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l. ZAKRES SPECYFIKACII :

Niniejsza specyfikacja Techniczna okresla wymagania techniczne dla materiatéw
dostarczanych do firmy DRUKARNIA SKLENIARZ Spétka z ograniczong odpowiedzialnoscia z siedzibg
w Krakowie (30-133) przy ul. Juliusza Lea 118, zarejestrowang przez Sad Rejonowy dla Krakowa-
Srédmiescia, XI Wydziat Gospodarczy Krajowego Rejestru Sgdowego pod numerem 0000651417,
NIP 6772411373, REGON 366033266 oraz okresla ogdlne standardy jakoSciowe wyrobéw
produkowanych przez Drukarnie, kontrolowane parametry jakosciowe oraz kryteria ich akceptacji.

Il. PODSTAWOWE DEFINICIE:

Certyfikacja proofa - proces kontroli poprawnosci wykonania proofa, polegajacy na
okresleniu réznicy barwy pomiedzy wartosciami docelowymi a pomierzonymi na polach
paska kontrolnego umieszczonego na proofie. Wartosci docelowe okreslone sg na
podstawie profilu ICC, z ktérym wykonany jest proof.

Certyfikowany proof - proof z zatgczonymi wynikami pomiaru réznicy barw AE. Réznica
barw nie moze przekraczaé granicy tolerancji okreslonej w Podstawowych Normach
Jakosciowych okreslonych w rozdziale IV Specyfikacji Technicznej.

CMYK - to model przestrzeni barw, na ktéry sktadajg sie cztery podstawowe kolory
(cyjan, magenta, yellow i black), stosowany powszechnie w poligrafii i tworzeniu grafiki
komputerowej. Wielobarwny wydruk powstaje w wyniku potgczenia odpowiednich
proporcji tych barw, ktére moga uzyskiwac¢ wartos¢ od 0% do 100%. W takiej kolorystyce
powinny by¢ przygotowywane materiaty do druku.

Materialy wzorcowe — materiaty stuzgce jako wzorzec barw w procesie drukowania.
Materiatem wzorcowym moze byé certyfikowany proof kontraktowy Ilub arkusz
zaakceptowany przez Klienta. Materiatem wzorcowym moze by¢ rdéwniez
niecertyfikowany proof lub druk z wczesniejszej edycji, jednakze barwa na takim wzorcu
traktowana bedzie przez Drukarnie jako poglagdowa.

Marginesy wewnetrzne - zastosowanie szerokich na minimum 3 - 4 mm margineséw
chroni wazne elementy graficzne przed ich przycieciem w procesach introligatorskich, a
takze wyraznie podnosi estetyke gotowego produktu.

Monitor - nalezy pamietaé, ze monitor nieskalibrowany nie przedstawia koloréw
w sposéb wiarygodny. Do weryfikacji kolorystyki stuzy certyfikowany proof cyfrowy
przygotowywany na zyczenie Klienta . Do weryfikacji koloréw Pantone stuzg odpowiednie
wzorniki.
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Okfadka wtasna - okftadka drukowana razem ze stronami srodkowymi publikacji na
jednym arkuszu drukarskim. Zewnetrzne stronice sktadki stanowig oktadke.

PDF — format pliku. PDF jest plikiem produkcyjnym postscriptowym, zamknietym. Jest
rozpoznawalny przez maszyny przygotowujgce do druku i drukujgce. Druk z dobrze
przygotowanego PDF-a daje wysokie prawdopodobienstwo , ze to, co widzimy na ekranie,
pokryje sie z pdzniejszym wydrukiem.

Pliki otwarte lub otwierane w drukarni — drukarnia nie przyjmuje prac zapisanych
w postaci tzw. plikdw otwartych, a plikdw zamknietych nie otwiera, z powodu
mozliwosci wystgpienia btedow w druku, za ktére drukarnia nie ponosi
odpowiedzialnosci.

Pliki nieprodukcyjne - to pliki z ktérych nie mozna wykonac zlecenia. Wszelkie konieczne
korekty muszg by¢ wykonane zanim pliki trafig do drukarni.

Pliki produkcyjne - to pliki dostarczone do drukarni celem wykonania zamodwienia. Pliki takie
muszg by¢ przygotowane bardzo starannie, bez bteddéw i bez koniecznosci dokonywania na nich
jakichkolwiek korekt i zmian.

Proof ekranowy - plik pogladowy pracy, w formie jpg lub pdf (niekoniecznie w wysokiej
rozdzielczosci). Przedstawia zawarto$¢ merytoryczng pracy. Nie jest wzorcem
kolorystycznym.

Proof kontraktowy - materiat wzorcowy mozliwie wiernie symulujacy rzeczywisty efekt
procesu drukowania dang technikg drukowania. Podstawg uznania proofa za proof
kontraktowy jest jego certyfikacja. Proofy kontraktowe powinny by¢ wykonane z
finalnych plikdw zaakceptowanych przez Klienta do druku.

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

RGB - to model przestrzeni barw stosowany w nos$nikach cyfrowych: monitorach,
aparatach cyfrowych. Wykorzystywany jest takze w grafice komputerowej, do tworzenia
stron internetowych, panuje w wirtualnym Swiecie, w grafice wyswietlanej na ekranie.

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

Spad - obszar druku dookota grafiki o szerokosci okoto 3 mm wychodzgcy poza krawedz
oczekiwanego formatu strony netto. Brak spadu powoduje powstawanie btedow w
operacjach introligatorskich.
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Trim box - jest to obszar zdefiniowany w formacie PDF, ktory okresla format strony
netto (po wydrukowaniu i obcieciu). Dokument dostarczony do drukarni musi posiadac
zdefiniowany trim box. Warto$¢ podana na pierwszej pozycji oznacza szerokos¢ a na
drugiej wysoko$¢ pracy. Format nalezy okresla¢ w milimetrach. Przygotowane pliki
produkcyjne powinny mie¢ wymiary zgodne z formatem oprawy.

Znaczki formatowe - wszystkie znaczki nalezy umiesci¢ poza spadem tak, aby dotykaty
jego zewnetrznej krawedzi. Znaczkdw nie nalezy umieszcza¢ w obszarze widocznym w
gotowe] oprawie. Brak znaczkéw jest btedem krytycznym. W takim przypadku nie mozna
bowiem ustali¢ prawidtowej pozycji marginesow i linii ciecia.

W szczegdlnych przypadkach dla zaznaczenia krawedzi np. wykrojnika mozna narysowac
ramke lub inny ksztatt. Nalezy to zrobi¢ w kolorze dodatkowym (Pantone) z wigczong
opcjg overptint.

II. SPECYFIKACJA TECHNICZNA PRZYGOTOWANIA MATERIALOW DO DRUKU

1. Sposdb przygotowania i dostarczania materiatéw cyfrowych
1.1. Przed zapisaniem pliku do PDF-a nalezy:

e sprawdzi¢ wymiary geometryczne projektu, czy sg zgodne z zamdwieniem,
a w przypadku oktadek, oklein i obwolut z dostarczonym rozrysem:;

e sprawdzi¢, czy wykonana zostata ostateczna korekta tekstow;

e sprawdzi¢, czy ukfad graficzny publikacji nie bedzie wymagat korekt;

e sprawdzi¢, czy nie pozostawiono zadnych znaczkéw, skal itp. w miejscach
niedozwolonych, tj. wszedzie tam, gdzie bedg widoczne w gotowym
produkcie;

e sprawdzi¢, czy wszystkie grafiki zamienione zostaty na CMYK;

e sprawdzi¢, czy na kazdej stronie pracy zastosowano poprawne spady;

e sprawdzi¢, czy grafiki majg odpowiednig rozdzielczosé¢;

e sprawdzi¢, czy czcionki sg osadzone lub fonty zamienione sg na krzywe

1.2. Po zapisaniu plikdw do PDF-a, ale przed wystaniem do drukarni nalezy:

e sprawdzi¢, czy podczas zapisu rozdzielczo$é nie ulegta zmniejszeniu;

e sprawdzi¢, czy zachowane zostaty spady oraz naddatki na zawiniecie
rysunkéw;

e sprawdzi¢, czy wszystkie grafiki zamienione zostaty na CMYK i nie
pozostawiono RGB w zadnym z plikow;

e sprawdzi¢, czy nie pozostawiono zadnych znaczkéw itp. w miejscach, gdzie ich
nie powinno by¢;

e sprawdzi¢, czy prawidtowo oznaczono odpowiednimi znaczkami fizyczne
formaty plikow;
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e sprawdzi¢, czy nie nastgpity zadne nieoczekiwane zmiany w wygladzie
wzgledem projektu.

1.3. Drukarnia realizuje zlecenia z plikdw zaprojektowanych, przygotowanych
i dostarczonych przez Klienta

1.4. Wszystkie pliki przed przekazaniem ich do produkcji sg sprawdzane pod katem
technicznego przygotowania do druku.

1.5. Materiaty cyfrowe nalezy dostarczyc siecig internetowg przy uzyciu portalu
InSite, korzystajgc z narzedzi w nim zawartych. Lokalizacje i dane
umozliwiajgce dostep; login i hasto sg udostepniane przez Opiekuna Tytutu z
Biura Obstugi Klienta Drukarni.

Materiaty cyfrowe mozna dostarczy¢ przy uzyciu protokotu FTP (File Transfer
Protocol) na wskazany serwer: ftp.skleniarz.eu

Wtasciwa lokalizacja oraz dane umozliwiajgce dostep do serwera — login

(nazwa uzytkownika) i hasto sg przekazywane przez Opiekuna Tytutu z Biura

Obstugi Klienta obstugujgcego Panstwa Wydawnictwo.

Materiaty cyfrowe mozna réwniez dostarczy¢ na najpopularniejszych

nos$nikach danych cyfrowych formatowanych na systemach PC lub

Mac (CD-ROM lub DVD)

Drukarnia w zadnym przypadku nie pobiera plikéw z serwera Klienta, jak

rowniez wyklucza mozliwos¢é przesytania plikdw poczta elektroniczng (e-mail).
1.6. Kazdorazowo wystanie plikdw na serwer FTP prosimy potwierdzi¢ e-mailem

lub telefonicznie. Plikéw nie nalezy przesyfac¢ na inne adresy niz wskazany.
1.7. Strony powinny byé przygotowane w postaci plikdw:

e Postscript level 1, 2 lub 3 (separowane lub kompozytowe);

e PDF1.2,1.3, 1.4 (separowane lub kompozytowe);

e PDF/X-1a:2001;

e PDF 1.5 (separowane lub kompozytowe — pliki nie moga posiadaé¢ warstw i
kompresji JPEG 2000). Drukarnia zaleca pliki kompozytowe, przygotowane w
skali 1:1 i orientacji portret. Dopuszczalne jest stosowanie zaréwno plikédw
kompozytowych jak i separowanych w tej samej publikacji. Do kazdej ze stron
nalezy generowac oddzielny plik. Rowniez w przypadku rozktadéwek nalezy
tworzy¢ oddzielne pliki dla lewej i prawej strony;

e (2) Pliki PDF tworzone z plikbw PS w programie Adobe Distiler 5.0 lub
wyzszym, wersja PDF zgodna z PDF 1.4, 1.5, 1.6 (plik z ustawieniami oraz
sterowniki dostepne na naszej stronie www....);

e (2) Preferowane pliki PDF lub PS (kompozytowe);

e (2) Rozbarwienie koloréw przygotowac jako jeden plik;

e (2) Pliki PDF nie mogg zawiera¢ profili ICC ani by¢ tworzone na serwer OPI;

e \Wszystkie elementy graficzne powinny by¢ zdefiniowane przy uzyciu
standardowej triady CMYK;
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ftp://ftp.skleniarz.eu/

W obszarach reprezentowanych w gotowym produkcie przy pomocy farb
triadowych niedopuszczalne jest stosowanie w plikach elementéw zapisanych
w przestrzeniach barwnych RGB lub innych. Nawet jezeli konwersja koloréow

RGB na CMYK jest mozliwa to i tak zakres koloréow CMYK i RGB nie pokrywajg

sie. Paleta barw CMYK jest ubozsza i przy zamianie z RGB na CMYK program wybiera

kolory podobne, ale nie takie same. W efekcie zastosowanie takiego rozwigzania
prowadzi do powstania niezamierzonych zmian kolorystycznych;.

e Jezeli praca bedzie drukowana z uzyciem koloréw Pantone, odpowiednie
obiekty wektorowe powinny zostac zdefiniowane jako kolory Pantone. Zamiar
drukowania z uzyciem farb Pantone nalezy zgtosi¢ na etapie kalkulacji cen
druku a nastepnie $Swiadomie uzywac¢ ich w przygotowanych plikach
produkcyjnych;

e W celu uzyskania wiekszej gtebi czarnego w obszarach apli nalezy generowac
go z czterech koloréw. Zalecane sktadowe to:

Dla papieréw powlekanych: C 70, M 60, Y 60 i K 100

Dla papieréw niepowlekanych: C 50, M 40, Y 40, K 100

Opcjonalnie dla podniesienia efektu czerni czarne aple mogg mie¢ dodane
60 % koloru Cyan;

e Suma procentéw naktadanych farb nie powinna przekracza¢ 330% dla
papierow powlekanych i 280% dla niepowlekanych.

e \Wszystkie czcionki uzyte w pracy muszg byé dotgczone do pliku lub
zamienione na krzywe.

e Pliki do wydrukdw czarno-biatych nalezy przygotowa¢ w skali szarosci
(GREYSCALE).

e Czarne teksty na kolorowym tle muszg byé nadrukowane (overprint).

e Czarne teksty powinny mieé wytgcznie jedng sktadowa kolorystyczng
—100% K.

e W pracy nalezy zdefiniowaé format netto (Trim Box), nanoszac znaczki

formatowe pozwalajgce poprawnie okresli¢ pozycje wszystkie krawedzi

® Plik musi by¢ wykonany w palecie barw CMYK.

® Marginesy wewnetrzne muszg by¢ odpowiednio ustawione — odlegtosc
elementow graficznych i tekstow od linii ciecia powinny by¢ odsuniete
o5 mm.

® Zaznaczone spady powinny wynosi¢ 3 —5 mm.

1.8. Rozdzielczo$é obrazu zawartego w plikach cyfrowych:
Minimalna Optymalna Maksymalna
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.
Zatacznik nr 2 do Umowy o druk



1.9.

1.10.

1.11.

1.12.

1.13.

1.14.

1.15.

Przestanie grafiki o nizszej rozdzielczosci niz minimalna oznacza akceptacje na
obnizenie jakosci reprodukcji danego zdjecia.

Rozdzielczos¢ obrazéw 1 bitowych nie powinna przekraczaé 2400 dpi.
Elementy graficzne strony nie mogg zawiera¢ dotgczonych profili (brak
zatagowanych profili).

Elementy graficzne strony nie mogg zawiera¢ dotgczonych komentarzy OPI
(Open Prepress Interface).

Niedozwolone jest umieszczanie w plikach elementéw copy-dot bez
wczesniejszych ustalen z Drukarnia.

Przed przestaniem materiatdw do Drukarni zalecane jest sprawdzenie plikéw
odpowiednim programem, np. Enfocus PitStop lub Adobe Acrobat od wers;ji
6.0 w celu wykrycia najczesciej pojawiajacych sie btedéw. Drukarnia nie
wykonuje korekt przekazywanych plikow.

Za termin dostarczenia materiatéw cyfrowych uwaza sie moment dostarczenia
kompletnych, nie wymagajacych poprawy materiatow.

Niedotrzymanie terminu dostarczenia materiatéw cyfrowych moze
spowodowac opdznienie spedycji gotowego produktu, za ktére Drukarnia nie
ponosi odpowiedzialnosci.

2. Generowanie plikow

2.1.

2.2.

2.3.

Drukarnia zaleca pliki kompozytowe PDF generowane przez eksport z aplikacji
Adobe lub QuarkXpress, badz powstate w wyniku konwersji plikéw PS przy
uzyciu Adobe Acrobat Distiler od wers;ji 5.0.

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

W przypadku rozpoczecia wspdtpracy przystanie plikéw probnych jest
obligatoryjne.

3. Stosowane ustawienia parametrow naswietlania CtP

3.1.

3.2.

Domyslnie drukarnia stosuje nastepujgce parametry:

Raster klasyczny

e Katy rastra stosowane w drukarni wynoszg: C—165°, M —45°,Y—-0°, K—
105°

e Rozdzielczo$¢ naswietlania 2400 dpi

e Liniatura jest zalezna od jakosci papieru od 120 do 175 Ipi

o Ksztatt eliptyczny

e Raster stochastyczny

e Raster hybrydowy

o Wielkos$¢ plamki 25 um

Zastosowanie rastra o innych parametrach powinno by¢ wczesniej uzgodnione

z Opiekunem Tytutu.
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4. Nazewnictwo plikow
4.1. Wszystkie pliki dostarczone do drukarni powinny byé nazwane wg
nastepujacych schematow:

nnn_el.opr_KW_KT_ww_v1 spot_a.ext

gdzie:

e nnn - numer kolumny w publikacji (np. 001, 002 itd)
e el.opr - nie stosowac gdy srodki lub okt wtasna, okt - oktadka, okl - okleina, obw —
obwoluta, wykl przéd, wykl tyt, itd
e KT - kod tytutu (fragment tytutu)
e KW - kod wydawcy
e ww - numer wydania dla wyd. cyklicznych lub tomu
e vl mutacja pliku, zastosowac, gdy dany plik ma kilka wersji np. jezykowych (v1, v2)
e spot - gdy w pliku uzyto koloru innego niz CMYK
e a wersja pliku, uzy¢, jezeli zachodzi koniecznos$¢ zestania poprawki pliku (np. b, )
e ext - rozszerzenie pliku (np. PDF, PS)
Przyktad:
005 _Basnie_ WM _pdf - pigta str. Basnie wydawnictwo WM
005 _Basnie_ WM _a.pdf — pierwsza poprawka pliku pigtej str.
002 okt Basnie_ WM _spot_pdf - druga str. oktadki z kolorem innym niz CMYK
4.2. Nazwa pliku powinna zawierad tylko niezbedne informacje. Nalezy unikac
nazw dfugich zawierajgcych zbedne informacje.
4.3. W przypadku nie zastosowania sie do schematu nazewnictwa plikéw
Drukarnia nie ponosi odpowiedzialnosci za problemy z tego wynikajgce.
4.4, W nazwie pliku nie wolno umieszczac polskich znakdw, spacji, oraz znakéw
specjalnych (* > ?; / itp.). Dopuszczalne jest tylko zastosowanie znaku
podkreslenia _ jak w powyzszych przyktadach.

5. Uktad graficzny

5.1. Kazda strona powinna posiadaé spady o wielkosci co najmniej 3 mm ze
wszystkich stron.

5.2. Wazne elementy tekstowe lub graficzne powinny sig znajdowac¢ w odlegtosci
co najmniej 4 mm od linii ciecia.

5.3. W przypadku opraw klejonych nalezy pamietaé, ze 2 i 3 strona okfadki, oraz
pierwsza i ostatnia strona wktadu bedg miaty zaklejone 5mm od strony
grzbietu przez klejenie boczne, przez co zmniejsza sie efektywny format
rozktadowek. W przypadku nieuwzglednienia tego warunku pojawi sie
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zjawisko wyciecia fragmentu obrazu spowodowanego zaklejeniem. Format
strony powinien pozostaé ten sam, zmianie podlega tylko wielko$¢ obrazu na

stronie.
5.4. Wielkos¢ trim boxu musi by¢ zgodna z formatem strony netto.
5.5. W oprawach klejonych wystepuje zmniejszenie efektywnego formatu stron ze

wzgledu na niepetne otwarcie egzemplarza.
5.6. Minimalny stopien pisma drukowanego jednym kolorem wynosi:
e Dla krojéw jednoelementowych 6 pt
e Dla krojéw dwuelementowych 7 pt
5.7. Minimalny stopien pisma drukowanego wiecej niz jednym kolorem lub w
kontrze wynosi:
e Dla krojéw jednoelementowych 8 pt
e Dla krojéw dwuelementowych 10 pt

5.8. Najmniejsza dopuszczalna grubos¢ linii to 0,2 pt. Linie wykonane w kontrze
lub w wiecej niz jednym kolorze powinny mieé grubos¢ nie mniejsza
niz 0,75 pt.

5.9. W celu unikniecia niedokfadnosci pasowania nalezy tworzy¢ zalewki

(trapping), czyli minimalne natozenie koloréw na siebie. W przypadku plikow
kompozytowych, preferowanych przez drukarnie, klient nie powinien wykonywac
zalewek. Proces ten odbywa sie w drukarni, o ile Klient nie wyrazi zastrzezen. W
przypadku plikbw separowanych drukarnia nie ma mozliwosci wprowadzenia
zalewek, w zwigzku z czym powinien je wykonaé Zleceniodawca. Zalecana wartos¢
zalewek to 0,05 mm (0,144 pt).

W przypadku tekstu w kontrze na czarnym tle z czterech koloréw zaleca sie ujemne
zalewki dla kolorow CMY o wielkos$ci 0,17 mm (0,5 pt).

W przypadku zastosowania w druku farby ,metalicznej” wykonywana jest podlewka
CMYK w strone koloru metalicznego.

5.10. Czarne teksty o wielko$ci mniejszej lub réwnej 24 pt na kolorowym tle (CMYK)
muszg by¢ nadrukowane (Overprint). Wyjatek stanowig czarne teksty na kolorach
metalicznych, gdzie nalezy zastosowac¢ wybranie (Knockout).

5.11. Czarne teksty powyzej 24 pt mogg by¢ wykonane z czterech koloréow zgodnie

ze sktadowymi podanymi w punkcie 5.9.

5.12. Wszystkie elementy graficzne strony muszg byé przygotowane w przestrzeni
barwnej CMYK. Elementy graficzne i zdjecia przygotowane w innych przestrzeniach
barwnych takich jak RGB, czy Lab sg automatycznie konwertorowane do przestrzeni
CMYK przy uzyciu profilu ICC ISO Coated v2 300 eci metodg renderingu
perceptualnego.

5.13. Wypychanie skfadek jest zjawiskiem wystepujagcym w oprawie zeszytowej.
Wewnetrzne skfadki zostajg odsuniete od grzbietu o wartos¢ zalezng od grubosci
papieru i pozycji skfadki wzgledem s$rodka oprawy. Zjawisko to powoduje
zmniejszenie efektywnej szerokosci stron i przesuniecie zawartosci graficznej
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kolumny a w skrajnych przypadkach do obcinania elementéw graficznych
znajdujgcych sie przy froncie oprawy. Aby temu zapobiec, Zleceniodawca powinien w
programie do sktadu zwiekszy¢ margines zewnetrzny poszczegdlnych stron kolejnych
sktadek o odpowiednig wartosé, zachowujgc pozostate marginesy i wielkos$¢ strony.

6. Separacja

6.1. Do separowania nalezy uzy¢ profilu ICC dostosowanego do grupy papieru na
ktorej realizowany bedzie drukowanie zgodnie z normg 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.

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 lub Autocad, ma réwniez prawo odméwié przyjecia plikdw wykonanych
niepoprawnie.

Wszystkie dodatkowe operacje majgce na celu dostosowanie plikdw do zgodnosci ze
specyfikacjg i wszystkie zmiany wykonane przez Drukarnie na zyczenie Klienta
traktowane sg jako dodatkowa ustuga za optata.

7. Materiaty wzorcowe

7.1. Zalecane jest dofgczanie proofa kontraktowego do kazdej strony.

7.2. Proofy kontraktowe powinny by¢é wykonane po ostatniej korekcie plikdw
przekazanych do druku.

7.3. Do wykonania proofa kontraktowego nalezy zastosowaé profil ICC uzyskany
od Opiekuna Tytutu.

7.4. Na kazdym profilu kontraktowym musi byé podany tytut, numer publikacji,
numer strony, nazwa pliku i data wykonania proofa oraz nazwa zastosowanego
profilu ICC. Na kazdym proofie kontraktowym musi rowniez znajdowac sie pasek
kontrolny Ugra/FOGRA v.2.2 lub 3.0. Brak opisu lub paska uniemozliwia
wykorzystanie proofa kontraktowego jako materiatu wzorcowego w drukarni.

7.5. W przypadku akceptacji druku przez klienta materiatem wzorcowym dla
maszynisty staje sie sktadka zaakceptowana i podpisana przez klienta.

7.6. Druki z poprzednich edycji nie stanowig proofa kontraktowego, moga
stanowi¢ jedynie punkt odniesienia dla maszynisty. Stosowanie tego rodzaju
materiatu wzorcowego wigze sie z mozliwoscig uzyskania odmiennej kolorystyki z
powodu braku informacji odnosnie przygotowania materiatéw i procesu drukowania
lub z powodu odmiennego utozenia kolumn na arkuszu.

7.7. Jezeli klient nie dostarczy proofdw kontraktowych, to druk odbywa sie do
wspotrzednych Lab barw pierwszorzedowych i przyrostu punktow okreslonych przez
norme I1SO 12647-2, dla danej grupy papieru. Proofy wysytane przez Drukarnie do
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akceptacji powinny by¢ odsytane aby mogly stanowi¢ wzorzec w procesie
drukowania.

Dokfadne sposobu
kontraktowych zawarte sg w Podstawowych Normach Jakosciowych Produkcji (rozdz.
IV, p.1.1.2).

7.9.

Niezastosowanie sie do powyzszych wytycznych moze spowodowaé ograniczenie

7.8. wymagania odnosnie przygotowania  proofow

odpowiedzialnosci drukarni za efekt koricowy, ewentualng zmiane terminu i kosztéw
realizacji zlecenia.

V. PODSTAWOWE NORMY JAKOSCIOWE PRODUKCIJI
1. Proces drukowania

1.1.
1.1.1. Kolorystyka gotowego wyrobu powinna byé¢ jak najbardziej zblizona do

Kolor:

kolorystyki dostarczonego przez Wydawce prawidtowo wykonanego proofa
kontraktowego uwzgledniajagc w ewentualnym odstepstwie specyfike
druku offsetowego, jakos¢ papieru, charakterystyki proofa oraz inne
czynniki majgce wptyw na kolorystyke odbitki.
1.1.2. Wymagania odno$nie prooféw kontraktowych.
Na kazdym proofie powinien znajdowac sie pasek kontrolny Ugra/FOGRA
lub pasek udostepniony przez Opiekuna Tytutu. Kazdy dostarczony do
drukarni proof powinien by¢ opatrzony certyfikatem potwierdzajgcym
Aktualng norma obowigzujacg przy

poprawno$¢ jego wykonania.

certyfikacji prooféw kontraktowych jest norma I1SO 12647-7:2007.

Proof akceptowalny Proof nieakceptowalny

AEab pol CMYK <5 AEab pol CMYK >5

AEab srednia z catego AEab $rednia z catego

paska kontrolnego <3 paska kontrolnego >3

AEab maksymlna <6 AEab maksymlna >6

AEab symulacja podtoza <3

AEab symulacja podtoza >3

AH maksymalna dla pdl
CMYK <2,5

AH maksymalna dla pdl
CMYK >2,5

AH srednia dla pdl balansu
szarosci <1,5

AH srednia dla pdl balansu
szarosci >1,5
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Warunki pomiaru:

e Biafa podktadka

e |luminat D50

e Standardowy obserwator 2°

e Wartos¢ absolutna

e Brak filtra UV i brak filtra polaryzujgcego

Proof musi by¢ wykonany z profilem ICC dla papieréw: powlekanych STANDARD ISO
COATED-Y2-ECL.ICC,
niepowlekanych STANDARD ISO UNCOATED-Y2-ECI.ICC

1.1.3. Jezeli proof wykonany jest niezgodnie z niniejszg Specyfikacja Techniczng
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 stanowié
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 pél petnych CMYK
odpowiadajgce 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
Gestos¢ optyczna <=+/-0,1 >+/-0,1
Przyrost punktu <=+/- 4% >+/-4%
rastrowego

Warunki pomiaru:

e (Czarna podkfadka

e Status E (DIN)

e Wartos¢ wzgledna

e Brak filtra polaryzujgcego

1.1.6. Ocena zgodnosci barwy pomiedzy proofem kontraktowym a wydrukiem

jest przeprowadzana wzrokowo, w oswietleniu standardowym D50 zgodnie
znormga ISO 3664:2000.
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1.1.7. Jezeli jest to konieczne dla uzyskania optymalnej zgodnosci z materiatem
wzorcowym wartosci Lab pdl petnych moga wykracza¢ poza granice
tolerancji okre$lone 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 kolorow

1.2.1. Dopuszczalne odchylenia pasowania koloréw kolejno po sobie

nadrukowywanych w jednym przej$ciu przez maszyne drukujgca

Akceptowalne Nieakceptowalne

<=0,2mm >0,2mm

1.2.2. W przypadku, gdy zadruk strony odbywa sie w dwu lub wiecej cyklach
produkcyjnych druku mozliwe jest przekroczenie wartosci tolerancji
pasowania koloréw naktadanych w kolejnych cyklach. Wielko$¢ btedu
zalezy od indywidualnych wtasciwosci stosowanego papieru i jest zwigzana
z jego niestabilnos$cig wymiarowa.

1.3. Kolory dodatkowe Pantone. Ze wzgledu na brak mozliwosci
densytometrycznej kontroli natezenia koloru za prawidtowy kolor uznaje sie taki,
ktory miesci sie wizualnie pomiedzy prébka (-) a prébka (+) dostarczong przez
producenta farby. Kolory dodatkowe powinny by¢ kazdorazowo akceptowane
przez Klienta.

1.4. Pasowanie rysunku i warstwy lakieru w przypadku lakierowania wybidérczego

Akceptowalne Nieakceptowalne

<=1mm >1mm

1.5. Warstwa lakierowa.
Za nieprawidtowg warstwe lakierowg lakieru offsetowego lub UV uznaje sie
warstwe, ktéra posiada na powierzchni przeznaczonej do lakierowania miejsca
niepolakierowane.

2. Proces oprawy introligatorskiej

2.1.  Wymiar obciecia
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Dopuszczalne odchylenie wymiaru obciecia egzemplarza w stosunku do wymiaru

nominalnego mierzonego na odcinku 100 mm

Akceptowalne Nieakceptowalne
Ciecie w gtowce i w <=+/-1mm >+/-1mm
nozkach
Ciecie czotowe <=+/-1mm >+/-1mm

2.2. Réwnolegto$é obciecia
Dopuszczalne odchylenie réwnolegtosci dwdch brzegéw oprawy mierzonych po

zgieciu zeszytu na pot

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 poprzedzajgcych

procesow technologicznych:
e Dopuszczalne odchylenie ztamu od linii ztamu wynoszace +/- 1 mm

e Dopuszczalne odchylenie pomiedzy sktadkami +/- 1 mm

2.3.2. Dopuszczalne odchylenie pionowe pomiedzy oktadka i wktadem:

Typ oprawy Akceptowalne Nieakceptowalne
Klejona <=+/-2,5mm >+/-2,5mm
Zeszytowa <=+/-1,5mm >+/-1,5mm

Sktada sie na to suma dopuszczalnych odchylen z poprzednich proceséw

technologicznych:
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e Przefalc arkusza mieszczacy sie w granicach dopuszczalnych
odchylen +/- 1 mm
e Odchytki powstate podczas druku na arkuszu i krojeniu na uzytki
(oktadki) =/- 1mm
e Tolerancje podawania oraz doklejania oktadki +/- 0,5 mm
2.3.3. Dopuszczalne odchylenie formatu egzemplarza w oprawie klejonej i w
oprawie zeszytowej powinny miesci¢ sie w dopuszczalnym zakresie
tolerancji. Zmiana formatu oprawy w stosunku do wyspecyfikowanego
formatu netto moze wynikac¢ wytgcznie z dgzenia do utrzymania obrazu w
formacie.
2.4.  Wytrzymatos¢ oprawy.
2.4.1. Oprawa klejona
Wytrzymatosé oprawy klejonej mierzona jest za pomoca Pulltestera. llos¢ kartek
jaka powinna by¢ testowana w pojedynczej ksigzce klejonej to:
e 3 kartki réwnomiernie roztozone w egzemplarzu dla ksigzek o grubosci
grzbietu <=1 cm
e 5 kartek réwnomiernie roztozonych w egzemplarzu dla ksigzek o grubosci
grzbietu > 1 cm

Akceptowalne Nieakceptowalne

>=4,5 N/cm <4,5N/cm

2.4.2. Oprawa zeszytowa
Za prawidtowa uznaje sie oprawe zeszytowq, w ktérej sktadki pozostaja
potgczone i nie rozdzielajg sie w miejscu wykonanych ztaméw na skutek
zastosowanych zszywek oraz zszywki wystepujg w zleconej ilosci (na jedng
krawedz).
Jako prawidtowe kwalifikuje sie zszywki, ktore:
e Trwale utrzymujg potgczenie krawedzi zeszytu
e Catkowita dtugosc zszywki nie powoduje naktadania sie jej krawedzi
e Krawedzie zszywek zagiete sg w sposéb okreslony w zleceniu
(zagiete ptasko lub wyokraglone)
Dopuszczalna tolerancja potozenia zszywek w kierunku prostopadtym do
linii grzbietu wynosi:

Akceptowalne Nieakceptowalne

<=+/-1mm >+/- 1mm

Zatacznik nr 2 do Umowy o druk



Nie mierzy sie wytrzymatosci oprawy zeszytowej, gdyz w tym przypadku
uzyskany wynik nie jest wytrzymatoscia oprawy, ale wytrzymatoscig
papieru.
2.5. Krojenie arkuszy
Dopuszczalne odchylenie przy krojeniu arkusza na pojedyncze uzytki:

Akceptowalne Nieakceptowalne

<=+/-1mm >+/- 1mm

2.6. Falcowanie i perforacje arkuszy
2.6.1. Falcowanie — odchylenie ztamu od nominalnej linii jego usytuowania (na
kazdym ztamie)

Akceptowalne Nieakceptowalne

<=+/-1mm >+/- 1mm

2.6.2. Perforacja — odchylenie wykonanej perforacji od nominalnego miejsca jej
usytuowania

Akceptowalne Nieakceptowalne

<=+/-1mm >+/- 1mm

2.6.3. Na koncowe odchylenie wykonanych ztaméw i perforacji wptywajg réwniez
dopuszczalne odchytki powstate podczas wykonywania poprzedzajgcych
proceséw technologicznych, druku i krojenia arkusza.

3. Kryteria akceptacji dostawy
Dostawe uwaza sie za zgodna ze zleceniem jezeli przynajmniej 95 % produktu posiada
parametry jakosSciowe mieszczgce sie w zakresie tolerancji dopuszczalnym przez
niniejszg Specyfikacje Techniczna.
Przy okreslaniu poziomu zgodnosci produktu z wymaganiami stosuje sie zasady
opisane w polskiej normie PN-ISO 2859-1:2003 Procedury kontroli wyrywkowej
metodq alternatywngq. Czes¢ 1: Schematy kontroli indeksowane na podstawie granicy
akceptowalnej jakosci (AQL) stosowane do kontroli partii za partiq.
Jezeli indywidualna umowa nie precyzuje inaczej ewentualne uwagi i zastrzezenia
powinny zostac¢ ztozone w ciggu 14 dni od daty spedycji.
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