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Specyfikacja techniczna przygotowania materiatéw cyfrowych do arkuszowego druku offsetowego
i proceséw wykonczeniowych
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1. POSTANOWIENIA OGOLNE

1.1. SPECYFIKACJA

Niniejsza specyfikacja okresla parametry techniczne z zakresu przygotowania materiatow cyfro-
wych do arkuszowego druku offsetowego i procesow wykonczeniowych oferowanych przez Atemi.
Prawidtowe przygotowanie materiatbw w znacznym stopniu ogranicza ryzyko wystgpienia proble-
mow na kolejnych etapach produkgcji, a takze istotnie wptywa na czas realizacji zlecenia oraz jakos$¢
finalnego produktu. Kazdorazowo weryfikujemy poprawnos¢ otrzymanych materiatéw i doktadamy
wszelkich staran, aby wyeliminowac pojawiajgce sie btedy. Nie mozemy jednak zagwarantowac wy-
krycia wszystkich nieprawidtowosci i tym samym nie ponosimy odpowiedzialnosci za wady powstate
na skutek dostarczenia przez Zleceniodawce materiatow niezgodnych ze specyfikacja.

1.2. PODSTAWOWE DEFINICJE

Akceptacja — kazdorazowo przed uruchomieniem produkcji zapewniamy mozliwos¢ akceptacji
projektu w formie elektronicznej wizualizacji z naniesionym szablonem wykrojnika (Online proof)
wysytanej na adres email. Na zyczenie Zleceniodawcy, za dodatkowg optatg, mozemy wykonac
proof kontraktowy (certyfikowany wydruk cyfrowy), odbitke kontraktowg (wydruk offsetowy), makiete
(model wycinany przy uzyciu plotera, bez nadruku) oraz egzemplarz produkcyjny. Akceptacja w innej
formie niz standardowa moze spowodowac przesuniecie terminu realizacji zlecenia.

Arkusz drukowy z poprzedniej edycji — materiat poglgdowy stuzgcy jako punkt odniesienia dla

maszynisty. Taki arkusz stanowi wzorzec barw tylko w sytuacji, gdy spetnia nastepujace zatozenia:

® zawiera pola kontrolne umozliwiajgce dokonanie pomiaru gestosci optycznej i przyrostu punktu
rastrowego,

® nie byt poddany dodatkowym procesom uszlachetnienia,

m zostat wykonany nie pdzniej niz rok od dnia dostarczenia i byt odpowiednio przechowywany,

® rodzaj i biatos¢ surowca sg zgodne z surowcem naktadowym zlecenia.

Ocena zgodnos$ci barw pomiedzy arkuszem drukowym z obecnej i poprzedniej edycji dokonywana

jest wzrokowo.

Egzemplarz produkcyjny — jedna kopia wyrobu poligraficznego wykonana zgodnie z wymaga-
niami i parametrami oryginatu, stuzgca do pomiardw, kontroli technologii wykonania, a takze jako
wzorzec w procesie produkcji.

Kolory dodatkowe z systemu Pantone® — ze wzgledu na brak mozliwosci densytometrycznej
kontroli natezenia koloru, za prawidtowy kolor uznaje sie taki, ktory miesci sie wizualnie pomiedzy
probka (-) a prébka (+) dostarczong przez producenta farby.

Makieta — model wyrobu poligraficznego wykonany w skali 1:1 z wykorzystaniem surowca nakfado-
wego, umozliwiajgcy Zleceniodawcy dokonanie niezbednych pomiardéw.

Materiat wzorcowy — materiat przekazany przez Zleceniodawce stuzgcy jako wzorzec w procesie
produkgcji. Barwa na takim wzorcu traktowana jest jako poglagdowa.

Odbitka kontraktowa — odbitka drukowa wykonana bezposrednio na maszynie offsetowej z wyko-
rzystaniem surowca naktadowego, stanowigca wzorzec barw w procesie drukowania.

Online proof — wizualizacja elektroniczna w postaci pliku PDF o rozdzielczosci 150 ppi, stuzgca
do potwierdzenia prawidtowosci projektu (zawartosci, rozmieszczenia elementéw graficznych oraz
poprawnosci tekstow i wymiaréw). Nalezy pamietac, ze kolorystyka wyswietlana na ekranie monitora
ma jedynie charakter pogladowy i nie jest wiernym odwzorowaniem odbitki drukowe;j.
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Profil ICC — plik elektroniczny o rozszerzeniu .icc lub .icm zawierajgcy charakterystyke barwng
wejscia lub wyjscia danego urzgdzenia (przede wszystkim wtasciwosci i zakres przestrzeni barw-
nej) zgodng z normami ogtoszonymi przez International Color Consortium. Zadaniem profili ICC jest
mozliwie najdoktadniejsze zachowanie zgodnosci kolorystycznej niezaleznie od wykorzystywanego
medium.

Proof kontraktowy — materiat wzorcowy symulujgcy efekt procesu drukowania, wykonany po ostat-
niej korekcie materiatow przekazanych do druku. Podstawg uznania proofa za proof kontraktowy jest
jego certyfikacja, czyli okre$lenie i dotgczenie w formie raportu roznic barw pomiedzy wartoscia-
mi zmierzonymi na polach kontrolnych, a wartosciami wzorcowymi zdefiniowanymi w standardzie.
Aktualng norma obowigzujgca przy certyfikacji prooféw kontraktowych jest norma ISO 12647-7:2007.
Dodatkowo na kazdym proofie kontraktowym musi znajdowac sie pasek kontrolny (najczesciej uzy-
wanym w Europie standardem jest UGRA/FOGRA Media Wedge V3.0a), a takze informacja o dacie
druku i o profilu ICC uzytym do jego wykonania.

Spad drukarski — przeznaczony do odciecia obszar druku wychodzgcy poza format netto wyrobu
poligraficznego. Spady dajg pewnosc, ze po okrojeniu druk bedzie dochodzit do krawedzi uzytku.

Termin — za termin dostarczenia materiatow cyfrowych uwaza sie czas dostarczenia kompletnych,
niewymagajgcych poprawek plikow elektronicznych. Termin realizacji zlecenia naliczany jest od mo-
mentu zaakceptowania materiatéw do druku.

2. PRZYGOTOWANIE MATERIALOW CYFROWYCH DO DRUKU

2.1. AKCEPTOWANE FORMATY PLIKOW GRAFICZNYCH

Materiaty cyfrowe nalezy przygotowac w skali 1:1 i zapisaC w jednym z ponizszych formatow:
® PDF, bez przypisanych profiléw kolorystycznych, fonty osadzone w pliku lub w postaci wektorowe;j,
bitmapy sptaszczone;

» TIFF, bez przypisanych profiléw kolorystycznych, bitmapy sptaszczone;
» JPEG, bez przypisanych profilow kolorystycznych;

m EPS, bez przypisanych profilow kolorystycznych, fonty osadzone w pliku lub w postaci wektorowe;j,
bitmapy sptaszczone;

= Al (plik otwarty oprogramowania Adobe® lllustrator®), bez przypisanych profilow kolorystycznych,
dotgczone lub osadzone wszystkie elementy graficzne projektu, fonty w postaci wektorowej, bit-
mapy sptaszczone;

= PSD (plik otwarty oprogramowania Adobe® Photoshop®), bez przypisanych profilow kolorystycz-
nych, dotgczone lub osadzone wszystkie elementy graficzne projektu, fonty w postaci wektorowej,
bitmapy sptaszczone;

= INDD (plik otwarty oprogramowania Adobe® InDesign®), bez przypisanych profiléw kolorystycz-
nych, dotgczone lub osadzone wszystkie elementy graficzne projektu, fonty w postaci wektorowej,
bitmapy sptaszczone.

W przypadku dostarczenia plikobw otwartych dobrg praktykg jest dotgczenie dodatkowego pliku po-
gladowego w formacie JPEG. Nie ponosimy odpowiedzialnosci za btedy zwigzane z dziataniem
programow Adobe® lllustrator®, Adobe® Photoshop® i Adobe® InDesign®.

Na potrzeby realizacji zlecenia mozemy w ramach dodatkowej ustugi dostosowa¢ materiaty cyfrowe
zapisane w innych formatach, jednakze nie mozemy zagwarantowa¢ 100% zgodnosci z oryginatem.
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2.2. SPOSOB DOSTARCZENIA MATERIALOW CYFROWYCH

Materiaty cyfrowe, ktorych tgczna wielkoS¢ nie przekracza 10mb mozna dostarczy¢ za posrednic-
twem poczty elektronicznej, natomiast wieksze mogg by¢ udostepnione za pomocg ktéregos z ser-
wisow do transferu plikéw, np. WeTransfer, Dropbox czy Google Drive.

2.3. MODEL KOLOROW

Wszystkie elementy graficzne nalezy przygotowac w przestrzeni barw CMYK. Materiaty zawierajgce
przestrzenie barwne niezgodne ze specyfikacjg bedg konwertowane do wymaganej z zastosowa-
niem ogolnodostepnych profili ICC:

m Coated FOGRA39 (ISO 12647-2:2004) dla podtozy powlekanych;

® Uncoated FOGRAZ29 (ISO 12647-2:2004) dla podtozy niepowlekanych.

Nie ponosimy odpowiedzialnosci za réznice kolorystyczne wynikajace z przeprowadzonej konwersji.
Kolory dodatkowe z systemu Pantone® nalezy zdefiniowac w bibliotekach Pantone®.

2.4. ROZDZIELCZOSC

Optymalna rozdzielczo$¢ obrazéw o 1-bitowej gtebi koloru wynosi 600 ppi i nie powinna przekraczac
1200 ppi. Optymalna rozdzielczos¢ bitmap wynosi 300 ppi i nie powinna przekracza¢ 350 ppi.
Nizsza niz optymalna rozdzielczos¢ obrazow spowoduje zauwazalne obnizenie jakosci reprodukciji.
Obrazy o rozdzielczosci wyzszej niz optymalna i/lub o gtebi koloréw wyzszej niz 8 bitow na kanat
bedg automatycznie konwertowane do optymalnych wartosci.

2.5. NAFARBIENIE

Maksymalna sumaryczna wartos¢ nafarbienia (ang. Total Ink Limit) nie powinna przekraczac:
® 320% dla podtozy powlekanych;

= 300% dla kartonow typu GC1 i GC2;

m 280% dla podtozy niepowlekanych.

W celu uzyskania gtebokiej czerni w obszarach apli zalecamy zastosowanie 4 koloréw procesowych
0 nastepujgcych sktadowych:

m C=70% M=60% Y =60% K=100% dla podtozy powlekanych;

" C=50% M=40% Y =40% K=100% dla podtozy niepowlekanych.

2.7. TEKST I LINIA
Sktadowe czarnych tekstéw powinny wynosi¢ C=0% M=0% Y =0% K=100%.

Minimalny stopien pisma drukowanego jednym kolorem wynosi:
= 5pt dla kroju jednoelementowego;
= 6 pt dla kroju dwuelementowego.

Minimalny stopien pisma drukowanego wiecej niz jednym kolorem lub w kontrze wynosi:
= 8pt dla kroju jednoelementowego;
= 10 pt dla kroju dwuelementowego.

Wszystkie czarne teksty na tle tint, ilustracji pottonowych lub apli powinny mie¢ wtgczong opcje na-
druku (ang. Overprint). Wyjatek stanowi czarny tekst na kolorach metalicznych, ktéry powinien mie¢
wigczong opcje wybrania (ang. Knockout).

Minimalna grubos¢ linii jednokolorowych wynosi 0.25 pt.
Minimalna grubos¢ linii drukowanych wiecej niz jednym kolorem lub w kontrze wynosi 0.75 pt.
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2.6. SPAD | MARGINES

Bezwzglednie wszystkie elementy graficzne dochodzgce do krawedzi projektu powinny posiadac
minimum 3 mm spad. Elementy tekstowe i istotne elementy projektu nalezy odsung¢ od linii ciecia
i bigowania o minimum 5mm.

3. PRZYGOTOWANIE MATERIALOW CYFROWYCH DO PROCESOW
WYKONCZENIOWYCH

3.1. USZLACHETNIENIE

W przypadku prac, w ktérych wystepuje dodatkowe uszlachetnienie nalezy przygotowac plik elek-
troniczny z tzw. maskg. Maska musi by¢ obiektem wektorowym oznaczonym kolorem dodatkowym
(ang. Spot color) o 100% kryciu. Nalezy zachowa¢ jednakowe pozycjonowanie maski wzgledem
grafiki i/lub obrysu wykrojnika.

Hot stamping
Minimalna grubos¢ linii — 0.2 mm.
Minimalna grubos¢ linii w kontrze — 0.35mm.

Lakier UV wybiérczy
Minimalna grubos¢ linii — 0.3 mm.
Minimalna grubos¢ linii w kontrze — 0.5 mm.

Lakier UV 3D wybidérczy
Minimalna grubos¢ linii — 0.75 mm.
Minimalna grubos¢ linii w kontrze — 1 mm.

Ttoczenie
Minimalna grubos¢ linii — 0.4 mm.
Minimalna grubos¢ linii w kontrze — 0.5 mm.

Elementy wyzej wymienionych uszlachetnien nie powinny przechodzi¢ przez linie ciecia i bigowa-
nia. Zastosowanie dodatkowego wykonczenia i/lub uszlachetnienia podtoza, zwtaszcza foliowania,
lakierowania lub hot stampingu moze prowadzi¢ do niezaleznych od nas i niepodlegajgcych jakim-
kolwiek pomiarom zmian w kolorystyce odbitki drukowe;j.

3.2. WYKRAWANIE ZA POMOCA WYKROJNIKA

W przypadku prac wykrawanych (sztancowanych) zachecamy do korzystania z naszych szablonow
juz na etapie projektowania. Eliminuje to koniecznos¢ dostosowania gotowych projektow do naszych
wykrojnikow. Plik elektroniczny z naniesionym szablonem nalezy przygotowac w skali 1:1, a projekt
wycentrowa¢ wzgledem obszaru roboczego. Obrys wykrojnika nalezy pozostawi¢ jako obiekt wekto-
rowy oznaczony kolorem dodatkowym (ang. Spot color) z wtgczong opcjg nadruku (ang. Overprint).
Znaki formatowe wokot obrysu nalezy pozostawi¢ w kolorze Registration.



