne poprawione wersje (np. b, c, itd.)

ext - rozszerzenie pliku (np. PDF, PS)

Przyktad:
OO0I_POL_04.pdf ——— pierwsza stronica publikacji (oktadka wtasna)
003_POL_04_a.pdf ———  pierwsza poprawka pliku z kolumny trzeciej
004_POL_04.pdf ———  plik z kolumny czwartej
005._POL_04_spot_b.pdf _____ druga poprawka pliku z kolumny pigtej,
kolumna zawiera kolor dodatkowy

Oktadki:

nnn_cover_KOD_ww_vI_spot_a.ext

gdzie:

cover - oznaczenie mowigce, ze plik zawiera oktadke ang. cover (nie stosowac w przypadku
oktadek wihasnych),

nnn - kolejny numer stronicy oktadki (np. 001_cover.., 002_cover.., 003_cover...) ... — pozostate
oznaczenia jak wyzej.

Przyktad:
001_cover_POL_04_spot_a.pdf ——— pierwsza poprawka pliku pierwszej stronicy
002_cover_POL_04.pdf oktadki oktadka zawiera kolor dodatkowy plik
na stronice drugq oktadki
003_cover_POL_04_b.pdf ——— druga poprawka pliku na stronice trzeciqg oktadki
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——  4.2. W przypadku nie zastosowania sie do schematu nazewnictwa plikéw Drukarnia ma
prawo obcigzy¢ Klienta dodatkowymi kosztami poniesionymi z tytutu zapewnienia odpowiedniej
jakosci produktu.

———  4.3. W nazwie pliku nie wolno umieszczac lokalnych (diakrytycznych) znakow jezykowych,
spacji oraz znakdéw specjalnych (* > 1 ?2<:/\itp.). Dopuszczalne sg tylko znaki:abcdefghijk|

CA7

mnopqgrstuvwxyzI1234567890oraz _.

Uwaga
Nalezy bezwzglednie przestrzegac¢ schematu nazewnictwa plikow, gdyz nazwa pliku stanowi

podstawe do dalszych procesow technologicznych przebiegajgcych automatycznie.

5. Uktad graficzny

——  5.1. Kazda strona powinna zawierac¢ spady (obszar pomiedzy formatem brutto a netto sktadki
- obszar druku ktéry wychodzi poza krawedz ostatecznej publikacji) co najmniej 3 mm ze
wszystkich stron.

——  5.2. Wazne elementy tekstowe lub graficzne powinny znajdowac sie w odlegtosci nie mniejszej
niz5 mm od linii ciecia.

———  5.3. Zaklejenie boczne oktadka - srodki. Zalecenia:
W przypadku opraw klejonych nalezy pamietac, ze 2 i 3 strona oktadki oraz pierwsza i ostatnia
strona wkiadu beda zaklejone przez klejenie boczne, a na oktadce wzdtuz grzbietu wykonywane
sg przettoczenia (zwane bigowaniem) standardowo ustawione 5 mm-7 mm od krawedzi grzbietu.
Na gramaturze oktadki wiekszej niz 200 g na przettoczeniach nastepuje zatamanie oktadki co
sprawia, ze elementy wystepujace przy grzbiecie za bigowaniem moga by¢ niewidoczne.

Nalezy to uwzgledni¢ przy przygotowywaniu plikdw poprzez rozsuniecie grafiki, przy
jednoczesnym
zachowaniu formatu strony oraz ustawienie odstepu napiséw od grzbietu min 7 mm.

——— 5.4, Rozkladowki na stronach wewnetrznych. Zalecenia:
Podczas oprawy klejonej wystepuje zjawisko ,zakleszczania” sie grzbietu wynikajace z niepetnego
otwarcia bloku. Zjawisko to objawia sie (po otwarciu egzemplarza) ,schodzeniem” sie
obrazéw w grzbiecie. Czesc reklam, zdjec przejsciowych ze strony na strone po otwarciu
egzemplarza jest niewidoczna od 1,5 do 3 mm liczac od natozonego filmu klejowego w grzbiecie.

Zaleca sie aby w przypadku grafiki przechodzacej ze strony na strone, uwzgledni¢ zalewke
na rozsuniecie reklamy w kierunku od grzbietu o wielkosci 3 mm.

——— 5.5, Wielkos¢ trim box'u musi by¢ zgodna z formatem strony netto.

———  5.6. W produkcie z oprawa klejong wystepuje zmniejszenie efektywnego formatu strony
ze wzgledu na niepetne otwarcie egzemplarza.
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——  5.7. W przypadku maszynowego klejenia (na maszynie drukujacej) w grzbiecie minimalna
odlegtosc tekstu i innych elementdéw graficznych od grzbietu powinna wynosi¢ 6 mm — z powodu

zjawiska opisanego w punkcie 5.3. i 5.5.

— 5.8.Niedopuszczalne jest wypuszczanie ilustracji kilka milimetréw na sasiednia strone
ze wzgledu na tolerancje wykonania ztamu i oprawy (Patrz IV Podstawowe Normy Jakosciowe
Produkgcji).

——  5.9. Ze wzgledu na estetyke druku i tolerancje ztamu i oprawy nie nalezy umieszczac jednego
wiersza tekstu o matym stopniu pisma na sasiadujgcych kolumnach. Niedopuszczalne jest

dzielenie tekstu miedzy kolumnami w potowie wyrazu.

—— 5.10. Minimalny stopienh pisma drukowanego jednym kolorem wynosi:

T dla krojow jednoelementowych 6 pt

T dla krojéw dwuelementowych 7 pt
Minimalny stopien pisma drukowanego wiecej niz 1 kolorem lub w kontrze wynosi:

T dla krojéw jednoelementowych 8 pt

T dla krojéw dwuelementowych 10 pt

—— 5.11. Najmniejsza dopuszczalna grubosc linii to 0,2 pt. Linie wykonane w kontrze lub w wiecej
niz jednym kolorze powinny miec¢ grubos¢ nie mniejsza niz 0,75 pt. Dotyczy to takze szerokosci

kreski dla czcionek dwuelementowych.

——  5.12. W celu uzyskania wiekszej gtebi czarnego i unikniecia przesiewania (picking) w obszarach
o wysokim pokryciu farbg wymagane jest generowanie go z 4 koloréw. Zalecane sktadowe
to C 70, M 60, Y 60, K100 dla papieréw powlekanych (MWC, LWC) i C 50, M 40, Y 40 K100

dla papierdéw niepowlekanych (typu SC i papiery gazetowe).

——  5.13. W celu unikniecia niedokfadnosci pasowania nalezy tworzy¢ zalewki (trapping), czyli
minimalne natozenie koloréw na siebie. W przypadku plikéw kompozytowych, preferowanych
przez Drukarnig, Klient nie powinien wykonywac zalewek. Proces ten odbywa sie w Drukarni,
o ile Klient nie wyrazi zastrzezen. W przypadku plikéw separowanych Drukarnia nie ma
mozliwosci wprowadzenia zalewek, w zwigzku z czym powinien je wykonac Zleceniodawca.

Zalecana wartos$¢ zalewek to 0,05 mm (0,144 pt).

W przypadku tekstu w kontrze na czarnym tle z 4 koloréw zalecane sg ujemne zalewki dla

koloréw CMY o wielkosci 0,177 mm (0,5 pt).

W przypadku zastosowania w druku farby spotowej (pantone, metaliczny) wykonywana jest

podlewka CMYK w strone koloru spotowego (pantone, metaliczny).
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——  5.14. Czarne teksty o wielkosci mniejszej lub rownej 24 pt na kolorowym tle (CMYK) musza
by¢ nadrukowane (Overprint). Wyjatek stanowig teksty (K lub CMYK) na kolorach spotowych
(pantonach, kolorach metalicznych), gdzie nalezy zastosowac wybranie (Knockout), zgodnie
z punktem 5.12 z podlewka K lub CMYK w strone koloru spotowego. Wszystkie elementy
graficzne nadrukowywane na kolory spotowe (takie jak np. cienie) rowniez muszg zostac
wybrane i beda zalewkowane w podobny sposob. Tylko w ten sposdb jesteSmy w stanie

zagwarantowac prawidtowe odwzorowanie wszystkich elementéw.

——  5.15. Czarne teksty powyzej 24 pt moga by¢ wykonywane z 4 koloréw zgodnie ze sktadowymi
podanymi punkcie 5.11.

——— 5.16. Wszystkie elementy graficzne strony musza by¢ przygotowane w przestrzeni barwnej
cmYK. Elementy graficzne i zdjecia przygotowane w innych przestrzeniach barwnych
takich jak RGB, czy Lab sg automatycznie konwertowane do przestrzeni CMYK przy uzyciu
profilu ICC ISO Coated v2_300_eci metoda renderingu perceptualnego. Wszystkie stosowane
kolory dodatkowe (spot colours) np. systemu Pantone® musza by¢ zamienione na CMYK.

Kolory dodatkowe moga by¢ stosowane tylko po uzgodnieniu z Drukarnia.

——  5.17. Wypychanie sktadek
W oprawie zeszytowej wystepuje zjawisko wypychania sktadek, co ilustruje ponizsza tabela.
Wewnetrzne skiadki zostajg odsuniete od grzbietu o wartosci zaleznej od grubosci papieru
i numeru skfadki. Zjawisko to powoduje zmniejszenie efektywnej szerokosci strony i przesuniecie
zawartosci graficznej kolumny co w skrajnym przypadku moze doprowadzi¢ do obciecia
elementéw graficznych znajdujacych sie przy zewnetrznej linii ciecia. Aby temu zapobiec,
Zleceniodawca powinien w programie do skfadu zwieksza¢ margines zewnetrzny poszczegolnych
stron kolejnych sktadek o wartosci podanej w tabeli, zachowujac pozostate marginesy
oraz wielkos¢ strony. W przypadku nie uwzglednienia w plikach praz zleceniodawce efektu
wypychania sktadek, Drukarnia moze zastosowac wcigganie stron we wiasnym zakresie, gdy
uzna to za konieczne do uzyskania dobrego produktu koricowego. Jednoczesnie informujemy,
ze wszystkie elementy graficzne oraz teksty na stronach zostang pomniejszone o wartos¢
uwzglednionego wypychania w zaleznosci od gramatury papieru (zgodnie z ponizsza tabela).
Np. od wartosci O mm dla stron poczatkowych ark.1do wartosci 4 mm przy rozktaddwce
w ark. 8 dla gramatury 70 g/m2. Takie zmiany w obrazach sg niewidoczne dla oka, mozna je

sprawdzi¢ jedynie mierzac wybrane obiekty.
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Skatdki

16-ki

1 — _ — — —
2 0.35 0.5 10 1.0 1.0
5 0.6 1.0 1.5 1.5 1.5
4 1.0 1.5 2.0 20 20
5 1.5 20 25 275 275
6 20 25 35 35 35
7 2.45 30 BY/S EY/S 4.0
8 295 15 4.0 4.25 4.5
© 3.45 4.0 50 50 55
10 395 4.5 55 55 6.5

——  5.18. W przypadku stosowania zadruku w procesie paper wrap nalezy stosowac sie
do instrukcji P/mint WrapDesign Manual - znajdujgcy sie na na stronie
https://p-mint.eu/pl/

Dopuszczalne jest przygotowywanie grafiki przez Klienta, ktéra przechodzi przez klejenie
na srodku egzemplarza. W takim przypadku nalezy uwzgledni¢ mozliwe przesuniecie
do 0,5 cm przy faczeniu skrzydetek paper wrapu, stad druk takiej grafiki moze sie odby¢

jedynie na ryzyko Klienta.

Przy duzej powierzchni zadruku paper wrapu zastrzegamy, ze moga by¢ widoczne roznice
kolorystyczne miedzy klejonymi skrzydetkami. Grafika nie powinna przechodzi¢

na newralgicznych elementach, gdzie przesuniecia w pasowaniu beda mocno zauwazalne
np. oko, twarz, drobny tekst.

Przy grafice przechodzacej przez miejsce klejenia krawedzi papieru konieczna jest konsultacja

konkretnego projektu z Opiekunem Tytutu.
Layout grafiki zadruku standardowo dobierany jest do wielkosci pakietu (format, fgczna grubosd),

dlatego przy zmianie tych parametréw nalezy skontaktowac sie z Opiekunem Tytutu.

6. Separacja

——  6.1. Do separowania nalezy uzywac profilu ICC dostosowanego do grupy papieru na ktérej
odbywa sie drukowanie zgodnie z norma ISO 12647-2. Profil ICC udostepnia Opiekun Tytutu.
Nalezy stosowac profile zalecane przez Drukarnie. Wykorzystanie innych profili ICC jest

mozliwe tylko po uzgodnieniu z Opiekunem Tytutu.
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6.2. Drukarnia nie bierze odpowiedzialnosci za poprawnos¢ przeniesienia na formy drukowe
plikdw przygotowanych niezgodnie z powyzszymi zaleceniami, oraz zawierajgcych obiekty
pochodzace bezposrednio lub posrednio z programu CorelDraw, AutoCad, ma rowniez prawo
odmowic przyjecia plikow wykonanych niepoprawnie. Wszystkie dodatkowe operacje majace
na celu dostosowanie plikéw do zgodnosci ze specyfikacja i wszystkie zmiany wykonane

przez Drukarnie na zyczenie Klienta traktowane sg jako dodatkowa ustuga za optata.

7. Przygotowanie plikéw do uszlachetnien

7.1. Pliki dotyczace wykonania uszlachetnien takich jak lakier wybidrczy, hot-stamping czy

brokat powinny by¢ dostarczone w nastepujacy sposoéb:

w jednej separacji (najlepiej kolorze czarnym),
w jednym pliku (najlepiej PDF),

na jednej warstwie,

o 4o

w wektorach.

8. Materiaty wzorcowe

8.1. Zalecane jest dotgczanie proofa kontraktowego do kazdej strony.

8.2. Proofy kontraktowe powinny by¢ wykonywane po ostatniej korekcie plikéw

przekazanych do druku.

8.3. Do wykonania proofa kontraktowego nalezy zastosowac profil ICC uzyskany

od Opiekuna Tytutu.

8.4. Na kazdym proofie kontraktowym musi by¢ podany tytut, numer publikacji, numer strony,
nazwa pliku i data wykonania proofa oraz nazwa zastosowanego profilu ICC. Na kazdym
proofie kontraktowym musi sie réwniez znajdowaé pasek kontrolny Ugra/FOGRA v. 2.2 lub

3.0. Brak opisu lub paska uniemozliwia wykorzystanie proofa kontraktowego jako materiatu

wzorcowego w Drukarni.

8.5. W przypadku akceptacji druku przez Klienta materiatem wzorcowym dla maszynisty staje

sie sktadka zaakceptowana i podpisana przez Klienta.

8.6. Druki z poprzednich edycji nie stanowig proofa kontraktowego, moga stanowic 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 lub z powodu odmiennego utozenia kolumny
na arkuszu.

8.7. Jezeli Klient nie dostarczy prooféw kontraktowych, to druk odbywa sie do wspodtrzednych
Lab barw pierwszorzedowych z odpowiedniego dla danej pracy profilu ECI i przyrostu

punktéw okreslonych przez norme I1SO 12647-2, dla danej grupy papieru.
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8.8. Doktadne wymagania odnosnie sposobu przygotowania prooféw kontraktowych zawarte

sa w Podstawowych Normach Jakosciowych Produkcji (rozdz. IV, p. 1.1.2.).

8.9. Pantone® do tytutu musi zosta¢ podany do osoby prowadzacej tytut minimalnie na
48h przez terminem zwolnienia materiatéw do druku dla danej oktadki/sktadki do ktorej jest

przypisany Pantone®.

9, Zlecenia dodatkowe - insertowanie

9.1. Informacja dotyczaca insertu oraz terminéw dostaw

— 9.1.1. Informacja, ktéra musi by¢ przekazana Opiekunowi Tytutu przez Wydawce dotyczaca
samego insertu, procesu insertowania, jak réwniez opis dostawy oraz warunki
przyjecia insertu przez Drukarnie, zawarte sg w drugiej Specyfikacji: ,,Specyfikacja
techniczna - Dostarczanie insertéw i gadzetéw”, znajdujacej sie w tym samym miejscu
jak ta specyfikacja (https://p-mint.eu/pl/). Drukarnia zastrzega sobie prawo do obcigzenia
Klienta kosztami dodatkowych czynnosci wykonanych przez Drukarnig, takich
jak: sortowanie, rozpakowywanie lub przektadanie insertéw / gadzetéw, w sytuacji, gdy

zostang one przygotowane w sposob niezgodny z wymogami.

— 9.1.2. Parametry techniczne dostarczonych insertow do wklejania w grzbiet czasopisma
powinny by¢ identyczne z parametrami reszty pétproduktéw. W innym przypadku Drukarnia
nie gwarantuje prawidtowego umieszczenia insertu w bloku.

10. Inkjet

10.1. Zlecenia dotyczace adresowania kazdorazowo nalezy ustala¢ z Opiekunem Tytutu

co do sposobu przygotowania i dostarczenia materiatdw oraz mozliwosci wykonania zlecenia.

10.2. Miejsce nadruku — kazdorazowo nalezy okresli¢ miejsce w ktérym ma zosta¢ wykonany
nadruk (miejsce na oktadce, kuponie, pakiecie folowym lub kopercie papierowej). Miejsce

nadruku musi spectania¢ warunki danego operatora pocztowego.

10.3. Pole adresowe — wymiary oraz pozycja pola adresowego s3 ustalane indywidualnie

w zaleznosci od operatora pocztowego.

10.4. Uktad nadruku — nalezy podac ilos¢ wierszy i ich potozenie w polu adresowym oraz
w odniesieniu do kazdego wiersza nazwe pola (rzeczywista nazwe zapisana w bazie danych)
lub numer znaku rozpoczynajacy i konczacy pole. Dodatkowo nalezy podac ilos¢ znakow

przypadajacych na jeden rekord.

10.5. Rodzaj i wielkos¢ czcionki — Drukarki korzystajg z czcionek zainstalowanych
dla MS Windows.
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— 10.6. Kryteria sortowania — nalezy poda¢ wymagania okreslone przez poczte odbierajgca przesytki.
Dokumenty pocztowe takie jak raporty / etykiety na paczki / zawieszki paletowe powinny

by¢ zawarte w katalogu dla danego zlecenia.

—— 10.7. Brak mozliwosci podawania selektywnego i adresowania w przypadku uzywania drukarki

wysokiej rozdzielczosci.

11. Bazy danych do personalizacji

——  T1.1. Wszystkie niezbedne materiaty do wykonania personalizacji (dane przeznaczone do
personalizacji, raporty itp.) musza zosta¢ umieszczone na serwerze Drukarni najpdzniej w terminie

okreslonym w harmonogramie (zatgcznik do zlecenia druku).

—— 11.2. Dane przeznaczone do personalizacji nalezy dostarczy¢ przy uzyciu protokotu FTP
(File Transfer Protocol) na serwer ftp://sftp.quadgraphics.pl

Login i hasto zostaje przestane do wyznaczonej osoby kontaktowe].

Konto zawiera dwa foldery:
INCOMING - Klient tu umieszcza bazy
OUTGOING - tu s3 umieszczane pliki na zadanie Klienta

W wyjatkowych sytuacjach Klient moze zesta¢ baze mailem na adres: baza@p-mint.eu
po uprzednim porozumieniu z Opiekunem Tytutu. Baza powinna by¢ spakowana i zaszyfrowana.
Hasto do bazy powinno by¢ przestane oddzielnym mailem. Wiadomosci niespetniajgce tego

standardu beda automatycznie kasowane.

——  T.3. Akceptowalne formaty plikéw:
T TXT

T CSV
z podana strong kodowa pliku.

EXCEL - jedynie pliki formatu XLS, inne pliki z wiaczonymi makrami i funkcjami beda usuwane
z serwera. Pliki nie moga zawierac wielowierszy oraz znakow niedrukowalnych. Jesli
znaki oraz wielowiersze beda zastosowane w pliku, Klient zostanie obcigzony dodatkowymi

kosztami pracy.
ACCESS - plik tego formatu moga by¢ obstugiwane przy wczesniejszym uzgodnieniu.

—  1L4. Sposdb przygotowania plikdw do personalizacji

PREFEROWANY:
- plik z polami o statej dtugosci oraz rekordami o statej dtugosci. Przejscie do kolejnego rekordu
przez <CR><LF> (CR carriage return - powrét karetki, LF line feed - przesuniecie

o wiersz). Wszystkie pola powinny mie¢ okreslony typ danych jako tekstowy.
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DOPUSZCZALNY:

- plik z polami oddzielonymi znacznikiem. Jako znacznik oddzielajacy pola moze by¢ wykorzystany
TAB lub | (kreska pionowa, zapisany szesnastkowo Ox7C). W przypadku uzycia

innego znacznika do rozdzielenia pdél moga wystapi¢ btedny podczas przetwarzania danych.
Koniec rekordu oznaczony poprzez <CR><LF> (CR carriage return - powrét karetki, LF line

feed - przesuniecie o wiersz). Do przestanej bazy nalezy dotaczy¢ opis zawierajacy nazwy

pdl wystepujacych w bazie, informacje czy dane pole ma by¢ wykorzystane podczas personalizacji

oraz opis.

Do kazdej bazy nalezy dofaczy¢ opis zawierajacy nastepujace informacje:

T ilos¢ rekordéw

ilos¢ egzemplarzy

znacznik oddzielajacy pola (tylko w przypadku baz z polami oddzielonymi znacznikiem)
poczta — nalezy podac nazwe poczty dostarczajacej przesytki

kraj — nazwa kraju do ktdérego beda dostarczane przesyitki

nazwy pol wystepujacych w bazie

znak od ktérego rozpoczyna sie dane pole (tylko pliki z polami o statej dtugosci)
dtugos¢ pola - ilos¢ znakdw przypadajacych na dane pole (tylko pliki o statej dtugosci)

informacje czy dane pole ma by¢ wykorzystane podczas personalizacji

CEE B B G B G B B

opis pola

Wzér layoutu dla baz ze statg dtugoscia:

Nazwa pola Poczatek Szerokosé¢
NumerRekordu 1 6
Linial 7 60
Linia2 67 60
Linia3 127 60
Linia4 187 60
Linia5 247 60
Liniab 307 60
Baza 367 2
Polel 369 10
Pole2 379 5
NrPaczki 384 5
CH_B 389 1
NrWorka 390 5
CH_W 395 1
NrPalety 396 5
CH_P 401 1
Alpha Palety 402 5
BookID 407 4
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— 11.5. Pola wymagane

W przypadku przekazywania do personalizacji baz adresowych powinny one zawieraé
nastepujace pola:

T L.P.—kolejny numer rekordu w przekazanej bazie adresowej wypetniony zerami do petnej
dtugosci pola (w przypadku dtugosci pola 5 znakdw kolejne numery rekordéw powinny
wygladac nastepujgco 00001, 00002, 00003 itd.)

nazwisko

imie

nazwa firmy/instytucji

CRE G B

ulica i numer budynku/mieszkania - numer budynku/mieszkania moze zostaé
umieszczony w wydzielonym polu

T Kkod pocztowy — nie nalezy umieszczac¢ w jednym polu kodu pocztowego

i miejscowosci.Takie przygotowanie bazy moze uniemozliwi¢ wiasciwe przygotowanie
przesytek dla poczty.

T miejscowosc

T nazwa kraju

Drukarnia preferuje ukfad pdl w bazie adresowej w wyzej wymienionej kolejnosci. Poza
wymienionymi powyzej danymi plik moze zawiera¢ dodatkowe pola, powinny one zostac¢
doktadnie opisane w przekazanej specyfikacji (pole uwagi). W taki sposdb, aby mozna byto

jednoznacznie zinterpretowac informacje w nich zawarte.

——  T1.6. Kazdorazowo przed rozpoczeciem procesu personalizacji, wymagana jest akceptacja
przygotowanego przez Drukarnie wzoru nadruku personalizacji tzw. ,proof pocztowy”.
Dopuszczalne jest wykonanie produkcji bez kazdorazowego akceptu proofa pocztowego za

pisemnym porozumieniem stron.
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IV. Podstawowe normy jakosciowe produkciji

1. Proces drukowania

_— 1.1. Kolor

— 1.1.1. Kolorystyka gotowego wyrobu powinna by¢ jak najbardziej zblizona do kolorystyki
dostarczonego przez Wydawce prawidtowo wykonanego proofa kontraktowego
uwzgledniajgc w ewentualnym odstepstwie specyfike druku offsetowego, jakos¢ papieru,
charakterystyki proofa, uszlachetnianie druku (lakier UV, lakier matowy, folia laminujaca
itd.) oraz inne czynniki majace wptyw na kolorystyke odbitki.

— 1.1.2. Wymagania odnosnie prooféw kontraktowych
Na kazdym proofie powinien znajdowac sie pasek kontrolny Ugra/FOGRA lub pasek
udostepniony przez Opiekuna Tytutu. Kazdy dostarczany do Drukarni proof powinien by¢
opatrzony certyfikatem potwierdzajgcym poprawnosé jego wykonania. Aktualng norma

obowigzujaca przy certyfikacji prooféw kontraktowych jest norma: 1ISO 12647-7:2016.
Proofy certyfikowane wedtug starszych norm réwniez beda akceptowalne.

Dla standardu ISO12647-7:2016:

Proof akceptowalny Proof nieakceptowalny

Avg AEOO < 2.5 Avg AEOO > 2.5
Max AEOO < 5.0 Max AEOO > 5.0
Substrate max AEOO < 3.0 Substrate max AEOO > 3.0
Primary max AEOO < 3.0 Primary max AEOO > 3.0
Primary max AH < 2.5 Primary max AH > 2.5
Gray avg ACh <2.0 Gray avg ACh > 2.0
Gray max ACh <3.5 Gray max ACh > 3.5

Warunki pomiaru:

biata podkiadka
iluminant D50

standardowy obserwator 2°

R B G

Tryb pomiaru: MO (wartos¢ absolutna, bez filtra UV i filtra polaryzujacego)

Proof musi by¢ wykonany z profilem ICC udostepnionym przez Drukarnie za posrednictwem

Opiekuna Tytutu. Proof musi uwzglednia¢ symulacje podtoza drukowego.

P/ Specyfikacja techniczna



— 1.1.3. Jezeli proof wykonany jest niezgodnie ze specyfikacja to nie stanowi proofa
kontraktowego. W takim przypadku Drukarnia na koszt Klienta wykonuje proof kontraktowy.
Jezeli Klient nie wyraza zgody na wykonanie proofa, to proof dostarczony przez Klienta
moze stanowi¢ materiat wzorcowy dla maszynisty, ale jest to zwigzane z mozliwoscia

uzyskania odmiennej barwy.
— 1.1.4. Gestosci optyczne procesu drukowania dobierane sg tak, aby na papierze danej
grupy i na danych farbach uzyskac wartosci Lab pdl petnych CMYK odpowiadajace

wartosciom Lab barw pierwszorzedowych uzyskanych ze standardowych profili ECI.

— 1.1.5. Tolerancja parametréw druku w odniesieniu do sktadki zaakceptowanej przez

Klienta, badz przez uprawnionego pracownika Drukarni.

Akceptowalne Nieakceptowalne

Gestosc¢ optyczna <0, >+ 0,1

Przyrost punktu rastrowego <+ 4% >+ 4%

Warunki pomiaru:
T czarna podkiadka
T status E (DIN)
T wartos¢ wzgledna
T

brak filtra polaryzujacego

— 1.1.6. Ocena zgodnosci barwy pomiedzy proofem kontraktowym a wydrukiem jest
przeprowadzana wzrokowo, w oswietleniu standardowym D50 zgodnie z norma ISO

3664:2009.

— 1.1.7. Jezeli jest to konieczne dla uzyskania optymalnej zgodnosci z materiatem wzorcowym
wartosci Lab pdl petnych moga wykraczac¢ poza granice tolerancji okreslone

w normie 1SO 12647-2.

— 1.1.8. W celu zapewnienia najlepszej jakosci reprodukcji barwy wzgledem poprawnie
wykonanego proofa kontraktowego, Drukarnia moze zastosowac dodatkowy proces

optymalizacji danych wejsciowych.
—— 1.2. Pasowanie koloréw

— 1.2.1. Dopuszczalne odchylenie pasowania koloréw kolejno po sobie nadrukowywanych:

Akceptowalne Nieakceptowalne

<01 mm > 0,1 mm
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1.3.

1.2.2. Ze wzgledu na stosowane systemy automatycznego pasowania na maszynach
drukujacych i sposoéb ich pracy mozliwe jest chwilowe przekroczenie wartosci tolerangji

pasowania koloréw. Nalezy woéwczas przyjac, ze btad dotyczy maksymalnie 200 skiadek.

Ztam i utozenie stron

— 1.3.1. Dopuszczalne odchylenie ztamu od linii ztamu:

Akceptowalne Nieakceptowalne

<+Tmm >+1Tmm

— 1.3.2. Dopuszczalne odchylenie utozenia stron w sktadce wzgledem siebie:

Akceptowalne Nieakceptowalne

<+2mm >+2mm

1.4.

1.3.3. Za nieprawidtowo wykonany ztam uznaje sie taki, ktéry powoduje zagniecenia papieru,
jego zmarszczenia itp. uniemozliwiajgce poprawne odczytanie tresci lub ilustracji.

Kolory dodatkowe Pantone®

1.4.1. Odwzorowanie koloréw Pantone®

Zgodnos¢ kolorystyczna wydrukowanego koloru Pantone® jest oceniana w sposéb wzrokowy
ze wzornikiem Pantone, ze wzgledu na to, iz nie ma mozliwosci wykonania obiektywnego
pomiaru koloréw Pantone.

Druk kolorow dodatkowych Pantone® wykonywany jest w taki sposob aby uzyskac wydruk
0 najwiekszej zgodnosci wizualnej z kolorem z Wzornika Pantone®.

1.4.2. Wzorniki Pantone®

Za prawidtowe wzorniki kolorystyczne uwaza sie Wzorniki Pantone® nie starsze niz
dwuletnie. Druk do starszych wzornikdw moze skutkowac brakiem mozliwosci uzyskania

kolorystyki zgodnej z nimi, z uwagi na mata trwatos¢ koloréw w wzornikach Pantone®

(zabrudzenia, wytarcia, wyptowienie koloréw). Dla standardu 1SO12647-7:2016.

1.4.3. Uszlachetnianie koloréw Pantone®

Uwaga!

Materiaty do uszlachetniania druku (miedzy innymi: lakier UV, lakier matowy, folia
laminujgca itd.) powodujg zmiane kolorystyki nadruku w tym zmiany kolorow Pantone®.
Drukarnia dotozy wszelkich staran by uzyska¢ mozliwe maksymalng zgodnosc¢
odwzorowania, jednoczesnie informujemy, Zze odstepstwa w barwie, jasnosci lub
nasyceniu w takich przypadkach mogq byc znacznie wieksze, niz w przypadku druku
bez uszlachetnienia. Wynika to z braku mozliwosci zasymulowania kazdego rodzaju
dostepnych metod uszlachetniania druku na kolorach ze wzornikéw Pantone®.
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1.5. Klejenie w linii

Na papierach trudno wsigkliwych (MWC, LWC) istnieje mozliwos¢ ,wylewania sie” kleju poza
linie klejenia. Dopuszczalna szerokos¢ sklejenia papieru poza linie klejenia:

Akceptowalne Nieakceptowalne

<4 mm >4 mm

1.6. Tolerancja perforowanie podczas druku od linii teoretycznej dla perforacji wzdtuznej
i poprzecznej:

Akceptowalne Nieakceptowalne

<2mm >2 mm

1.7. Pasowanie rysunku i warstwy lakieru w przypadku lakierowania wybiérczego:

Akceptowalne Nieakceptowalne

<1Tmm > mm

1.8. Warstwa lakierowa

Za nieprawiditowa warstwe lakierowa lakieru offsetowego, dyspersyjnego lub UV uznaje sie warstwe,
ktdra posiada na powierzchni przeznaczonej do lakierowania miejsca niepolakierowane.

1.9. Ze wzgledu na specyfike procesu drukowania offsetowego heat-setowego towarzyszy
mu zjawisko $cierania farby z zadrukowanej powierzchni oraz zjawisko falowania papieru.
Drukarnia dotozy wszelkich mozliwych staran, aby te zjawiska zminimalizowad, ale nie moze
zagwarantowac ich catkowitej eliminacji.

1.10. Ocena skali btedu

We wszystkich przypadkach podstawa do okreslenia procentowej ilosci wadliwych sktadek
beda sktadki rewizyjne odktadane co 10 tys. sktadek lub na podstawie indywidualnych ustalen
z Klientem.

2. Proces oprawy introligatorskiej

2.1. Wymiar obciecia

Dopuszczalne odchylenie wymiaru obciecia egzemplarza w stosunku do wymiaru nominalnego
mierzonego na odcinku 100 mm:

‘ Akceptowalne ‘ Nieakceptowalne
Ciecie w gtowce i ndzkach <+z1Tmm >+1mm
Ciecie czotowe <+xTmm >+ mm
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——  2.2. Réwnolegtosc obciecia

Dopuszczalne odchylenie rownolegtosci dwdch par bokdéw w egzemplarzu (grzbiet/czoto;
gtéwka/nozki) mierzonych wzdtuz krawedzi:

Akceptowalne Nieakceptowalne

<+2mm >+2mm

_— 2.3. Utozenie stron

— 2.3.1. Dopuszczalne pionowe odchylenie w utozeniu stron pomiedzy sktadkami
w gotowym egzemplarzu:

Akceptowalne Nieakceptowalne

<+2mm >+2mm

Sktada sie na to suma dopuszczalnych odchylen z poprzedzajacych proceséw technologicznych:

T Dopuszczalne odchylenie ztamu od linii ztamu wynoszace = 1 mm,

T Dopuszczalne odchylenie pomiedzy sktadkami + 1 mm.

— 2.3.2. Dopuszczalne odchylenie pionowe pomiedzy oktadka i wktadem:

Typ oprawy Akceptowalne Nieakceptowalne
klejona <+25mm >+25mm
zeszytowa <+15mm >+15mm

Skfada sie na to suma dopuszczalnych odchylen z poprzedzajgcych proceséw technologicznych:

T Przefalc arkusza mieszczacy sie w granicach dopuszczalnych odchylen +1mm,
T Odchyitki powstate podczas druku na arkuszu i krojeniu na uzytki (oktadki) + 1 mm,

T Tolerancja podawania oraz doklejania oktadki + 0,5 mm.

— 2.3.3. Dopuszczalne odchylenie szerokosci/wysokosci egzemplarza pomiedzy oktadka
a srodkami w oprawie klejonej i w oprawie zeszytowej (spowodowane pecznieniem
papieru w skutek zjawiska absorbcji):

Akceptowalne Nieakceptowalne

<:1% >+1%

—— 2.4, 0Odchylenie formatu oprawy wzorcowej od specyfikowanego formatu netto powinno
miescic sie w dopuszczalnym zakresie tolerancji. Zmiana formatu oprawy wzorcowej w stosunku
do wyspecyfikowanego formatu netto moze wynika¢ wyfacznie z dazenia do utrzymania
obrazu w formacie.
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— 2.5, Wytrzymatos¢ oprawy

— 2.5.1. Oprawa klejona
Wytrzymatos¢ oprawy klejonej mierzona jest za pomoca Pulltestera. llos¢ kartek, jaka
powinna byc¢ testowana w pojedynczej ksigzce klejonej to:
T 3 kartki rbwnomiernie roztozone w egzemplarzu dla ksigzek o grubosci grzbietu <1cm

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

Akceptowalne Nieakceptowalne

> 45 N/cm <45N/cm

— 2.5.2. Oprawa zeszytowa
Za prawidiowa uznaje sie oprawe zeszytowa, w ktorej: sktadki pozostajg potgczone i nie
rozdzierajg sie w miegjscu wykonanych ztamow a na skutek zastosowanych zszywek, zszywki
wystepuja w zleconej ilosci (na jedna krawedz).

Jako prawidtowe kwalifikuje sie zszywki, ktore:
T trwale utrzymuja potaczenie krawedzi zeszytu,
T catkowita dtugos¢ zszywki nie powoduje nakfadania sie jej krawedzi,

T krawedzie zszywek zagiete sg w sposdb okreslony w zleceniu (zagiete ptasko lub
wyokraglone).

Dopuszczalna tolerancja potozenia zszywek w kierunku prostopadtym do linii grzbietu
WYNOSi:

Akceptowalne Nieakceptowalne

<+xTmm >+1Tmm

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

——  2.6. Krojenie arkuszy

Dopuszczalne odchylenia przy kojeniu arkusza na pojedyncze uzytki:

Akceptowalne Nieakceptowalne

<+xTmm >+1Tmm

——  2.7. Falcowanie i perforacje poza linig maszyny drukujacej

— 2.7.1. Falcowanie — odchylenie ztamu od nominalnej linii jego usytuowania (na kazdym ztamie):

Akceptowalne Nieakceptowalne

<+lmm >+1mm
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— 2.7.2. Perforacja — odchylenie wykonanej perforacji od nominalnego miejsca jej usytuowania:

Akceptowalne Nieakceptowalne

<+1lmm >+1mm

— 2.7.3. Na korhcowe odchylenia wykonanych ztamdw i perforacji wptywaja rowniez
dopuszczalne odchytki powstate podczas wykonywania poprzedzajgcych proceséw
technologicznych, tj. druku i krojenia arkusza.

—  2.8.Inkjet

— 2.8.1. Odchylenie usytuowania nadruku Inkjet w obszarze przeznaczonym do jego wykonania:

Akceptowalne Nieakceptowalne

<+5mm >+5mm

— 2.8.2. Odchylenie nadruku na etykiecie w czasie procesu produkcji oprawy zeszytowej,
klejonej, pakowania:

Akceptowalne Nieakceptowalne

<+5mm >+5mm

— 2.8.3. Za prawidiowo wykonany uznaje sie nadruk, ktéry zostat umieszczony
i skonfigurowany zgodnie ze specyfikacja (uktad nadruku, czcionka) oraz mozliwe
jest odczytanie jego wszystkich elementéw.

—  2.9. Paper wrap - pakowanie egzemplarzy w papier
— 2.9.1. Aplikacja kleju i zaklejanie

Sita potaczenia klejowego zapewnia utrzymanie zawartosci (komponentdw) w opakowaniu.

— 2.9.2. Ztamywanie

Tolerancja ztamywania +/- 5 mm wzgledem teoretycznej linii ztamu (tacznie 10 mm);
ostateczna linia zZtamywania dobierana jest do zawartosci pakietu. Wzdtuz linii tamania
wystepuje zgrubienie/karbowanie zalezne od gramatury i rodzaju papieru.

— 2.9.3. Odcinanie

Tolerancja odcinania +/- 3 mm wzgledem teoretycznej linii podziatu.

— 2.9.4. Insertowanie

Zaleca sie, aby format insertu/onsertu nie przekraczat formatu podstawowego komponentu.
Mozliwos¢ zastosowania insertu/onsertu wiekszego od wymiaru podstawowego
komponentu kazdorazowo nalezy potwierdzi¢ z Opiekunem Tytutu.
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3. Kryteria akceptacji dostawy

Dostawe uwaza sie za zgodng ze zleceniem, jezeli przynajmniej 98% produktu posiada parametry
jakosciowe mieszczace sie w zakresie tolerancji dopuszczalnym przez niniejsza specyfikacje.
Drukarnia zastrzega sobie mozliwosé réznic +/- 2 egzemplarze w paczkach.

Ewentualne uwagi i zastrzezenia powinny zostac ztozone w ciggu 14 dni od daty ekspedycji.!

1) Obowigzuje termin 14 dni, jezeli indywidualna umowa nie precyzuje inaczej.
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