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Strony powinny by¢ przygotowane w postaci plikow:

e Postscript level 1, 2 lub 3 (separowane lub kompozytowe)

e PDF 1.4 - 1.6 (Acrobat 5-7)

e PDF/X-1a:2001

Drukarnia zaleca pliki kompozytowe. Przygotowane w skali 1:1 i orientacji: Portret.
Dopuszczalne jest stosowanie zaréwno plikéw kompozytowych jak i separowanych w tej
samej publikacji. Dla kazdej ze stron nalezy generowac oddzielny plik jak i dla grzbietéw,
ktorych szeroko$¢ powinna by¢ wczesniej uzgodniona z Opiekunem Tytutu. Rowniez w
przypadku rozktadéwek nalezy tworzy¢ oddzielne pliki dla lewej i prawej strony.

Montaz kolumnowy reklam powinien by¢ wykonany przez redakcje.

W przypadku gdy poszczeg6lne z kolumn redakcyjnych lub reklamowych s3g przygotowane
w innym formacie niz zamoéwiony, konieczne jest dotaczenie makiety z doktadnym
okres$leniem potozenia kolumny, wielkosSci procentowej skalowania i sposobu skalowania
(proporcjonalne, czy nieproporcjonalne).

Rozdzielczo$¢ zdje¢ zawartych w plikach cyfrowych

Minimalna Optymalna Najwyzsza
250 dpi 300 dpi 450 dpi

Drukarnia dokona zmniejszenia rozdzielczosci wszystkich obrazéw kolorowych i
grayscale, o rozdzielczo$ci wyzszej niz 450 dpi do rozdzielczos$ci 300 dpi.

Przystanie grafiki o niZszej rozdzielczoS$ci niz minimalna oznacza akceptacje na obniZenie
jakosci reprodukcji danego zdjecia.

Rozdzielczo$¢ obrazéw 1 bitowych nie moze przekracza¢ 2400 dpi.

Elementy graficzne strony nie moga zawiera¢ dotgczonych profili (brak zatagowanych
profili).

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

Niedozwolone jest umieszczanie w plikach elementéow copy-dot bez wcze$niejszych
ustalen z Drukarnia.

Przed wystaniem materiatéw do Drukarni zalecane jest sprawdzenie (preflight) plikow
odpowiednim programem np. Adobe InDesign od wersji CS4, Adobe Acrobat od wersji
6.0 lub Enfocus PitStop w celu wykrycia najcze$ciej pojawiajacych sie btedow.

Klient ma obowigzek poda¢ Opiekunowi Tytuty, czym sie r6znig wersje/mutacje oraz podac,
jaki zastosowat schemat nazewnictwa plikow. W nazwie plikow powinien by¢ zawarty opis
wersji.

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

Niedotrzymanie terminu dostarczenia materiatéw cyfrowych moze spowodowac
op6Znienie ekspedycji gotowego produktu, za ktére Drukarnia nie ponosi
odpowiedzialno$ci.



2. Generowanie plikow
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Drukarnia zaleca pliki kompozytowe PDF generowane przez eksport z aplikacji Adobe lub
QuarkXpress. Dopuszczamy rowniez pliki powstate w wyniku konwersji plikéw PS przy
uzyciu Adobe Acrobat Distiler od wersji 5.0. wedtug instrukcji dostepnych pod adresem:
www.quadgraphics.pl/tresc/Uslugi/Premedia/PlikiPDF

W przypadku watpliwosci prosimy o przestanie plikow probnych i kontakt z Opiekunem
tytutu. Zalecamy réwniez odwiedzenie strony internetowej:
http://www.quadgraphics.pl/tresc/Uslugi/Premedia

W przypadku rozpoczecia wspotpracy przystanie plikéw prébnych jest obligatoryjne.

3. Maksymalne pokrycie procentowe farb

3.1.

Dla danych grup papieréw okreslona jest maksymalna ilo$¢ procentowa pokrycia sumy
koloréw, ktéra moze zosta¢ wykorzystana przy przygotowywaniu plikéw (TAC - Total Area
Coverage). W przypadku przekroczenia jej, mozliwe jest wystepowanie wad, za ktore
drukarnia nie bierze odpowiedzialnosci. Wartos$ci dla danych papieréw zaczerpniete z
odpowiednich profili podane sg w tabeli ponizej:

Grupy papieréw TAC
MWC, WEC - druk arkuszowy 330
MW(C, WEC - druk rolowy 300
LWC_Improved 300
LWC_Standard 300
MEFC 280
UC 270
SC 270
SNP_Paper 260

5. Uklad graficzny

5.1.
5.2.

5.3.

Kazda strona powinna posiadac spady o wielkosci co najmniej 3 mm ze wszystkich stron.

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

W przypadku opraw klejonych nalezy pamietad, ze 2 i 3 strona oktadki oraz pierwsza i
ostatnia strona wktadu beda miaty zaklejone 3 mm - 4 mm od strony grzbietu przez klejenie
boczne, przez co zmniejsza sie efektywny format rozktadowek. Jezeli niewprowadzona jest
korekta to pojawia sie zjawisko ,wyciecia” fragmentu obrazu spowodowanego zaklejeniem.
Przy czym format strony powinien zostac ten sam, zmianie podlega tylko wielko$¢ obrazu na
stronie. Dodatkowo na oktadce wzdtuz grzbietu wykonywane sg przettoczenia (zwane
bigowaniem) standardowo jest ustawione 5 mm-7 mm od krawedzi grzbietu, na gramaturze
oktadki wiekszej niz 200g na przettoczeniach nastepuje zatamanie oktadki co sprawia, ze
elementy wystepujace przy grzbiecie za bigowaniem moga by¢ niewidoczne. Dlatego odstep
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Wielko$¢ trim box’u musi by¢ zgodna z formatem strony netto.

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

W przypadku maszynowego klejenia (na maszynie drukujacej) w grzbiecie minimalna
odlegtosc¢ tekstu i innych elementéw graficznych od grzbietu powinna wynosi¢ 6 mm - z
powodu zjawiska opisanego w punkcie 5.3 5.5

Niedopuszczalne jest wypuszczanie ilustracji kilka milimetréw na sagsiednig strone ze wzgledu
na tolerancje wykonania ztamu i oprawy (Patrz IV Podstawowe Normy JakoSciowe Produkcji)

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

Minimalny stopien pisma drukowanego jednym kolorem wynosi:

edla krojow jednoelementowych 6 pt

edla krojow dwuelementowych 7 pt

Minimalny stopien pisma drukowanego wiecej niz 1 kolorem lub w kontrze wynosi:
edla krojow jednoelementowych 8 pt

edla krojow dwuelementowych 10 pt

Najmniejsza dopuszczalna grubo$¢ linii to 0,2 pt. Linie wykonane w kontrze lub w wiecej
niz jednym kolorze powinny mie¢ grubos$¢ nie mniejszg niz 0,75 pt.

W celu uzyskania wiekszej gtebi czarnego i unikniecia przesiewania (picking) w obszarach
apli nalezy generowac go z 4 kolorow. Zalecane sktadowe to C 70, M 60, Y 60, K 100 dla
papieréw powlekanych (MWC, LWC) i C 50, M 40, Y 40 K 100 dla papieré6w niepowlekanych
(typu SC i papiery gazetowe).

5.12. W celu unikniecia niedoktadnos$ci pasowania nalezy tworzy¢ zalewki (trapping), czyli

5.13.

5.14.

minimalne natoZenie koloréw na siebie. W przypadku plikéw kompozytowych,
preferowanych przez drukarnie, klient nie powinien wykonywac zalewek. Proces ten
odbywa sie w drukarni, o ile Klient nie wyrazi zastrzezenW przypadku plikow
separowanych drukarnia nie ma mozliwos$ci wprowadzenia zalewek, w zwigzku z czym
powinien je wykonac Oleceniodawca. Oalecana wartosc zalewek to 0,05 mm (0,144 pt).

W przypadku tekstu w kontrze na czarnym tle z 4 koloréw zalecane s ujemne zalewki dla
koloréw CMY o wielkosci 0,17 mm (0,5 pt).

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

Czarne teksty o wielko$ci mniejszej lub rownej 24 pt na kolorowym tle (CMYK) musza by¢
nadrukowane (Overprint). Wyjatek stanowig teksty (K lub CMYK) na kolorach spotowych
(pantonach, kolorach metalicznych), gdzie nalezy zastosowac¢ wybranie (Knockout), zgodnie
z punktem 5.12 z podlewka K lub CMYK w strone koloru spotowego. Wszystkie elementy
graficzne nadrukowywane na kolory spotowe (takie jak np. cienie) rowniez muszg zostac
wybrane i beda zalewkowane w podobny sposéb. Tylko w ten sposéb jesteSmy w stanie
zagwarantowac prawidlowe odwzorowanie wszystkich elementow.

Czarne teksty powyzej 24 pt moga by¢ wykonywane z 4 koloréw zgodnie ze sktadowymi
podanymi punkcie 5.11.
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Wszystkie elementy graficzne strony muszg by¢ przygotowane w przestrzeni barwnej CMYK.
Elementy graficzne i zdjecia przygotowane w innych przestrzeniach barwnych takich jak
RGB, czy Lab sg automatycznie konwertowane do przestrzeni CMYK przy uzyciu profilu ICC
[SO Coated v2_300_eci metodg renderingu perceptualnego. Wszystkie stosowane kolory
dodatkowe (spot colours) np. systemu Pantone® musza by¢ zamienione na CMYK. Kolory
dodatkowe moga by¢ stosowane tylko po uzgodnieniu z Drukarnia.

Wypychanie sktadek

W oprawie zeszytowej wystepuje zjawisko wypychania sktadek, co ilustruje ponizsza tabela.
Wewnetrzne sktadki zostajg odsuniete od grzbietu o wartosci zalezne od grubosci papieru i
numeru sktadki. Zjawisko to powoduje zmniejszenie efektywnej szeroko$ci strony i
przesuniecie zawartoSci graficznej kolumny co w skrajnym przypadku moze doprowadzi¢ do
obciecia elementow graficznych znajdujacych sie przy zewnetrznej linii ciecia. Aby temu
zapobiec, Zleceniodawca powinien w programie do sktadu zwieksza¢ margines zewnetrzny
poszczeg6lnych stron kolejnych sktadek o warto$ci podane w tabeli, zachowujac pozostate
marginesy oraz wielko$¢ strony. W przypadku nie uwzglednienia w plikach praz
zleceniodawce efektu wypychania sktadek, Drukarnia moze zastosowac¢ wcigganie stron we
wtasnym zakresie, gdy uzna to za konieczne do uzyskania dobrego produktu koncowego.
Jednoczes$nie informujemy, ze wszystkie elementy graficzne oraz teksty na stronach zostana
pomniejszone o warto$¢ uwzglednionego wypychania w zaleznosci od gramatury papieru
(zgodnie z ponizsza tabelg). Np. od wartos$ci Omm dla stron poczatkowych ark.1 do wartosci
4mm przy rozkltadéwce w ark. 8 dla gramatury 70g/m2. Takie zmiany w obrazach sa
niewidoczne dla oka, mozna je sprawdzic jedynie mierzgc wybrane obiekty.

Sktadki 54 g/m? | 60 g/m? | 70 g/m? | 80 g/m? | 90 g/m?
16-ki [mm]

1 — — — — —

2 0.35 0.5 1.0 1.0 1.0
3 0.6 1.0 1.5 1.5 1.5
4 1.0 1.5 2.0 2.0 2.0
5 1.5 2.0 2.5 2.75 2.75
6 2,0 2.5 3.5 3.5 3.5
7 2.45 3.0 3.75 3.75 4,0
8 2,95 3.5 4.0 4.25 4.5
9 3.45 4.0 5.0 5.0 5.5
10 3.95 4.5 5.5 5.5 6.5

6. Separacja

6.1.

6.2.

Do separowania nalezy uzywac profilu ICC dostosowanego do grupy papieru na ktorej
odbywa sie drukowanie zgodnie z norma ISO 12647-2. Profil ICC udostepnia Opiekun tytutu.
Nalezy stosowac profile zalecane przez Drukarnie. Wykorzystanie innych profili ICC jest
mozliwe tylko po uzgodnieniu z Opiekunem Tytutu.

Drukarnia nie bierze odpowiedzialnos$ci za poprawno$¢ przeniesienia na formy drukowe
plikdw przygotowanych niezgodnie z powyzszymi zaleceniami, oraz zawierajacych obiekty
pochodzace bezposrednio lub posrednio z programu CorelDraw, AutoCad, ma rowniez
prawo odmoéwic przyjecia plikow wykonanych niepoprawnie. Wszystkie dodatkowe
operacje majace na celu dostosowanie plikdw do zgodnoSci ze specyfikacja i wszystkie
zmiany wykonane przez Drukarnie na zyczenie Klienta traktowane s jako dodatkowa
ustuga za optata.



7. Materialy wzorcowe
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Zalecane jest dotaczanie proofa kontraktowego do kazdej strony.

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

Do wykonania proofa kontraktowego nalezy zastosowac¢ profil ICC uzyskany od Opiekuna
Tytutu.

Na kazdym proofie kontraktowym musi by¢ 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 v. 2.2 lub
3.0. Brak opisu lub paska uniemozliwia wykorzystanie proofa kontraktowego jako materiatu
wzorcowego w drukarni.

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

Druki z poprzednich edycji nie stanowig proofa kontraktowego, moga stanowi¢ jedynie
punkt odniesienia dla maszynisty. Stosowanie tego rodzaju materiatu wzorcowego wigze
sie z mozliwos$cig uzyskania odmiennej kolorystyki z powodu braku informacji odnos$nie
przygotowania materiatéw i procesu drukowania lub z powodu odmiennego utoZenia
kolumny na arkuszu.

Jezeli klient nie dostarczy prooféw kontraktowych, to druk odbywa sie do wspétrzednych

Lab barw pierwszorzedowych z odpowiedniego dla danej pracy profilu eci i przyrostu
punktéw okreslonych przez norme ISO 12647-2, dla danej grupy papieru.





