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1. Zakres dokumentu

Dokument okresla specyfikacje techniczng materiatéw dostarczanych do Prografix Sp. z o. 0., a takze og6lne
wytyczne jako$ciowe dla produkowanych przez Prografix Sp. z o. 0. materiatéw poligraficznych, kontrolo-
wane w trakcie poszczegélnych proceséw parametry oraz kryteria ich akceptacji, a takze standardy baz da-

nych.

2. Definicje

OWRZ:

ZAMAWIAJACY:

WYKONAWCA:

Materiaty
poligraficzne:

Materiaty
wyjs$ciowe:

Materiaty
wzorcowe
Préba

kolorystyczna:

Certyfikacja proofa

Profil ICC

Certyfikowany
proof (Wzor
kolorystyczny)

Srodki
komunikacji:

Spad

Ogoélne Warunki Realizacji Zaméwien na produkcje Materiatéw poligraficznych
przez Prografix Sp. z o.0.

Podmiot, ktory ztozyt Wykonawcy zaméwienie na produkcje Materiatéw poligra-
ficznych.

"PROGRAFIX" Sp. 0.0. z siedziba w Debicy przy ul. Drogowcéw 16, 39-200 Debica,
wpisana do Rejestru Przedsiebiorcéw przez Sad Rejonowy w Rzeszowie Wy-
dziat XII Gospodarczy KRS pod numerem KRS 0000125459, NIP 876-21-36-701,
REGON 691679657.

Przez Materialy poligraficzne nalezy rozumie¢ materiaty drukowane na papierze
lub kartonie w technice offsetowej lub cyfrowej, typu: ulotki, plakaty, broszury,
katalogi i inne materialty promocyjno-reklamowe, drukowane przez
WYKONAWCE dla ZAMAWIAJACEGO.

Dane cyfrowe (pliki w formacie PDF), w oparciu o ktére WYKONAWCA wydru-
kuje Materiaty poligraficzne.

Materiaty, ktore stuzg w procesie drukowania jako wzorzec barw. Materiatem
wzorcowym moze by¢ certyfikowany proof lub odbitka drukowa zaakceptowana i
podpisana przez ZAMAWIAJACEGO.

Arkusz drukarski, wydrukowany przez WYKONAWCE w oparciu o Materiaty wyj-
$ciowe przestane WYKONAWCY przez ZAMAWIAJACEGO.

Przez certyfikacje proofa rozumie sie proces kontroli poprawnosci wykonania
proofa, polegajacy na okresleniu réznicy barw pomiedzy warto$ciami pomierzo-
nymi na polach paska kontrolnego zamieszczonego na proofie, a warto$ciami doce-
lowymi. Wartosci docelowe okreslone sg na podstawie profilu ICC, z ktérym wyko-
nywany jest proof. Certyfikacja proofa moze odbywac sie u ZAMAWIAJACEGO lub
u WYKONUJACEGO.

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

Materiat wzorcowy symulujacy rzeczywisty efekt procesu drukowania dang tech-
nika, z zatagczonymi wynikami pomiaru réznicy barw AE. Przy czym réznica barw
nie moze przekracza¢ granicy tolerancji okreslonej w Normie ISO 12647-2.

Srodki porozumiewania sie na odlegto$¢ w postaci sieci publicznej Internet (np.
poczta elektroniczna, Prografix Prepress Portal, konto ftp - udostepniane przez
WYKONAWCE, inne uzgodnione w Zamoéwieniu portale umozliwiajgce transfer da-
nych).

Obszar grafiki wychodzacy poza linie ciecia definiujgcg format strony netto. Brak
spadu powoduje powstawanie btedéw w trakcie operacji introligatorskich.

Zatacznik do Ogdlnych Warunkéw Realizacji Zamdéwien na Produkcje Materiatéw Poligraficznych przez Prografix Sp. z o.0.
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Trim box

Rozkladéwka

Dane osobowe

Zbi6r danych
osobowych

Przetwarzanie
danych
osobowych

Obszar zdefiniowany w formacie PDF okreslajacy format strony netto (pole przy-
ciecia). Dokument dostarczony do WYKONUJACEGO musi posiada¢ zdefiniowany
Trim box. Jego ustawienie moze zosta¢ sprawdzone w programie Adobe Acrobat
Professional.

Dwie sgsiednie strony po otwarciu w oprawionej publikacji.

Wszelkie informacje dotyczace zidentyfikowanej lub mozliwej do zidentyfikowania
osoby fizycznej, takie jak w szczegoélnosci pte¢, nazwisko, imie, ulice, nr domu, kod
pocztowy oraz miejscowo$c¢ lub inne dane o charakterze osobowym.

Oznacza kazdy posiadajacy strukture zestaw danych o charakterze osobowym, do-
stepnych wedtug okreslonych kryteriéw, niezaleznie od tego, czy zestaw ten jest
rozproszony lub podzielony funkcjonalnie, udostepniony WYKONAWCY przez
ZAMAWIAJACEGO w celu wykonywania przez WYKONAWCE zobowigzan wynika-
jacych z Zamoéwienia na Produkcje Materiatow Poligraficznych

Wszelkie operacje na danych osobowych, dokonywane przez WYKONAWCE w celu
wykonania obowigzkéw wynikajacych z Zamdéwienia na produkcje Materiatéw po-
ligraficznych oraz w zakresie okreslonym w WPPDO, a w szczeg6lnosci zbieranie,
utrwalanie, przechowywanie, opracowywanie, zmienianie, udostepnianie i usuwa-
nie danych osobowych, a zwlaszcza te, ktére wykonuje sie w systemach informa-
tycznych.
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Specyfikacja techniczna przygotowania materialé6w wyj$ciowych do druku
Sposoby przygotowania materialéw wyjsciowych
1  Parametry plikéw produkcyjnych

Pliki nalezy przygotowaé¢ w wersji PDF 1.4 lub wyzsze;.
Pliki powinny zawiera¢ osadzone fonty.
Kazda strona powinna by¢ wygenerowana jako pojedyncza strona i posiada¢ symetryczne spady o wiel-
kosSci co najmniej 3mm ze wszystkich stron. Rozkladowki nie s3 akceptowane.
W przypadku broszur, spady powinny mie¢ 4-5 mm.
Rozdzielczo$¢ zdje¢ (obrazéw kolorowych i w skali szaro$ci) zawartych w plikach cyfrowych:

o minimalna: 250 dpi,

o optymalna 300 dpi,
Wszystkie elementy graficzne strony powinny by¢ przygotowane w przestrzeni barwnej CMYK. Wszyst-
kie elementy graficzne i zdjecia przygotowane w innych przestrzeniach barwnych (np. RGB) s3 automa-
tycznie konwertowane do przestrzeni CMYK przy uzyciu profilu ,icc iso coated v2_300_eci”, ale
WYKONAWCA nie ponosi odpowiedzialnosci za efekt konwersji.
Wszystkie kolory dodatkowe (spot colors, np. Pantone), niewyszczegdélnione w zamoéwieniu, zostang
skonwertowane do koloréw procesowych.
Wszystkie kolory dodatkowe (np. Pantone) oraz lakiery wybiércze musza by¢ wyszczegdlnione w za-
mowieniu i oznaczone w pliku. ZAMAWIAJACY powinien poinformowa¢ WYKONAWCE o potrzebie za-
moéwienia farby Pantone na min. 48h przed terminem zwolnienia materiatéw wyjsciowych do druku.
W przypadku gdy publikacja bedzie miata zastosowany wykrojnik lub lakier wybidrczy nalezy zazna-
czy¢ go w pracy dodatkowym kolorem (spot color) z atrybutem nadrukowania tta (overprint).
Wykrojnik nalezy przygotowaé jako obrys (stroke) oraz rozrézni¢ linie noza, bigi czy perforacji.
Minimalne odlegto$ci miedzy liniami (nozami, bigami) to 3 mm.
Maska na lakier powinna by¢ obiektem wektorowym o 100 % nasyceniu. Minimalna grubo$¢ elementu
lakierowanego to 4 pkt.
W przypadku procesu klejenia nalezy zrobi¢ wybranie w miejscu planowanego naktadania kleju.
Wielko$¢ trim box’u musi by¢ zgodna z formatem strony netto.
Wazne elementy tekstowe lub graficzne nalezy umieszcza¢ w odlegtosci nie mniejszej niz 5 mm od linii
ciecia.
Nie nalezy wypuszcza¢ grafiki oraz napiséw kilka mm na sasiednia strone ze wzgledu na tolerancje pro-
cesu falcowania i oprawy.
Minimalny stopien pisma drukowanego wiecej niz 1 kolorem lub w kontrze wynosi:

o dla krojoéw jednoelementowych 8 pt,

o dlakrojéw dwuelementowych 10 pt.
Najmniejsza dopuszczalna grubos¢ linii to 0,2 pt. Cienisze linie zostang pogrubione do 0,2 pt.
Linie wykonane w kontrze lub w wiecej niz jednym kolorze powinny mie¢ grubo$¢ nie mniejsza niz
0,5 pt.
W celu uzyskania wiekszej gtebi czarnych apli i unikniecia przesiewania nalezy kolor czarny z 4 koloréw.
Zalecane sktadowe to C 50, M 40, Y 40, K 100 dla papieré6w powlekanych (MWC, LW(C).
Czarne teksty o wielko$ci mniejszej lub réwnej 24 pt. na kolorowym tle powinny by¢ nadrukowane na
tto (overprint).
Czarne teksty powyzej 24 pt. powinny zosta¢ wykonane z 2 koloréw C60 M0, Y 0 i K100.
Czarne teksty na kolorach metalicznych, nie bedg nadrukowywane, nalezy zastosowa¢ wybranie
(knockout) z podlewka K lub CMYK w strone koloru spotowego.
W przypadku uzycia koloréw metalicznych na innych obiektach graficznych wymagana jest konsulta-
cjaz WYKONAWCA.
WYKONAWCA domyslnie stosuje zalewki (trapping) dla plikéw kompozytowych o szerokosci 0,1 pt w
celu unikniecia niedoktadno$ci pasowania natozenia koloréw na siebie.
Do prac, ktore nie zawierajg paginacji oraz do prac niestandardowych ZAMAWIAJACY powinien dota-
czy¢ makiete, badz poda¢ wyczerpujaca specyfikacje wykonania.
W przypadku nie dostarczenia makiety, badZ wyczerpujacej specyfikacji wykonania, uznaje sie, ze ko-
lejnos¢ stron w pliku produkcyjnym wyznacza kolejno$¢ stron gotowego materiatu poligraficznego.
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Przekazanie pliku nie odpowiadajacego wyZej wymienionym parametrom oznacza akceptacje na obnizenie
jakosci drukowanych materiatow.

Przed wystaniem materiatbw do WYKONAWCY zalecane jest sprawdzenie plikéw (wykonanie Preflight)
odpowiednim programem, np. Enfocus Pitstop lub Adobe Acrobat Proffessional w celu wykrycia najcze$ciej
pojawiajacych sie btedow.

WYKONAW(CA udostepnia predefiniowane ustawienia eksportu PDF dla dwéch podtozy drukowych (papier
kredowy, papier offsetowy), a takze profil inspekcji wstepnej dla InDesign.

Za termin dostarczenia plikow produkcyjnych uwaza sie czas dostarczenia kompletnych, nie wyma-
gajacych poprawy materiatow.

3.1.2  Parametry graficzne uktadu strony
Oprawa zeszytowa/ wnetrza:

plik PDF moze zosta¢ wygenerowany bez znacznikoéw ciecia lub ze znacznikami ciecia, ale
z uwzglednieniem przesuniecia znacznikéw poza obszar spadu.

wymagany spad — min. 4-5 mm dookota strony — réwniez od wewnetrznej (grzbietowej). Spad musi
by¢ wiekszy w zwigzku z zastosowaniem technologii Creepa (wciggania stron, czyli wypychaniu arkuszy
$rodkowych w stosunku do arkuszy zewnetrznych) o warto$¢ creepa. Im grubszy papier oraz wieksza
ilo$¢ stron tym wieksze wypychania.

marginesy wnetrza: wewnetrzny (grzbietowy) — dla waznych elementéw graficznych lub napiséw - 10
mm, pozostate (gora, dot, zewnetrzny) — dla waznych elementéw graficznych (np. pagina, register) - 5
mm.

ilustracje rozktadéwkowe (przechodzace ze ,strony na strone”) — minimalna wielko$¢ obszaru
przeniesienia to 10 mm.

ze wzgledu na estetyke druku i tolerancje proceséw falcowania i oprawy nie nalezy umieszczac jednego
wiersza tekstu o matym stopniu pisma na sgsiadujacych kolumnach, ponadto niedopuszczalne jest dzie-
lenie tekstu miedzy kolumnami w potowie wyrazu.

Oprawa zeszytowa/okladki:

wymagane spady — 4-5 mm.
marginesy dla waznych elementéw graficznych lub napis6w nie mniejsze niz 5 mm wzgledem linii ciecia.
kolejnos$¢ stron w pliku musi uwzglednia¢ zalecenia WYKONAWCY dla konkretnego przypadku.

Perforacja:

réwnolegta do grzbietu publikacji, wykonywana podczas ztamywania (falcowania) arkuszy —
minimalny odstep od linii tamu (grzbietu) to 10-12 mm.

rownolegta do grzbietu publikacji, wykonywana z wykrojnika - minimalny odstep od linii grzbietu to 10-12
mm.

prostopadta do grzbietu publikacji — moze przecinac grzbiet.

Nacinanie papieru samoprzylepnego (naklejki):
wyKkrojnik z duza ilo$cig zwtaszcza matych elementéw — przed produkcja konieczne jest przerysowanie
ksztattéw przez technologa w konsultacji w wykonawca wykrojnika i zatwierdzenie zaproponowanych

uproszczen przez ZAMAWIAJACEGO.

naciecia w odlegtosci od grzbietu nie mniej niz 10 mm przy oprawie zeszytowej i nie mniej niz 12-15
mm przy oprawie klejonej, by unikng¢ odklejania elementéw przy otwieraniu egzemplarza.

W szczegolnych przypadkach stosuje sie zwiekszong ilo§¢ mostkoéw przytrzymujacych element, ale tym
samym utrudniajacych jego p6zniejsze odklejenie.

Registry:
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W przypadku publikacji z registrami zalecany jest wczes$niejszy kontakt z WYKONAWCA.

Oprawa klejona:

Podczas klejenia bocznego nastepuje zjawisko ,wyciecia‘ fragmentu grafiki na 2 i 3 stronie oktadki oraz
pierwszej i ostatniej stronie wnetrza (zaklejenie 3-4 mm od strony grzbietu).

W zwiazku z tym, iz na oktadce od strony grzbietu wykonywane s3 przettoczenia (big), napisy powinny
by¢ oddalone od grzbietu min. 7mm. Standardowe ustawienie bigi to 5-7mm od krawedzi grzbietu, co
na oktadkach o gramaturze wiekszej niz 200g powoduje zatamanie oktadki na przettoczeniach
sprawiajac, ze elementy przy grzbiecie za bigowaniem moga by¢ niewidoczne.

3.1.3  Wersje jezykowe (Versioning)

w

przypadku wielu wersji jezykowych produktu pliki nalezy przygotowac zgodnie z ponizszymi

wytycznymi:

na kazda z wersji potrzebny jest osobny plik PDF zawierajgcy wymieniane elementy (np. teksty) w
kolorze K z zadanym parametrem nadruku (overprint).

baza (elementy state dla wszystkich wersji) musi zawiera¢ wszystkie powtarzalne elementy (np.
zdjecia) do wszystkich wersji w CMYK'u.

wszystkie pliki musza miec te sama ilo$¢ stron oraz tak samo zdefiniowane Trimbox'y.

nazwy plikdbw powinny jednoznacznie okreslac¢ ich zastosowanie np.: , katalog PL”; ,katalog DE”;
»katalog_Baza”.

3.14 Stosowane ustawienia parametréw naswietlania CTP

Domyslnie WYKONAWCA stosuje nastepujgce parametry:

Raster klasyczny z nastepujacymi katami rastra:

C-165° M-105°Y-0°K-45°

Ksztatt punktu rastrowego: eliptyczny.

Rozdzielczo$¢ naswietlania 2400 dpi.

Liniatura - w zalezno$ci od jakos$ci papieru od 150 - 200 lpi. Zazwyczaj 150 lpi dla papieru niepowle-
kanego i 175 Ipi dla papieru powlekanego.

WYKONAWCA oferuje rowniez naswietlanie form drukowych rastrem stochastycznym o minimalnym roz-
miarze plamki 20 pm oraz rastrem hybrydowym.

Zastosowanie rastra o innych parametrach powinno by¢ wcze$niej uzgodnione z pracownikiem Obstuguja-
cym zlecenie ze strony WYKONAWCY i wyszczegdlnione w zamdwieniu.

3.2

Zatwierdzanie druku i materialy wzorcowe

Wszystkie materialy do druku u WYKONAWCY musza by¢ jednoznacznie potwierdzone (zatwier-
dzone/zaakceptowane).

Akceptacja merytoryczna dokonywana jest przez ZAMAWIAJACEGO na podstawie dostarczonych
plikéw PDF lub weryfikacji wydruku impozycyjnego.

Preferowanym sposobem przesytania i akceptowania materiatéw do druku jest platforma Prografix
Prepress Portal.

W przypadku checi podmiany pliku/plikow juz w zaakceptowanym materiale, nalezy ten fakt
bezwzglednie zgtosi¢ Pracownikowi Biura Obstugi Klienta ze strony WYKONAWCY. Materiaty
bezposrednio po zaakceptowaniu sa przekazywane do druku iponowna podmiana raz
zaakceptowanego materiatu wiaze sie z dodatkowymi kosztami.

Jesli ZAMAWIAJACY woli zatwierdzi¢ druk na podstawie makiety (wydruk cyfrowy z impozycji), powi-
nien zachowa¢ otrzymane wydruki w celu ewentualnej reklamacji druku. Zatwierdzenie otrzymanych
wydrukéw powinno by¢ przestane e-mailem lub poprzez Insite.

Istnieje rowniez mozliwo$¢ akceptacji plikow do druku przez ZAMAWIAJACEGO przestanych przez e-
mail/ umieszczonych na serwerze FTP lub w chmurze, jednak w tym przypadku WYKONAW(CA nie po-
nosi odpowiedzialno$ci za btedy rastrowania plikéw w procesie przygotowania druku.

Zalecane jest dotaczanie certyfikowanego proofa do kazdej strony. Proofy certyfikowane powinny by¢
wykonywane po ostatniej korekcie plikow przekazanych do druku. Na kazdym proofie certyfikowanym

Zatacznik do Ogdlnych Warunkéw Realizacji Zamdéwien na Produkcje Materiatéw Poligraficznych przez Prografix Sp. z o.0.
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muszg by¢ podane: nazwa pliku, numer strony, data wykonania proofa oraz nazwa zastosowanego pro-
filu ICC. Na kazdym proofie certyfikowanym musi sie r6wniez znajdowa¢ pasek kontrolny Ugra/FOGRA.
Brak opisu lub paska uniemozliwia wykorzystanie proofa certyfikowanego jako materiatu wzorcowego
w WYKONAWCY. Proof certyfikowany powinien by¢ podpisany przez ZAMAWIAJACEGO.

Mozliwa akceptacja przez ZAMAWIAJACEGO materialéw podczas procesu druku u WYKONAWCY.

W przypadku akceptacji druku przez ZAMAWIAJACEGO materiatem wzorcowym dla Maszynisty offse-
towego staje sie sktadka zaakceptowana i podpisana przez ZAMAWIAJACEGO.

Druki z poprzednich edycji nie stanowia wzoru kolorystycznego, moga stanowic¢ jedynie punkt odnie-
sienia dla Maszynisty offsetowego.

Jezeli ZAMAWIAJACY nie dostarczy certyfikowanych prooféw, to druk odbywa sie do wspétrzednych
Lab barw pierwszorzedowych i przyrostu punktéw okreslonych przez norme ISO 12647-2, dla danej
grupy papieru.

Na kolorystyke druku ma wptyw wybrany przez ZAMAWIAJACEGO surowiec. Jezeli biel surowca nie
spetnia zatozen kolorystyki ISO 12647-2 WYKONAWCA zastrzega sobie prawo mozliwej rozbieznosci
kolorystyczne;j.

Na kolorystyke ma rowniez wplyw uszlachetnianie produktu typu: lakier UV, lakier dyspersyjny, lakier
soft touch, folia btysk/ matt.

W zwigzku z trudno$cia odwzorowania barw na papierach niestandardowych (np. barwionych)
WYKONAWCA zaleca osobista akceptacje druku. Trudno$¢ w odwzorowaniu barwy wystepuje rowniez
przy uzyciu koloré6w PANTONE poddrukowanych kolorami CMYK.

3.3 Sposdb dostarczenia materiatéw cyfrowych
3.3.1 Prepress Portal

Pliki do produkcji poligraficznej nalezy dostarczaé siecig internetowa przy uzyciu portalu Prografix Pre-
press Portal, korzystajac z narzedzi w nim zawartych. Serwis dostepny jest pod adresem: http://pp.progra-

fix.pl

Dane umozliwiajace dostep - login (nazwa uzytkownika) i hasto sa udostepniane przez pracownika Biura
Obstugi Klienta (BOK) obstugujacego Panstwa firme.

W celu zatozenia nowego konta w systemie, prosze przekaza¢ do pracownika BOK obstugujacego Panistwa
firme nastepujace dane:

o imie i nazwisko osoby, dla ktérej konto ma by¢ zatozone,

o nazwa firmy,

o adres e-mail i numer telefonu.

Zalogowanie sie w portalu mozliwe jest za poSrednictwem popularnych przegladarek internetowych.

3.3.2  Serwer FTP

Materiaty cyfrowe mozna réwniez dostarczy¢ przy uzyciu protokotu FTP (File Transfer Protocol) na adres
ftp://ftp.prografix.pl

Dane umozliwiajgce dostep do serwera - login (nazwa uzytkownika) i hasto sg przekazywane przez pra-
cownika BOK obstugujacego Panstwa firme.

3.3.3  Poczta elektroniczna

Pliki mozna przesyta¢ e-mailem do pracownika BOK obstugujacego Panstwa firme. Maksymalna wielko$¢
e-maila z zatgcznikami wynosi 15 MB.

3.4 Uwagi koncowe dotyczace przygotowania materialéw wyjsciowych
341

Niedotrzymanie terminu dostarczenia plikow produkcyjnych moze spowodowac opéZnienie ekspe-
dycji gotowego produktu, za ktére wykonawca nie ponosi odpowiedzialnosci.
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3.4.2

WYKONAWCA kazdorazowo weryfikuje poprawnos$¢ przekazanych przez zamawiajacego materia-
16w, jednak nie gwarantuje, iz wszystkie bledy i niezgodnosci w stosunku do powyzszej specyfikacji
zostang zauwazone.

3.4.3

WYKONAWCA nie bierze odpowiedzialnos$ci za poprawno$¢ przeniesienia na formy drukowe plikow
przygotowanych niezgodnie z zaleceniami zawartymi w niniejszej specyfikacji oraz zawierajacych
obiekty pochodzace bezposrednio lub posrednio z programu coreldraw, autocad.

WYKONAWCA nie ponosi odpowiedzialnosci za btedy wynikajgce z niewtasciwego przygotowania materia-
16w wyjsciowych do druku, w tym m.in:
uzycia przezroczystosci,
niewtasciwej kolejnosci pagin,
niewta$ciwego umieszczenia stron wakatowych,
niewtasciwego przygotowania stron rozktadowych we wnetrzu,
potozenia obiektow i tekstow,
odwzorowania kolorystyki przy druku bez podstaw kolorystycznych,
odwzorowania kolorystyki przy zastosowaniu materiatéw kolorowych na stronach drukowanych w
czerni,
odwzorowania kolorystyki oraz koncowego efektu w nastepstwie niewtasciwego doboru surowca,
rozbieznos$c¢ kolorystyczng wynikajaca z zastosowania przestrzeni barwnej RGB w pliku naktadowym,
bted6éw ortograficznych, gramatycznych i redakcyjnych w tresciach,
estetyki wykonania projektu,
uzycia grafik w obnizonych rozdzielczos$ciach,
braku wzmocnienia czarnych apli pozostatymi kolorami,
czarnych obiektéw tekstowych rozseparowanych na 4 kolory.

3.4.4

Wszystkie dodatkowe operacje majace na celu dostosowanie plikdéw do zgodno$ci ze specyfikacja i
wszystkie zmiany wykonane przez wykonawce na zyczenie zamawiajacego traktowane sa jako do-
datkowa ustuga za optatal.

! Wedtug kosztu prac graficznych z cennika Prografix
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4. Podstawowe wytyczne jakosciowe produkcji
4.1 Informacje ogdlne

Finalny produkt powinien zosta¢ wykonany zgodnie z umowg oraz wymaganiami przekazanymi przez
ZAMAWIAJACEGO z zachowaniem norm drukarskich oraz introligatorskich.

Na konicowe odchylenie wykonywanych materiatéw poligraficznych wzgledem specyfikacji sktada sie
suma dopuszczalnych odchylen na poszczegélnych procesach technologicznych niezbednych do ich

wykonania.

W kolejnych punktach przedstawione s3 tolerancje parametréw poszczegélnych proceséw, bedace wyni-
kiem naturalnych zjawisk zachodzacych w procesach technologicznych.

4.2 Proces druku

4.2.1 Certyfikowany proof (wzdr kolorystyczny)

Informacje odnosnie wymagan dla certyfikowanego proofa zostaty opisane w §4 OWRZ.

4.2.2 Akceptacja préoby kolorystycznej przez ZAMAWIAJACEGO

Akceptacja odbitki drukarskiej przez ZAMAWIAJACEGO odbywa przy maszynie offsetowej po wcze$niej-
szym uzgodnieniu z Pracownikiem BOK ze strony WYKONAWCY. WYKONAWCA moze odmoéwié¢ mozli-
wosci akceptacji bezposrednio przy maszynie, wtedy akcept odbywa sie w budynku firmy w obszarze
biurowym, w dedykowanym do tego o$wietleniu poligraficznym, zdefiniowanym w §4 pkt.4 OWRZ.
Maszynista offsetowy dokonuje korekty wartosci zawartych w plikach zgodnie z Zyczeniem
ZAMAWIAJACEGO, jednak poruszajac sie w AE nie przekraczajacej 5 jednostek wzgledem ISO 12647-
2:2013.

ZAMAWIAJACY akceptuje i podpisuje przynajmniej 2 arkusze, ktore stanowig wzor kolorystyczny dla Ma-
szynisty offsetowego.

Pozostate informacje dotyczace akceptacji odbitki drukarskiej zostaty opisane w §4 OWRZ.
4.2.3 Kolorystyka w druku offsetowym

Tabela 1 Tolerancja parametru AE w druku offsetowym

Parametr Akceptowalne Nieakceptowalne
AE <5 >5

Warunki pomiaru w trakcie druku:
- czarne podtoze,

- iluminant D50, 0.45/ 45.0

- brak filtrow UV,

- brak filtra polaryzujacego,

- Mo,

- XRGA.

Zgodnos¢ kolorystyczna tonéw aplowych i zrastrowanych jest zgodna z wytycznymi normy ISO 12647-
2:2013, CURVE A, CURVE B.

Pozostate informacje dotyczace kolorystyki w druku offsetowym zostaty opisane w §4 OWRZ.

4.2.4 Pasowanie kolorow
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Tabela 2 Dopuszczalne odchylenie pasowania koloréw kolejno po sobie nadrukowywanych na $rodku ar-
kusza:

Akceptowalne Nieakceptowalne
<0,16 mm >0,16 mm

Ze wzgledu na stosowane systemy pasowania na maszynach drukujacych oraz spos6b pracy maszyn moz-
liwe sg chwilowe przekroczenia wskazanej powyzej tolerancji pasowania koloréow.

4.2.5 Pasowanie stron

Tabela 3 Dopuszczalne odchylenie pasowanie stron arkusza

Akceptowalne Nieakceptowalne
<lmm >1 mm

4.2.6 Druk z zastosowaniem koloréw dodatkowych Pantone.

Podczas druku odbitka poddawana jest kontroli densytometrycznej natezania nasycenia koloru oraz po-
réwnywana z aktualnym wzornikiem Pantone.

4.2.7 Perforowanie podczas druku

Tabela 4 Pasowanie perforacji naktadanej w linii z drukiem dla perforacji wzdtuznych i poprzecznych

Akceptowalne Nieakceptowalne
< 2mm >2 mm

4.2.8 Druk z uzyciem lakierow

Za prawidlowa warstwe lakieru offsetowego, dyspersyjnego, UV uznaje sie warstwe, ktéra nie posiada ubyt-
koéw na powierzchni przeznaczonej do lakierowania.

Ze wzgledu na specyfike druku offsetowego moze wystapic zjawisko falowania papieru. WYKONAWCA do-
tozy wszelkich staran aby zminimalizowac to zjawisko, jednakze nie moze zagwarantowac¢ jego catkowitej

eliminacji.

Tabela 5 Dopuszczalne odchylenie pasowania lakieru wzgledem obrazu

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

4.2.9 Pasowanie stron w procesie druku cyfrowego kolorowego

Tabela 6 Dopuszczalne odchylenie stron arkusza

Akceptowalne Nieakceptowalne
< 1,5 mm >1,5 mm
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4.3 Proces krojenia

Tabela 7 Dopuszczalne odchylenie podczas procesu krojenia arkuszy na pojedyncze uzytki:

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

4.4 Proces falcowania
4.4.1 Odchylenie linii tamu wzgledem oczekiwanego usytuowania (na kazdym zlamie).

Tabela 8 Dopuszczalne odchylenie stron w sktadce wzgledem siebie i pomiedzy soba:

Akceptowalne Nieakceptowalne
Sktadka 4 strony bez bigi <0,5 mm >0,5 mm
Sktadka 4 strony z bigiem <1,0 mm >1,0 mm
Sktadka 8 strony <1,5mm >1,5 mm
Sktadka 12 strony <1,5mm >1,5 mm
Sktadka 16 strony <1,5mm >1,5 mm

4.4.2

Tabela 9 Odchylenie linii perforacji wzgledem oczekiwanego usytuowania.

Akceptowalne Nieakceptowalne
<1,0 mm 1,0 mm

4.4.3

Podczas procesu falcowania mogg wystepowac zjawiska wynikajace z m.in. przyjetych gramatur papieréw,
technologii (np.: brak bigi, silne pokrycie farbg, ilos¢ tamdéw przekraczajaca 4 panele w tamach réwnole-
gtych):

odpryskiwanie farby, pekanie w grzbiecie, gdy nie zostanie zastosowany big,

pekanie lakieru UV w miejscu famu,

zastosowanie kartonu do produkcji z uzyciem kleju moze skutkowaé niedoklejaniem produktéw w od-

legtosci do kilkunastu mm od linii famu.

zagniatanie papieru w obrebie famu podczas falcowania na tamy krzyzowe.

Za nieprawidlowo wykonany wyréb po procesie falcowania uznaje sie taki, ktéry posiada zagniecenia/
marszczenia papieru uniemozliwiajace poprawne odczytanie tresci i/ lub grafiki nie wynikajace z natural-

nych zjawisk dla danej operacji.

WYKONAWCA zaleca zastosowanie bigi, ktéra zmniejsza ryzyko wystapienia pekania w miejscach ztaméw
(falcéw) - odpryskiwania farby, zwtaszcza dla papieru o wysokich gramaturach powyzej 150 g/m?.

WYKONAWCA dotozy wszelkich staran aby zminimalizowa¢ ww. zjawiska, jednakze nie moze zagwaranto-
wac catkowitej ich eliminacji.

4.5 Klejenie w procesie falcowania

Tabela 10 Odchylenie linii i dtugosci klejenia wzgledem oczekiwanego usytuowania.

Akceptowalne Nieakceptowalne
<2,0 mm >2,0 mm

W przypadku zastosowania papieru o niskiej gramaturze, w miejscu klejenia moze powsta¢ zjawisko
falowania papieru.
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WYKONAWCA dotozy wszelkich staran aby zminimalizowa¢ ww. zjawisko, jednakze nie moze zagwa-
rantowac catkowitej jego eliminacji.

NA KONCOWE ODCHYLENIA WYKONYWANYCH OPERACJI SKEADAJA SIE ODCHYLENIA DANEGO
PROCESU ORAZ POWSTALE PODCZAS PROCESOW POPRZEDZAJACYCH JAK NP.: DRUK, KROJENIE.

4.6 Oprawazeszytowa
4.6.1

Poprawnie wykonana oprawa zeszytowa charakteryzuje sie tym, iz:
zszywki trwale utrzymuja potaczenie sktadek,
zagiecie zszywek nie powoduje rozrywania sie sktadek wewnatrz produktu,
ilo$¢ zszywek odpowiada zamoéwieniu,
catkowita dtugos¢ zszywek nie powoduje naktadania sie krawedzi,
format gotowego produktu zgadza sie z zamoéwieniem?2.

4.6.2

Tabela 11 Dopuszczane odchylenia w oprawie zeszytowej wzgledem zamoéwienia.

Parametr Tolerancja
+/-0,5mm

Potozenie zszywki w kierunku pro-
stopadlym do linii grzbietu

Potozenie zszywki w kierunku row- +/-2mm
nolegtym do linii grzbietu
Format netto produktu wzgledem +/-2mm
zamoOwienia
+/-1mm

Prostokatnos¢ produktu

4.6.3
W przypadku wykonywania oprawy oczkowej za nieakceptowalne uwaza sie przesuniecie w zszywkach
oczkowych, ktére powoduje zwiekszenie lub zmniejszenie odlegtos$ci miedzy zszywkami, uniemozliwiajgce

swobodne wpiecie ich do segregatora.

Rodzaj, rozstaw oraz ilo$¢ zszywek powinien poda¢ ZAMAWIAJACY przed rozpoczeciem realizacji zlecenia
przez WYKONAWCE.

NA TOLERANCJE WYSTEPUJACE W PROCESIE OPRAWY ZESZYTOWE] SKEADA SIE SUMA ODCHYLEN
POPRZEDZAJACYCH PROCESOW.

4.7 Oprawa klejona miekka
4.7.1
Poprawnie wykonana oprawa klejonej miekkiej charakteryzuje sie tym, iz:

klej trwale utrzymuja potaczenie kartek,
format gotowego produktu zgadza sie z zamoéwieniem?.

4.7.2

2 Z uwzglednieniem podanych przez WYKONAWCE toleranciji.
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Tabela 12 Dopuszczane odchylenia w oprawie klejonej miekkiej wzgledem zamoéwienia.

Parametr Tolerancja
Klejenie boczne +/-1 mm
Szeroko$¢ grzbietu +/-1,5mm
Format netto produktu wzgledem +/-1 mm
zamOwienia
Prostokatnos$¢ produktu +/-1mm

4.7.3

Rodzaj kleju (np. PUR, EVA) powinien poda¢ ZAMAWIAJACY przed rozpoczeciem realizacji zlecenia przez
WYKONAWCE.

NA TOLERANCJE WYSTEPUJACE W PROCESIE OPRAWY KLEJONE]J MIEKKIE] SKEADA SIE SUMA
ODCHYLEN POPRZEDZAJACYCH PROCESOW.

4.8 Szycie ni¢mi

4.8.1

Kryteria niepoprawnie wykonanego procesu szycia ni¢mi:
zbyt mocno naciag nici - grzbiet zaokragla sie do wewnatrz,
zbyt luZzny naciag nici - sktadki przesuwaja sie wzgledem siebie,
zerwane nitki - nitka jest rozerwana miedzy sktadkami.

4.9 Oprawa Twarda

49.1
Blok oprawy twardej podlega takim samym normom jak w oprawie klejonej i szytej ni¢mi.

Tabela 13 Dopuszczane odchylenia dla oktadki w oprawie twardej wzgledem zaméwienia.

Akceptowalne Nie akceptowalne
Odchylenie formatu oktadki <=1mm Odchylenie formatu oktadki >1mm
Odchylenie grubosci tektury <= 5% Odchylenie grubosci tektury > 5%

Tabela 14 Dopuszczane odchylenia dla kompletnej ksigzki w oprawie twardej wzgledem zamoéwienia.

Akceptowalne Nie akceptowalne
Odchylenie potozenia bloku w oktadce Odchylenie formatu oktadki >1mm
<=1mm
Odchylenie grubosci tektury <= 1% Odchylenie grubosci tektury > 1%

W zwiazku z uzywaniem podczas produkcji kleju z zawartosciag wody, dopuszcza sie mozliwos¢ wystepo-
wania efektu falowania bloku i wyklejek.
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4.10 Proces lakierowania UV metoda sitodruku
4.10.1

Minimalna szerokos¢ linii lakieru to 1mm.

4.10.2

Rodzaj lakieru (np. select, 3d) powinien poda¢ ZAMAWIAJACY przed rozpoczeciem realizacji zlecenia przez
WYKONAWCE.

4.10.3

Tabela 15 Dopuszczane odchylenia w lakierowaniu UV wzgledem arkusza wzorcowego

Rodzaj lakieru Tolerancja
UV apla +/-0,5mm

UV select +/- Imm
uv 3D +/-1,5 mm

4.10.4

Dodatkowe nieakceptowalne niezgodnosci w procesie lakierowania:
Lakier nieutwardzony - klei sie przy dotyku,

Lakier niezwiazany z podiozem - peka po zgieciu arkusza lub odchodzi przy potarciu bez warstwy farby.
4.10.5

Zastosowanie lakieru UV:

Moze wpltywac¢ na zmiane odcienia kolordéw,
moze peka¢ w miejscu bigowania.

Zastosowanie lakieru UV 3D:

moze powodowac odgniecenia lakieru na drugiej stronie arkusza,
przy linii szerszej niz 10mm moze powodowac efekt zapadania sie lakieru od krawedzi do $srodka

Wykonawca nie zaleca stosowaé lakieru 3D w jednej apli na duzych powierzchniach - gdyz moze sie on
“zapas$¢” i efekt nie bedzie zadowalajacy; im wieksza powierzchnia, tym wieksze zagrozenie dotyczace wad
powierzchniowych.

Lakieru 3D nie nalezy stosowac na liniach ciecia, bigach oraz w miejscu sktadania.

NA TOLERANCJE WYSTEPUJACE W PROCESIE LAKIEROWANIA UV SKEADA SIE SUMA ODCHYLEN
POPRZEDZAJACYCH PROCESOW.

4.11 Proces sztancowania

4111

W procesie sztancowania konieczne jest wykonanie mostkéw umozliwiajacych prowadzenie arkusza po
wykonaniu nacie¢. Szerokos¢ i ilo§¢ mostkéw determinuje ksztatt wycinanego produktu oraz gramatura

papieru.

4.11.2
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Tabela 16 Dopuszczalna tolerancja perforowania, bigowania, ttoczenia dla linii teoretycznej wzdtuznej i
poprzecznej

Akceptowalne Nieakceptowalne
<1,0 mm* >1,0 mm

*na kazdej linii/ na kazdej bidze

4.12 Termofoliowanie

4121

Prawidtowo wykonany proces termofoliowania charakteryzuje sie kompletnoscig sktadowych i brakiem
dziur na powierzchni foli, natomiast akceptowalne sg wady termofoliowania (pecherze powietrza) na po-

wierzchni nie wiekszej niz 2mm.

Ze wzgledu na brak mozliwosci ciagtej kontroli poprawnosci natozenia foli przyjmuje sie, iz w naktadzie
moga pojawic sie produkty majace wade w postaci dziur na foli.

412.2

Tabela 17 Dopuszczalna tolerancja - termofoliowanie
Akceptowalne Nieakceptowalne
< 5 % naktadu >5 % naktadu

4,13 Wiercenie

Tabela 18 Dopuszczalna tolerancja wiercenia

Akceptowalne Nieakceptowalne
Przesuniecie wzgle- <1,0 mm >1,0 mm
dem krawedzi
Rozstaw otworéw <1,0 mm >1,0 mm

W przypadku wiercenia za nieakceptowalne uwaza sie przesuniecie otworéw, ktére powoduje zwiekszenie
lub zmniejszenie odlegto$ci miedzy otworami, uniemozliwiajace swobodne wpiecie materiatéw poligraficz-
nych do segregatora.

ZAMAWIAJACY powinien poda¢ WYKONAWCY $rednice otworéw, ich rozstaw oraz potozenie.
4.14 Insertowanie

Za nieprawidlowo wykonany wyréb w procesie insertowania uznaje sie taki, w ktérym stwierdzono:
brak lub nadmiar insertow,
uszkodzone inserty (o ile nie stanowig materiatu powierzonego Klienta, dopuszczonego przez Klienta
do zastosowania),
inna lokalizacja insertu niz zawarta w zaméwieniu.

4.15 Inkjet
4.15.1

Tabela 19 Dopuszczalna tolerancja odchylenia nadruku Inkjet w obszarze przeznaczonym na jego wykona-
nie

Akceptowalne Nie akceptowalne
< 5mm >5 mm

4.15.2
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Za prawidtowo wykonany uznaje sie nadruk, ktory zostal umieszczony i skonfigurowany zgodnie ze specy-
fikacja oraz mozliwe jest odczytanie wszystkich jego sktadowych.

4.16 Brakido nakladu

W przypadku braku do naktadu lub wykryciu egzemplarzy wadliwych przez ZAMAWIAJACEGO w ilo$ci nie
przekraczajacej wartos$ci podanych w tabeli 18 (brak do naktadu) reklamacja nie zostanie uwzgledniona.

Brak do naktadu wykryty podczas ostatniego procesu produkcyjnego, jednakze mieszczacy sie w przyjetych
normach zostanie zgtoszony ZAMAWIAJACEMU przed wysytka z jednoczesng korekta faktury o powstaty
brak.

Tabela 20 Braki do naktadu (kompletnos$¢ naktadu lub ilo$¢ brakéw w naktadzie, w tym rowniez egzem-
plarzy wadliwych).

NAKEAD ODCHYLENIE MAKSYMALNE
<50.000 1,5%

>50.000 - 200.000 1,0%
>200.000 0,5%

WYKONAWCA zastrzega sobie mozliwo$¢ wystepowania réznic +/-2 sztuki w opakowaniu.
4.17 Kryteria akceptacji wyrobéw/ dostaw

4.17.1

Za nieprawidtowo wykonany uznaje sie wyréb posiadajgcy niezgodnos$¢ wydruku (m.in. plamki, odbicia,
rysy) i/ lub mechaniczng (m.in. zagniecenie) uniemozliwiajaca poprawne odczytanie tresci i/ lub grafiki.

4.17.2

Dostawe uznaje sie za zgodng, gdy naktad zostaje dostarczony w cato$ci badz braki mieszczg sie w toleran-
cjach okreslonych w tabeli 18 (brak do naktadu).

5 Standard Baz Danych

Informacje konieczne do wystania bazy dla Prografix
5.1 Protokoét przekazania baz danych.

5.2 Akceptowane formaty baz danych:

csv, txt - pliki tekstowe
xlIs - pliki MS Excel
xml - pliki xml

dbf - pliki dbf

inne - po konsultacji
5.3 Wymagania dotyczace poszczegélnych formatow:
5.3.1 Pliki tekstowe - w standardzie CSV

Wymagana informacja dotyczaca znaku bedacego separatorem poszczeg6lnych pél, oraz znaku bedacego
kwalifikatorem pola, ktéry otacza warto$ci w pliku tekstowym.
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Ograniczenia:

a.

b.

C.

d.

W przypadku bazy, w ktdrej nie ma kwalifikatora tekstu, nie mozna stosowac zadeklarowanego sepa-
ratora wewnatrz kolumny (pola).

Przyktad:

Ustalony separator - ;

Poprawna baza:

Jan;Kowalski;ul.Drogowcéw 16;39-200;Debica

Jan;Kowalski;ul.Drogowcéw 16;39-200;Debica

Jan;Kowalski;ul.Drogowcéw 16;39-200;Debica

Niepoprawna baza!:

Jan;Kowalski;ul.Drogowcéw; 16;39-200;Debica

Jan;Kowalski;ul.Drogowcéw 16;39-200;Debica

Jan;Kowalski;ul.Drogowcéw 16;39-200;Debica

(znak separatora wystepuje wewnatrz pola przy jednoczesnym braku kwalifikatora tekstu).

W przypadku bazy z kwalifikatorem tekstu nie mozna stosowac tego kwalifikatora wewnatrz pola re-
kordu.

Przyktad:

Ustalony separator - ;

Ustalony kwalifikator - ,,”

Niepoprawna baza!:

sJan”;”Kowalski”;”ul.Drogowcéw ,16”;”39-200";"Debica”

sJan”;”Kowalski”;"ul.Drogowcéw 16”;”39-200";”"Debica”

sJan”;”Kowalski”;"ul.Drogowcéw 16”;”39-200";”"Debica”

(znak kwalifikatora tekstu wystepuje wewnatrz pola objetego tym samym kwalifikatorem).

Kazdy rekord musi posiadac¢ taka sama liczbe p6l oddzielonych separatorem.

W przypadku okreslenia kwalifikatora tekstu kazde z pél musi by¢ w nim zawarte.

5.3.2 Pliki Microsoft Excel - xls

a.
b.

Kazda komoérka w arkuszu powinna by¢ sformatowana jako pole tekstowe.
Arkusz nie powinien zawiera¢ zadnych operacji filtrujacych, sortujacych itp.

5.3.3 Pliki Microsoft Access - dbf

a.

Wymagana informacja odnos$nie kodowania znakéw niezbednego do poprawnego wyeksportowania
bazy do pliku w standardzie CSV.

5.3.4 Pliki XML

Poprawny plik powinien zawierac:

a.

Deklaracje XML, ktéra musi by¢ umieszczona na samym poczatku pliku (nie moze by¢ poprzedzona np.
komentarzem) oraz musi posiadac atrybut version (dopuszczalne warto$ci to 1.0 albo 1.1) oraz opcjo-
nalnie atrybuty.

encoding - deklaruje zestaw znakéw uzywanych w dokumencie XML, wartos$cia domyslng jest kodowa-
nie UTF-8 w systemie Unicode.

Musi zawiera¢ doktadnie jeden element gtéwny zwany root element.

Kazdy element musi zaczynac sie znacznikiem poczatku elementu np. <data> oraz konczy¢ identycz-
nym znacznikiem korica elementu np. </data>.

Nazwy elementéw mogg zawiera¢ znaki alfanumeryczne (litery a-z, A-Z oraz cyfry 0-9), oraz 3 znaki
interpunkcyjne (podkreslenie _, tacznik -, kropka).

Nazwy elementéw nie moga zaczynac sie od znaku tgcznika -, kropki, czy cyfry. Dodatkowo nie moga
zaczynac sie od xml, XML, XML itp. (wielkos$¢ liter bez znaczenia).
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g. Elementy mozna zagniezdza¢ w sobie i wtedy kazdy element znajdujacy sie wewnatrz innego elementu
jest nazywany "dzieckiem" tego elementu, a element wewnatrz ktérego znajduja sie inne elementy
zwany jest "rodzicem" tych elementéw.

h. Kazdy element moze zawieraé atrybuty, ktére definiuje sie w znaczniku poczatku elementu np. atrybu-
tem elementu <customer age="45"> jest atrybut o nazwie potw oraz warto$ci yes. Warto$ci atrybutéow
podaje sie w cudzystowach albo apostrofach (pojedynczych cudzystowach).

i. Informacje, ktére zawiera element muszg by¢ zapisane pomiedzy znacznikiem poczatku i konca ele-
mentu.

j- W danych, atrybutach oraz nazwach elementéw nie mogg pojawiac sie niektdre znaki. Przyktadem
moze by¢ znak mniejszosci (<), lub ampersand . Jesli np. chcemy wstawi¢ znak mniejszo$ci (<) wpisu-
jemy zamiast niego sekwencje &It; znak ampersand - &amp; znak wiekszos$ci (>) &gt;.

k. W dokumencie XML mozemy wykorzystywac komentarze, ktére zaczynaja sie znakami:
<l--, a konicza: -->. Przyktad: <!-- To jest komentarz -->,.

Przyktadowy plik:

<?xml version="1.0" encoding="UTF-8'?>
<customers>
<customer age="45">
<name>imie</name>
<surname>nazwisko</surname>
</customer>
</customers>

5.4 Informacje dodatkowe:

5.4.1 Dla jednej kampanii, bazy powinny posiadac jedng jasno okreslona strukture.

5.4.2 Bazy wielojezyczne powinny by¢ eksportowane w standardzie Unicode, co wyeliminuje btedne kodo-
wanie znakow.

5.4.3 Opis nagtéwkéw bazy musi pozwala¢ na jednoznaczne zidentyfikowanie kazdego z pél bazy.

POWYZSZE INFORMACJE POZWOLA NA DOBRE PRZYGOTOWANIE BAZY DANYCH. BLEDNIE
PRZYGOTOWANA BAZA DANYCH ZWIEKSZA KOSZTY USLUGI.
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