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Zasady przygotowywania plikéw do druku w drukarni
Eurodruk-Krakow

ZAKRES DOKUMENTU

Dokument okresla wymagania techniczne materiatéw dostarczanych do firmy Eurodruk-Krakow
Sp. z 0.0., 0gdlne standardy jakosci wyrobow produkowanych przez Drukarnie, jak rowniez
kryteria ich akceptacji.

PODSTAWOWE DEFINICJE

Materiaty wzorcowe - materiaty stuzace jako wzorzec barw w procesie drukowania.
Materiatem wzorcowym moze by¢ arkusz zaakceptowany przez klienta lub certyfikowany proof
kontraktowy. Materiatem wzorcowym moze by¢ rowniez niecertyfikowany proof lub druk
z wczesniejszej edycji, ale barwa na takim wzorcu traktowana jest jako pogladowa.

Proof kontraktowy — materiat wzorcowy wiernie symulujgcy rzeczywisty efekt procesu
drukowania dang technikg drukowania. Podstawg uznania proofa za proof kontraktowy jest jego
certyfikacja.

Certyfikacja proofa — proces kontroli poprawnosci wykonania proofa, polegajacy na okresleniu
roznicy barwy pomiedzy wartosciami pomierzonymi na polach paska kontrolnego
zamieszczonego na proofie, a wartoSciami docelowymi. Wartosci docelowe okreSlane sg na
podstawie profilu ICC, z ktérym wykonywany jest proof. Certyfikacja proofa moze sie odbywac
u klienta lub w drukarni.

Certyfikowany proof — proof z zatgczonymi wynikami pomiaru roznicy barw AE. Przy czym
roznica barw nie moze przekracza¢ granicy tolerancji okreslonej w Podstawowych Normach
Jakosciowych.

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

Spad - obszar grafiki wychodzacy poza linie ciecia definiujgcg format strony netto. Brak spadu
powoduje powstawanie bteddéw w trakcie operacji introligatorskich.

SPECYFIKACJA TECHNICZNA PRZYGOTOWANIA MATERIALOW DO DRUKU

1. SPOSOB PRZYGOTOWANIA | DOSTARCZENIA MATERIALOW CYFROWYCH
1.1. Materiaty cyfrowe mozna dostarcza¢ siecig internetowa, poprzez serwer FTP. Dane
umozliwiajgce dostep do serwera, login i hasto sg udostepniane przez pracownikoéw studia
CtP (tel. 12 6888844). Materiaty mozna rowniez dostarcza¢ na najpopularniejszych
nosnikach danych cyfrowych, formatowanych na systemach PC lub Mac (CD-ROM,
DVD, Flash USB).
1.2. Strony powinny by¢ przygotowane w postaci plikdw:
- Postscript level 1, 2 lub 3 (separowane lub kompozytowe)
- PDF 1.2, 1.3, 1.4 (separowane lub kompozytowe)
- PDF/X-1a:2001, PDF/X-3
Drukarnia zaleca pliki kompozytowe. Dopuszczalne jest stosowanie zaréwno plikow
kompozytowych jak i separowanych w tej samej publikacji.

1.3. Rozdzielczos¢ zdje¢ zawartych w plikach cyfrowych nie powinna by¢ nizsza niz 300 dpi.
Przystanie grafiki o nizszej rozdzielczosci oznacza akceptacje na obnizenie jakosci danego
zdjecia.

1.4. Elementy graficzne strony nie powinny zawiera¢ dotgczonych profili.

1.5. Elementy graficzne strony nie powinny zawiera¢ dotgczonych komentarzy OPI.

1.6. Przed wystaniem materiatow do Drukarni zalecane jest sprawdzenie plikdw odpowiednim
programem, np. Enfocus PitStop lub Adobe Acrobat od wersji 6.0 wzwyz (preflight)
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w celu wykrycia najczesciej pojawiajacych sie btedow.
Za termin dostarczenia materiatow cyfrowych uwaza sie czas dostarczenia kompletnych,
nie wymagajacych poprawy materiatow.
Niedotrzymanie terminu dostarczenia materiatdw cyfrowych moze spowodowac
opdznienie ekspedycji gotowego produktu, za ktére Drukarnia nie ponosi
odpowiedzialnosci.

GENEROWANIE PLIKOW
Drukarnia zaleca pliki kompozytowe w wersji PDF 1.4.
Preferowany przez drukarnie sterownik drukarki to: Agfa ApogeeX dostepne na serwerze
Drukarni lub stronie www.agfa.com.pl.
W przypadku rozpoczecia wspotpracy przystanie plikow probnych jest obligatoryjne.

STOSOWANE USTAWIENIA PARAMETROW NASWIETLANIA CTP
Domyslnie drukarnia stosuje nastepujace parametry:raster standardowy eliptyczny
- rozdzielczos¢ naswietlania 2400 dpi
- katy rastra stosowane w drukarni wynoszg odpowiednio: K-45° C-15°, M-75°, Y-0°
- liniatura jest zalezna od jakosci papieru od 133 — 175 Ipi.
- raster Sublima
- rozdzielczos¢ 2400 dpi
- liniatura 240 Ipi (tylko prace na papierze powlekanym dobrej jakosci)

NAZEWNICTWO PLIKOW
Strony srodkow i okfadek powinny by¢ w osobnych plikach.
Wszystkie pliki dostarczane do drukarni powinny posiadaé jasno okres$lone nazwy i zakres
pagin ktore sie w nich znajduja, np. wedlug schematu: nnnn_pppp_rrrr.roz gdzie:

nnnn - nazwa publikacji (skrocona, kod)
pppp - zakres paginacji

rerr - rodzaj (okiadka ,Srodki, wkiadka)
roz - rozszerzenie pliku (np. ps, pdf)

Przyktad: zabawy 01_256_srodki.pdf, zabawy 1-4 okl.pdf
Zawsze chetnie widziana jest makieta publikac;ji.
W nazwie pliku nie wolno umieszczaé polskich znakdw, spacji oraz znakéw specjalnych
(* > 1itp.). Dopuszczalne jest tylko zastosowanie znaku podkreslenia jak w powyzszych
przyktadach.

UKELAD GRAFICZNY
Kazda strona powinna posiada¢ 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 pamietaé, ze 2 i 3 strona okfadki oraz pierwsza
I ostatnia strona wkiadu bedg miaty zaklejone 5 mm od strony grzbietu przez klejenie
boczne, przez co zmniejsza sie efektywny format rozkladéwek. Jezeli nie wprowadzona
jest korekta to pojawia sie zjawisko ,wyciecia” fragmentu obrazu spowodowanego
zaklejeniem. Przy czym format strony powinien zosta¢ ten sam, zmianie podlega tylko
wielko$¢ obrazu na stronie.
W produkcie z oprawg klejong wystepuje zmniejszenie efektywnego formatu strony ze
wzgledu na niepetne otwarcie egzemplarza.
W przypadku oprawy klejonej minimalna odlegto$¢ tekstu i innych elementéw graficznych
od grzbietu powinna wynosi¢ minimum 10 mm - z powodu zjawiska opisanego w punkcie
53154.
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Minimalny stopien pisma drukowanego jednym kolorem wynosi:
- dla krojow jednoelementowych 6 pt
- dla krojow dwuelementowych 7 pt
Minimalny stopien pisma drukowanego wigcej niz 1 kolorem lub w kontrze wynosi:
- dla krojow jednoelementowych 8 pt
- dla krojow dwuelementowych 10 pt
Najmniejsza dopuszczalna grubosc linii to 0,2 pt. Linie wykonane w kontrze lub w wiecej
niz jednym kolorze powinny mie¢ grubos¢ nie mniejsza niz 0,75 pt.
W celu uzyskania wiekszej glebi czarnego w obszarach apli, nalezy generowaé go
z czterech koloréw. Zalecane sktadowe to C 60, M 60, Y 60, K 100 dla papieréw
powlekanych i C 50, M 40, Y 40 K 100 dla papieréw niepowlekanych.
W celu uniknigecia niedoktadnosci pasowania nalezy tworzy¢ zalewki (trapping), czyli
minimalne nalozenie koloréw na siebie. W przypadku plikbw kompozytowych,
preferowanych przez drukarnie, Klient nie musi wykonywac zalewek. Proces ten odbywa
sie w drukarni, o ile Klient nie wyrazi zastrzezen. W przypadku plikbw separowanych
drukarnia nie ma mozliwosci wprowadzenia zalewek, w zwigzku z czym powinien je
wykonaé Zleceniodawca. Zalecana warto$¢ zalewek to 0,05 mm (0,144 pt). W przypadku
tekstu w kontrze na czarnym tle z 4 kolorow zalecane sg ujemne zalewki dla kolorow
CMY o wielkosci 0,17 mm (0,5 pt).
Czarne teksty o wielkoSci mniejszej lub rownej 24 pt na kolorowym tle muszg by¢
nadrukowane (Overprint).
Czarne teksty powyzej 24 pt mogg by¢ wykonywane z 4 kolorow zgodnie ze skfadowymi
podanymi punkcie.
Wszystkie elementy graficzne strony muszg byC¢ 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.
Wszystkie stosowane kolory dodatkowe (spot colours) np. systemu Pantone® muszg by¢
zamienione na CMYK. Kolory dodatkowe mogg by¢ stosowane tylko po uzgodnieniu
z Drukarnia.
Wypychanie sktadek. W oprawie zeszytowej wystepuje zjawisko wypychania sktadek, co
ilustruje ponizsza tabela. Wewnetrzne skiadki zostajg odsuniete od grzbietu o wartosci
zalezne od grubosci papieru i numeru skiadki. 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 nalezy w programach do skfadu tekstu
zwigksza¢ margines zewnetrzny poszczegdlnych stron kolejnych skladek o wartosci
podane w tabeli, zachowujac pozostate marginesy oraz wielkos¢ strony.

Skfadki 16-ki | 60 g/m? | 70 g/m2 | 80 g/m? | 90 g/m?
| mm
1 — — — —
2 0.0 0.5 0.5 1.0
3 0.5 1.0 1.0 1.5
4 1.0 1.5 1.5 2.0
5 1.5 2.0 2.0 2.5
6 2.0 2.5 2.5 3.0
7 2.5 3.0 3.0 3.5
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MATERIALY WZORCOWE

Zalecane jest dotaczanie proofa kontraktowego do co najmniej Kilku stron publikacji
(jedna na arkusz).

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

Do wykonania proofa kontraktowego nalezy zastosowac wiasciwy profil ICC.

Na kazdym proofie kontraktowym musi sie rowniez znajdowacC pasek kontrolny. 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 arkusz zaakceptowany i podpisany 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 mozliwoscig uzyskania odmiennej kolorystyki z powodu braku informacji odno$nie
przygotowania materiatdbw i procesu drukowania lub z powodu odmiennego ulozenia
kolumny na arkuszu.

Jezeli klient nie dostarczy proofow kontraktowych, to druk odbywa sie do wspdtrzednych
Lab barw pierwszorzedowych i przyrostu punktéw okreslonych przez norme 1SO 12647-2
dla danej grupy papieru.

PODSTAWOWE NORMY JAKOSCIOWE PRODUKCJI

1.

1.1.

1.2.

1.3.

14.

1.5.

1.6.

1.7.

1.8.

1.9.

PROCES DRUKOWANIA

Kolorystyka gotowego wyrobu powinna byC jak najbardziej zblizona do kolorystyki
dostarczonego przez Klienta prawidlowo wykonanego proofa kontraktowego
uwzgledniajgc w ewentualnym odstepstwie specyfike druku offsetowego, jako$¢ papieru,
charakterystyki proofa oraz inne czynniki majgce wptyw na kolorystyke odbitki. Proof
musi by¢ wykonany z profilem ICC odpowiednim do rodzaju papieru uzywanego do
produkcji. Proof powinien uwzglednia¢ symulacje poditoza drukowego.

Jezeli proof wykonany jest niezgodnie ze specyfikacjg to nie stanowi proofa
kontraktowego. W takim przypadku Drukarnia na koszt Klienta wykonuje proof
kontraktowy. Jezeli Klient nie wyraza zgody na wykonanie proofa, to proof dostarczony
przez Klienta moze stanowi¢ materiat wzorcowy dla maszynisty, ale jest to zwigzane
z mozliwoscig uzyskania odmiennej barwy.

Gestosci optyczne procesu drukowania dobierane sg tak, aby na papierze danej grupy i na
danych farbach uzyskaé wartosci Lab p6l petnych CMYK zgodne z normg 1SO 12647-2.
Ocena zgodnosci barwy pomiedzy proofem kontraktowym a wydrukiem jest wzrokowa.
Jezeli jest to konieczne dla uzyskania optymalnej zgodno$ci z materialem wzorcowym
wartosci Lab pdl petnych moga wykraczaé poza granice tolerancji okreSlone w normie
ISO 1247-2.

Ze wzgledu na brak mozliwosci densytometrycznej kontroli natezenia koloru Pantone, za
prawidfowy kolor uznaje sie taki, ktory miesci sie wizualnie pomiedzy probka (-) a probka
(+) dostarczong przez producenta farby.

Ze wzgledu na specyfike procesu drukowania offsetowego towarzyszy mu zjawisko
Scierania farby z zadrukowanej powierzchni. Drukarnia dotozy wszelkich mozliwych
staran, aby zjawisko to bylo zminimalizowane, ale nie moze zagwarantowac jego
catkowitej eliminacji.

Ze wzgledu na specyfike procesu drukowania offsetowego towarzyszy mu zjawisko
falowania papieru. Drukarnia dotozy wszelkich mozliwych staran, aby zjawisko to byto
zminimalizowane, ale nie moze zagwarantowac jego catkowitej eliminacji.

We wszystkich przypadkach podstawg do okre$lenia procentowej ilosci wadliwych
arkuszy beda arkusze kontrolne odkiladane zgodnie z wewnetrznymi procedurami
Drukarni.
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2. PROCES OPRAWY INTROLIGATORSKIEJ

2.1. Dopuszczalne odchylenie wymiaru obciecia egzemplarza w stosunku do wymiaru

nominalnego, mierzonego na odcinku 100 mm.

Akceptowalne

Nieakceptowalne

Ciecie w gtodwce i ndzkach

<+2mm

>+ 2mm

Ciecie czotowe

<+2mm

>+ 2mm

2.2. Dopuszczalne odchylenie rownolegtosci dwdch brzegdw oprawy mierzonych po zgieciu

zeszytu na pot.

2.3. Ulozenie stron
2.3.1.
egzemplarzu.

Akceptowalne

Nieakceptowalne

<+2mm

>+ 2mm

Dopuszczalne pionowe odchylenie w utozeniu stron pomiedzy sktadkami w gotowym

Akceptowalne

Nieakceptowalne

<+2mm

>+ 2mm

Skiada sie na to suma dopuszczalnych odchylen z poprzedzajgcych procesow
technologicznych:

- Dopuszczalne odchylenie ztamu od linii ztamu wynoszgce + 1 mm

- Dopuszczalne odchylenie pomiedzy sktadkami + 1 mm
Dopuszczalne odchylenie pionowe pomiedzy okfadkg i wkiadem w przypadku oprawy

Akceptowalne
<z 2,5mm

Nieakceptowalne
>+25mm

Skiada sie na to suma dopuszczalnych odchylen z poprzedzajgcych procesow

- Przefalc arkusza mieszczacy sie w granicach dopuszczalnych odchyleri £ 1 mm
- Odchyiki powstate podczas druku na arkuszu i krojeniu na uzytki (okfadki) £ 1

- Tolerancja podawania oraz doklejania okfadki £ 0,5 mm

2.3.2.
klejone;.
technologicznych:
mm
2.3.3.

Dopuszczalne odchylenie szerokosci egzemplarza pomiedzy okfadkg a Srodkami
w oprawie klejonej i w oprawie zeszytowej (spowodowane kurczeniem papieru, roznicg
wilgotnosci, gramatury).

Akceptowalne
<+1mm

Nieakceptowalne
>+1mm

2.4. Odchylenie formatu oprawy wzorcowej od specyfikowanego formatu netto powinno

miesci¢ sie w dopuszczalnym zakresie tolerancji. Zmiana formatu oprawy wzorcowej
w stosunku do wspecyfikowanego formatu netto moze wynika¢ wytgcznie z dazenia do
utrzymania obrazu w formacie.

2.5. Wytrzymatos$¢ oprawy

2.5.1.

Oprawa kejona

Wytrzymato$¢ oprawy Klejonej mierzona jest za pomocg Pulltestera. 1lo$¢ kartek jaka
powinna by¢ testowana w pojedynczej ksiazce klejonej to:

- 3 kartki réwnomiernie roztozone w egzemplarzu dla ksigzek o gr. grzbietu < 1cm

- 5 kartek réwnomiernie roztozonych w egzemplarzu dla ksigzek o gr. grzbietu > 1cm

| Akceptowalne | Nieakceptowalne |
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2.5.2.

2.6.
2.6.1

2.7.
2.7.1

2.1.2
2.7.3

3.
3.1.

3

Krakow

| > 4,5 N/cm | <4,5N/cm |

Oprawa zeszytowa. Za prawidtowg uznaje sie oprawe zeszytowg, w ktorej:

- skiadki pozostajg potgczone i nie rozdzierajg sie w miejscu wykonanych ztaméw na
skutek zastosowanych zszywek

- zszywki wystepuj g w zleconej ilosci (na jedng krawedz)

- jako prawidtowe kwalifikuje sie zszywki, ktore:

- trwale utrzymujg potaczenie krawedzi zeszytu

- catkowita dtugos¢ zszywki nie powoduje nakladania sie jej krawedzi

- krawedzie zszywek zagiete sg w sposob okreSlony w zleceniu (zagiete plasko lub
wyokraglone).

Nie mierzy sie wytrzymatosci oprawy zeszytowej, gdyz w tym przypadku uzyskany

wynik nie jest wytrzymatoScig oprawy, ale wytrzymatos$cig papieru.

Krojenie arkuszy

. Dopuszczalne odchylenia przy krojeniu arkusza na pojedyncze uzytki.
Akceptowalne Nieakceptowalne
<+1mm >+ 1mm

Falcowanie i perforacje poza linig maszyny drukujacej

. Falcowanie — odchylenie ztamu od nominalnej linii jego usytuowania (na kazdym
zlamie).
Akceptowalne Nieakceptowalne
<+1mm >+ 1mm

. Perforacja — odchylenie wykonanej perforacji od nominalnego miejsca jej usytuowania.

. Na koncowe odchylenia wykonanych ztamoéw i perforacji wplywajg réwniez
dopuszczalne odchytki powstate podczas wykonywania poprzedzajgcych procesow
technologicznych tj. druku i krojenia arkusza.

KRYTERIA AKCEPTACJI DOSTAWY

Dostawe uwaza sie za zgodng ze zleceniem jezeli przynajmniej 98% produktu posiada
parametry jakosciowe mieszczace sie w zakresie tolerancji dopuszczalnym przez niniejsza
specyfikacje. Przy okre$laniu poziomu zgodnosci produktu z wymaganiami stosuje sie
zasady opisane w polskiej normie PN-1SO 2859-1:2003 Procedury kontroli wyrywkowej
metodg alternatywng. Cze$C 1. Schematy kontroli indeksowane na podstawie granicy
akceptowanej  jakosci (AQL) stosowane do kontroli partii  za partia.
Ewentualne uwagi i zastrzezenia powinny zosta¢ ziozone w ciggu 1 miesigca od daty
ekspedycji.
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