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. ZAKRES DOKUMENTU:

Dokument okresla wymagania techniczne materiatow dostarczanych do firmy QuadwWinkowski Sp. z 0.0.,
(Commercial Print) ogdlne standardy jakosci wyroboéw produkowanych przez Drukarnig, kontrolowane
parametry jako$ciowe jak rowniez kryteria ich akceptacii.

I1. PODSTAWOWE DEFINICJE

Materialy wzorcowe — materiaty stuzace jako wzorzec barw w procesie drukowania. Materialem wzorcowym moze
by¢ arkusz zaakceptowany 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 okre§leniu réznicy barwy
pomigdzy warto§ciami pomierzonymi na polach paska kontrolnego zamieszczonego na proofie,

a warto$ciami docelowymi. Warto$ci docelowe okreslane sa na podstawie profilu ICC, z ktérym wykonywany jest
proof. Certyfikacja proofa moze si¢ odbywac u klienta lub w drukarni.

Certyfikowany proof — proof z zataczonymi wynikami pomiaru réznicy barw AE. Przy czym réznica barw
nie moze przekraczaé granicy tolerancji okre$lonej w Podstawowych Normach Jako$ciowych.

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

Montaz — ustawienie na jednym arkuszu plikéw pdf (z pojedynczych uzytkéw opakowan, czeéci standow itp)
wedlug rozrysu wykrojnika uzywanego do sztancowania.

Spad — obszar grafiki wychodzacy poza linig cigcia definiujaca format netto drukowanej pracy.
Brak spadu powoduje powstawanie btgdow w trakcie operacji introligatorskich.

I11. SPECYFIKACJA TECHNICZNA PRZYGOTOWANIA MATERIALOW DO DRUKU

1. SPOSOB PRZYGOTOWANIA | DOSTARCZANIA MATERIALOW CYFROWYCH

1.1. Materialy cyfrowe mozna dostarczy¢ przy uzyciu protokotu FTP (File Transfer Protocol) na wskazany serwer:
ftp.quadwinkowski.pl
Wiasciwa lokalizacja oraz dane umozliwiajace dostgp do serwera — login (nazwa uzytkownika)
i hasto sa przekazywane przez Handlowca lub Technologa obstugujacego Panstwa Firme.
Materiaty cyfrowe mozna réwniez dostarcza¢ na najpopularniejszych nosnikach danych cyfrowych
formatowanych na systemach PC lub Mac (CD-ROM lub DVD)
Drukarnia w zadnym wypadku nie pobiera plikow z serwera Klienta, jak rowniez wyklucza mozliwos¢
przesylania plikow poczta elektroniczna (e-mail).
Materiaty cyfrowe mozna roéwniez dostarczac siecig internetowa przy uzyciu portalu InSite, korzystajac
z narzedzi w nim zawartych. Lokalizacjg i dane umozliwiajace dostgp — login (nazwa uzytkownika) i hasto
sa udostepniane przez Handlowca lub Technologa obstugujacego Panstwa Firmg. Zalogowanie si¢ w portalu
InSite mozliwe jest za posrednictwem przegladarki internetowej (Internet Explorer — w przypadku systemow
Windows, Safari — w przypadku systeméw Mac OS X) pod adresami:
http://insitepl.quadwinkowski.pl — lokalizacja Pita
http://insitews.quadwinkowski.pl — lokalizacja Wyszkow
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Grafika powinna by¢ przygotowana w postaci plikow:
— Postscript level 1, 2 lub 3 (separowane lub kompozytowe)
— PDF 1.2, 1.3, 1.4 (separowane lub kompozytowe)
— PDF/X-1a:2001
— PDF 1,5 (separowane lub kompozytowe, pliki nie moga posiada¢ warstw i kompresji JPEG 2000)
— Al (pod warunkiem zamiany fontow na krzywe oraz dolaczenia uzywanych w pracy elementow
rastrowych)
- EPS (j.w.)
Drukarnia zaleca przygotowanie plikow kompozytowych, przygotowanych w skali 1:1. Nie nalezy
przygotowywac plikow rozseparowanych ze wzgledu na ztozony proces impozycji i wprowadzania
automatycznych zalewek. Zalecana jest kompresja ZIP, dopuszczalna jest kompresja JPG Maximum Quality
jezeli pozwalaja na to elementy grafiki, niedopuszczalna jest kompresja JPG2000.

Rozdzielczos¢ zdjg¢ zawartych w plikach cyfrowych dla opakowan i prac komercyjnych:

Minimalna Optymalna Najwyzsza
250 dpi 300 dpi 450 dpi

Dla standow i plakatow minimalna rozdzielczos$¢ zdje¢ wynosi 200 dpi.
Dla druku cyfrowego — 150 dpi.
Drukarnia dokona zmniejszenia rozdzielczosci wszystkich obrazow kolorowych i grayscale, o rozdzielczosci
wyzszej niz 450 dpi do rozdzielczosci 300 dpi.
Przystanie grafiki o nizszej rozdzielczo$ci niz minimalna oznacza akceptacjg na obnizenie jakosci reprodukcji
danego zdjecia.
Rozdzielczo$¢ obrazow 1 bitowych nie powinna przekraczaé¢ 2400 dpi.
Uzyte elementy graficzne nie moga zawiera¢ dotaczonych profili (brak zatagowanych profili).
Uzyte elementy graficzne nie moga zawiera¢ dotaczonych komentarzy OPI (Open Prepress Interface).
Niedozwolone jest umieszczanie w plikach elementéw copy-dot bez wczes$niejszych ustalen z Drukarnia.
Przed wystaniem materiatow do Drukarni zalecane jest sprawdzenie plikow odpowiednim programem, np.
Enfocus PitStop lub Adobe Acrobat od wersji 6.0 w celu wykrycia najczeSciej pojawiajacych sig btedow.
Za termin dostarczenia materiatow cyfrowych uwaza sig czas dostarczenia kompletnych, nie wymagajacych
poprawy materiatow.

1.10. Niedotrzymanie terminu dostarczenia materiatow cyfrowych moze spowodowaé opoznienie ekspedycji

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 plikow PS przy uzyciu Adobe Acrobat Distiler od wesji 5.0. wedtug
instrukcji dostepnych pod adresem http://www.quadwinkowski.pl/tresc/Uslugi/Prepress/PlikiPDF

W przypadku watpliwos$ci prosimy o przestanie plikow probnych i kontakt ze Studiem Graficznym.
Zalecamy rowniez odwiedzenie strony internetowej http://www.quadwinkowski.pl/tresc/Uslugi/Prepress
W przypadku rozpoczecia wspotpracy przystanie plikow probnych jest obligatoryjne.

3. STOSOWANE USTAWIENIA PARAMETROW NASWIETLANIA CTP

3.1.

3.2

Domyslnie drukarnia stosuje nastgpujace parametry:
Raster klasyczny:
— Katy rastra stosowane w drukarni wynosza odpowiednio: K - 165°, C - 105°, M - 45°, Y - 90°
— Rozdzielczo$¢ naswietlania 2400 dpi
— Liniatura jest zalezna od jakosci papieru od 120 — 175 Ipi.
—  Ksztalt eliptyczny
Raster stochastyczny
— Raster Staccato
- Wielko$¢ plamki 25 pum dla druku arkuszowego i 36 um dla druku zwojowego.
Zastosowanie rastra o innych parametrach powinno by¢ wcze$niej uzgodnione z Handlowcem lub
z Technologiem.
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4. NAZEWNICTWO PLIKOW

4.1. Dla kazdego uzytku (opakowania) nalezy generowa¢ oddzielny plik. Rowniez w przypadku drukow
dwustronnych nalezy tworzy¢ oddzielne pliki dla lewej i prawej strony.

4.2. Wszystkie pliki dostarczane do drukarni powinny by¢ nazwane w sposob pozwalajacy na jednoznaczne
przypisanie pliku do zlecenia na druk. Kolejne wersje tego samego pliku musza mie¢ zmieniong nazwe.

4.3. W przypadku niejednoznacznej nazwy pliku, uniemozliwiajacej wykonanie montazu w terminie,
Drukarnia nie odpowiada za wynikajace z tego faktu opdznienia.

4.4. W nazwie pliku nie wolno umieszczac¢ polskich znakéw, spacji oraz znakoéw specjalnych
(* > 17?<:/\itp.). Dopuszczalne jest tylko zastosowanie znaku podkreSlenia _.

5. UKLAD GRAFICZNY

5.1. Kazda grafika powinna posiada¢ spady o wielkosci co najmniej 3 mm ze wszystkich stron.

5.2. Rozrys wykrojnika (w postaci wektorowej) powinien by¢ natozony na grafike (w skali 1:1) w miejscu
wykrawania. Kolor wykrojnika, kontrastowy stosunku do grafiki, powinien by¢ zdefiniowany jako
dodatkowy kolor (SPOT) o nazwie np. WYKROIJNIK i posiadac¢ atrybut nadruku (OVERPRINT).
Dodatkowo rozrys wykrojnika moze zawiera¢ wybrania lakieru pod klejenie oznaczone ramka wypetniona
uko$nymi liniami oraz oznaczenie kierunku fali w tekturze falistej. ,,Sklejenie” wykrojnika z grafika
uniemozliwi poprawne przygotowanie/wydrukowanie pracy.

5.3. Elementy uszlachetnienia druku, typu lakier wybiorczy UV lub ztocenie itp, powinny by¢ natozone na grafike
(w skali 1:1) w miejscu ich ekspozycji. W otwartym pliku graficznym detale uszlachetnienia umieszczamy
jako osobny poziom (LAYER). W pliku PDF jako dodatkowy kolor (SPOT) o nazwie np. LAKIER UV i
posiadajacy atrybut nadruku (OVERPRINT). W przypadku umieszczenia elementdw uszlachetnien na
kolejnej stronie PDF-a, niezbgdne jest rowniez umieszczenie rozrysu wykrojnika. Wszystkie teksty i elementy
grafiki, w ktorych istotna jest ostro$¢ konturéw powinny by¢ wektorowe.

5.4. Wazne elementy tekstowe lub graficzne powinny znajdowaé si¢ w odlegtosci nie mniejszej niz
3 mm od linii ciecia.

5.5. Minimalny stopien pisma drukowanego jednym kolorem wynosi:

— dla krojéw jednoelementowych 6 pt

— dla krojéw dwuelementowych 7 pt

Minimalny stopien pisma drukowanego wigcej niz 1 kolorem lub w kontrze wynosi:
— dla krojéw jednoelementowych 8 pt

— dla krojow dwuelementowych 10 pt

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

5.7. W celu uzyskania wigkszej giebi czarnego w obszarach apli nalezy generowac go z 4 kolorow. Zalecane
sktadowe to C 60, M 60, Y 60, K 100 dla papieréw powlekanych i C 50, M 40, Y 40 K 100 dla papierow
niepowlekanych.

5.8. W celu uniknigcia niedoktadno$ci pasowania nalezy tworzy¢ zalewki (trapping), czyli minimalne natozenie
koloréw na siebie. W przypadku plikow kompozytowych, preferowanych przez drukarnig, klient nie
powinien wykonywac¢ zalewek. Proces ten odbywa si¢ w drukarni, o ile Klient nie wyrazi zastrzezen.

W przypadku plikow separowanych drukarnia nie ma mozliwo$ci wprowadzenia zalewek, w zwiazku z czym
powinien je wykona¢ Zleceniodawca. Zalecana warto$¢ zalewek to 0,05 mm (0,144 pt).

W przypadku tekstu w kontrze na czarnym tle z 4 kolorow zalecane sa ujemne zalewki dla kolorow CMY

o wielko$ci 0,17 mm (0,5 pt).

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

5.9. Czarne teksty o wielkosci mniejszej lub rownej 24 pt na kolorowym tle (CMYK) musza by¢ nadrukowane
(Overprint). Wyjatek stanowia czarne teksty na kolorach metalicznych, gdzie nalezy zastosowa¢ wybranie
(Knockout).

5.10. Wszystkie elementy graficzne musza by¢ przygotowane w przestrzeni barwnej CMYK. Wszystkie stosowane
kolory dodatkowe (spot colours) np. systemu Pantone® musza by¢ zamienione na CMYK. Kolory dodatkowe
moga by¢ stosowane tylko po uzgodnieniu z Drukarnia.

6. SEPARACJA.
6.1. Do separowania nalezy uzywac profilu ICC dostosowanego do grupy papieru na ktorej odbywa sig
drukowanie zgodnie z norma ISO 12647-2. Profil ICC udostegpnia Technolog. Nalezy stosowa¢ profile
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zalecane przez Drukarnig. Wykorzystanie innych profili ICC jest mozliwe tylko po uzgodnieniu
z Technologiem.

Drukarnia nie bierze odpowiedzialnosci za poprawnos¢ przeniesienia na formy drukowe plikow
przygotowanych niezgodnie z powyzszymi zaleceniami, oraz zawierajacych obiekty pochodzace
bezposrednio lub posrednio z programu CorelDraw, AutoCad, ma roéwniez prawo odmoéwic przyjecia plikow
wykonanych niepoprawnie.

Wszystkie dodatkowe operacje majace na celu dostosowanie plikow do zgodnosci ze specyfikacja i wszystkie
zmiany wykonane przez Drukarni¢ na zyczenie Klienta traktowane sa jako dodatkowa ustuga za optata.

MATERIALY WZORCOWE

Zalecane jest dotaczanie proofa kontraktowego do kazdego projektu.

Proofy kontraktowe powinny by¢ wykonywane po ostatniej korekcie plikow przekazanych do druku.

Do wykonania proofa kontraktowego nalezy zastosowac profil ICC uzyskany od Technologa.

Na kazdym proofie kontraktowym musi by¢ podana nazwa pliku i data wykonania proofa oraz nazwa
zastosowanego profilu ICC. Na kazdym proofie kontraktowym musi si¢ rowniez znajdowa¢ pasek kontrolny
Ugra/FOGRA v. 2.2 lub 3.0. Brak opisu lub paska uniemozliwia wykorzystanie proofa kontraktowego jako
materiatu wzorcowego w drukarni.

W przypadku akceptacji druku przez klienta materiatem wzorcowym dla maszynisty staje sig arkusz
zaakceptowany i podpisany przez klienta.

Druki z poprzednich edycji nie stanowia proofa kontraktowego, moga stanowi¢ jedynie punkt odniesienia dla
maszynisty. Stosowanie tego rodzaju materialu wzorcowego wiaze sie¢ z mozliwoscia uzyskania odmiennej
kolorystyki z powodu braku informacji odnos$nie przygotowania materiatoéw i procesu drukowania lub

z powodu odmiennego utozenia uzytkéw na arkuszu.

Jezeli klient nie dostarczy proofow kontraktowych, to druk odbywa si¢ do wspotrzednych Lab barw
pierwszorzedowych i przyrostu punktéw okreslonych przez norme ISO 12647-2, dla danej grupy papieru.
Doktadne wymagania odno$nie sposobu przygotowania proofow kontraktowych zawarte sa

w Podstawowych Normach Jako$ciowych Produkcji (rozdz. 1V, p. 1.1.2)

IVV. PODSTAWOWE NORMY JAKOSCIOWE PRODUKCJI

1. PROCES DRUKOWANIA

1.1

Kolor:

1.1.1. Kolorystyka gotowego wyrobu powinna by¢ jak najbardziej zblizona do kolorystyki dostarczonego

przez Klienta prawidtowo wykonanego proofa kontraktowego uwzgledniajac w ewentualnym
odstepstwie specyfike druku offsetowego, jako$¢ papieru, charakterystyki proofa oraz inne czynniki
majace wplyw na kolorystyke odbitki.

1.1.2. Wymagania odno$nie prooféw kontraktowych:

Na kazdym proofie powinien znajdowac sig pasek kontrolny Ugra/FOGRA. Kazdy dostarczany do
drukarni proof powinien by¢ opatrzony certyfikatem potwierdzajacym poprawno$¢ jego wykonania.
Aktualna norma obowiazujaca przy certyfikacji proofow kontraktowych jest norma ISO 12647-7:2007.
Proof musi by¢ wykonany z profilem ICC udostgpnionym przez Drukarnig za posrednictwem
Technologa lub ze standardowym profilem ECI . Proof musi uwzglednia¢ symulacj¢ podtoza
drukowego.

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 zwiazane z mozliwos$cia uzyskania odmiennej barwy.

1.1.4. Gestosci optyczne procesu drukowania dobierane sg tak, aby na papierze danej grupy i na danych

farbach uzyska¢ wartosci Lab pdl pelnych CMYK odpowiadajace wartosciom L a b barw
pierwszorzegdowych uzyskanych ze standardowych profili ECI.
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1.1.5. Tolerancja parametréw druku w odniesieniu do arkusza zaakceptowanego przez klienta, badz przez
uprawnionego pracownika drukarni.

Akceptowalne Nieakceptowalne
Gestos¢ Optyczna <+0,1 >+0,1
Przyrost punktu rastrowego <+4% >+ 4%

Warunki pomiaru:
czarna podktadka, status E (DIN), wartos¢ wzgledna, brak filtra polaryzujacego

1.1.6.  Ocena zgodno$ci barwy pomiedzy proofem kontraktowym a wydrukiem jest przeprowadzana wzrokowo,
w o$wietleniu standardowym D50 zgodnie z norma ISO 3664:2000.

1.1.7. Jezeli jest to konieczne dla uzyskania optymalnej zgodno$ci z materiatem wzorcowym wartosci Lab pol
pelnych moga wykraczaé poza granice tolerancji okreslone w normie 1SO 12647-2.

1.1.8. W celu zapewnienia najlepszej jako$ci reprodukcji barwy wzgledem poprawnie wykonanego proofa
kontraktowego, Drukarnia moze zastosowa¢ dodatkowy proces optymalizacji danych wejSciowych.

1.2. Pasowanie kolorow
Dopuszczalne odchylenie pasowania koloréw kolejno po sobie nadrukowywanych

Akceptowalne Nieakceptowalne

<0,2mm >0,2 mm

1.3. Kolory dodatkowe Pantone®
Ze wzgledu na brak mozliwosci densytometrycznej kontroli natezenia koloru za prawidtowy kolor uznaje si¢
taki, ktory mieSci si¢ wizualnie pomigdzy probka (-) a probka (+) dostarczong przez producenta farby. Kolory
dodatkowe powinny by¢ kazdorazowo akceptowane przez klienta.

1.4. Tolerancja perforowanie podczas druku od linii teoretycznej dla perforacji wzdluznej i poprzecznej

Akceptowalna Nieakceptowalna

<2mm >2mm

1.5. Pasowanie rysunku i warstwy lakieru w przypadku lakierowania wybiorczego

Akceptowalne Nieakceptowalne

<1mm >1mm

1.8. Warstwa lakierowa
Za nieprawidlowa warstwe lakierowa lakieru offsetowego, dyspersyjnego lub UV uznaje si¢ warstwe,
ktora posiada na powierzchni przeznaczonej do lakierowania miejsca niepolakierowane.

1.9 Ze wzgledu na specyfike procesu drukowania offsetowego towarzyszy mu zjawisko $cierania farby
z zadrukowanej powierzchni. Drukarnia dotozy wszelkich mozliwych staran, aby zjawisko to byto
zminimalizowane, ale nie moze zagwarantowac jego catkowitej eliminacji.

2. PROCESY INTROLIGATORSKIE (KROJENIE, WYKRAWANIE, KASZEROWANIE, KLEJENIE, OKIENKOWANIE).
2.1.  Krojenie arkuszy (karton, tektura lita)
Dopuszczalne odchylenia przy krojeniu arkusza na pojedyncze uzytki:

Akceptowalne Nieakceptowalne

<+ 1mm >+ 1mm

2.2. Falcowanie i perforacje poza linia maszyny drukujace;j
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2.2.1. Falcowanie — odchylenie ztamu od nominalne;j linii jego usytuowania (na kazdym ztamie)

Akceptowalne Nieakceptowalne

<+ 1mm >+ 1mm

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

Akceptowalne Nieakceptowalne

<+ 1mm >+ 1mm

2.2.3. Na koncowe odchylenia wykonanych ztaméw i perforacji wplywaja rowniez dopuszczalne odchytki
powstate podczas wykonywania poprzedzajacych procesow technologicznych
tj. druku i krojenia arkusza.

2.3 Kaszerowanie

Jednostronne Dwustronne
akceptowalne 1,5 mm akceptowalne 2 mm
2.4 Wykrawanie
Niekaszerowane Kaszerowane
akceptowalne do 1 mm akceptowalne do 2 mm

2.5 Laminowanie termofolia
Odchylenie akceptowalne: do 5 mm po dhuzszym boku arkusza
do 10 mm po kroétszym boku arkusza (zaktadka)

2.6. Inkjet (numerowanie, personalizacja uzytkow)
2.6.1. Odchylenie usytuowania nadruku InkJet w obszarze przeznaczonym do jego wykonania:
Akceptowalne Nieakceptowalne
<+ 5mm >+ 5mm

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

Akceptowalne Nieakceptowalne

<+ 5mm >+ 5mm

2.6.3. Za prawidtowo wykonany uznaje si¢ nadruk, ktory zostal umieszczony i skonfigurowany zgodnie ze
specyfikacja (uktad nadruku, czcionka) oraz mozliwe jest odczytanie jego wszystkich elementow.

3. KRYTERIA AKCEPTACJI DOSTAWY
Dostawe uwaza si¢ za zgodna ze zleceniem jezeli przynajmniej 99% produktu posiada parametry jakosciowe
mieszczace si¢ w zakresie tolerancji dopuszczalnym przez niniejsza specyfikacje.
Przy okreslaniu poziomu zgodnos$ci produktu z wymaganiami stosuje si¢ zasady opisane w polskiej normie
PN-1SO 2859-1:2003 Procedury kontroli wyrywkowej metodq alternatywnq.
Czes¢ 1: Schematy kontroli indeksowane na podstawie granicy akceptowanej jakosci (AQL) stosowane do
kontroli partii za partiq.
Ewentualne uwagi i zastrzezenia powinny zostaé ztozone w ciagu 14 dni od daty ekspedycji*

! Obowiazuje termin 14 dni, jezeli indywidualna umowa nie precyzuje inaczej.
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