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|.ZAKRES DOKUMENTU

Dokument okresla wymagania techniczne materiatéw dostarczanych do firmy Quad POS ogodlne
standardy jakosci wyrobdéw produkowanych przez Drukarnie, kontrolowane parametry jakosciowe
jak rowniez kryteria ich akceptacji.

11.PODSTAWOWE DEFINICJE

Materiaty wzorcowe - materiaty stuzgce jako wzorzec barw w procesie drukowania. Materiatem
wzorcowym moze byc¢ arkusz zaakceptowany przez klienta lub certyfikowany proof kontrakto-
wy. Materiatem wzorcowym moze byé¢ rowniez niecertyfikowany proof lub druk z wczesniejszej
edycji, ale barwa na takim wzorcu traktowana jest jako poglagdowa.

Proof kontraktowy - materiat wzorcowy wiernie symulujacy rzeczywisty efekt procesu dru-
kowania dang technikg drukowania. Podstawg uznania proofa za proof kontraktowy jest jego
certyfikacja.

Certyfikacja proofa - proces kontroli poprawnosci wykonania proofa, polegajgcy na okresleniu
réznicy barwy pomiedzy warto$ciami pomierzonymi na polach paska kontrolnego zamieszczonego
na proofie, a wartosciami docelowymi. Wartos$ci docelowe okreslane sg na podstawie profilu ICC,
z ktorym 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 przekracza¢ granicy tolerancji okreslonej w Podstawowych Normach
Jakosciowych.

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

Rozdzielnik - dokument w formie tabeli zawierajacy informacje, dotyczgce sposobu przygoto-

wania wysytki poszczegolnych partii naktadu, uwzgledniajacy ilosci (standard paczki, palety, ilos¢
palet), wersje wydania, adresy dostawy, sposoéb sortowania, pakowania i oznaczenia naktadow.

Montaz - ustawienie na jednym arkuszu plikow pdf (pojedynczych uzytkow opakowan lub czesci
standow itp.) wedtug rozrysu wykrojnika uzywanego do wykrawania danego arkusza.

Spad - obszar grafiki wychodzacy poza linie ciecia definiujgcg format strony netto / ksztatt pro-
duktu. Brak spadu moze byé¢ przyczyng powstawania wadliwych produktéw w trakcie operacji
introligatorskich.

II.SPECYFIKACJATECHNICZNA
PRZYGOTOWANIA MATERIALOW DO DRUKU

1. Sposdb przygotowania i dostarczania materiatéw cyfrowych do druku offsetowego
arkuszowego

11. Materiaty cyfrowe mozna dostarczyé
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« przy uzyciu protokotu FTP (File Transfer Protocol) na wskazany serwer:
ftp://quaddisk.quadgraphics.pl

Dane umozliwiajgce dostep do serwera - login (nazwa uzytkownika) i hasto sg przekazywane
przez Handlowca lub Technologa obstugujgcego Panstwa Firme.

+ siecig internetowg przy uzyciu portalu InSite, korzystajgc z narzedzi w nim zawartych.
Dane umozliwiajgce dostep - login (nazwa uzytkownika) i hasto sg przekazywane
przez Handlowca lub Technologa obstugujgcego Panstwa Firme.
Zalogowanie sie w portalu InSite mozliwe jest za posrednictwem przegladarki internetowej
pod adresem: http://insite.quadgraphics.pl

W nazwie wysyfki (foldery) nie wolno umieszczaé¢ lokalnych (diakrytycznych) znakow jezy-
kowych, spacji oraz znakow specjalnych (* > ! ? <: / \ itp.). Dopuszczalne sg tylko znaki: a b
cdefghijklmnopqgrstuvwxyz1234567890oraz

« za pomocy aplikacji jak Dropbox, Google Drive, OneDrive, albo internetowej platformy
do przesytania plikdw np. weTransfer.

1.2. Grafika powinna by¢ przygotowane w postaci plikow:
+ PDF 1.4 - 1.6 (Acrobat 5-7)
+ PDF/X-1a:2001

+ Al (pod warunkiem zamiany fontéw na krzywe oraz dotgczenia uzywanych w pracy elemen-
tow graficznych)

. EPS (j.w.)
Drukarnia zaleca przygotowanie plikow kompozytowych, przygotowanych w skali 1:1.

Nie nalezy przygotowywac plikdow rozseparowanych ze wzgledu na ztozony proces impozycji i wpro-
wadzania automatycznych zalewek. Zalecana jest kompresja ZIP, dopuszczalna jest kompresja JPG
Maximum Quality jezeli pozwalajg na to elementy grafiki.

1.3. Rozdzielczos¢ zdje¢ zawartych w plikach cyfrowych dla opakowan i prac komercyjnych:

Minimalna Optymalna Najwyzsza

250 dpi 300 dpi 450 dpi

Dla standow i plakatow minimalna rozdzielczo$¢ zdjeé¢ 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 rozdzielczosci niz minimalna oznacza akceptacje na obnizenie jako-
$ci reprodukcji danego zdjecia.

1.4. Rozdzielczos$¢ obrazéw 1 bitowych nie moze przekraczac¢ 2400 dpi.
1.5. Elementy graficzne strony nie mogg zawierac¢ dotgczonych profili ICC (brak zatagowanych profili).

1.6. Elementy graficzne strony nie mogg zawierac¢ dotgczonych komentarzy OPI (Open Prepress
Interface).
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1.7. Niedozwolone jest umieszczanie w plikach elementéw copy-dot bez wczesniejszych ustalen
z Drukarnia.

1.8. Przed wystaniem materiatow do Drukarni zalecane jest sprawdzenie (preflight) plikéw odpo-
wiednim programem np. Adobe InDesign od wersji CS4, Adobe Acrobat od wersji 6.0 lub Enfocus
PitStop w celu wykrycia najczesciej pojawiajgcych sie btedow.

1.9. Klient ma obowigzek wskaza¢ Handlowcowi lub Technologowi, czym sie réznig wersje/mu-
tacje oraz podac, jaki zastosowat schemat nazewnictwa plikéw.

W nazwie plikdw powinien by¢ zawarty opis wersji.

110. Za termin dostarczenia materiatéw cyfrowych uwaza sie czas dostarczenia kompletnych,
niewymagajgcych poprawy materiatow.

111. Niedotrzymanie terminu dostarczenia materiatow cyfrowych moze spowodowac opdznienie
ekspedycji gotowego produktu, za ktére Drukarnia nie ponosi odpowiedzialnosci.

2. Generowanie plikow

2.1. Drukarnia zaleca pliki kompozytowe PDF generowane przez eksport z aplikacji Adobe
QUAD_SPC_InDesign-Export-to-PDF | Materiaty dla klienta | quad.eu

Dopuszczamy rowniez pliki powstate w wyniku konwers;ji plikéw PS przy uzyciu Adobe Acrobat
Distiler od wersji 5.0. wedtug instrukcji dostepnej pod adresem:

QUAD_SPC_Distill-Post-Script-Files-to-PDF | Materiaty dla klienta | quad.eu

2.2. W przypadku watpliwosci prosimy o przestanie plikéw probnych i kontakt z Technologiem.
Zalecamy rowniez odwiedzenie strony internetowej: www.quad.eu/pl/

2.3. W przypadku rozpoczecia wspotpracy przystanie plikdw probnych jest obligatoryjne.
3. Maksymalne pokrycie procentowe farb

3. Dla danych grup papieréw okreslona jest maksymalna ilo$¢ procentowa pokrycia sumy kolo-
row, ktora moze zosta¢ wykorzystana przy przygotowywaniu plikdow (TAC - Total Area Coverage).
w przypadku przekroczenia jej, mozliwe jest wystepowanie wad, za ktore drukarnia nie bierze
odpowiedzialnosci. Dla surowcéw powlekanych wartosé ta wynosi 330, dla pozostatej grupy
surowcow wartoscé ta nie moze przekraczac 280.

4. Nazewnictwo plikow

4. Dla kazdego uzytku (opakowania, czesci standu) nalezy generowac¢ oddzielny plik. Réwniez
w przypadku drukow dwustronnych nalezy tworzy¢ oddzielne pliki dla lewej i prawej strony.

4.2. Wszystkie pliki dostarczane do drukarni powinny byé nazwane w sposob pozwalajacy na jed-
noznaczne przypisanie pliku do zlecenia na druk. Kolejne wersje tego samego pliku muszg miec
zmieniong nazwe, przez np. dopisanie kolejnego numeru.

4.3. W przypadku niejednoznacznej nazwy pliku, uniemozliwiajgcej wykonanie montazu w ter-
minie, drukarnia nie odpowiada za wynikajgce z tego faktu opdznienia.
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4.4. W nazwie pliku nie wolno umieszczaé lokalnych (diakrytycznych) znakéw jezykowych, spacji
oraz znakéw specjalnych (* > ?<: / \ itp.). Dopuszczalne sg tylko znaki:abcdefghijklmn
opqgrstuvwxyz1234567890oraz_.

5. Uktad graficzny

5.1. Kazda grafika powinna posiadac¢ spady o wielkosci co najmniej 5 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 w stosunku do grafiki, powinien by¢ zde-
finiowany jako dodatkowy kolor (SPOT) o nazwie np. WYKROJNIK i posiadac¢ atrybut nadruku
(OVERPRINT). Dodatkowo rozrys wykrojnika moze zawiera¢ wybrania lakieru pod klejenie ozna-
czone ramkag wypetniong ukosnymi liniami oraz oznaczenie kierunku fali w tekturze faliste;j.

5.3. Elementy uszlachetnienia druku, typu lakier wybidrczy 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 umiesz-
czenia elementow uszlachetnien na kolejnej stronie PDF-a, niezbedne jest rowniez umieszczenie
rozrysu wykrojnika. Wszystkie teksty i elementy grafiki, w ktérych istotna jest ostro$¢ konturow
powinny by¢ wektorowe. Lakier wybiorczy powinien by¢ zapisany w postaci wektorowej (ze
wzgledu na wycinanie formy lakierowej na ploterze).

5.4. Przygotowanie wybran do procesu laminowania (dotyczy druku plano).

+ Wybranie od strony paska pomiarowego (od strony tapek) zgodny z przygotowaniem
do druku.

+ Obszar bez grafiki i lakieru od strony wybranego marginesu minimum 8 mm, przeciwlegty
margines wybranie minimum 4 mm (bez grafiki i lakieru).

+ Przeciwna strona paska pomiarowego wybranie minimum 4 mm (bez grafiki i lakieru).

OBSZAR MAKSYMALNEGO ZADRUKU NA MASZYNACH A14/A16 SPEEDMASTER XL 162 VLF
DO PROCESU LAMINOWANIA
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55. W przypadku druku na maszynie UV na folii metalicznej nalezy przygotowa¢ maske pod
elementy grafiki, ktore majg miec¢ kolor bez efektu metalizy. Maska (biata farba kryjgca) bedzie
nadrukowana na folie w pierwszej kolejnosci, a na niej pozostate kolory.

5.6. Wazne elementy tekstowe lub graficzne powinny znajdowac¢ sie w odlegtosci nie mniejszej
niz 3 mm od linii ciecia.

5.7. Minimalny stopien pisma drukowanego jednym kolorem wynosi:
« dla krojow jednoelementowych 6 pt
+ dla krojow dwuelementowych 7 pt
Minimalny stopien pisma drukowanego wiecej niz 1 kolorem lub w kontrze wynosi:
« dla krojow jednoelementowych 8 pt
+ dla krojow dwuelementowych 10 pt

5.8. Najmniejsza dopuszczalna grubosc¢ linii to 0,2 pt. Linie wykonane w kontrze lub w wiecej
niz jednym kolorze powinny mie¢ grubosé¢ nie mniejszg niz 0,75 pt. Dotyczy to takze szerokosci
kreski dla czcionek dwuelementowych.

5.9. W celu uzyskania wiekszej gtebi czarnego i unikniecia przesiewania (picking) w obszarach
o wysokim pokryciu farbg wymagane jest generowanie koloru czarnego z CMYK. Zalecane sktado-
we to C 70, M 60, Y 60, K 100 dla papierow powlekanych i C 50, M 40, Y 40 K 100 dla papierow
niepowlekanych.

5.10. W celu unikniecia niedoktadnosci pasowania nalezy tworzy¢ zalewki (trapping), czyli mini-
malne 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 plikow sepa-
rowanych 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 kolorow
CMY o wielkosci 0,177 mm (0,5 pt).

W przypadku zastosowania w druku farby spotowej (pantone, kolor metaliczny) wykonywana jest
podlewka CMYK w strone koloru spotowego (pantone, kolor metaliczny).

5M. Czarne teksty o wielkosci mniejszej lub rownej 24 pt na kolorowym tle (CMYK) muszg by¢
nadrukowane (Overprint). Wyjagtek stanowig teksty (K lub CMYK) na kolorach spotowych (panto-
nach, kolorach metalicznych), gdzie nalezy zastosowac¢ wybranie (Knockout), zgodnie z punktem
5.10 z podlewka K lub CMYK w strone koloru spotowego. Wszystkie elementy graficzne nadru-
kowywane na kolory spotowe (takie jak np. cienie) rowniez muszg zosta¢ wybrane i bedg zalew-
kowane w podobny sposéb. Tylko w ten sposdb jesteSmy w stanie zagwarantowac prawidtowe
odwzorowanie wszystkich elementow.

Czarne teksty powyzej 24 pt mogg by¢ wykonywane z 4 koloréw zgodnie ze sktadowymi poda-
nymi punkcie 5.9.

5.12. Wszystkie elementy graficzne strony muszg by¢ przygotowane w przestrzeni barwnej CMYK.
Elementy graficzne i zdjecia przygotowane w innych przestrzeniach barwnych takich jak RGB, czy
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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® muszg by¢ zamienione na CMYK. Kolory dodatkowe mogg by¢
stosowane tylko po uzgodnieniu z Drukarnia.

5.13. Biate elementy grafiki muszg mie¢ atrybut KNOCKOUT (wybranie) w przeciwnym wypadku
nie zostang wydrukowane na arkuszu (znikna).

5.14. UWAGA w przypadku druku na maszynach arkuszowych wielkoformatowych pasek pomia-
rowy jest umieszczany od strony tapek. Nalezy uwzgledni¢ to podczas przygotowywania plikow
do druku ,plano”. od strony tapek (na dole arkusza) zarezerwowane jest 20 mm (12 mm na tapki
+ 8 mm pole paska pomiarowego), w tym obszarze nie nalezy umieszczaé¢ zadnych elementéw
graficznych ani paseréw.

Obszar maksymalnego zadruku arkusza na maszynach A14/A15 Speedmaster XL 162 VLF

1620 mm format maks. surowca

Brak zadruku

BOMOJNS "SHEW Jjewlo) ww OTZT

Brak zadruku- chwyt/ tapki

6. Separacja

6.1. Do separowania nalezy uzywac profilu ICC dostosowanego do grupy papieru, na ktorej
odbywa sie drukowanie zgodnie z normg ISO 12647-2. Profil ICC udostepnia Technolog. Nalezy
stosowac profile zalecane przez Drukarnie. Uzycie innych profili jest dopuszczalne po wczesniej-
szym uzgodnieniu z Drukarnia.

Drukarnia nie bierze odpowiedzialnosci za poprawnos$¢ przeniesienia na formy drukowe plikow
przygotowanych niezgodnie z powyzszymi zaleceniami, oraz zawierajgcych obiekty pochodzg-
ce bezposrednio lub posrednio z programu CorelDraw, AutoCad, ma rowniez prawo odmowic
przyjecia plikdw wykonanych niepoprawnie. Wszystkie dodatkowe operacje majace na celu do-
stosowanie plikéw 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 dotfgczanie proofa kontraktowego do kazdego projektu.
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7.2. Proofy kontraktowe powinny by¢ wykonywane po ostatniej korekcie plikéw przekazanych
do druku.

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

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

75. W przypadku akceptaciji druku przez klienta materiatem wzorcowym dla maszynisty staje sie
arkusz zaakceptowany i podpisany przez klienta.

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

7.7. Jezeli klient nie dostarczy proofow kontraktowych, to druk odbywa sie do wspodtrzednych
Lab barw pierwszorzedowych z odpowiedniego dla danej pracy profilu ECI i przyrostu punktow
okreslonych przez norme ISO 12647-2, dla danej grupy papieru.

7.8. Doktadne wymagania odnosnie sposobu przygotowania prooféow kontraktowych zawarte sg
w Podstawowych Normach Jakosciowych Produkciji (rozdz. IV, p. 1.1.2).

8. Sposdb przygotowania plikéw do druku cyfrowego

8.1. Pliki do druku cyfrowego powinny by¢ przygotowane w postaci PDF lub EPS.

8.2. Aby wykorzysta¢ wysokg jakos¢ zadruku oferowang przez maszyny pliki powinny mie¢ co
najmniej 150 dpi (maksymalnie 300 dpi) w skali 1:1. Oczywiscie pliki o nizszych rozdzielczosciach
rowniez zostang wydrukowane jednak drukarnia nie ponosi odpowiedzialnos$ci za jako$¢ wydruku
przy niskiej rozdzielczosci.

8.3. Plik powinien by¢ przygotowany w skali 1:1, w przestrzeni kolorystycznej CMYK. Po wczesniej-
szym uzgodnieniu z opiekunem zlecenia mozliwy jest rowniez druk z plikow RGB lub z kolorem
Pantone w pliku (zostanie on zamieniony na CMYK na maszynie, z mozliwie doktadnym odwzo-
rowaniem do wzornika Pantone).

8.4. Jezeli w pliku powinien znalez¢ sie obrys ciecia lub wykrojnika powinien by¢ on wykonany
jako:

+ kontur (o grubosci 0,1-0,25 pt - bez efektow specjalnych) z nadanym kolorem specjalnym
(SPOT) oraz z opcjg nadruku.

« natozony na grafike (w skali 1:1) w miejscu wykrawania
« warstwa musi by¢ aktywna i ustawiona na ,druku;j”
+ musi by¢ wycentrowany

+ kolor wykrojnika zdefiniowany jako dodatkowy kolor (typ koloru: specjalny - SPOTowy)
i posiadac atrybut nadruku (OVERPRINT), powinien by¢ kontrastowy w stosunku do grafiki.
Dodatkowo rozrys wykrojnika moze zawiera¢ wybrania lakieru pod klejenie oznaczone ramkg
wypetniong ukosnymi liniami oraz oznaczenie kierunku fali w tekturze falistej.

+ linia bigowania - zdefiniowana kolorem spotowym o nazwie BIGA lub CREASE

Specyfikacja techniczna POS
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+ linia ciecia - zdefiniowana kolorem spotowym o nazwie CIECIE (bez polskich liter w nazwie)
lub CUT

+ linia czesciowego ciecia - zdefiniowana kolorem spotowym o nazwie CZESCIOWE CIECIE
(bez polskich liter w nazwie) lub PARTIAL CUT

- zalecane wystanie rozrysu w osobnym pliku PDF z samym rozrysem bez grafiki (w skali 1:1)

8.5. Obrys wykrojnika lub linia ciecia nie moze by¢ elementem innym niz kontur. w przypadku
umieszczenia w/w w kolorach CMYK lub jako obiekt inny niz kontur obrys moze by¢ wydruko-
wany razem z grafikg. w przypadku dostarczenia pliku bez obrysu wykrojnika lub ciecia prosimy
o dostarczenie pliku pogladowego przedstawiajgcego grafike z natozonym obrysem.

8.6. Mozliwy jest druk do wzoru kolorystycznego klienta. Istnieje mozliwo$¢ wydrukowania proofa
w drukarni. w przypadku braku dostarczonego wzoru prace domysinie drukowane sg z profilem
ISO Coated V2 (standard druku cyfrowego w QuadGraphics Europe). w przypadku druku z plikdw
RGB, prace drukowane sg z osadzonym w pliku profilem (najczesciej jest to profil urzadzenia:
aparat, skaner, etc.).

8.7. Istnieje mozliwos¢ sprofilowania podtoza dostarczonego do druku - wymaga to jednak
wczesniejszego kontaktu i omoéwienia szczegotow.

8.8. Maksymalny format zadruku pojedynczego arkusza to 7600 x 3140 mm.

8.9. Maksymalny format ciecia ploterem to 1660 x 3180 mm.
9. Sposbéb przygotowania plikdw do wycinania na ploterze thgcym

9.1. Prace do wycinania na ploterze powinny by¢ dostarczone w postaci plikéw DXF, CF2 lub
ARD (natywny format ArtiosCAD). w zwigzku z ograniczeniami formatu DXF, w przypadku do-
starczenia pliku w tym formacie, nalezy dotaczy¢ wizualizacje graficzng lub Karte Projektu (plik
PDF lub JPG) przedstawiajgcy rodzaje linii w pliku z opisem rodzaju linii (n6z, biga, perforacja,
frez etc.).

9.2. W dostarczonych plikach ARD musi by¢ zachowane wtasciwe i poprawne kodowanie kolorem
linii ciecia oraz bigowania. Zalecane jest dostarczenie pliku PDF lub JPG poglagdowo.

9.3. Plik produkcyjny musi by¢ dostarczony w skali 1:1. Poglagdowo nalezy dostarczy¢ grafike z na-
tozonym obrysem wycinania.

9.4. W przypadku wykonania catosci zlecenia w Quad POS (druk, wycinanie, etc.) w grafice na-
lezy nanies$é znaki ciecia wyznaczajgce najdalej wysuniete elementy noza/wykrojnika - beda
one stuzyty jako punkt pasowania dla plotera lub maszyny sztancujacej. Oznaczenie powinno
by¢ wykonane w standardowy sposob - uwzgledniajac 3 lub 5 mm spadu grafiki.

9.5. Maksymalny mozliwy do jednorazowego wyciecia obszar powinien by¢ wpisany w wymiar
1660 x 3180 mm.

9.6. Minimalny format mozliwy do ciecia na ploterze automatycznym - 600x870 mm.
9.7. Doktadnos$¢ wycinania plotera manualnego +0,2 mm. Powtarzalno$¢ wycinania +0,2 mm.

9.8. Doktadnos$¢ wycinania automatycznego +0,5 mm. Powtarzalno$¢ wycinania automatycznego
+0,5 mm.



IV. PODSTAWOWE NORMY JAKOSCIOWE PRODUC)I

1. Proces drukowania

11. Kolor:

11.1. Kolorystyka gotowego wyrobu powinna by¢ jak najbardziej zblizona do kolorystyki dostar-
czonego przez Wydawce prawidtowo wykonanego proofa kontraktowego uwzgledniajgc w ewen-
tualnym odstepstwie specyfike druku offsetowego, jakos¢ papieru, charakterystyki proofa oraz
inne czynniki majgce wptyw na kolorystyke odbitki.

11.2. Wymagania odnosnie proofow kontraktowych

Na kazdym proofie powinien znajdowac sie pasek kontrolny Ugra/FOGRA. Kazdy dostarczany
do drukarni proof powinien by¢ opatrzony certyfikatem potwierdzajgcym poprawnosc jego wy-
konania. Aktualng normg obowigzujgcg przy certyfikacji prooféow kontraktowych jest norma ISO
12647-7:2016.

Proof akceptowalny Proof nieakceptowalny
Avg AE0O < 2,5 Avg AE0O > 2,5
Max AEOO < 5,0 Max AEOO > 5,0
Substrate max AEQO < 3,0 Substrate max AEOO > 3,0
Primary max AEQO < 3,0 Primary max AEQO > 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 <35 Gray max ACh > 3,5

Warunki pomiaru: biata podktadka, iluminant D50, standardowy obserwator 2°.
Tryb pomiaru: MO (warto$¢ absolutna, bez filtra UV i filtra polaryzujgcego).

Proof musi by¢ wykonany z profilem ICC udostepnionym przez drukarnie za posrednictwem
Technologa. Proof musi uwzglednia¢ symulacje podtoza drukowego.

11.3. Jezeli proof wykonany jest niezgodnie ze specyfikacjg to nie stanowi proofa kontraktowe-
go. 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 mozliwoscig uzyskania odmiennej barwy.

11.4. Gestosci optyczne procesu drukowania dobierane sg tak, aby na papierze danej grupy i na
danych farbach uzyska¢ wartosci Lab pdl petnych CMYK odpowiadajgce wartosciom Lab barw
pierwszorzedowych uzyskanych ze standardowych profili ECI.

11.5. 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 podkfadka, status E (DIN), wartos¢ wzgledna, brak filtra polaryzujgcego
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11.6. Ocena zgodnosci barwy pomiedzy proofem kontraktowym a wydrukiem jest przeprowa-
dzana wzrokowo, w oswietleniu standardowym D50 zgodnie z normg I1SO 3664:2009.

11.7. Jezeli jest to konieczne dla uzyskania optymalnej zgodnosci z materiatem wzorcowym war-
tosci Lab pdl petnych mogg wykraczaé poza granice tolerancji okreslone w normie 1ISO 12647-2.

11.8. w celu zapewnienia najlepszej jakosci reprodukcji barwy wzgledem poprawnie wykonane-
go proofa kontraktowego, Drukarnia moze zastosowa¢ dodatkowy proces optymalizacji danych
wejsciowych.

1.2. Pasowanie koloréw

Dopuszczalne odchylenie pasowania kolorow kolejno po sobie nadrukowywanych

Akceptowalne Nieakceptowalne
<0,7mm >0,1T mm

1.3. Kolory dodatkowe Pantone®

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

Wzorniki Pantone®

Druk Pantonéw odbywa sie do wzornikow Pantone nie starszych niz dwuletnie. Drukarnia nie po-
nosi odpowiedzialnosci za nieodwzorowanie kolorow w stosunku do starych wzornikow Pantone.

1.4. Tolerancja perforowania podczas druku od linii teoretycznej dla perforacji wzdtuznej i po-
przecznej (wykrojnik rotacyjny).

Akceptowalne Nieakceptowalne
<1Tmm >1mm

1.5. Pasowanie rysunku i warstwy lakieru w przypadku lakierowania wybidrczego.

Akceptowalne Nieakceptowalne
<1Tmm >1 mm

1.6. Warstwa lakierowa

Za nieprawidtowg warstwe lakierowg lakieru offsetowego, dyspersyjnego lub UV uznaje sie
warstwe, ktéra posiada na powierzchni przeznaczonej do lakierowania miejsca niepolakiero-
wane.

1.7. Ze wzgledu na specyfike procesu drukowania offsetowego towarzyszy mu zjawisko Scie-
rania farby z zadrukowanej powierzchni. Drukarnia dotozy wszelkich mozliwych staran, aby
zjawisko to byto zminimalizowane, ale nie moze zagwarantowac jego catkowitej eliminaciji.

2. Procesy introligatorskie

2.1. Krojenie arkuszy (karton, tektura lita)
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Dopuszczalne odchylenia przy krojeniu arkusza na pojedyncze uzytki:

Akceptowalne Nieakceptowalne
<+1,5mm >+ 1,5mm

2.2. Falcowanie i perforacje poza linig maszyny drukujacej

221. Falcowanie - odchylenie ztamu od nominalnej linii jego usytuowania (na kazdym ztamie).

Akceptowalne Nieakceptowalne
<+1mm >+ 1 mm

22.2. Perforacja - odchylenie wykonanej perforacji od nominalnego miejsca jej usytuowania.

Akceptowalne Nieakceptowalne
<+ 1mm >+ 1mm

2.2.3. na koncowe odchylenia wykonanych ztamow i perforacji wptywajg rowniez dopuszczalne
odchytki powstate podczas wykonywania poprzedzajgcych proceséw technologicznych, tj. druku
i krojenia arkusza.
2.3. Kaszerowanie

Ze wzgledu na szerokg game surowcow o roznych parametrach jakosciowych, pasowania ele-
mentow graficznych —-konieczna konsultacja przed uruchomieniem zlecenia.

Standardowe odchylenia:

Jednostronne Dwustronne
Akceptowalne do 1,5 mm | Akceptowalne do 2 mm

2.4. Wykrawanie

Dopuszczalne odchylenia:

Niekaszerowane Kaszerowane

Akceptowalne do 1 mm Akceptowalne do 2 mm

UWAGAI!!! na kartonach makulaturowych z grupy GD nieuszlachetnionych termofoliag moze
wystapi¢ efekt pekania na brzegach miejsc bigowanych, w momencie zaginania oraz efekt
strzepienia sie brzegéw kartonu w miejscu ciecia nozem tngcym. Wada ta wynika gtdwnie ze
struktury surowca.

25. Laminowanie termofolig

Odchylenie akceptowalne: do 5 mm po dtuzszym boku arkusza

do 10 mm po krétszym boku arkusza (zaktadka)
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3. Kryteria akceptacji dostawy

Dostawe uwaza sie za zgodng ze zleceniem jezeli przynajmniej 98% produktu posiada parametry
jakosciowe mieszczgce sie w zakresie tolerancji dopuszczalnym przez niniejsza specyfikacije.

Ewentualne uwagi i zastrzezenia powinny zostac¢ ztozone w ciggu 14 dni od daty ekspedyciji.’

4. Warunki dotyczace przechowywania produktéw kartonowo- tekturowych takich
jak opakowania i standy

Szczegoty opisane w osobnym pliku na stronie:

https://quad.eu/files/quad_storing_conditions_for_cardboard_pl.pdf

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