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SPECYFIKACJA TECHNICZNA PRZYGOTOWANIA
MATERIALOW DO DRUKU ORAZ PODSTAWOWE NORMY
JAKOSCIOWE OBOWIAZUJACE W DRUKARNI

ELANDERS POLSKA SP. Z 0.0.

Rejestr wprowadzonych zmian

Nr. ) Data: Opis:
Zmiany:
1. 01.06.2006 Pierwsza wersja dokumentu
2. 09.12.2006 Dodanie wersji angielskiej
3. 02.04.2007 Zmiany w pkt. 3.2.3, 3.3
4. 14.06.2007 Zmiany zapisu w pkt. 1.3
5. 19.12.2007 Zmiana zapisu w pkt. 3.1
6. 16.03.2010 Dodano pkt. 1.23
Weryfikacja pod katem nadanych
7. 24.05.2010 numeracji
Dodanie procesu bigowania do
8. 18.03.2011 pkt. 8.8
9. 26.06.2012 Zmiana w pkt. 7.3
Zmiany w pkt. 2.3, 2.4
10. 21.11.2014 (usuniecie), 3.1, 3.2.3 (usunieta
jedna linia)
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1.

1.1.

1.2,
1.3.

1.4.

1.5.

1.6.

1.7.
1.8.

1.18.

1.19.

1.20.

Materiaty w postaci cyfrowej

Materiaty mogq by¢ dostarczane na nastepujacych rodzajach nosénikdéw: DVD lub CD ROM w formacie
PC lub przestane na serwer ftp. Login i hasto do serwera ftp uzyskacie Panstwo od handlowca lub
osoby z dziatu obstugi klienta.

Przyjmujemy prace w postaci plikdw PostScriptowych lub PDF w wersji 1.4 lub wyzsza.

Pliki PostScriptowe powinny by¢ wczesniej sprawdzone odpowiednim programem (Aladdin GhostScript,
Adobe Distiller/Reader, Adobe Acrobat z mozliwoscig podgladu separacji koloréw. Pliki PDF prosze
sprawdzi¢ programem Adobe Acrobat lub jezeli Panstwo posiadajg - programem PitStop) w celu
wykrycia btedéw (brak dotaczonych fontéw, elementy RGB i profile ICC, zdjecia o nizszej rozdzielczosci,
knockout i overprint - poprawne zastosowanie). Drukarnia nie poprawia i nie bierze odpowiedzialnosci
za niewtasciwe ustawienia opcji knockout i overprint, ktére dokonat klient.

Pliki PostScriptowe powinny by¢ wykonane korzystajgc z pomocy drivera Adobe PS — printer lub innego
z opcja kompozyt, np. Agdgfa Avantra. Dopuszczalne jest réwniez przygotowywanie pliku
postscriptowego rozseparowanego

Dokumenty wszystkich stron danej pracy powinny mie¢ prawidtowo zdefiniowany format i orientacje -
zgodne z parametrami technicznymi danej pracy, ponadto powinny by¢ przygotowane w skali 1:1 i
wycentrowane.

1.5.1. Wymiar strony powinien zawiera¢ format netto, format brutto z uwzglednieniem spadéw

minimum 5 mm.

1.5.2. Znaki formatowe sg jednym z najwazniejszych elementéw pozwalajacych na sprawdzenie

poprawnosci arkusza. Nalezy zada¢ odstawienie 12 punktéw. Wszelkie opisy strony, np.
separacje, kontrolne pola pomiarowe, powinny réwniez znajdowac sie w odlegtosci minimum 5
mm od formatu netto

1.5.3.  Prosimy nie umieszczac skali barwnej w plikach.

W przypadku druku koloréw CMYK wszystkie uzywane kolory, np. standardu Pantone muszg by¢
zamienione na procesowe. Nalezy sprawdzi¢, czy odpowiadajg one tym, ktdre zostang uzyte w druku.
Ponadto niedopuszczalne jest stosowanie elementdéw zapisanych w przestrzeniach barwnych ICC, Lab,
RGB lub innych.

Kolory specjalne nalezy opisac.

Dotaczone zdjecia powinny mie¢ odpowiednig rozdzielczos¢, ktdra nie powinna by¢ nizsza, niz 1,5 x
liniatura pracy. Zdjecia z rozdzielczoscig ekranowg (72dpi) nie nadajg sie do druku.

Do nosnika nalezy zataczy¢ spis kolumn, wydruk na papierze (makiete) z oznaczeniem liczby koloréw
przypadajgcych na strone oraz wykaz wzordw kolorystycznych i materiatdw pomocniczych.

W przypadku kolumn reklamowych prosimy dostarczy¢é réwniez odbitke prébng, najlepiej wykonang
w systemie cyfrowym.

W opisie pliku nalezy umiesci¢ numer strony (rzeczywista pagina)

Proponowana konwencja nazw plikdw:

001_x_04_01.PS/PDF

gdzie:

001-numer strony w czasopi$mie (rzeczywista pagina)

x-kod tytutu (nadany przez wydawce)

04-numer wydania

01-numer wersji strony (poprawki)

Mozliwe jest stosowanie wiasnej konwencji nazwy plikéw, o ile zawierajg powyzsze informacje.

Nazwy plikdw nie mogg zawiera¢ polskich znakdw.

Strony do wymiany prosimy przesytac jako pojedyncze pliki ze zmieniong nazwa.

W celu wtasciwego przygotowania plikow PostScriptowych lub PDF bardzo prosimy o kontakt z Dziatem
Przygotowalni CTP oraz przestanie pliku testowego

Wszystkie strony powinny by¢ generowane przy pomocy takich samych ustawien

Niedopuszczalne jest faczenie materiatdw przygotowanych w postaci elektronicznej z materiatami
przygotowanymi w postaci analogowe;j.

Poprawne przygotowanie pracy zawierajacej wersje, majgce by¢ drukowane jako czeSciowa wymiana
formy drukowej (np. zmiana tylko czarnej ptyty) wymaga indywidualnego uzgodnienia.

Za termin dostarczenia materiatdw uwaza sie czas dostarczenia kompletnych, nie wymagajgcych
poprawy materiatow.

Niedopuszczalne jest przesytanie pliku PDF zawierajacego wigcej niz 50 stron.
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1.21.

2.

2.1.
2.2
2.3.

3.1.

3.2.

3.3.

Osoby akceptujgce tytut pdf-ami powinny otwiera¢ pliki pdf w programie Adobe Acrobat Profesional
(graficy zazwyczaj uzywaja tego programu) z wiaczong opcjg podgladu Overprint. Jezeli klient nie
dysponuje Acrobat Profesional - moze uzywaé Acrobat Reader ale w wersji 9, gdzie réwniez nalezy
wigczy¢ opcje podgladu overprint

Stosowane ustawienia parametrow naswietlania CTP

Katy rastra stosowane w drukarni wynosza odpowiednio K-112.50 ,C-172.50 ,M-52.50 ,Y-7.50.
Rozdzielczos¢ naswietlania 2400 dpi

Liniatura naswietlania uzalezniona jest od rodzaju papieru, na ktérym praca bedzie drukowana , dla
papierow powlekanych 175 Ipi dla niepowlekanych liniatura 150 Ipi. Stosowanie inngj liniatury, klient
powinien uzgodni¢ wczesniej z Dziatem Obstugi Klienta (opiekun tytutu) i uwzgledni¢ te informacje w
zamowieniu.

Separacja

Do generowania separacji nalezy uzywac profilu ICC dostosowanego do papieru na ktorym odbywa sie
drukowanie (powlekany lub niepowlekany). Profil ICC jest do pobrania z serwera FTP
W przypadku ustawienia separacji nalezy zatozy¢ nastepujgce parametry

3.2.1.  Algorytm generowania czerni: GCR (Gray Componeny Replacement)
3.2.2. Black Generation: medium
3.2.3. (Total Ink Limit) i BIL (Black Ink Limit) w zaleznosci od rodzaju druku i uzytego papieru

Druk arkuszowy:

- (TIL) nie wiecej niz 320%, (BIL)- 90%

Druk zwojowy:

Papier powlekany LWC, MWC (TIL)- 300%, (BIL)- 95%

Papier niepowlekany matowy (TIL)- 300%, (BIL)- 95%

Krzywa transferowa powinna uwzglednia¢ nastepujgce przyrosty punktow rastrowych:
papiery powlekane bltyszczace i pétmatowe

w obszarze 40 % 16+4 %
w obszarze 80 % 11,324 %
papiery powlekane matowe

w obszarze 40 % 16+£4 %
w obszarze 80 % 11,324 %
papiery niepowlekane gorszej jakosci

w obszarze 40 % 21,8+4 %
w obszarze 80 % 13,2+4 %

4. Uklad strony i projekt graficzny

4.1.

4.2,
4.3.

4.4.

4.5.
4.6.

4.7.

4.8.

4.9.

4.10.
4.11.

W przypadku ilustracji na spad kazdy rysunek powinien by¢ wiekszy od formatu netto nie mnigj niz o
5mm z kazdej strony.

Strony przygotowywane do oprawy klejonej powinny mie¢ spad 3 mm od strony grzbietowej na frez.

W przypadku maszynowego klejenia w grzbiecie minimalna odlegto$¢ od grzbietu tekstu i waznych
elementow graficznych powinna wynosi¢ 6 mm.

W przypadku opraw klejonych nalezy pamieta¢ o tym, ze 2 i 3 strona okfadki oraz 1 i ostatnia strona
wktadu bedg miaty zaklejone 7 mm od strony grzbietu przez klejenie boczne.

Grzbiet oktadki do oprawy klejonej nalezy przygotowac razem z pierwszg strong oktadki.

Wydawca powinien potwierdzi¢ z drukarnig szeroko$¢ grzbietu do oprawy klejonej, a takze uwzglednic
kazda ewentualng zmiane papieru i objetosci.

Ramki wokdt strony oraz elementy tekstowe lub ilustracyjne nie powinny znajdowac sie w odlegtosci
mniejszej niz 5 mm od linii ciecia.

Nie nalezy umieszcza¢ jednego wiersza tekstu o matym stopniu pisma na sasiednich kolumnach.
Niedopuszczalne jest dzielenie takich tekstow w potowie wyrazéw.

Nalezy unika¢ umieszczania jednej ilustracji na sasiednich stronach. Niedopuszczalne jest wypuszczanie
ilustracji kilka milimetréw na sasiednia strone.

W celu uzyskania wiekszej gtebi koloru czarnego w obszarach apli nalezy dotozy¢ 60% Cyanu
Niedopuszczalne jest generowanie tekstu oraz czarnej apli z czterech koloréw.
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4.12.  Przy druku na papierach o niskiej gramaturze nalezy unika¢ duzych powierzchni apli drukowanych w
wiecej niz jednym kolorze.
4.13. W przypadku matego stopnia pisma, ponizej 8 p. lub innych cienkich elementéw graficznych nalezy
unikac kontry (zwtaszcza krojow szeryfowych).
4.14.  Cienkie linie, siatki i inne elementy graficzne powinny by¢ wykonane w jednym kolorze. Dotyczy to takze
czcionek o matym i Srednim stopniu pisma.
4.15.  Czarne teksty o wielkosci mniejszej niz 18 pkt. na kolorowym tle, powinny by¢ nadrukowane (overprint).
Niedopuszczalne jest wybieranie tta spod takich napisow.
4.16. W celu unikniecia ewentualnych niedoktadnosci pasowania nalezy tworzy¢ zalewki (trapping), czyli
minimalne natozenie koloréw na siebie.
4.17. W przypadku kontry w kilku kolorach, kolor dominujacy powinien by¢ wybrany na zadang wielkos¢
wykontrowanego elementu. Natomiast w pozostatych kolorach wybranie powinno by¢ wieksze
4.18. W przypadku opraw zeszytowych kolumny w wewnetrznych sktadkach powinny by¢ zwezone ze wzgledu
na ,wypychanie”. Doktadne dane, o jaka wielko$¢ nalezy zwezi¢ kolumne, z uwzglednieniem gramatury
papieru podaje tabelka.
Sktadki 16- 54 g/m?2. 56 g/m?2. 60 g/m?2. 70 g/m2, 80 g/m2. 90 g/m2.
1 - - - - - -
2 0.35 0.5 0.5 1.0 1.0 1.0
3 0.6 1.0 1.0 1.5 1.5 1.5
4 1.0 1.5 1.5 2.0 2.0 2.0
5 1.5 2.0 2.0 2.5 2.75 2.75
6 2,0 2.5 2.5 3.5 3.5 3.5
7 2.45 3.0 3.0 3.75 3.75 4,0
8 2,95 3.5 3.5 4.0 4.25 4.5
9 3.45 4.0 4.0 5.0 5.0 5.5
10 3.95 4.5 4.5 5.5 5.5 6.5
4.19. W przypadku oktadek ze skrzydetkiem nalezy uwzglednic¢ to, ze oktadki bedg wezsze o 5 mm od bloku,

za$ maksymalna szeroko$¢ skrzydetka moze by¢ o 12 mm wezsza od bloku.

5. Materialy porownawcze

5.1,

5.2,
5.3.

5.4.

5.5.

5.6.

5.7.

Odbitki prébne nalezy wykona¢ w technologii, ktéra umozliwia symulacje powiekszenia punktéw
rastrowych w druku offsetowym. Doktadne wartosci powiekszen, ktdre nalezy uwzgledni¢ znajdujg sie w
p. 3.2.

Proof kolorystyczny musi by¢ wykonany z profilem ICC udostepnionym przez drukarnie na serwerze FTP.
Wykonczenie materiatdw poréwnawczych powinno by¢ adekwatne do rodzaju papieru stosowanego
w druku danej pozycji. Na przykfad odbitki probne do prac na papierze matowym lub SC nie powinny by¢
laminowane folig btyszczaca.

Kolorystyka podtoza powinna odpowiadac kolorystyce papieru naktadowego.

Na kazdej odbitce probnej z tylu musi by¢ podany tytut, numer publikacji oraz numer strony, ktorej
odbitka dotyczy. Brak opisu uniemozliwia jej wykorzystanie w drukarni i zwrot do wydawcy.

Na kazdej odbitce prébnej powinien by¢ pasek kontrolny ( dla kazdego koloru), ktéry pozwoli sprawdzi¢
poprawnos¢ wykonania proofa ze specyfikacjg. Odbitka bez paska nie sg wiarygodng podstawa do
druku.

Odbitka prébna powinna by¢ wykonana po ostatniej korekcie z materiatow przekazanych do drukarni,
w przeciwnym przypadku nie jest wiarygodng podstawg do druku.

6. Zalecenia dodatkowe
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6.1. Zlecajac dodatkowe operacje takie jak wktadkowanie, naklejanie czy wklejanie klient zobowigzany jest
dostarczy¢ probki produktu z doktadng makietg lub opisem do Dziatu Obstugi Klienta okreslajgcym
sposéb umieszczenia w danej oprawie oraz sposéb przyklejenia

6.2. Parametry techniczne probek dostarczanych z zewnatrz musza by¢ koniecznie uzgodnione z Dziatem
Obstugi Klienta (opiekun tytutu)

6.3. Materiaty wymienione w punkcie 6.1. powinny by¢ dostarczone do drukarni wraz z dokumentem
zawierajgcym nastepujgce informacje:

- tytut i numer czasopisma,
- liczbe palet,
- liczbe paczek na palecie i egzemplarzy w paczce.

6.4. Powyzsze wytyczne dotyczg standartowych prac insertowanych. W przypadku trudnych nie
standarowych prac (np. insert tatwo podlegajacy zniszczeniu, skomplikowana metoda umocowania)
niezbedne s3 indywidualne ustalenia z klientem. Uszkodzone inserty w toku produkcyjnym zostang
zwrocone wydawcy.

6.5. Kazda dostawa powinna uwzglednia¢ nadwyzke na ewentualne uszkodzenia w trakcie produkcji.
Wielko$¢ nadwyzki na ewentualne uszkodzenia uzalezniona jest od typu procesu technologicznego oraz
rodzaju insertu i powinna by¢ ustalona z Dziatem Obstugi Klienta (opiekun tytutu)

6.6. Termin dostawy insertu do drukarni ustalony powinien by¢ z Dziatem Obstugi Klienta (opiekun tytutu)

6.7. Przesuniecie insertu wzgledem wyspecyfikowanego miejsca na stronie nie powinno
przekracza¢ dopuszczalnego zakresu toleranciji.

Poto zenie Akceptowalne Nieakceptowalne

Insert z obrysowanym miejscem umieszczenia przesuniecie <= 4mm przesuniecie > 4mm

Insert bez obrysowanego miejscem umieszczenia przesuniecie <= 6mm przesunigcie > 6mm

6.8. Produkcja niestandardowa

6.8.1. Produkcja niestandartowa oznacza kazdy wyrdb lub ustuge, ktdrej warunki wykonania nie s3
okreslone w normach technicznych lub ze wzgledu na szczegotne potrzeby klienta wykraczajg
poza tolerancje okreslone w niniejszym dokumencie (np. inserty, onserty, specjalne oktadki,
specjalne pakowanie itp). Wymagania dotyczacej produkcji niestandartowej powinny by¢ zawsze
przedyskutowane i uzgodnione oddzielnie pomiedzy Klientem a drukarnig. Uzgodnione standarty
powinny by¢ oparte na do$wiadczeniu drukarni i/lub przeprowadzonych testach oraz powinny by¢
jasno okreslone w umowie lub innym dokumencie podpisanym przez klienta i drukarnie przed
produkcja.

7. Podstawowe normy jakosciowe produkcji

7.1,

7.2,

Kolor w gotowym produkcie powinien by¢ zgodny z dostarczonym przez wydawce wzorem,
uwzgledniajac  ograniczenia wynikajagce z mozliwosci technicznych maszyn, jakosci papieru,
dostarczonych przez wydawce materiatdw oraz innych czynnikdw majacych wptyw na kolorystyke
odbitki.

Jako wzorzec stosowane mogg byc¢:

7.2.1.  Odbitki prébne analogowe lub cyfrowe, np. cromalin, matchprint — na kazdym proofie powinny sie
znajdowac klocki pomiarowe o pokryciu 50 i 100%, dla kazdego z koloréw K, C, M, Y. Na proofie
powinna by¢ zasymulowana kolorystyka podtoza nakladowego. Rodzaj podioza uzytego do
wykonania proof powinien by¢ analogiczny jak podtoze naktadowe. W przypadku, w ktdrym
poszczegdlne parametry nie sg spetnione istnieje mozliwo$¢ braku odwzorowania petnej
zgodnoéci kolorystycznej pomiedzy proofem a odbitkg naktadowa

7.2.2. Wersja kolorystyczna, zatwierdzona do druku przez klienta — jako wzor kolorystyczny nalezy
traktowac sktadke zaakceptowang przez klienta podczas druku. Do momentu podpisania, sktadki
arkusze wczesniej wydrukowane nalezy traktowac jako prawidlowe jedynie wtedy kiedy
pozbawione sg wad (brak pasowania, przefalc, plamy itd.).
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7.3.

7.2.3. Woczedniejsza edycja — w momencie kiedy wzorem kolorystycznym ma by¢ wczesniejsza edycja
(kolumny, reklamy itp.), nalezy kazdorazowo poinformowa¢ drukarnie. Uzycie wczesniej
wydrukowanego materiatu wigze sie z mozliwoscig odmiennej kolorystyki spowodowanej innym
utozeniem kolumny na arkuszu.

7.2.4.  Ustalone z klientem wartosci gestosci optycznej.

W przypadku niedostarczenia przez klienta wzorcéw zostang zastosowane standardowe wartosci gestosci
optycznej dla poszczegdinych koloréw K, C, M, Y

Offset arkuszowy Offset zwojowy

Papiery Papiery Papiery Tolerancje Papiery Papiery Tolerancje
powlekane | powlekane | niepowlekane powlekane | gazetowe
btyszczace | matowe (papier matowe (newsprint,
(kredy) (kredy) offsetowy) (Lwc, LPT, TDP,

MWC, spulchnione)
Kredy)

7.4.

7.5.

7.6.

7.7.

7.8.

7.9.

7.10.

Prawidtowe wartosci gestosci optycznych dla poszczegdlnych koloréw powinny by¢ w tych miejscach na
szerokosci arkusza, w ktorych decydujg znaczaco o kolorystyce danego elementu graficznego. Nie
prawidtowe wartosci gestosci optycznych dla poszczegdlnych, pojedynczych pdl pomiarowych nie
decydujg o poprawnosci kolorystycznej catego arkusza.

Podczas druku, odchylenia gestosci optycznej od wzorca (zatwierdzonego przez klienta) lub od
zastosowanych gestosci standardowych nie powinny przekracza¢ 0,10 D.

Pasowanie koloréw

7.6.1. Dopuszczalne odchylenie pasowania koloréw wynosi 2 linie dla papieréw LWC (liniatura rastra
150 Ipi), dla papieréw SC wynosi 2,5 linii (liniatura rastra 133 Ipi).

7.6.2. Wzgledu na stosowane systemy automatycznego pasowania na maszynach drukujgcych i sposdb
ich pracy, mozliwe jest chwilowe przekroczenie wartosci tolerancji pasowania kolorow. Nalezy
wowczas przyjac, ze blad dotyczy maksymalnie 200 sktadek

Kolory dodatkowe Panton — ze wzgledu na brak mozliwo$¢ densytometrycznej kontroli natezenia koloru
Pantone, za prawidtowy kolor uznaje sie taki, ktory miesci sie wizualnie pomiedzy probka (-), a probka
(+) dostarczong przez producenta farby dla danego podtozna (btysk/matt). Kolory dodatkowe powinny
by¢ kazdorazowo akceptowane przez Klienta.

Ztam i utozenie stron

7.8.1.  Dopuszczalne odchylenie ztamu od lini ztamu wynosi £ 1mm.

7.8.2. Dopuszczalne odchylenie utozenia stron w skfadce wzgledem siebie oraz sktadek pomiedzy sobg
wynosi + 1.5mm dla kazdej ze stron czyli tgcznie 3mm.

Klejenie w linii — na papierach trudno wsigkliwych istnieje mozliwo$¢ ,wylewania” sie kleju poza linie
klejenia. Dopuszczalna szerokos¢ sklejenia papieru poza linie klejenia to 4mm.

Pasowanie rysunku i warstwy lakieru — w przypadku lakierowania wybidrczego dopuszczalne odchylenie
pasowania pomiedzy rysunkiem i warstwg lakieru moze wynosi¢ 1mm.
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7.11.

Warstwa lakieru — za nieprawidtowg warstwe lakierowg lakieru offsetowego, dyspersyjnego lub UV
uznaje sie warstwe ktéra posiada na powierzchni przeznaczonej do lakierowania miejsca
niepolakierowane.

8. Proces oprawy introligatorskiej

8.1.

8.2.

8.3.

8.4.

8.5.

8.6.

Zmiana wymiaru liniowego arkusza — jezeli w oprawie tgczymy arkusze z réznych technologii druku cold-
set, heat- set oraz arkuszowej moze doj$¢ do zmiany wymiaru liniowego pomiedzy arkuszami (efekt
skrécenia oktadki). Roznica ta w duzym stopniu zalezy od rodzaju uzytego papieru i aktualnych
warunkéw klimatycznych.

Wymiar obciecia — dopuszczalne odchylenie wymiaru obciecia wynosi + 1mm w stosunku do wymiaru
nominalnego dla ciecia w gtdwce i nézkach egzemplarza oraz + 1.5mm dla ciecia czotowego.
Réwnolegtosc obciecia — dopuszczalne odchylenie rownolegtosci dwdch brzegdw oprawy mierzonych po
zgieciu zeszytu na pét wynosi 2mm.

Utozenie stron
8.4.1. Dopuszczalne pionowe odchylenie w utozeniu stron pomiedzy sktadkami w gotowym egzemplarzu
wynosi 2mm
8.4.2. W przypadku oprawy klejonej dopuszczalne odchylenie pionowe pomiedzy okitadkag i wkiadem
wynosi 2.5mm. Skfada sie na to suma dopuszczalnych odchylen z poprzedzajacych procesow
technologicznych:
- przefalc arkusza mieszczacy sie w granicach dopuszczalnych odchylen + 1.5mm,
- odchytki powstate podczas druku na arkuszu i krojeniu na pojedyncze uzytki (oktadki) £ 1mm,
- tolerancja podawania oraz doklejania oktadki + 0.5mm.
Wytrzymato$¢ oprawy zeszytowej — za prawidtowe uznane jest potgczenie ktdrego sktadki nie rozrywajg
sie w wyniku normalnego otwierania egzemplarza. W oprawie szytej nie mierzy sie wytrzymatosci
egzemplarza na wyrwanie, gdyz w tym przypadku uzyskany wynik nie jest wytrzymatoscig oprawy, ale
wytrzymatoscig papieru.
Oprawa zeszytowa
8.6.1. Standartowo egzemplarz jest zszywany 2 zszywkami. Powinny by¢ one umieszczone w grzbiecie, i
nie powinny sie przesuwa¢ na przdd lub tytu produktu. Dopuszczalne pionowe i poziome
przesuniecie zszywek powinno miesci¢ sie w dopuszczalnym zakresie tolerancji

Akceptowalne Nieakceptowalne

Przesuniecie w pionie <= 8mm Przesuniecie w pionie > 8mm

Do 2 leg Przesuniecie w poziomie < = 1,5mm Przesuniecie w poziomie > 1,5mm

3- > leg Przesuniecie w poziomie < = 2,5mm Przesuniecie w poziomie >1,5mm

8.7.
8.8.

9.1,

Krojenie arkuszy — dopuszczalne odchylenia przy krojeniu arkusza na pojedyncze uzytki wynosza 1mm.
Falcowanie i perforacja/ bigowanie poza linig maszyny drukujgcej
8.8.1. Falcowanie- dopuszczalne odchylenie ztamu od nominalnej linii i jego usytuowania wynosi +
1mm na kazdym ztamie.
8.8.2. Dopuszczalne odchylenie wykonanej perforacji/ bigowania od nominalnego miejsca, jej
usytuowania wynosi  + 1mm.
8.8.3. Na koncowe odchylenia wykonanych ztamdw i perforacji/ bigowania wptywaja dopuszczalne
odchyiki powstate podczas wykonywania poprzedzajgcych procesdéw technologicznych tj. druku i
krojenia arkuszy.

Skiadanie reklamacji

Zleceniodawcy przystuguje prawo sktadania reklamacji w terminie 14 dni od daty ekspedycji, jedynie w
przypadku stwierdzenia jakichkolwiek odstepstw jakosciowych w reprodukowanych materiatach w ilosci
wiekszej niz 1% wielkosci naktadu.
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10. KRYTERIA AKCEPTACII DOSTAWY

10.1. Dostawe uwaza sie za zgodng ze zleceniem jezeli przynajmniej 99% produktu posiada parametry
jakosSciowe mieszczace sie w zakresie tolerancji dopuszczalnym przez niniejszg specyfikacje. Przy
okreslaniu poziomu zgodnosci produktu z wymaganiami stosuje sie zasady opisane w polskiej normie
PN-ISO 2859-1:2003 Procedury kontroli wyrywkowej metodq alternatywng. Cze$¢ 1: Schematy kontroli
indeksowane na podstawie granicy akceptowanej jakosci (AQL) stosowane do kontroli partii za partig

Dostarczenie materialdw nie spetniajacych powyzszej specyfikacji ogranicza
odpowiedzialnos¢ drukarni Elanders Polska za finalny produkt. Moze réwniez
powodowac zmiane terminu i/lub kosztéw wykonania.
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