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COLOURS FACTORY

ZAKRES DOKUMENTU

Niniejszy dokument okresla ogdlne warunki wykonania ustug poligraficznych w drukarni Colours Factory
sp. z 0.0., wymagania techniczne materiatow dostarczonych do druku jak réwniez standardy jakosci wyrobow
produkowanych przez drukarnie i kryteria ich akceptacji.

PODSTAWOWE DEFINICJE

InSite — portal udostepniony przez drukarnie, dostepny przy uzyciu facza internetowego stuzacy do
dostarczania plikdw przez Klienta. Gtéwna metoda dostarczania plikdéw do drukarni Colours Factory.

FTP (File Transfer Protocole) — serwer umozliwiajacy przesytanie plikéw do drukarni.

Materialy wzorcowe — materiaty stuzace jako wzorzec barw w procesie drukowania. Materiatem wzorcowym
moze byé 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.

Proof kontraktowy — wzorzec kolorystyczny symulujacy efekt procesu drukowania technika ptaska
offsetowa. Za prawidtowy proof kontraktowy uznaje sie taki, ktory poddany zostat procesowi certyfikacji
zgodnie z obowigzujgcymi normami jako$ciowymi.

Certyfikacja proofa — kontrola poprawnosci wykonania materiatu wzorcowego (ang. proofa). Kontrola
polega na poréwnaniu wspotrzednych Lab na proofie (pasek kontrolny Ugra-Fogra) z warto$ciami Lab
profilu ICC, wykorzystanego podczas wykonania wzorca. Certyfikowany proof posiadaé powinien etykiete
kontrolng z wynikami pomiaru delty E.

Profil ICC — plik zawierajacy charakterystyke barwng danego pliku graficznego lub urzadzenia.

Trim Box — jest to obszar zdefiniowany w formacie PDF, ktory okresla format strony netto (po obcieciu).
Spad - obszar grafiki wychodzacy poza linie cieci, definiujgcg format strony netto.

TAC (Total Area Coverage) — okreslenie stopnia maksymalnego sumarycznego pokrycia farb.

Hot melt - klej termotopliwy — aktywujgcy sie pod wptywem wysokiej temperatury, uzywany do wykonywania
oprawy klejonej.

PUR - klej poliuretanowy uzywany do wykonywania oprawy klejonej.

LED UV - technologia druku offsetowego oparta na suszeniu farby za pomocg lamp LED UV.

SPECYFIKACJA TECHNICZNA PRZYGOTOWANIA MATERIALOW DO DRUKOWANIA

Sposéb przygotowania i dostarczania materiatéw cyfrowych

Materiaty w postaci cyfrowe] nalezy dostarcza¢ drogg internetowa, wykorzystujgc dostepne narzedzia
udostepnione przez drukarnie:

e portal InSite pod adresem www.cfprint.pl. Zalecane przegladarki: Chrome w przypadku systeméw
Windows, Safari w przypadku systeméw Mac-OSX. Login oraz hasto zostang udostepnione przez
opiekuna z dziatu Handlowego obstugujacego Panstwa Wydawnictwo.

e protokét FTP — pod adresem ftp-colours.ogicom.pl. Dane umozliwiajagce dostep do serwera sg
przekazywane przez opiekuna z dziatu Handlowego obstugujacego Panstwa Wydawnictwo.

* e-mail i kazdy sposdb umozliwiajacy przestanie plikow do drukarni.

Colours Factory sp. z 0.0., ul. Wypoczynkowa 13 - 64-920 Pita info@coloursfactory.pl - t. 67 349 09 81



COLOURS FACTORY

1.2

1.3.

1.4.
1.5.
1.6.

1.7.

1.8.

1.9.

Strony powinny by¢ przygotowane w postaci plikow:
- PDF (kompozytowe),
— przygotowane w skali 1:1.

Rozdzielczo$é zdjeé zawartych w plikach cyfrowych:

— minimalna — 250 dpi,

— optymalna - 300 dpi,

- najwyzsza — 350 dpi.

Pliki graficzne nie powinny zawieraé dotaczonych profili (brak zatagowanych profili).

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

Wszystkie fonty wykorzystane w publikacji musza bezwzglednie byé¢ dotaczone do pliku (embedded
fonts) lub zamienione na krzywe.

Przed wystaniem materiatéw do drukarni zalecane jest sprawdzenie plikéw odpowiednim programem,
np. Enfocus PitStop lub Adobe Acrobat w celu wykrycia najczesciej pojawiajacych sie bteddw.

Zatermin dostarczenia materiatéw cyfrowych uwaza sie czas dostarczenia kompletnych, nie wymagajacych
poprawy materiatow.

Niedotrzymanie terminu dostarczenia materiatéw cyfrowych moze spowodowaé opédznienie spedydji
gotowego produktu. Za takie opdznienie drukarnia nie ponosi odpowiedzialnos$ci.

2. Uktad graficzny

2.1.
2.2.

2.3.

2.4,
2.5.

2.6.

2.7.

2.8.

2.9.

2.10.

Kazda strona publikacji powinna posiada¢ spady o wielko$ci co najmniej 3 mm ze wszystkich stron.

Wazne elementy tekstowe lub graficzne powinny znajdowa¢ sie w odlegtosci nie mniejszej niz 5 mm od
linii ciecia.

W przypadku opraw klejonych nalezy pamietacd, ze 2 i 3 strona oktadki oraz pierwsza i ostatnia strona
wktadu beda mialy zaklejone 4 mm od strony grzbietu przez klejenie boczne, przez co zmniejsza sie
efektywny format rozktaddwek. Jezeli nie wprowadzona jest korekta to pojawia sie zjawisko ,wyciecia”
fragmentu obrazu spowodowanego zaklejeniem. Przy czym format strony powinien zostac ten sam,
zmianie podlega tylko wielko$¢ obrazu na stronie.

Wielko$é trim box'u musi by¢ zgodna z formatem strony netto.

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

Niedopuszczalne jest wypuszczanie ilustracji kilka milimetrow na sasiednig strone ze wzgledu na
tolerancje wykonania ztamu i oprawy.

Ze wzgledu na estetyke druku i tolerancje ztamu i oprawy nie nalezy umieszczad jednego wiersza tekstu
o matym stopniu pisma na sasiadujacych kolumnach. Niedopuszczalne jest dzielenie tekstu miedzy
kolumnami w potowie wyrazu.

Minimalny stopien pisma drukowanego jednym kolorem wynosi:
— dla krojéw jednoelementowych 6 pt,
— dla krojéw dwuelementowych 7 pt.

Minimalny stopien pisma drukowanego wiecej niz 1 kolorem lub w kontrze wynosi:
— dla krojéw jednoelementowych 8 pt,
— dla krojéw dwuelementowych 10 pt.

Najmniejsza dopuszczalna grubosé linii to 0,2 pt. Linie wykonane w kontrze lub w wiecej niz jednym
kolorze, powinny mie¢ grubosé nie mniejsza niz 0,5 pt.

Colours Factory sp. z 0.0., ul. Wypoczynkowa 13 - 64-920 Pita info@coloursfactory.pl - t. 67 349 09 81



COLOURS FACTORY

2.11.

2.12.

2.13.

2.14.

2.15.

2.16.

2.17.

2.18.

2.19.

2.20.

2.21.

W celu uzyskania wiekszej gtebi czarnego w obszarach apli nalezy generowac go z 4 koloréw. Zalecane
sktadowe to C 60, M 50, Y 50, K 100 dla papieréw powlekanych i C 50, M 40, Y 40, K 100 dla papieréw
niepowlekanych.

W celu unikniecia niedoktadnosci pasowania nalezy tworzy¢ zalewki (trapping), czyli minimalne natozenie
koloréw na siebie. W przypadku, gdy klient nie ma mozliwosci wykonania zalewek, nalezy ten fakt zgtosié
do drukarni, ktéra taka ustuge dla Klienta wykona. Brak informacji ze strony Klienta o checi wykonania
zalewek traktowane jest jako dziatanie celowe. W tym przypadku drukarnia nie bierze odpowiedzialnosci
za jakos¢ pasowania koloréw zgodnego z przyjetymi standardami. 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
koloréw CMY o wielkosci 0,177 mm (0,5 pt). Czarne teksty o wielkosci mniejszej lub roéwnej 24 pt na
kolorowym tle (CMYK) musza by¢ nadrukowane (Overprint). Wyjatek stanowig czarne teksty na kolorach
metalicznych, gdzie nalezy zastosowac wybranie (Knockout).

Czarne teksty powyzej 24 pt moga by¢ wykonywane z 4 koloréw zgodnie ze sktadowymi podanymi
w punkcie 2.11.

Wszystkie elementy graficzne strony musza byé przygotowane w przestrzeni barwnej CMYK. Elementy
graficzne i zdjecia przygotowane w innych przestrzeniach barwnych takich jak RGB czy Lab beda przez
drukarnie odrzucane. Wszystkie stosowane kolory dodatkowe (spot colours) np. systemu Pantone musza
by¢ zamienione na CMYK. Kolory dodatkowe mogg by¢ stosowane tylko po uzgodnieniu z opiekunem
tytutu (Handlowiec).

Pliki z wykrojnikiem. Siatka wykrojnika powinna by¢ natozona na grafike CMYK jako dodatkowy kolor
(Pantone) w formie wektorowej z parametrem OVERPRINT (nadruk).

Maska na lakier wybidrczy UV powinna by¢ przygotowana jako osobny plik w postaci wektorowe;j
wylacznie jako kolor czarmy (K).

Suma wartosci tonalnych (TAC — Total Area Coverage) nie powinna by¢ wyzsza niz 300% dla druku
arkuszowego na papierach powlekanych i niepowlekanych. W celu zachowania w/w wartosci drukarnia
zaleca stosowanie profili ICC udostepnionych przez European Color Initiative (www.eci.org):

e FOGRA 51: PSO COATED V3 - PAPIERY POWLEKANE,
* FOGRA 52: PSO UNCOATED V3 - PAPIERY NIEPOWLEKANE.

W przypadku druku apli na wiekszych powierzchniach, drukarnia zaleca zastosowanie dodatkowego
koloru Pantone. Pozwoli to na uzyskanie jednolitego koloru. Druk apli w kolorach CMYK moze
powodowad niewielkie pasmowanie, jest to normalne zjawisko wynikajgce ze specyfiki druku offsetowego.
Dopuszczalne pasmowanie miedzy jasnymi, a ciemnymi polami wynosi max DeltaE 1.

Wypychanie sktadek. Wewnetrzne sktadki zostajg odsuniete od grzbietu o wartosci zalezne od grubosci
papieru i numeru sktadki. Zjawisko to powoduje zmniejszenie efektywnej szerokosci strony i przesuniecie
zawartosci graficznej kolumny, co w skrajnym przypadku moze doprowadzi¢ do obciecia elementow
graficznych znajdujacych sie przy zewnetrznej linii ciecia. Aby temu zapobiec drukarnia we wtasnym
zakresie zwieksza margines zewnetrzny poszczegdlnych stron kolejnych sktadek, zachowujac pozostate
marginesy oraz wielko$¢ strony.

Drukarnia nie bierze odpowiedzialnosci za poprawnos$¢ przeniesienia na formy drukowe plikéw
przygotowanych niezgodnie z powyzszymi zaleceniami, ma réowniez prawo odmowié przyjecia plikdw
wykonanych niepoprawnie.

Wszystkie dodatkowe operacje majgce na celu dostosowanie plikéw do zgodnosci ze specyfikacja

i wszystkie zmiany wykonane przez drukarnie na zyczenie Klienta traktowane sg jako dodatkowa ustuga
za opfata.

info@coloursfactory.pl - t. 67 349 09 81
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3. Nazewnictwo plikow

3.1, Wszystkie pliki dostarczane do drukarni powinny byé nazwane wg nastepujacego schematu:

e Srodek publikacji - wktad, publikacja z oktadka wtasna. Pliki powinny by¢ nazwane tak jak inne
strony, a pierwsza strona okfadki jest pierwsza strong publikacji:
001_tytut_01.pdf, gdzie:
001 — oznacza numer strony,
tytut — oznacza tytut publikacji,
01 - oznacza numer publikacji w przypadku publikacji cyklicznych.

Przyktad: 006_Katalog Zdrowie_03.pdf

e Jesli okfadka nie jest wliczona do publikacji, pliki powinny by¢ nazwane wg. schematu:
oklO1_tytut 02.pdf, okl02_tytut_02.pdf,

Przyktad: okl01_Katalog Zdrowie_03.pdf

e Nazewnictwo stron bez pagin:
tytul_01.pdf, tytut_02.pdf, gdzie:
tytut — oznacza tytut publikacji,

01 — oznacza pierwsza strone ulotki,
02 - oznacza druga strone ulotki.

Przyktad: Katalog Zdrowie_01.pdf

* Nazewnictwo stron po poprawkach:
006_tytut_01_popr.pdf, gdzie:
001 — oznacza numer strony,
tytul — oznacza tytut publikagji,
01 - oznacza numer publikacji w przypadku publikacji cyklicznych,
popr — oznacza plik przystany ponownie po poprawkach.

Przyktad: 006_Katalog Zdrowie_03.popr.pdf

Ze wzgledu na automatyzacje proceséw stosowana w drukarni, bezwzglednie w nazwie pliku nalezy
unika¢ polskich znakéw przecinkdw, kropek, nawiaséw, itp.

4. Parametry naswietlania CtP (Computer to Plate)

Podczas naswietlania form drukowych w drukarni, stosowane sg nastepujace parametry:
Raster amplitudowy - klasyczny:
— ksztatt rastra: eliptyczny,
— katy rastra wynosza odpowiednio: K -45°, C - 165°, M - 105°, Y - 0°,
— rozdzielczo$¢ naswietlania 2400/2540 dpi,
— liniatura rastra jest zalezna od jakos$ci papieru:
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e papiery powlekane: 175 Ipi,
e papiery powlekane —kartony: 150 Ipi,
e papiery niepowlekane: 150 Ipi.

Raster stochastyczny:
— Raster Staccato,
- Wielkos¢ plamki 20 pm.

5. Materialy wzorcowe

5.1
5.2.
5.3.

5.4.

5.5.

5.6.

5.7.

5.8.

5.9.

5.10.

5.11.

5.12.

Zalecane jest dotaczanie proofa kontraktowego do zleconej produkgji.
Proofy kontraktowe powinny byé wykonywane po ostatniej korekcie plikow przekazanych do druku.

Do wykonania proofa kontraktowego nalezy zastosowaé profil ICC uzyskany od Opiekuna Tytutu lub
pobrac ze strony www.eci.org (European Color Initiative).

Na kazdym proofie kontraktowym musi byé podany tytut, numer publikacji, numer strony, nazwa pliku
i data wykonania proofa oraz nazwa zastosowanego profilu ICC. Na kazdym proofie kontraktowym
musi sie rowniez znajdowac pasek kontrolny Ugra/FOGRA v3. Brak opisu lub paska uniemozliwia
wykorzystanie proofa kontraktowego jako wiarygodnego materiatu wzorcowego w drukarni.

Druk w CF odbywa sie w oparciu o norme ISO 12647-2:2013, certyfikowane proofy, wzorcowy arkusz
zaakceptowany przezKlienta, arkuszwzorcowy z poprzedniej produkgjirealizowanejw drukarni CF (sposdb
zarzadzania wzornikami opisano w odrebnym dokumencie). W przypadku druku opartego o materiaty
pochodzace z innych drukarni, nie gwarantujemy uzyskania koloréw zgodnych z dostarczonym wzorem.

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

Jezeli klient nie dostarczy prooféw kontraktowych, to druk odbywa sie do wspétrzednych Lab barw
pierwszorzedowych i przyrostu punktéw okreslonych przez norme ISO 12647-2:2013, dla danej grupy
papieru. W takich przypadkach istnieje mozliwo$é uzyskania kolorystyki nie w petni zgodnej z proofem
wykonanym po druku.

Jezeli proof klienta wykonany jest niezgodnie ze specyfikacja, to nie stanowi proofa kontraktowego.
W takim przypadku dostarczony proof stanowi dla drukarza wzorzec pogladowy i jest to zwigzane
z mozliwosécig uzyskania odmiennej barwy.

Proof powinien byé wykonany z profilem ICC rekomendowanym przez drukarnie, dostosowanym do
podfoza na jakim odbywa sie druk. Profil ICC moze dostarczyé opiekun tytutu (handlowiec) lub mozna
pobrac go ze strony ECI (Europen Color Initiative) www.eci.org.

Dostarczenie do druku prawidtowo wykonanej odbitki prébnej jest warunkiem uzyskania wysokiej
zbieznosci druku z wzorem. Odbitka prébna nie spetniajgca warunkdéw opisanych w powyzszym
dokumencie nie stanowi wiarygodnego wzoru kolorystycznego dla drukarza. W takiej sytuacji lub
w przypadku braku wzoru kolorystycznego dla prac, dla ktérych jakosé reprodukcji barwnej jest
szczegdlnie istotna, do druku moze by¢ uzyty wzoér koloru wykonany w drukarni na koszt klienta.

Dla statych Klientéw i prac wznawianych drukarnia przechowuje wzorniki kolorystyczne z poprzednich
edycji zamdwien o waznosci do 12 miesiecy. Po tym czasie wzorniki zostajg zutylizowane. Wzorniki takie
podlegaja ewidencji prowadzonej przez Dziat Kontroli Jakosci. Na podstawie tych wzornikéw odbywa
sie realizacja zleconej produkgji.

Do wykonywania pomiaréw spektrofotometrycznych drukarnia stosuje tabele referencyjng DeltaEab
zdefiniowang w normie ISO 12647-2:2013.

Colours Factory sp. z 0.0., ul. Wypoczynkowa 13 - 64-920 Pita info@coloursfactory.pl - t. 67 349 09 81
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6. Podstawowe normy jakos$ciowe

6.1.

6.2.

6.3.

6.4.

6.5.

6.6.

6.7.

Drukarnia wyprodukuje produkty zgodnie z parametrami technicznymi okreslonymi w zamowieniu
i zapewnia, iz produkty bedg odpowiedniej jakosci. Do oceny jakosci produktu beda stosowane normy
okreslone w Specyfikacji Technicznej, o ile strony nie postanowig inaczej. Drukarnia nie udziela zadnych
gwarangji co do przydatnosci produktu dla jakiegokolwiek celu.

Drukarnia nie ponosi odpowiedzialno$ci za wady produktéw wynikajagce z wad lub niewtasciwego
przygotowania materiatéw dostarczonych przez Zamawiajagcego, w tym prooféw zaakceptowanych
wykonanych przez zamawiajgcego. W przypadku wad ilosciowych lub jako$ciowych produktéw
odpowiedzialnos¢ drukarni jest ograniczona do obowigzku dostarczenia brakujgcych lub wolnych od
wad produktéw, bez nieuzasadnionej zwtoki lub do obnizenia ceny proporcjonalnie do liczby brakujacych
lub wadliwych produktow.

Odpowiedzialno$¢ drukarni zwigzana z niewykonaniem lub nienalezytym wykonaniem umowy
ograniczona zostaje do wysokosci ceny netto lub wynagrodzenia netto zaptaconego za towar lub ustuge
objetg wadami, za$ odpowiedzialnos$¢ z tytutu rekojmi zostaje wytaczona. Ponadto drukarnia ponosi
odpowiedzialno$¢ jedynie za szkody rzeczywiste, z wytgczeniem utraconych korzysci, szkdd posrednich,
naruszonych intereséw gospodarczych lub szkéd zwigzanych z poniesieniem wydatkow na przewoznikéw
lub kurierow.

Drukarnia odpowiada za oddanie przewoznikowi (kurierowi, spedytorowi) towaru w czasie umozliwiajgcym
jego dostawe zgodnie z umowa przewozu. Jezeli warunek ten zostanie spetniony, a dojdzie do
zwtoki w dostawie towaru z przyczyn lezacych po stronie przewoznikéw, kurieréw lub spedytordw,
odpowiedzialnos¢ drukarni za te zwtoke zostaje wytgczona.

Drukarnia nie odpowiada za niewykonanie lub nienalezyte wykonanie zobowigzan, w tym za opdznienie
w produkcji lub w dostarczeniu produktéw spowodowane okolicznosciami od niej niezaleznymi, w tym
sita wyzszg, do ktérych w szczegdlnosci naleza: dziatania sit natury, dziatania lub zaniechania wtadzy
publicznej, wojny, strajki, ataki terrorystyczne, pozary, powodzie, susze, awarie maszyn, braki w dostawie
energii, niezdolno$¢ zapewnienia materiatéw, dostaw lub sity robocze;.

Do zamodwienia oraz niniejszych Warunkéw Technicznych stosuje sie przepisy prawa polskiego, a spory
powstate na ich tle bedg rozstrzygane przez sad w Pile, wtasciwy wedtug siedziby drukamni, chyba, ze
umowa stanowi inaczej. Zmiany niniejszych warunkéw produkgji lub zamoéwienia wymagajg obustronne;j
zgody w formie pisemnej pod rygorem niewaznosci.

W przypadku gdy Klient na potrzeby kalkulacji ceny zadeklaruje okreslony wolumen, a nastepnie zamowi
jedynie jego cze$é, drukarnia ma prawo jednostronnie dokona¢ rekalkulacji zamowienia i podwyzszyé
jego cene stosownie do obnizonego wolumenu zamédwienia.

7. Druk offsetowy

7.1.

Kolor

7.1.1.  Kolorystyka gotowego wyrobu powinna byc¢ jak najbardziej zblizona do kolorystyki dostarczonego
przez Klienta prawidtowo wykonanego proofa kontraktowego, uwzgledniajac w ewentualnym
odstepstwie specyfike druku offsetowego, jako$é papieru, charakterystyki proofa oraz inne
czynniki majgce wptyw na kolorystyke odbitki.

7.1.2. Wymagania dotyczace prooféw kontraktowych: Na kazdym proofie powinien znajdowaé sie
pasek kontrolny Ugra/FOGRA. Kazdy dostarczany do drukamni proof powinien by¢ opatrzony
certyfikatem potwierdzajgcym poprawnosé jego wykonania. Aktualng norma obowigzujaca
przy certyfikacji prooféw kontraktowych jest norma ISO 12647-7:2013, ktéra dotyczy réwniez
drukarni Colours Factory.
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Proof akceptowalny Proof nieakceptowalny

AEab CMYK < 5 AEab CMYK > 5

AEab $rednia z catego paska < 3 AEab $rednia z catego paska > 3
AEab symulacji podfoza < 3 AEab symulacji podtoza > 3

AH maksymalna CMYK < 2,5 AH maksymalna CMYK > 2,5

AH $rednia balansu szarosci < 1,5 AH $rednia balansu szarosci > 1,5

Warunki pomiaru:

- biata podktadka,

— iluminant D50,

— standardowy obserwator 2°,
— warto$¢ absolutna,

- brak filtra polaryzujgcego.

Gestosci optyczne procesu drukowania dobierane sg tak, aby na papierze danej grupy i na
danych farbach uzyskaé wartosci Lab pdl petnych CMYK zgodne z normag ISO 12647-2:2013,
ktéra obowigzuje w drukarni Colours Factory.

Dopuszczalne odchylenia CIELAB AEab w druku wg parametrow Lab dla poszczegdlnych
koloréw, obrazuje tabela ponizej.

Tolerancja odchylenia 5 5 5 5

Tolerancja zmiennosci w naktadzie 4 4 5 4

Dopuszczalne odchylenie kolorystyczne w naktadzie dla prac drukowanych, mierzone w co
najmniej 3 probkach naktadowych, wynosi:

Papier powlekany

Kartony jednostronne,

Rodzaj koloru T Byl Papier offsetowy GD2
Pantone AEab < 4 AEab <5 AEab <5
CMYK AEab <4 AEab <5 AEab <5

Kontrola natezenia kolorow specjalnych (Pantone) przeprowadzana jest na podstawie cyfrowych
wartoéci zapisanych w Spektrofotometrze. Dodatkowo drukarnia stosuje kontrole wizualng
w odniesieniu do Wzornika Kolorystycznego — Pantone. Dopuszczalne odchylenie kolorystyczne
koloréw Pantone wskazane jest w pkt. 6.1.5.

Dopuszczalna réznica kolorystyczna wynikajaca z pasmowania, miedzy jasnymi, a ciemnymi
polami wynosi:

kolor akceptowalny kolor nieakceptowalny

AEab < 1 AEab > 1

Druki uszlachetniane lakierami UV, lakierem offsetowym lub foliowane moga zmieniaé swoja
barwe, dlatego nie moga by¢ brane pod uwage jako materiat porownawczy z proofami jak
rowniez stanowic¢ wzorca kolorystycznego do kolejnych produkgji.
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7.2.

7.3.

7.4.

———— Colours Factory sp. z 0.0., ul. Wypoczynkowa 13 - 64-920 Pita

7.1.9.  Tolerancja parametréw druku w odniesieniu do sktadki zaakceptowanej przez Klienta, badz przez
uprawnionego pracownika drukarni.

Prawidlowe Nieprawidiowe
Gestos¢ optyczna <+0,1D >+0,1D
Przyrost punktéw rastrowych <+4% >+4%

Warunki pomiaru:

- czarna podktadka,

— status E (DIN),

— wartos$¢ wzgledna,

- brak filtra polaryzujgcego.

7.1.10. Ocena zgodnosci barwy pomiedzy proofem kontraktowym, a wydrukiem jest przeprowadzana
wzrokowo, w o$wietleniu standardowym D50 zgodnie z norma 1ISO 3664:2009.

7.1.11. Jezeli jest to konieczne dla uzyskania optymalnej zgodnoséci z materiatem wzorcowym wartosci
Lab pdl petnych moga wykraczaé poza granice tolerancji okreslone w normie ISO 12647-2:2013.

Pasowanie kolorow:
Dopuszczalne odchylenie pasowania koloréw, kolejno po sobie nadrukowywanych wynosi:

Prawidlowe Nieprawidlowe

< 0,18 mm > 0,18 mm

7.2.1. Pasowanie rysunku i warstwy lakieru w przypadku lakierowania wybidrczego lakierem
dyspersyjnym / offsetowym.

Prawidlowe Nieprawidiowe
Do wymiaru 1000 mm <1 mm > 1 mm
Dla wymiaru pow. 1000 mm <2mm >2mm

7.2.2. Warstwa lakierowa:
Za nieprawidtowa warstwe lakierowa lakieru offsetowego, dyspersyjnego uznaje sie warstwe,
ktéra posiada na powierzchni przeznaczonej do lakierowania miejsca niepolakierowane,
tuszczace sie, itp.

7.2.3.  Ocena skali btedu:

We wszystkich przypadkach podstawa do okreslenia procentowej ilosci wadliwych sktadek
bedg sktadki rewizyjne odktadane wg. wewnetrznych procedur.

Ubytki, zabrudzenia

7.3.1.  Za nieprawidtowe uznaje sie wady odbitek jezeli nie jest mozliwe poprawne odczytanie tresci
lub ilustracji.

7.3.2. Sposdb oceny skali btedu odbywa sie na podstawie arkuszy rewizyjnych, opisywanych
i odktadanych w wyznaczone miejsca. llo$¢ arkuszy rewizyjnych uzalezniona jest od wysokosci
nakfadu i okresla wewnetrzna procedura drukarni.

Druk na surowcach powierzonych
Jezeli druk odbywa sie na surowcu powierzonym, drukarnia zrealizuje zlecenie w ilosci dostarczone;
przez Klienta.
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8. Surowce

"

Ze wzgledu na bardzo zréznicowang jakos$¢ surowcdw dostepnych na rynku, istnieje ryzyko wystgpienia wad

niezaleznych od drukarni, do ktérych zalicza sie:

8.1.
8.2.

Wywijanie sie arkusza plano na palecie tzw. tédka. Utrudnia to firmom zew. pobieranie arkusza w kaszeréwce.
Przyczyna wywijania sie kartonu GD2 sa procesy produkcyjne samego surowca i aspekty technologiczne,
takie jak: woda i farba, zwtaszcza duze pokrycia powodujg zmiane wtasciwosci papieru, ktéry fizycznie
sie wywija/wygina. W zaleznosci od kierunku wtékna papieru oraz nafarbienia efekt bardziej lub mniej
ucigzliwy. W przypadku nieakceptowania przez Klienta tej cechy sugerujemy zmiane surowca. Cecha ta, nie
moze by¢ podstawg do reklamacji.

Pylenie papieru / zanieczyszczenia — ze wzgledu, ze papier jest w wigkszosci przypadkéw krojony
indywidualnie pod format dla danego zlecenia, wystepuje powszechnie problem z zanieczyszczeniami
i pyleniem surowca. Gtéwnie problem zauwazalny na aplach. Drukarnia dotozy wszelkich staran, by skala
zjawiska byta jak najmniejsza, lecz nie gwarantuje jego catkowitego wyeliminowania. Szczegélnie dotyczy
to papierow niepowlekanych i GD2. Zjawisko pylenia, na powyzszych papierach, nie moze by¢ podstawa
do reklamacji. W szczegdlnych przypadkach mozliwe jest laminowanie papieru (dodatkowy przelot papieru
przez maszyne w celu odpylenia), lecz jest to operacja dodatkowo pfatna i zlecana tylko na specjalne
zyczenie. Cecha ta, nie moze by¢ podstawg do reklamacji.

Biel podtoza — karton GD2 jest surowcem odpadowym (wytwarzanym z makulatury), co wptywa na jego
whasciwosci optyczne. Biel podtoza na kartonie GD2 jest bardzo réznorodna nawet w obrebie tej samej
palety. Wptywa to na stabilnos$¢ kolorystyczng w naktadzie, zwtaszcza dla barw jasnych, takich jak np.
Pantone Cool Gray. Dla Klientéw, dla ktérych jest to wada niedopuszczalna, sugerujemy zmiane surowca
na bardziej stabilny kolorystycznie np. karton GC.

Stabilno$¢ wymiarowa surowca — dopuszczalne rdznice w wielkosci arkusza moga wynosic¢ +/- 3mm.

Druk apli, zwtaszcza na surowcach MAKULATUROWYCH jakimi sg kartony GD2 rekomendujemy
reprodukowa¢ z koloru Pantone, najlepiej z dwdch agregatdéw, dwdch plyt. Pozwoli to na znaczne
zminimalizowanie niepozadanych zanieczyszczen z papieru.

Introligatornia

9.1.

———— Colours Factory sp. z 0.0., ul. Wypoczynkowa 13 - 64-920 Pita

Falcowanie i perforacje poza linig maszyny drukujacej

9.1.1. Falcowanie — odchylenie ztamu od nominalnej linii jego usytuowania (na kazdym ztamie)

Prawidlowe Nieprawidiowe

<+ 1 mm >+ 1T mm

Za nieprawidtowo wykonany ztam uznaje sie taki, ktéry powoduje zagniecenia papieru, jego
zmarszczenia itp. uniemozliwiajgce poprawne odczytanie tresci lub ilustracji.

9.1.2. Dopuszczalne odchylenie utozenia stron w sktadce wzgledem siebie

Prawidtowe Nieprawidtowe

<2mm >2mm
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9.2.

9.3.

9.4.

9.5.

—— Colours Factory sp. z 0.0., ul. Wypoczynkowa 13 - 64-920 Pita

Krojenie arkuszy
Dopuszczalne odchylenia przy kojeniu arkusza na pojedyncze uzytki:

Prawidtowe Nieprawidtowe

<+ 1mm >+ 1 mm

Wymiar obciecia
Dopuszczalne odchylenie wymiaru obciecia egzemplarza w stosunku do wymiaru nominalnego
mierzonego na odcinku 100 mm:

Prawidtowe Nieprawidtowe
Ciecie w gtéwce i ndzkach <+ 1mm >+ 1mm
Ciecie czotowe <=1mm >+ 1 mm

Réwnolegtosé obciecia
Dopuszczalne odchylenie rownolegtosci dwoch brzegdw oprawy mierzonych po zgieciu zeszytu na pot.

Prawidlowe Nieprawidiowe

<+ 1mm >+ 1 mm

Utozenie stron

9.5.1.  Dopuszczalne pionowe odchylenie w utozeniu stron pomiedzy sktadkami w gotowym egzemplarzu:

Prawidlowe Nieprawidiowe

<+2mm >+ 2 mm

Sktada sie na to suma dopuszczalnych odchylen z poprzedzajgcych proceséw
technologicznych:

— dopuszczalne odchylenie ztamu od linii ztamu wynoszace = 1 mm,

— dopuszczalne odchylenie pomiedzy sktadkami = 1 mm.

9.5.2. Dopuszczalne odchylenie pionowe pomiedzy oktadka i wktadem:

Typ oprawy Prawidlowe Nieprawidiowe
Klejona <+20mm >+ 20mm
Zeszytowa <+1,5mm >+ 1,5mm

9.5.3. Dopuszczalne odchylenie szerokosci egzemplarza pomiedzy oktadka, a srodkami w oprawie
klejonej i w oprawie zeszytowej (spowodowane kurczeniem papieru, réznicg wilgotnosci,
gramatury):

Prawidlowe Nieprawidiowe

<+ 1 mm >+ 1 mm

9.5.4.  Odchylenie formatu oprawy wzorcowej od specyfikowanego formatu netto powinno miescic¢
sie w dopuszczalnym zakresie tolerancji. Zmiana formatu oprawy wzorcowej w stosunku do
wyspecyfikowanego formatu netto moze wynikaé wytacznie z dazenia do utrzymania obrazu
w formacie.
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9.6.

Oprawa klejona

9.6.1.

9.6.2.

9.6.3.

9.6.4.

9.6.5.

9.6.6.

9.6.7.

9.6.8.

9.6.9.

Klejenie boczne miedzy oktadka, a wnetrzem zachodzi standardowo po 6 mm na kazda ze stron
(druga strona oktadkii pierwsza strona wnetrza oraz ostatnia strona wnetrza i trzecia strona oktadki)
w tym miejscu powinno znajdowac sie wybranie w grafice pod klej. W przypadku rozktadéwek
miedzy tymi stronami (tagczony obraz/grafika na stronach) konieczne jest rozsuniecie ich po
5 mm na zewnatrz od grzbietu (fgczenie obrazu przesuniete jest wéwczas o 5 mm). Rozktaddwki
wewnetrzne réwniez powinny by¢ rozsuniete od strony grzbietu po 1,5 mm na strone.

Przed przygotowaniem materiatdw do druku oktadki powinna zostac ustalona grubosc grzbietu
(zalezna od objetosci i grubosci surowca uzytego do druku wnetrza).

W przypadku nieprawidtowego uktadu widkien w papierze w sktadkach wewnetrznych moze
dochodzi¢ do falowania w grzbiecie w miejscu klejenia, utrudniajace to otwieranie.

Nieprawidtowy uktad wiékien w sktadkach wewnetrznych do oprawy (wtdkna prostopadle
do grzbietu) jest czesto podyktowany formatem pracy, ekonomicznym uktadem stron/
uzytkédw na arkuszu drukowym oraz jakoscig druku — jednoczesnie drukarnia nie ponosi za to
odpowiedzialnosci.

Oktadki sg bigowane na grzbiecie w celu unikniecia pekania, zrywania papieru na krawedzi
oprawy. Oktadka o gramaturze powyzej 250 g przed bigowaniem powinna by¢ zabezpieczona
folig mat lub btysk.

Wewnetrzne sktadki nie powinny by¢ lakierowane w szczegdlnosci w grzbiecie i w miejscu
klejenia bocznego, poniewaz znacznie ostabi to wytrzymatosé oprawy klejone;j.

Zbyt duze zréznicowanie gramatury oktadki oraz wnetrza moze powodowacl rozklejanie sie
gotowego produktu (naprezenia).

Na wytrzymatos$é oprawy klejonej ma rowniez wptyw format oprawianej pracy oraz miejsce klejenia
(format albumowy lub grzbiet po krotszym boku spowodujg znaczne ostabienie wytrzymatosci
oprawy klejonej), jest to spowodowane stosunkiem dtugosci boku klejonego do dtugosci boku
prostopadtego.

Wytrzymatos¢ oprawy klejonej mierzona jest za pomocg Pulltestera. Pomiar taki jest
wykonywany na zlecenie Klienta w celu sprawdzenia wytrzymatosci oprawy. W przypadku
reklamacji Klienta dotyczacej wytrzymatoséci oprawy, drukarnia zleca wykonanie testow
wytrzymatosci, a sredni wynik jej wytrzymatosci jest podstawa do rozstrzygniecia reklamadiji.

llos¢ kartek jaka powinna by¢ testowana w pojedynczej ksigzce klejonej to:
— 3 kartki rbwnomiernie roztozone w egzemplarzu dla ksigzek o grubosci grzbietu < 1 cm,
-5 kartek rdbwnomiernie roztozonych w egzemplarzu dla ksigzek o grubosci grzbietu > 1 cm.

Dla kleju Hotmelt (Sredni wynik)

Dla kleju Hotmelt (Sredni wynik)
Prawidlowe Nieprawidiowe

>7 N/cm <7 N/cm

Dla kleju PUR (Sredni wynik) Dla kleju PUR (Sredni wynik)

Prawidlowe Nieprawidlowe

> 8 N/cm <8 N/cm
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9.6.10.

9.6.11.

Oprawa zeszytowa

Za prawidtowa uznaje sie oprawe zeszytowg, w ktore;j:

— sktadki pozostajg potaczone i nie rozdzierajg sie w miejscu wykonanych ztaméw, na skutek
zastosowanych zszywek, zszywki wystepujg w zleconej ilosci (na jedna krawedz?). Jako
prawidtowe kwalifikuje sie zszywki, ktore:

e trwale utrzymuja potaczenie krawedzi zeszytu,
e catkowita dtugosc zszywki nie powoduje naktadania sie jej krawedzi,
e krawedzie zszywek zagiete sg w sposdb okreslony w zleceniu (zagiete ptasko lub oczkowo);

— oktadki w gramaturach 170 g i powyzej sg bigowane na grzbiecie w celu unikniecia pekania,
zrywania papieru na krawedzi oprawy. Przy oktadkach o gramaturze powyzej 200 g ZALECA
SIE ZASTOSOWANIE FOLII ZE WZGLEDU NA MOZLIWOSC PEKANIA.

Dopuszczalna tolerancja potozenia zszywek w kierunku prostopadtym do linii grzbietu wynosi:

Prawidlowe Nieprawidlowe

<+ 1mm >+ 1 mm
Nie mierzy sie wytrzymatosci oprawy zeszytowej, gdyz w tym przypadku uzyskany wynik nie jest
wytrzymatoscig oprawy, ale wytrzymatoscia papieru.

Sztancowanie
Dopuszczalne odchylenia potozenia linii ciecia, bigowania i perforacji wynosza:

Prawidlowe Nieprawidiowe

<+ 1mm >+ 1 mm

Za nieprawidtowo wykonany uznaje sie produkt charakteryzujacy sie:
a. poszarpanymi krawedziami na liniach ciecia,

b. pekaniem na liniach bigowania,

c. nierozrywajaca sie perforacja,

d. samoistnie rozrywajaca sie perforacja,

e. niedocietymi otworami.

10. Uszlachetnianie produkciji

10.1.

10.2.

Foliowanie

Za nieprawidtowo wykonany uznaje sie produkt charakteryzujacy sie:
a. odchodzaca folig,

b. brakiem folii na cato$ci produktu,

c. babelkami powietrza, znajdujacymi sie pod folia (srebrzenie),

d. uszkodzeniami mechanicznymi na powierzchni folii.

Lakierowanie UV

14 —

Dopuszczalne odchylenia pasowania lakieru wzgledem grafiki wynosza:
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Prawidtowe Nieprawidtowe
Technologia analogowa <=1mm >+ 1mm
Technologia cyfrowa <+ 0,4 mm >+ 0,4 mm

Za nieprawidtowo wykonany uznaje sie produkt charakteryzujacy sie:
a. ubytkami w warstwie lakierowej (porowato$é),

b. tuszczacy sie warstwa lakierowg,

c. nie utwardzeniem lakieru.

11. Druk cyfrowy

11.1. Drukarnia $wiadczy ustugi druku cyfrowego. Odbywa sie on na wielu réznego rodzaju maszynach:
ptaskich ploterach UV, ploterach solventowych, inkjetowych i wielu innych. Drukarnia do nadzorowania
kolorystyki wielu tych urzadzen uzywa wspdlnego oprogramowania kalibrujgcego ColorGate. Jednak ze
wzgledu na réznorodnosé stosowanych technik i iloéci uzywanych podtozy, nie mozemy zagwarantowac
idealnego odwzorowania koloréw i rozdzielczosci drukowanych prac. Ocene zgodnosci kolorystycznej
prowadzimy wzrokowo, uwzgledniajac mozliwosci techniczne i aspekty technologiczne.

11.2. Zagrozenia wynikajace ze stosowania technologii druku cyfrowego:
— kolorystyka — moze nastgpic réznica, miedzy réznymi urzadzeniami, jak i surowcami,
— pekanie nadruku na ztamach i bigach przy druku cyfrowym HP,
— wydruki drukowane na urzadzeniach HP, nie sg odporne na warunki atmosferyczne,
— $cieralnos$¢ i podatno$é na zarysowania niezabezpieczonych drukdédw na urzadzeniach HP, zalecamy
foliowanie.

11.3. Banery, siatki Mesh zgrzewane i oczkowane
Format netto jest to format brutto pomniejszony o spad ktéry wynosi po 30mm dla kazdego z bokéw.
Wewnetrzny margines wynosi po 50mm i liczony jest od kazdej z czterech krawedzi banera/siatki.
Wewnetrzny margines jest to obszar, w ktérym nie powinno znajdowac sie zadne istotne informacje,
takie jak teksty lub logo.
Optymalna rozdzielczos¢ 100dpi.

11.4. Billboardy powinny by¢ dostarczone w formacie brutto po 2mm spadu z kazdej strony.
Wewnetrzny margines wynosi 150mm, jest to obszar w ktérym nie powinny znajdowac sie zadne
istotne teksty lub logo.

Optymalna rozdzielczos¢ 60dpi.

11.5. Folie monomeryczne, wylewane, OWV, rollupy.
Format brutto pliku z Tmm spadem z kazdej strony.
Optymalna rozdzielczos¢ 150dpi.

11.6. Plakaty — papier, blueback.
Format brutto pliku po 3mm spadu z kazdej strony.
Optymalna rozdzielczosé 150dpi.

11.7. Podtoza twarde — pcvy, hips, plexi, stadur itp.
Format brutto po 5Smm spadu z kazdej strony.
Otwory montazowe $rednica 5Smm.
Otwér nie moze by¢ umiejscowiony blizej niz 25mm od krawedzi formatu netto plyty.
Optymalna rozdzielczos¢ 300dpi.
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11.8. Frez/ otwory
Wykrojnik nalezy przygotowaé w aplikacjach do grafiki wektorowe], wytacznie w programach
CorelDraw lub Illustrator. Odstep miedzy liniami frezu nie powinien by¢ mniejszy niz 20mm. Linie frezu
nie moga sie przecinac i muszg pozostac $ciezka.

11.9.  Optymalne ustawienie koloru czarnego dla druku we wszystkich technologiach cyfrowych to C 40%, M 40%,
Y 40%, K 100%.

11.10. Tolerancje:

Tolerancja — prawidiowe Tolerancja — nieprawidtowe

Wymiaru < 1% Wymiaru > 1%

Zgrzewu banera < 3 mm Zgrzewu banera > 3 mm

Doktadnos¢ oczkowania < 5 mm Doktadnos¢ oczkowania > 5 mm

Szeroko$é rollupa, x-rollupa < 2 mm Szeroko$é rollupa, x-rollupa > 2 mm

Wymiar produktow wykonanych na canvasie < 2 mm Wymiar produktéw wykonanych na canvasie > 2 mm
Wymiar billboardu < 0,5% Wymiar billboardu > 0,5%

Wymiar PCV, Dibond, Plexi, Hips, Stadur < 0,5% Wymiar PCV, Dibond, Plexi, Hips, Stadur > 0,5%

12. Dostawa

Drukarnia zastrzega sobie prawo do odchylen ilo$ci gotowych produktéw w stosunku do zaméwienia w ilosci
wg ponizszej tabeli:

llosé Dopuszczalny brak

0-250 szt. Niedopuszczalne braki w naktadzie
251-1000 szt. 1%
1001-10000 szt. 2%
10001 -0 3%

13. Pakowanie

Standardy pakowania i wysytki sg zawarte w osobnym dokumencie.

14. Reklamacje

Doktadny opis sposobu sktadania reklamacji znajduje sie w osobnym dokumencie ,Procedura reklamacji
Klienta”.
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