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SPECYFIKTACJA TECHNICZNA

przygotowywania materiatéw do druku oraz podstawowe normy jako$ciowe
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Specyfikacja ta okresla parametry techniczne i sposob przygotowania materialow
do druku w Drukarni Waldemar Grzebyta. Powstala w celu przyblizenia naszym
klientom wymagan technicznych dotyczacych przygotowania materialow
do arkuszowego druku offsetowego, okresla rowniez ogolne standardy wyrobow
Drukarni. Stosowanie si¢ do niej pomoze zaspokoi¢ oczekiwania klienta odnosnie
obshugi oraz jakosci wykonywanego produktu i jednoczeSnie pozwoli na spelnienie
standardow poligraficznych.

1.

Uwagi ogolne
Podstawowe definicje:

Materialy 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.
Materiatem wzorcowym nie moze by¢ druk z wczesniejszej edycji po uszlachetnieniu (foliowanie, lakierowanie).

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

Certyfikacja proofa — proces kontroli poprawno$ci wykonania proofa, polegajacy na okresleniu ré6znicy barwy pomigdzy
warto$ciami pomierzonymi na polach paska kontrolnego zamieszczonego na proofie, a warto$ciami docelowymi. Wartosci
docelowe okreslane sa na podstawie profilu ICC, z ktorym wykonywany jest proof.

Certyfikowany proof — proof z zataczonymi wynikami pomiaru réznicy barw AE, przy czym réznica barw nie moze
przekraczaé granicy tolerancji okreslonej w Podstawowych Normach Jakos$ciowych.

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

Rozdzielnik — dokument w formie tabeli zawierajacy informacje, dotyczace sposobu przygotowania wysytki
poszczegdlnych partii naktadu, uwzgledniajacy ilosci (standard paczki, palety, ilo§¢ palet), wersje wydania, adresy
dostawy, sposob sortowania, pakowania i oznaczenia naktadow.

Kolumna — obszar zadruku strony. Wyr6zni¢ mozna np. kolumny jedno-, dwu- lub wielotamowe.



Montaz kolumnowy — taczenie materialéw reklamowych i redakcyjnych w jedna kolumng.

Trim box — jest to obszar zdefiniowany w formacie PDF, ktory okresla format strony netto (po wydrukowaniu
i obcigeiu). 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 lini¢ cigcia definiujaca format strony netto. Brak spadu powoduje powstawanie
btedow w trakcie operacji introligatorskich.

Trapping - (zalewka, nadlewka, podlewka) - na styku dwoch réznych kolorow, gdy zachodzi niebezpieczenstwo
niedoktadnego ich spasowania podczas druku, jeden z nich na etapie przygotowania materialdw mozna nieznacznie
,»powickszy¢”- jest to trapping. Usuwa to problem niedoktadno$ci pasowania przy drukowaniu kolejnych separacji.

W druku offsetowym przyjeto warto$¢ trappingu ok. 0,037 mm.

Okladka wlasna — okladka drukowana razem ze stronicami $rodkowymi publikacji na jednym arkuszu drukarskim.
Zewngtrzne stronice sktadki stanowia oktadkg. W procesie oprawy introligatorskiej nie wystgpuje proces podawania
oktadki, gdyz jest ona zawarta w pierwszej z oprawianych sktadek.

2. Przygotowanie materialow do druku

2.1. Sposob przygotowania i dostarczania materialow cyfrowych

2.1.1.

2.1.5.

2.1.6.

2.1.7.

Materiaty cyfrowe nalezy dostarcza¢ siecia internetowa przy uzyciu protokotu FTP (File Transfer Protocol)

na wskazany serwer: ftp.drukgrzebyta.com.pl. Lokalizacj¢ i dane umozliwiajace dostgp — login (nazwa uzytkownika)
i hasto sa udostgpniane przez opiekuna tytutu obslugujacego Panstwa wydawnictwo. Materiaty cyfrowe mozna
réwniez dostarcza¢ na najpopularniejszych nosnikach danych cyfrowych formatowanych na systemach PC (CD-rom
lub DVD). Drukarnia w zadnym wypadku nie pobiera plikow z serwera klienta, jak rowniez wyklucza mozliwos¢
przesytania plikow poczta elektroniczng (e-mail).

. Strony powinny by¢ przygotowane w postaci plikow:

- PDF 1.4 (kompozytowe)

- Postscript level 2 lub 3 (kompozytowe)
Drukarnia zaleca pliki kompozytowe, przygotowane w skali 1:1 i orientacji portret. Dla kazdej ze stron nalezy
generowac oddzielny plik, rowniez w przypadku rozktadéwek nalezy tworzy¢ oddzielne pliki dla lewej i prawej strony.

3. W przypadku gdy poszczegblne z kolumn redakcyjnych lub reklamowych sa przygotowane w innym formacie

niz zamoéwiony, konieczne jest dotaczenie makiety z dokladnym okresleniem potozenia kolumny, wielko$ci
procentowej skalowania i sposobu skalowania (proporcjonalne, czy nieproporcjonalne).

. Rozdzielczo$¢ zdjec¢ zawartych w plikach cyfrowych:

- minimalna 250 dpi

- optymalna 300 dpi

- najwyzsza 450 dpi
Drukarnia dokona zmniejszenia rozdzielczos$ci wszystkich obrazéow kolorowych 1 grayscale o rozdzielczosci wyzszej
niz 450 dpi do rozdzielczosci 300 dpi. Rozdzielczo$¢ obrazow 1 bitowych nie powinna przekracza¢ 2400 dpi.
Przystanie grafiki o nizszej rozdzielczo$ci niz minimalna oznacza akceptacje na obnizenie jako$ci reprodukcji danego
zdjecia.
Przed wystaniem materiatow do drukarni zalecane jest sprawdzenie plikow odpowiednim programem, np. Enfocus
Pitstop lub Adobe Acrobat w celu wykrycia najczesciej pojawiajacych si¢ biedow.

Za termin dostarczenia materiatow cyfrowych uwaza si¢ czas dostarczenia kompletnych, nie wymagajacych poprawy
materiatow.

Niedotrzymanie terminu dostarczenia materialow cyfrowych moze spowodowa¢ op6znienie ekspedycji gotowego
produktu, za ktére drukarnia nie ponosi odpowiedzialnosci.

2.2. Generowanie plikow

2.2.1.

2.2.2.

Drukarnia zaleca pliki kompozytowe PDF generowane przez eksport z aplikacji Adobe lub QuarkXpress,
badz powstale w wyniku konwersji plikow ps przy uzyciu Adobe Acrobat Distiler. W przypadku watpliwo$ci prosimy
o przestanie plikow probnych i kontakt z opiekunem tytutu.

W przypadku rozpoczgcia wspolpracy przystanie plikdw probnych jest obligatoryjne.



2.3. Stosowane ustawienia parametrow naswietlania CTP

2.3.1. Domyslnie drukarnia stosuje nastgpujace parametry:
raster klasyczny:
- katy rastra stosowane w drukarni wynosza odpowiednio: K - 165°, C - 105°, M - 45°, Y - 90°
- rozdzielczo$¢ naswietlania 2400 dpi
- liniatura jest zalezna od jakosci papieru: 133 Ipi, 150 Ipi, 175 Ipi, ksztalt eliptyczny
raster Staccato: wielko$¢ plamki 25 pm

2.3.2. Zastosowanie rastra o innych parametrach powinno by¢ wczesniej uzgodnione z opiekunem tytutu.
2.4. Nazewnictwo plikow

2.4.1. Wszystkie pliki dostarczane do drukarni powinny by¢ nazwane wg nastgpujacych schematow:

- publikacja z okladka wlasng (patrz str. 2):

nnn_kod nw_w1_spot_a.pdf

gdzie:
nnn — numer kolumny w publikacji (np. 001, 002, 003, itd.)
kod — kod tytutu (np. INT — Intermarche)
nw — numer wydania (np. 42)
w1 — mutacja pliku (wersja), zastosowaé, jezeli dany plik ma kilka wersji np. jezykowych, cenowych itd. kazda
kolejng mutacj¢ pliku nalezy oznaczy¢ kolejnymi cyframi (np. wl, w2, itd.)
spot — zastosowanie koloru specjalnego, uzy¢, jezeli w pliku zastosowano kolory inne niz CMYK
a — wersja pliku, uzy¢ jezeli zachodzi koniecznos¢ zestania poprawki pliku, kolejne poprawione wersje nalezy
oznaczy¢: a, b, c, itd.
pdf — rozszerzenie pliku

przyktady:

001 INT 42.pdf - plik pierwszej kolumny publikacji (oktadka wtasna)

003 INT 42 a.pdf - pierwsza poprawka pliku z kolumny trzeciej

004 INT 42.pdf - plik czwartej kolumny

005 _INT 42 spot_b.pdf - druga poprawka pliku z kolumny piatej, kolumna zawiera kolor dodatkowy

- publikacja z okladka drukowang oddzielnie:
nnn_cover_kod nw_wl spot_a.pdf
gdzie:
cover — oznaczenie mowiace, ze plik oktadke (nie stosowa¢ w przypadku oktadek wtasnych),
nnn — kolejny numer stronicy oktadki (np. 001 cover..., 002 cover..., 003 cover...)
... — pozostale oznaczenia jak wyzej

przyktad:
001 cover INT 42 spot a.pdf - pierwsza poprawka pliku pierwszej stronicy oktadki Intermarche, wydanie 42,
oktadka zawiera kolor dodatkowy.

2.4.2. W przypadku nie zastosowania si¢ do schematu nazewnictwa plikow wydtuzy si¢ czas przygotowania pracy do druku.
Drukarnia bgdzie musiata zmieni¢ nazewnictwo plikow.

2.4.3. W nazwie pliku nie wolno umieszcza¢ polskich znakéw (a, ¢, §, ¢, 1, 11, ...) spacji oraz znakow specjalnych:
(* > 1?<:/\itp.). Dopuszczalne jest tylko zastosowanie znaku podkreslenia _ jak w powyzszych przyktadach.

Uwaga
Nalezy bezwzglednie przestrzega¢ schematu nazewnictwa plikéw, gdyz nazwa pliku stanowi podstawe do dalszych
proceséw technologicznych przebiegajacych automatycznie.

2.5 Uklad graficzny

2.5.1. Kazda strona powinna posiadaé¢ spady o wielkosci co najmniej 3 mm ze wszystkich stron.
2.5.2. Wazne elementy tekstowe lub graficzne powinny znajdowac si¢ w odlegtosci nie mniejszej niz 5 mm od linii cigcia.

2.5.3. W przypadku opraw klejonych nalezy pamigtac, ze 2 i 3 strona oktadki oraz pierwsza i ostatnia strona srodkow beda
miaty zaklejone 3 mm od strony grzbietu przez klejenie boczne, przez co zmniejsza si¢ efektywny format
rozkladowek. jezeli nie wprowadzona jest korekta to pojawia si¢ zjawisko ,,wycigcia” fragmentu obrazu
spowodowanego zaklejeniem, przy czym format strony powinien zosta¢ ten sam, zmianie podlega tylko wielko$¢
obrazu na stronie.

2.5.4. Wielkos¢ trim box’u musi by¢ zgodna z formatem strony netto.



2.5.5. W produkcie z oprawa klejona wystepuje zmniejszenie efektywnego formatu strony ze wzgledu na niepetne otwarcie
egzemplarza.

2.5.6. Niedopuszczalne jest wypuszczanie ilustracji kilka milimetrow na sasiednia strong ze wzgledu na tolerancje
wykonania ztamu i oprawy. Niedopuszczalne jest dzielenie tekstu migdzy kolumnami w polowie wyrazu.

2.5.7. Minimalny stopien pisma drukowanego jednym kolorem wynosi:
- dla krojow jednoelementowych 6 pkt
- dla krojéw dwuelementowych 7 pkt
Minimalny stopien pisma drukowanego wigcej niz 1 kolorem lub w kontrze wynosi:
- dla krojow jednoelementowych 8 pkt
- dla krojow dwuelementowych 10 pkt

2.5.8. Najmniejsza dopuszczalna grubosé¢ linii to 0,2 pkt. Linie wykonane w kontrze lub w wigcej niz jednym kolorze
powinny mie¢ grubo$¢ nie mniejsza niz 0,75 pkt.

2.5.9. Nie nalezy budowac obszaréw czarnej apli tylko z czarnego, ale tez maksymalna wartos¢ nafarbienia nie powinna by¢
wigksza niz 200%.
W celu uzyskania neutralnego odcienia czerni nalezy zwigkszy¢ sktadowa cyanu ok. 10 % w stosunku do magenty
i yellow np. C-40%, M-30%, Y-30%, K-100%.

2.5.10. W celu uniknigcia niedoktadnos$ci pasowania nalezy tworzy¢ zalewki (trapping), czyli minimalne natozenie koloréw
na siebie.

2.5.11. Czarne teksty o wielkos$ci mniejszej lub rownej 24 pkt na kolorowym tle (CMYK) musza by¢ nadrukowane
(overprint). wyjatek stanowia czarne teksty na kolorach metalicznych, gdzie nalezy zastosowa¢ wybranie (knockout).

2.5.12. Czarne teksty powyzej 24 pkt moga by¢ wykonywane z 4 koloré6w zgodnie ze sktadowymi podanymi
punkcie 5.9.

2.5.13. Wszystkie elementy graficzne strony musza by¢ przygotowane w przestrzeni barwnej CMYK. Elementy graficzne
i zdjgcia przygotowane w innych przestrzeniach barwnych takich jak RGB, czy Lab sa automatycznie konwertowane
do przestrzeni CMYK

2.6. Materialy wzorcowe
2.6.1. Zalecane jest dotaczanie proofa kontraktowego do kazdej strony.
2.6.2. Proofy kontraktowe powinny by¢ wykonywane po ostatniej korekcie plikow przekazanych do druku.

2.6.3. Na kazdym proofie kontraktowym musi znajdowac¢ si¢ pasek kontrolny Ugra/FOGRA v. 2.2 lub 3.0. Brak paska
uniemozliwia wykorzystanie proofa kontraktowego jako materialu wzorcowego w drukarni.

2.6.4. W przypadku akceptacji druku przez klienta materialem wzorcowym dla maszynisty staje si¢ sktadka zaakceptowana
i podpisana przez klienta.

2.6.5. Druki z poprzednich edycji nie stanowia proofa kontraktowego, moga stanowi¢ jedynie punkt odniesienia
dla maszynisty. Stosowanie tego rodzaju materialu wzorcowego wiaze si¢ z mozliwoscia uzyskania odmiennej
kolorystyki z powodu braku informacji odno$nie przygotowania materiatow i procesu drukowania lub z powodu
odmiennego utozenia kolumny na arkuszu.

2.6.6. Jezeli klient nie dostarczy prooféw kontraktowych, to druk odbywa si¢ do wspotrzednych Lab barw
pierwszorzedowych i przyrostu punktow okreslonych przez normg ISO 12647-2, dla danej grupy papieru.

3. Akceptacja
3.1. Akceptacja merytoryczna

Akceptacja merytoryczna dokonywana jest przez klienta na podstawie dostarczonych plikow impozycyjnych
lub weryfikacji wydruku impozycyjnego. Preferowanym sposobem przesytania i akceptowania materiatlow do druku
jest technologia RemoteAcces. Potwierdzeniem zgodnosci merytorycznej plikow jest wysytanie przez klienta akceptu
merytorycznego, e-mailem do opiekuna tytutu (z numerem pracy i oznaczeniem arkusza). Akceptacje mozna roéwniez
wysyta¢ na adres: ftp.drukgrzebyta.com.pl. Nazwe uzytkownika i hasto podaje opiekun tytuhu.

3.2. Akceptacja technologiczna
Akceptacja technologiczna dokonywana jest przez technologa drukarni na podstawie wydruku impozycyjnego
w oparciu o makiet¢ od klienta, schematu od podwykonawcy, kooperanta lub schematu klienta przy odbiorze przez niego
arkuszy drukowych plano. Weryfikacji podlega m.in.:
- format netto,



3.3.

- wielko$¢ 1 poprawnos¢ spadow,

- kolejnos¢ stron,

- poprawnos¢ rozktadowek,

- odpowiedni montaz wg wczesniejszego schematu wynikajacy np. z rodzaju oprawy, ilosci wzoroéw, ilosci kolorow,

sposobu druku, rodzaju maszyny drukujacej,

- rozmieszczenie na arkuszu drukowym, chwyt, marka boczna, przefalce, frez, sygnatura grzbietowa, opis arkusza,

- format arkusza drukowego (papieru),

- pasek kontrolny.
Potwierdzeniem jest wystanie na adres ftp.drukgrzebyta.com.pl (we wlasciwym katalogu klienta) akceptu
technologicznego z numerem pracy i oznaczeniem arkusza lub opisany wydruk impozycyjny.

Termin

Za termin dostarczenia materiatow cyfrowych uwaza si¢ czas dostarczenia kompletnych, nie wymagajacych poprawy
materiatdéw. Realizacja zamdwienia rozpoczyna si¢ w chwili zaakceptowania materialow do druku.

Od tego momentu naliczany jest czas realizacji zlecenia. W przypadku niedotrzymania terminu wykonania produkcji
spowodowanego nieterminowym dostarczeniem materialow do produkcji, badz wydluzenia procesu akceptacji, drukarnia
zastrzega sobie prawo do wydhuzenia czasu realizacji zlecenia i nieuznania roszczen finansowych.

Drukarnia ma prawo obciazy¢ klienta kosztami zwigzanymi z przesunigciem terminu produkcji (przestdj maszyn,
zaangazowanie dodatkowego personelu do obstugi opdznionej produkc;ji).

4. Podstawowe normy jakosciowe

4.1. Uklad graficzny strony

- wszystkie elementy czcionek oraz elementy grafiki nalezy umieszcza¢ w odlegtosci co najmniej 5 mm od formatu
publikacji netto, czyli po obcigciu.

- kazda strona powinna posiada¢ minimum 3 mm spad

- nalezy zachowa¢ 10 mm odst¢p od linii formatu dla istotnych elementéw grafiki na stronie (zwtaszcza dtugich,
réwnoleglych do krawedzi strony)

- efektywny format rozktadéwek umieszczanych na wewngtrznych stronach oktadki ulega zmniejszeniu o szerokos¢
bocznego klejenia tj. Smm (dotyczy oprawy klejonej)

- efektywny format rozktadowek w egzemplarzu (dotyczy oprawy klejonej) jest mniejszy od nominalnego z powodu
niepelnego otwarcia ksiazki. Korekta (zdublowanie obrazu przy wewnetrznej krawedzi strony) powinna by¢
uwzgledniona w pliku. Drukarnia nie wprowadza korekty uktadu lub formatu strony.

- dla oprawy zeszytowej nalezy uwzgledni¢ zjawisko fizycznego zmniejszania si¢ formatu strony (z powodu grubosci
grzbietu), a wigc zastosowaé odpowiednio powigkszone marginesy wewngtrzne i spady. Korekta jest wyliczana
wylacznie w oparciu o gramaturg papieru. Powoduje to zabranie obrazu wzdhtuz linii grzbietu, tym wigcej im pagina
jest blizsza srodku egzemplarza. W takich przypadkach zaktada si¢ automatycznie, ze uktad/ projekt strony pozwala
na t¢ operacj¢. Konieczna jest rowniez akceptacja impozycji przez klienta.

4.2. Druk

Do druku powinien zosta¢ dostarczony wzor kolorystyczny umozliwiajacy wykonanie odbitki drukowej zgodnej z nim.
Wzory kolorystyczne dostarczone do druku musza by¢ jednolite. W sytuacji, gdy tacznie dostarczane sa proofy
i np. arkusz z poprzedniego druku (arkusz drukowy bez dodatkowego uszlachetnienia). Klient zobowiazany jest
do okreslenia, ktore z dostarczonych wzordw jest wzorem zobowiazujacym.

4.2.1. Proof

Proof dostarczony do druku jako zobowiazujacy wzor kolorystyczny powinien zosta¢ wykonany zgodnie z norma ISO
12647-7. Na kazdym proofie musi zosta¢ umieszczony pasek umozliwiajacy dokonanie pomiarow. Sugerowany pasek
kontrolny to: UGRA/FOGRA w celu przeprowadzenia certyfikacji proofa. W przypadku, gdy proof nie przejdzie
pozytywnie procesu certyfikacji, klient zostanie o tym poinformowany, a proof dostarczony przez klienta moze stuzy¢
jako wzor do druku, lecz nalezy si¢ spodziewaé, ze moga wystapi¢ rozbieznosci kolorystyczne wzglgdem wzoru.
Na proofie powinny zostac ujgte nastgpujace dane:

- data wykonania

- tytul pracy

- numer strony

- profil ICC uzyty do wykonania proofa

- pasek kontrolny UGRA-FOGRA umozliwiajacy przeprowadzenie certyfikacji proofa

4.2.2. Arkusz drukowy z poprzedniej edycji

Wzorem do druku moze by¢ rowniez arkusz z poprzedniej edycji, ale tylko w przypadku, gdy bgdzie posiadat:
- pola kontrolne umozliwiajace dokonanie pomiaréw, z jakimi ggsto$ciami oraz przyrostem punktu rastrowego
zostat wydrukowany naktad
- nie moze by¢ on poddany dodatkowym procesom uszlachetniania (lakier UV, folia - btysk/mat)


ftp://ftp.drukgrzebyta.com.pl/
ftp://ftp.drukgrzebyta.com.pl/

4.2.3.

4.2.4.

- zlecenie, z ktorego pochodzi arkusz bylo wykonane nie dtuzej niz rok wcze$niej, natomiast sam arkusz nie byt
narazony na bezposrednie dziatanie §wiatta stonecznego
- podtoze arkusza dostarczonego jako wzor kolorystyczny jest zgodne z surowcem naktadowym obecnego zlecenia,
jest to kluczowe pod wzgledem kolorystyki bieli.
Ocena barw pomig¢dzy odbitka drukowa z poprzedniego druku z wydrukiem dokonywana jest wzrokowo. Nalezy
pamigtac o tym, aby ocena wzrokowa byta dokonana w ustandaryzowanym o$wietleniu D50, podyktowane to jest tym,
ze druk zostal wykonany w takim os$wietleniu. Nie nalezy si¢ sugerowac réznicami w warto$ciach zawartych
w paskach kontrolnych pomigdzy arkuszem wzorcowym dostarczonym do druku a wydrukiem, poniewaz druk
poprzedniej edycji mogt zosta¢ wykonany na innej maszynie drukowej. Dodatkowo nalezy pamigtaé, ze duze odstgpy
czasowe pomigdzy edycjami beda wplywaly na zmiang kolorystyki na arkuszu (zzolknigcie podtoza drukowego,
ostabienie kolorystyki na arkuszu, porownanie ,,mokrego” arkusza z maszyny ze starym wzorem).

Akceptacja druku przy maszynie przez klienta

W przypadku bezposredniej akceptacji druku przy maszynie przez klienta, klient zobowiazany jest do podpisania
2 arkuszy, ktore automatycznie staja si¢ wzorem do druku.

Drukarnia zastrzega sobie prawo do mozliwosci wykonania dodatkowego proofa na koszt klienta po uprzednim
poinformowaniu go w przypadku, gdy wzor dostarczony przez klienta nie spetnia powyzszych warunkow.

Druk bez wzoru kolorystycznego oraz akceptacji klienta
Druk zostanie wykonany na standardowe ggstosci lub zgodnie z norma ISO 12647-2. Na kolorystyke druku ma wptyw
wybrany przez klienta surowiec. Jesli jego biel nie spetnia zatozen kolorystyki ISO 12647-2 zastrzegamy sobie prawo
do mozliwej rozbieznosci kolorystycznej. Na kolorystyke gotowego wyrobu ma réwniez wplyw jego dalsze
uszlachetnienie typu:

- lakier UV

- lakier dyspersyjny

- folia potysk, matt

Standardowe normy gestos$ci wg klas papieru

Maszyny arkuszowe | Papier powlekany btyszczacy | Papier powlekany matowy | Papier nie powlekany| Tolerancja
K 1,70 1,55 1,25 +/- 0,2
C 1,35 1,25 1,15 +/-0,2
M 1,35 1,25 1,15 +/-0,2
Y 1,20 1,10 1,00 +/-0,2

Dopuszczalne odchylenia kolorystyki w naktadzie wzorca, dla druku wg. gestosci optycznej +/- 0,2

4.2.5.

4.2.6.

4.2.7.

Pasowanie kolorow
Dopuszczalne odchylenia pasowania kolorow kolejno po sobie nadrukowywanych mierzonych na $rodku arkusza
dla liniatury rastra 150 Ipi: ponizej 0,2 mm akceptowalne, powyzej 0,2 mm nieakceptowalne.

Druk odbywa si¢ na podstawie wzoru kolorystycznego, jakim jest aktualny wzornik Pantone. W zwiazku z brakiem
mozliwo$ci doktadnej kontroli densytometrycznej nat¢zenia koloru, kolor uznaje si¢ za prawidtowo wydrukowany,
gdy miesci si¢ w ocenie wizualnej pomigdzy probka (+) a probka (-) dostarczona przez producenta farb. Aby uniknaé
spornych sytuacji kolory dodatkowe powinny by¢ kazdorazowo akceptowane przez klienta.

Druk z uzyciem lakieréw
Warstwa lakierowa powinna by¢ polozona réowno i bez zadnych ubytkéw, dopuszczalne sa nastgpujace roéznice
w pasowaniu lakieru wzglgdem obrazu:

- lakier olejowy: akceptowalne ponizej 0,2 mm, nieakceptowalne powyzej 0,2 mm

- lakier dyspersyjny: akceptowalne ponizej 1mm, nieakceptowalne powyzej lmm

- lakier UV: akceptowalne ponizej 1mm, nieakceptowalne powyzej lmm
Ze wzgledu na specyfike procesu drukowania offsetowego towarzyszy mu zjawisko falowania papieru. W przypadku
wystepowania tego zjawiska moze wystapi¢ sytuacja, w ktorej utrzymanie norm lakierowania nie bedzie mozliwa.
Za nieprawidlowa warstwe lakieru offsetowego, dyspersyjnego lub UV uznaje si¢ warstwe, ktéra posiada
na powierzchni przeznaczonej do lakierowania miejsca bez lakieru.



Dodatkowe uszlachetnienie poprzez nalozenie folii mat, blysk lub lakieru UV moze spowodowa¢ zmiany kolorystyki
W sposOb nieprzewidywalny, uzalezniony od grafiki na wydruku. Za zmiany kolorystyki po dodatkowym
uszlachetnieniu drukarnia nie ponosi odpowiedzialnosci, poniewaz zmiany nastgpuja w sposob niezalezny od drukarni
i w zaden sposob nie podlegajacy jakimkolwiek pomiarom. Aby ustrzec si¢ niepozadanym zmianom kolorystyki,
konieczne jest wykonanie testow, ktore moga zosta¢c wykonane na wyrazne zyczenie klienta, za ktore zostanie
on obciazony.

4.2.8. Metoda kontroli jakos$ci kolorystycznej druku
Ocena skali btedu zostanie podana na podstawie sktadek rewizyjnych, ktore sa odktadane podczas kazdego procesu
produkcyjnego wg ponizszej tabeli:

Naktad Czgstotliwos¢ kontroli
0-1000 Pierwsza i ostatnia odbitka
1001-5000 co 500 ark.
5001 -10000 co 1000 ark.
10001-15000 co 1500 ark.
15001-20000 co 2000 ark.
20001-25000 co 2500 ark.
25001-30000 co 3000 ark.

5. Procesy introligatorskie

Do kazdego procesu introligatorskiego powinna by¢ przygotowana zaakceptowana przez klienta makieta pogladowa,
wedlug ktdrej zostanie wykonana praca. Makieta powinna przedstawia¢ doktadny zamyst klienta oraz by¢ zaopatrzona
w niezbedne komentarze umozliwiajace poprawne wykonanie zlecenia. W przypadku dodatkowych elementow (wklejki,
wrzutki, inserty itp.) Makieta powinna przedstawia¢ dokladne ich umieszczenia w pracy. Wszystkie uwagi zawarte

w makiecie powinny zosta¢ potwierdzone e-mailem.

W przypadku, gdy klient zleci wykonanie makiety zostanie ona wykonana odptatnie. Cena makiety uzalezniona bgdzie

od trudnosci jej wykonania i potrzebnego do jej wykonania surowca. Ze wzgledu na brak dostgpnosci surowca
lub dopracowania szczegotow wykrojnika wykonanie makiety moze spowodowac przesunigeie terminu realizacji zlecenia.

5.1. Krojenie arkuszy

Dopuszczalne odchylenia podczas krojenia arkuszy na pojedyncze uzytki : £1mm

5.2. Falcowanie i perforacja

Odchylenia ztamu do linii ztamu uwarunkowane sa od procesow poprzedzajacych tj. krojenie i wynosza 1,5 mm.
W przypadku, gdy ulotka poddawana jest, oprocz krojenia oraz falcowania dodatkowym procesom jak sztancowanie
nalezy przyja¢, ze odchylenie ztamu do linii ztamu moze zwigkszy¢ si¢ do 2mm. Dopuszczalne utozenie odchylenia stron
w sktadce wzgledem siebie oraz stron pomigdzy soba wynosi:

- sktadka 4-ki bez bigu  +0,5mm

- sktadka 4-ki z bigiem +1mm

- sktadka 8-ki +Imm

- sktadka 12-ki +1,5 mm

-sktadka 16-ka i wigksza £2mm

5.3. Sztancowanie
Proces sztancowania polega na automatycznym wycigciu lub potozeniu bigdw na arkuszu drukowym. Za prawidlowo
wykonane sztancowanie uwaza si¢ sztancowanie wykonane w sposob zgodny z wytycznymi klienta - plik z rozrysem
wykrojnika w dostarczonych materiatach produkcyjnych (po wczesniejszej werytikacji technologicznej).
W procesie sztancowania konieczne jest wykonanie zamkéw umozliwiajacych prawidlowe prowadzenie arkusza
po wykonaniu nacig¢ przez wykrojnik. Zamki wykonywane sa poprzez nacigcie nozy wykrawajacych przez specjalne
urzadzenie. Grubos¢ zamkow uzalezniona jest od grubosci tarczki nacinajacej i moze zosta¢ ustalona przed rozpoczgciem
procesu sztancowania na wyrazne zyczenie klienta.

5.4. Oprawa zeszytowa
Poprawnie wykonana oprawa zeszytowa charakteryzuje si¢ tym, ze:
- zszywki nie sa zbyt mocno zaci$nigte powodujac rozrywanie si¢ sktadek we wngtrzu oprawy w miejscu ztamu
- illo$¢ uzytych zszywek jest zgodna ze zleceniem klienta
- prawidtowo utrzymuja polaczenie krawedzi zeszytu
- koncowki zszywek nie zachodza na siebie



W standardowo wykonanej oprawie zeszytowej zszywki zostaja umieszczone w Y wysokosci grzbietu mierzonej
od stopki do gtowki. Zszywki nie powinny ulega¢ przesunigciu zard6wno w pionie jak i w poziomie.
Dopuszczalne odchylenia w gotowym produkecie:

- zszywki plaskie +3mm

- zszywki oczkowe = 1mm
W przypadku oprawy oczkowej niedopuszczalne sa przesunigcia w zszywkach oczkowych powodujace zwigkszenie
lub zmniejszenie odlegtosci migdzy nimi, uniemozliwiajace swobodne wpigcie ich do segregatora. Standardowy rozmiar
oczek wynosi 6 mm, natomiast rozsuni¢cie wynosi 80 mm mierzone od srodka oczek.
Ilo$¢, rodzaj oraz ksztalt zszywek powinna zosta¢ podana przez klienta zlecajacego prace przed rozpoczgciem oprawy.
Nieprawidlowy uktad wiokien w sktadkach do oprawy (wldkna prostopadle do grzbietu) jest czgsto podyktowany
formatem pracy, ekonomicznym uktadem stron / uzytkéw na arkuszu drukowym oraz jakoscia druku - jednocze$nie
drukarnia nie ponosi za to odpowiedzialnosci.

5.5. Oprawa klejona
Wybor oprawy uzalezniony jest od dalszego przeznaczenia uzytkowego w oprawianej pozycji. Minimalna grubosé
grzbietu wynosi 2 mm, natomiast maksymalna grubo$¢ grzbietu wynosi 50 mm.
Oprawa klejona przeznaczona jest do pozycji drukowanych na nizszych gramaturach (70-135 g/m2 przy zalozeniu,
ze grubo$¢ grzbietu nie begdzie mniejsza niz 1 mm), ktérych przewidywany czas uzytkowania bgdzie w przedziale
od kilku do kilkunastu tygodni (czasopisma, miesi¢czniki itp.) W przypadku oprawy klejonej grzbiet oprawy sktadajacy
si¢ z kilku sktadek utozonych jedna za druga poddawany jest $cinaniu, a nast¢pnie frezowaniu, po czym na miejsce
poddane procesowi frezowania podawany jest klej, ktory taczy pojedyncze kartki w blok, do ktérego zostaje przyklejona
oktadka. W przypadku oprawy klejonej nalezy pamigtac, ze:
- klejenie boczne migdzy oktadka a wngtrzem zachodzi standardowo po 5 mm na kazda ze stron (druga strona oktadki
1 pierwsza strona wngtrza oraz ostatnia strona wngtrza i trzecia strona oktadki) i przykrywa obraz w miejscu klejenia.
W przypadku rozktadéwek migdzy tymi stronami (taczony obraz / grafika na stronach) konieczne jest rozsunigcie
ich po 5Smm na zewnatrz od grzbietu (taczenie obrazu przesunig¢te jest wowczas o 5 mm)
- rozktadowki wewngetrzne rowniez powinny by¢ rozsunigte od strony grzbietu po 1,5 mm na strong
- mozliwa jest sytuacja wystawania kleju do 1mm poza big ograniczajacy klejenie boczne
- powinna zosta¢ ustalona grubos$¢ grzbietu przed przygotowaniem materiatow do druku oktadki (zalezna od objgtosci
i grubosci surowca uzytego do druku wngtrza)
- w przypadku nieprawidtowego uktadu wtokien w papierze w sktadkach wewngetrznych moze dochodzi¢ do falowania
w grzbiecie w miejscu klejenia utrudniajace otwieranie
-nieprawidtowy uktad widkien w sktadkach wewngtrznych do oprawy (widkna prostopadle do grzbietu) jest czgsto
podyktowany formatem pracy, ekonomicznym uktadem stron / uzytkéw na arkuszu drukowym oraz jako$cia druku -
jednoczesnie drukarnia nie ponosi za to odpowiedzialno$ci
- wewngtrzne sktadki nie powinny by¢ lakierowane w szczeg6lno$ci w grzbiecie, poniewaz znacznie ostabi to
wytrzymato$¢ oprawy klejonej
- zbyt duze zréznicowanie gramatury oktadki oraz wnetrza moze powodowacé rozklejanie si¢ gotowego produktu
- na wytrzymato$¢ oprawy klejonej ma réwniez wpltyw format oprawianej pracy oraz miejsce klejenia (format
albumowy lub grzbiet po krotszym boku spowoduja znaczne oslabienie wytrzymatosci oprawy klejonej)
jest to spowodowane stosunkiem dtugosci boku klejonego do dtugosci boku prostopadiego do boku klejonego
- na wytrzymalos¢ oprawy ma rowniez wplyw uktad wtokien w sktadkach oraz oktadce

5.6. Format gotowego wyrobu
Format gotowego wyrobu mierzony jest w dwoch wymiarach:
- od grzbietu do boku przedniego wyrobu - szeroko$§¢
- od boku gérnego do boku dolnego wyrobu - wysokos¢
Format gotowego wyrobu powinien by¢ zgodny z formatem okreslonym przez klienta.
Dopuszczalne odchylenia formatu w stosunku do zamoéwienia: + 2mm.

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

5.8. Brak do nakladu
Drukarnia zastrzega sobie prawo do odchylen ilosci gotowych produktow w stosunku do zaméwienia:
- naktad ponizej 5000 — odchytka maksymalna - 1,5 %
- naktad miedzy 5000-20000 - odchytka maksymalna - 1%
- naktad powyzej 20000 — odchytka maksymalna - 0,5 %

W przypadku powstania braku do nakladu lub wykryciu egzemplarzy wadliwych przez klienta w ilosci nie
przeKkraczajacej ilo$ci podanych w tabelce reklamacja nie zostanie uwzgledniona. Brak do nakladu wykryty w
drukarni zostanie zgloszony klientowi przed wysylka faktura wystawiona za wykonanie pracy bedzie
automatycznie pomniejszona o powstaly brak.



6. Reklamacje drukow

a) Reklamacj¢ moze ztozy¢ kazdy klient posiadajacy zrealizowane zamowienie poprzez e-mail. Reklamacje mozna ztozy¢
tylko pisemnie, na adres drukarni

b) Zgtaszajac reklamacje klient winien jest zawsze postugiwac si¢ numerem zlecenia, ktdre chce zareklamowac.

c) Kazda reklamacja powinna zawiera¢ doktadny opis niezgodnosci.

d) Kazda reklamacja zgtoszona przez klienta i spetniajaca powyzsze warunki bedzie rozpatrywana indywidualnie.

e) Reklamacje mozna ztozy¢ do 14 dni od momentu dostawy. Po tym czasie reklamacja danej ustugi nie bedzie
rozpatrywana.

f) Warunkiem rozpatrzenia reklamacji jest zwrot catego naktadu zareklamowanego zlecenia na koszt zleceniodawcy

g) Zgloszenia reklamacji przyjmowane sa w dni robocze do godz. 15:30.

h) Reklamacje beda rozpatrzone w czasie nie dtuzszym niz 7 dni roboczych liczac od dnia zgloszenia.

i) Reklamacj¢ zgloszone w dni wolne od pracy beda rozpatrywane w czasie nie dtuzszym niz 7 dni roboczych liczac
od kolejnego dnia roboczego.

7. Warunki skladania reklamacji na przesylki zlecane przez Drukarnig¢

7.1. Uszkodzenia paczek lub towaru podczas dostaw
- Zastrzezenie nalezy odnotowac na dokumencie przewozowym lub w protokole szkodowym natychmiast po otrzymaniu
towaru w obecno$ci kuriera. Zgloszenia reklamacyjne nalezy zgtasza¢ do Drukarni pisemnie w ciagu 3 dni roboczych
od dnia przyjecia przesytki. W przypadku uszkodzenia przesytki, odbiorca zobowiazany jest do jej pozostawienia
do dyspozycji Drukarni do czasu zakonczenia postgpowania reklamacyjnego. Dokumentem niezb¢dnym do zgtoszenia
reklamacji jest protokot szkody podpisany przez odbiorcg i kierowce przewoznika.
- Reklamacja wniesiona po uptywie 3 dni od daty przyjgcia przesyliki bez zastrzezen, powoduje wygasnigcie roszczen.

7.2. Nieterminowe dore¢czenie

- Odbiorca musi zaznaczy¢ ten fakt na licie przewozowym lub w protokole szkodowym w obecno$ci kuriera. Wymagane
jest podanie daty i godziny dorgczenia oraz przyczyny opdznienia dorgczenia przesylki (podana przez kuriera).
W przypadku odmowy przyjecia przesyltki przez Odbiorcg przesytka jest zwracana do Drukarni na koszt Odbiorcy.

- Przesytke, ktdra nie zostala dor¢czona do miejsca wskazanego w liScie przewozowym w ciagu 30 dni od uptywu
przewidywanego terminu wykonania ustugi, uwaza si¢ za utracona.

- Reklamacjg z tytutu niewykonania lub nienalezytego wykonania umowy o $wiadczenie ustug kurierskich moze sktada¢
do firm kurierskich wyltacznie drukarnia, jesli to ona zapewniata transport. Reklamacje nalezy sktada¢ na pi$mie
w terminie 7 dni

8. Materialy do druku

a) Drukarnia nie odpowiada za tresci zawarte w pracach przestanych przez klienta.

b) Drukarnia nie dokonuje korekty (tresci) w materiatach przestanych przez klienta.

¢) Wszystkie przestane przez klientow materiaty, dotyczace danego zlecenia i przeznaczone do druku sg sprawdzane
pod wzglgdem zgodnosci z wymogami druku zawartymi w specyfikacji techniczne;j.

d) W przypadku niezgodnos$ci danych przestanych przez klienta z wymogami Drukarni dane te beda odsytane do klienta
celem poprawy. Czas realizacji zlecenia jest liczony od momentu otrzymania zaakceptowanych przez klienta
poprawnych i zgodnych z wymogami druku danych.

e) Wszystkie dokonywane przez drukarni¢ zmiany sa przesytane do klienta celem akceptacji. Czas realizacji pracy w
takim przypadku liczony jest od momentu otrzymania od klienta akceptacji.

f) Drukarnia nie ponosi odpowiedzialno$ci za wgrane (przestane) do systemu pliki graficzne.

9. Odpowiedzialnos¢ Drukarni Waldemar Grzebyta
Drukarnia nie ponosi odpowiedzialnosci za:
- Wydruk i wykonanie prac nieprawidtowo przygotowanych pod wzglgdem tresci i pod wzglgdem technicznym.
- Wydruk prac zaakceptowanych przez klienta a zawierajacych bledy techniczne lub tresciowe.
- Nieterminowe dostawy kurierskie.
- Opodznienia w druku, ktére powstaty na skutek czynnikéw zewngtrznych niezaleznych od Drukarni,
na przyktad: przerw w dostawie energii elektrycznej, kataklizmy wywolane przez zywioty i inne.
- Opdznienia w terminie realizacji wynikajace z terminu dostarczenia poprawnych danych przez klienta.
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