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ZASADY AKTYWACJI KONTA, DOSTARCZANIA MATERIALtOW DO DRUKU
| OCHRONA DOSTARCZONYCH DANYCH

W celu aktywacji dedykowanego konta internetowego do przesytania materiatow, Klient
przekazuje Administratorowi Sieci Drukarni dane kontaktowe osoby ktdéra w jego imieniu
dysponowaé¢ bedzie hastem umozliwiajgcym dostep do konta. Przy zachowaniu
wewnetrznych procedur ochrony danych, po otrzymaniu danych kontaktowych tej osoby
Administrator Sieci Drukarni aktywuje konto. Hasta dostepu do konta przekazuje
upowaznionej przez Klienta osobie tylko i wytgcznie drogg telefoniczng. Informacje dotyczace
dysponowaniem konta nie sg archiwizowane i w przypadku ich utraty konieczne jest
ponowne przeprowadzenie procedury aktywacji.

Dla zapewnienia ciggtosci komunikacji konto dedykowane aktywowane jest na dwdch
niezaleznych serwerach pracujgcych w réznych sieciach: ftp://212.191.132.122 lub
ftp://62.233.181.6. Wybor serwera nalezy do Klienta. Mozliwos$¢ transferu szyfrowanego
oferowana jest na serwerze o adresie ftp://212.191.132.122. Wykorzystanie tej opcji daje
mozliwosé dokonywania akceptu materiatéw do druku.

Zawsze istnieje mozliwos¢ przesytu danych na ogdlnodostepne konto (na obu serwerach) ,
podajac login anonymous i hasto: wtasny adres e-mail. Korzystajacy z tej Sciezki Klienci nie
majg mozliwosci zaktadania i przeglagdania folderéw oraz nadpisywania lub usuwania plikéw.
Ochrona danych zawartych w przesytanych materiatach realizowana jest w oparciu o
wewnetrzng procedure bezpieczenstwa.

Drukarnia Prasowa nie pobiera plikdw z serwera Klienta. Nie przyjmowane sg do procesu
produkgcji pliki dostarczane pocztg elektroniczng (e-mail).

PRZYGOTOWANIE MATERIAtOW DO DRUKU

2.1. Zasady przygotowania plikow

2.1.1.

2.1.2.

2.1.3.

Dopuszczalne s3 jedynie pliki w formacie PDF do wersji 1.7, (PDE/X-4), jako pliki
kompozytowe (bez warstw). Rozdzielczos¢ zdjeé¢ publikacji nie moze byé mniejsza niz 250
dpi, zalecana 300 dpi, nie wieksza niz 450 dpi. Pliki muszg zawieraé wszystkie uzyte fonty.
Wszystkie zawarte w plikach elementy graficzne muszg by¢ przygotowane w przestrzeni
CMYK. Pliki nie mogg zawiera¢ dotgczonych profili ICC.

Dostarczenie plikow z grafikg w rozdzielczosci nizszej od wymaganej minimalnej oznacza
akceptacje nizszej jakosci jego reprodukcji.

Maksymalny stopien pokrycia farbg (TAC) nie moze przekracza¢ wartosci:

druk rolowy — papier powlekany 300%, papier niepowlekany 260%

druk arkuszowy — papier powlekany 320%, papier niepowlekany 280%, papier powlekany pod
lakier 300%.

Przekroczenie dopuszczalnych wartosci oznacza akceptacje przez Klienta mozliwych wad, za
ktore Drukarnia nie ponosi odpowiedzialnosci.

Dla uzyskania wyraznej gtebi w aplach koloru czarnego zaleca sie generowac kolor czarny z
uzyciem pozostatych koloréw o wartosciach sumarycznych (K100+CMY), nie przekraczajgcych
dopuszczalnych limitéw TAC.
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2.1.4. Dla kazdej strony publikacji musi by¢ wygenerowany oddzielny plik z uzyciem jednakowych
ustawien, dotyczy to réwniez stron tworzgcych rozktadéwke. Kazda strona publikacji
powinna by¢ zapisana jako oddzielny plik z uzyciem jednakowych ustawien.

Przed wystaniem materiatéw do Drukarni zalecamy sprawdzenie plikdw (preflight) przy
pomocy programu np. enfocus PitStop.

Drukarnia stuzy ewentualng pomoca w ustawieniu funkcji kontrolnych w programie enfocus
PitStop.

2.1.5. W przypadku produktu z lakierem wybiérczym lub wykrojnikiem musi zostaé wygenerowany
oddzielny plik, jak dla spot koloru z uruchomiong opcjg overprint.

2.1.6. Wszystkie strony publikacji powinny mie¢ zdefiniowany trim box. Wielkos¢ trim box’'u
powinna by¢ zgodna z formatem netto podanym w zamoéwieniu. W przypadku stron nie
posiadajgcych zdefiniowanego trim box’u , Drukarnia wykonuje montaz wyposrodkowujac te
strony. Wszystkie strony muszg posiadac¢ jednakowe minimalne 5 mm spady, a elementy
tekstowe, graficzne, punktury oraz wszystkie inne elementy pomocnicze muszg byc
umieszczone co najmniej 5 mm od linii ciecia.

2.1.7. Minimalna grubos¢ linii i elementdéw graficznych jednobarwnych, nie moze by¢ mniejsza niz
0,09 mm. Dla elementéw wielobarwnych i wykonanych w kontrze nie moze byé mniejsza niz
0,27 mm.

2.1.8. Stopien pisma jednoelementowego do druku jednokolorowego nie moze by¢ nizszy niz 2,1
mm. Do druku wielokolorowego nie mniej niz 3,0 mm. Stopien pisma dwuelementowego do
druku jednokolorowego nie moze by¢ nizszy niz 2,8 mm. Do druku wielokolorowego nie
mniej niz 3,5 mm.

2.1.9. Wszystkie strony muszg mie¢ jednakowy format i orientacje (portret, aloum). W przypadku
wakatéw lub innych nietypowych stron musi zostaé¢ dostarczony odpowiedni plik PDF wraz z
uwagami do montazu.

2.1.10.Czarny tekst o stopniu pisma ponizej 8,5 mm musi by¢ przygotowany jako plik z opcjg
nadruku (overprint). Czarne teksty o stopniu powyzej 8,5 mm mogg by¢ zbudowane z
uzupetnieniem o barwy CMY, ktorych suma nie przekroczy dopuszczalnego limitu TAC.
Czarny tekst o stopniu pisma ponizej 8,5 mm, drukowany na kolorowym tle (CMYK), musi by¢
przygotowany jako plik z opcjg nadruku (overprint). W przypadku druku na farbach
spotowych (Pantone, HKS), nalezy uzy¢ tzw. wybrania (knockout).

2.1.11.W celu unikniecia zjawiska wyciecia obrazu w przypadku taczenia elementéw graficznych i
tekstéw, podczas maszynowego klejenia produktu on line w grzbiecie na maszynie
drukujgcej, nalezy uwzgledni¢ ubytek obrazu w grzbiecie. Minimalne odsuniecie od grzbietu
elementow graficznych i tekstdw w przypadku braku ich faczenia wynosi 6 mm od linii
klejenia.

2.1.12.Drukarnia nie ponosi odpowiedzialnosci za poprawnos¢ druku z plikdw, ktére zawierajg
obiekty z CorelDraw, AutoCad.

2.1.13.W przypadku oprawy zeszytowej, wymagana jest kompensacja efektu wypychania
(Creeping), wynikajgcego z grubosci grzbietu. Parametry ustawien stron Klient powinien
uzgodnié z technologiem Drukarni.

2.1.14.W przypadku oprawy bezszwowej (oprawa klejona miekka), nalezy pamieta¢ o efekcie
zmniejszenia nominalnego formatu stron i rozktadéwek, wynikajgcym z klejenia,
spowodowany niepetnym otwarciem egzemplarza. Korekta tego zjawiska powinna zostac
uwzgledniona w dostarczonych plikach. Nalezy pamieta¢, ze Il i lll storna okfadki oraz
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pierwsza i ostatnia strona $rodkéw bedg miaty zaklejane 5 mm od strony grzbietu przez
klejenia boczne. Na oktadce wykonywane jest bigowanie ustawione ok. 5-7 mm od grzbietu,
co powoduje, ze elementy graficzne i teksty umieszczone za linig bigowania mogg by¢
niewidoczne, dlatego nalezy to uwzglednié w projekcie.

2.1.15.Zakres tolerancji falcowania i oprawy wymaga, aby nie dzieli¢ elementéw graficznych i
drobno-elementowych tekstéw, w sposéb przenoszacy niewielkg ich czes¢ na sgsiadujaca
strone.

2.1.16.Kolory dodatkowe (PANTONE, HKS), uzyte bez wczesniejszego uzgodnienia z Drukarnia,
zostang automatycznie zamienione na ekwiwalent CMYK a za uzyskany efekt drukarnia nie
ponosi odpowiedzialnosci.

2.1.17.Przestanie plikdw nie odpowiadajgcym wyzej wymienionym zaleceniom oznacza akceptacje
obnizenia jakosci drukowanych materiatéw.

2.2. Kod oznaczania plikow

2.2.1. W celu unikniecia btedéw w czasei montazu proponujemy uzywaé oznaczen plikéw jak
ponizej:

Tytul_01_001.pdf

Tytul — tytut publikacji lub nazwa mutacji
01 - nrwydania

001 - nr kolejny strony

pdf - rozszerzenie pliku — PDF

2.2.2. W przypadku, gdy praca posiada rézne wersje lub mutacje, nalezy przed zestaniem plikéw
podaé¢ schemat nazewnictwa, jaki zastosowat Klient.

2.2.3. Nie zaleca sie uzycia znakéw akcentowych, znakéw specjalnych, symboli - poza
podkresinikiem.

2.2.4. W przypadku publikacji nieperiodycznej, zaleca sie pominiecie pozycji nr wydania.

2.2.5. W przypadku nadsytania stron poprawkowych, nalezy do kolejnego numeru strony dodac
alfabetyczny wskaznik poprawki. (np. przy pierwszej poprawce Tytul_01_012 a.pdf, a przy
trzeciej poprawce Tytul 01_012 c.pdf, itd.).

2.2.6. Niezastosowanie podanego schematu nazw plikow lub zastosowanie schematu nie
uzgodnionego z Drukarniag, powoduje mozliwo$é obcigzenia Klienta kosztami wynikajagcymi z
czynnosci, ktdre zostang wykonane w celu zapewnienia poprawnej jakosci produktu.

2.2.7. Do prac nie zawierajgcych pagin oraz prac niestandardowych, nalezy dotgczy¢ makiete i
dostarczy¢ jg drogg elektroniczna.

2.3.Elektroniczna akceptacja impozycji
2.3.1. Na wyrazne zyczenie Klienta zapisane w umowie, Drukarnia udostepni impozycje pracy lub
wybrane strony drogg elektroniczng (tzn. udostepni prace na serwerze ftp Drukarni), w celu
sprawdzenia i akceptacji.
2.3.2. Jezeli Klient sprawdza i zatwierdza poprawnos¢ pracy droga elektroniczng, to potwierdza
zwolnienie pozycji do druku rowniez e-mailem — inna forma nie jest akceptowalna.
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Jedli praca sktada sie z wielu wersji (mutacji), zwolnienie do druku powinno zostaé
potwierdzone dla kazdej wersji (mutacji) osobno.

Po zwolnieniu materiatéw do druku, wprowadzenie kolejnej poprawki wymaga uzgodnien z
technologiem. Wszystkie poprawki musza byé awizowane przed wprowadzeniem i
potwierdzone e-mailem.

UWAGI SZCZEGOtOWE

3.1. Parametry naswietlania CTP

3.1.1.

3.1.2.
3.1.3.

Stosowane przez Drukarnie rastry: klasyczny, raster hybrydowy Co-Res 175, raster
stochastyczny Taffeta.

Rozdzielczos¢ naswietlania 2 540 dpi.

Liniatura zalezna od klasy papieru w zakresie 100 do 175 linii.

3.2. Wzorzec kolorystyczny

3.2.1.

3.2.2.

3.2.3.

3.24.

4.1.

4.2.
4.3.

Zaleca sie dostarczenie podstaw kolorystycznych kazdej strony publikacji, wykonanych
zgodnie z zaleceniami ECI (profil dla klasy papieru naktadowego). Dostarczone podstawy
kolorystyczne muszg by¢ wykonane z materiatéw zatwierdzonych do druku (bez uwag i
komentarzy dla studia graficznego), tzn. z ostatecznej wersji produktu i musza zawierac:
identyfikator publikacji, nazwe pliku, date i godzine wykonania, pasek kontrolny
Ugra/FOGRA, nazwe zastosowanego profilu ICC i certyfikat. Przy braku kompletu
wymienionych informacji, druk wykonuje sie jak w przypadku braku wzorca. W sytuacji, kiedy
dostarczona podstawa kolorystyczna nie spetnia wymagan lub jej nie ma, Drukarnia moze ja
wykonaé na koszt Klienta.

W przypadku braku wzorca, druk wykonuje sie zgodnie ze standardami wyznaczonymi przez
norme ISO 12647-2, dla danej grupy papieru. W takim przypadku kolorystyka moze odbiegac
od oczekiwan Klienta.

Drukarnia na zyczenie Klienta umozliwia dokonywanie akceptu kolorystyki w trakcie druku. W
takim przypadku, sktadki wydrukowane w czasie trwania akceptu, spetniajgce wszystkie inne
wymagania jakosciowe, uwazane s3g za petnowartosciowe i zaliczane do nakfadu netto.
Podpisana przez Klienta sktadka, stanowi wzorzec, wedtug ktérego kontynuowany jest druk.
Produkty wykonane np. w poprzednich edycjach, nie stanowig postawy kolorystycznej i sg
traktowane jedynie pogladowo.

WYBRANE ZAGADNIENIA JAKOSCIOWE

Uzyskanie efektu zgodnosci kolorystycznej moze w niektérych przypadkach wymagaé
przekroczenia dopuszczalnych tolerancji parametréw druku, zalecanych przez norme 1SO
12647-2. Aby zapewni¢ jakos¢ druku zblizong do podstawy kolorystycznej, wartosci pdl
petnych mogg wykraczaé poza tolerancje okreslong w wyzej wymienionej normie.
Akceptowalna tolerancja pasowania koloréw drukowanych po sobie wynosi +0,2 mm.
Dopuszczalne s chwilowe przekroczenia tolerancji zalecanych w normach w zakresie
kolorystyki i pasowania. Wynikajg one z uwarunkowan technicznych, zwigzanych z drukiem
rolowym (heatset) i reziméw czasowych (czasu reakcji), w jakich dziatajg automatyczne
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systemy kontroli zainstalowane na maszynach drukujgcych, ktére odpowiadajg za stabilnos¢
tych parametrow.

4.4. Na podtozach, ktérych parametry barwne i wykoiczeniowe odbiegajg od standardu w swojej
klasie, dopuszcza sie ograniczenie zgodnosci kolorystyczne;j.

4.5. W przypadku zastosowania do druku koloréw dodatkowych, oceny zgodnosci kolorystycznej
dokonuje sie wizualnie, gdyz nie ma mozliwosci densytometrycznego pomiaru.
Podstawowym wzorcem jest standardowy, aktualny wzornik papierowy.

W przypadku druku niestandardowego, z uzyciem farb specjalnych, jak na przyktad nadruk
farb procesowych CMYK na barwe specjalng, uzyskany efekt moze odbiegac od oczekiwan.

W przypadku uzycia farb specjalnych nalezy pamietaé, ze farby te (szczegdlnie metaliczne,
fluoroscencyjne), nie nadajg sie do druku powierzchni rastrowanych i drobnych elementéw
kreskowych.

Powtoka uzyskana przy uzyciu farb metalicznych i fluoroscencyjnych jest nieodporna na
Scieranie i zarysowania.

4.6. Dopuszczalna tolerancja pasowania, w przypadku uzycia perforacji lub wykrojnika
wynosi £2 mm.

4.7. Uszlachetnienie  powierzchni  zadrukowanych lakierami lub  foliami  powoduje
nieprzewidywalng zmiane barwy oraz w przypadku farb metalicznych, ogranicza wrazenie
metalicznosci. Z powierzchni pokrytych farbg metaliczng, z powodu niskiej adhezji, lakier
moze odpryskiwaé. Za efekty wynikte z takiego uszlachetnienie Drukarnia nie ponosi
odpowiedzialnosci, gdyz powstajg one w sposdb niezalezny od niej.

4.8. W przypadku uzycia do uszlachetnienia drukéw lakieru UV lub innych lakieréw, za niezgodna
z wymogami uznaje sie takg powierzchnie, gdzie w pokryciu lakierem widoczne sg obszary
bez lakieru. Tolerancja pasowania lakieru wybidrczego do rysunku wynosi 1,5 mm. Ze
wzgledu na pewne niedoktadnosci mechaniczne i nacigganie sie arkusza papieru w trakcie
drukowania, nie zaleca sie stosowania lakierowania wybidrczego dla drobnych elementéw
graficznych.

4.9. Efekty wynikajgce ze specyfiki druku heatsetowego, takie jak: pofalowanie powierzchni
papieru, Scieranie farby, efekt ducha (ghosting), moga nie zostaé¢ wyeliminowane. Przy czym
Drukarnia dotozy wszelkich staran w celu ich zminimalizowania.

4.10.Potaczenie w publikacji pétproduktéow wykonanych z uzyciem réznych technik druku oraz z
uzyciem réznych podtozy moze powodowac powstanie réznic w kolorystyce oraz formacie
pomiedzy nimi.

4.11.Wytrzymatos¢ oprawy bezszwowej klejonej okresla wynik testu, uzyskanego przy uzyciu
Pulltestera i nie moze by¢ mniejszy niz 4,5 N/cm.

Dla blokéw o grubosci do 1 cm, przyjmuje sie testowanie trzech rownomiernie roztozonych
kartek. Dla blokéw od grubosci grzbietu powyzej 1 cm, przyjmuje sie testowanie pieciu
rownomiernie roztozonych kartek.

4.12.Druk z roli ogranicza przy niektérych parametrach produktu, mozliwos$¢ zachowania zasady
utozenia kierunku wtdkien w papierze, rownolegle do grzbietu. Ma to szczegdlne znaczenie w
przypadku oprawy bezszwowej, gdyz poprzeczne utozenie widkien, skutkuje pofalowaniem
bloku oraz obniza poziom otwieralnosci produktu.

4.13.Wytrzymatos¢ oprawy zeszytowej nie podlega pomiarom. Dopuszcza sie odsuniecie zszywki
wzgledem linii grzbietu £1 mm.



@

DRUKARNIA PRASOWA sa

4.14.Wtasciwosci uzytego do druku podtoza i zastosowana technologia druku (heatset), powoduje
kurczenie wstegi papieru, a tym samym zmniejszenie wymiaru obrazu strony. Moze to
powodowac koniecznos¢ zmiany formatu netto produktu, w stosunku do oryginatu. Zmiane
formatu uwaza sie za dopuszczalng, jedynie w zakresie niezbednym do uzyskania
poprawnosci obrazu umieszczonego na stronie.

4.15.Badanie jakosci produktéw odbywa sie metodg prdobkowania, pomiaréw i analizy
statystycznej. Jakos¢ badana jest na wszystkich etapach proceséw technologicznych. Pobrane
egzemplarze rewizyjne archiwizowane sg w Drukarni przez okres 90 dni od daty ekspedycji
ostatniej partii zamdwienia.
Badanie prowadzone jest pod katem poprawnosci samych proceséw technologicznych, jak i
wad mechanicznych.
Stosowane kryteria akceptacji gotowego produktu dopuszczajg podziat na trzy poziomy
jakosci: dobry, dopuszczalny, niedopuszczalny.
Produkt dobry, nie powinien posiada¢ zadnych wad, powstatych w trakcie realizacji proceséw
technologicznych w Drukarni. Produkt o jakosSci dopuszczalnej, moze zawiera¢ drobne wady,
nie ograniczajgce funkcjonalnosci produktu. Produkt o jakosci niedopuszczalnej, zawiera
wady ograniczajgce funkcjonalnos¢ produktu.

4.16.Klejenie on line nie musi by¢ na catej dtugosci grzbietu — waziny jest efekt trwatosci
potaczenia. W przypadku klejenia on line papieréw trudno wsigkliwych, moze dochodzié¢ do
zjawiska rozlewania sie kleju poza zaktadang szerokos¢ zaklejenia. Akceptowalna jest
woéwczas szerokos¢ zaklejenia €4 mm od linii klejenia.

4.17.Dopuszczalne pionowe odchylenie pomiedzy oktadky, a wktadem wynosi w przypadku
oprawy bezszwowej klejonej +2,5 mm. W przypadku oprawy zeszytowej +1,5 mm.
Dopuszczalne pionowe odchylenie pomiedzy sktadkami wynosi £2 mm. Wartosci te wynikaja
z sumy dopuszczalnych odchylen z wczesniejszych proceséw produkcyjnych.

4.18.Tolerancja rdwnolegtosci obciecia 2 bokdw egzemplarza wynosi 2 mm.

4.19.Doktadno$¢ ztamywania wykonywanego w linii, zalezna jest od rodzaju papieru, jego
gramatury, objetosci sktadki i jej konstrukcji technologicznej. Akceptowane odchylenie
wynosi £2 mm.

4.20.W przypadku, gdy gotowy produkt szyty lub klejony ma by¢ dodatkowo ztozony na 61, jakosc i
doktadno$¢ ztamu, bedzie zalezna od objetosci produktu i zastosowanego papieru. W tym
przypadku, konieczne jest wykonanie testéw przedprodukcyjnych do akceptacji przez Klienta.

5. UStUGI DODATKOWE

5.1. Za ustuge dodatkowgq ptatng uwaza sie:

v Insertowanie, zaréwno pdtproduktéw wykonanych przez Drukarnie, jak réwniez
dostarczonych przez Klienta.

v" Wklejki na zel, klej itp. Na wybranej stronie egzemplarza.

v" Dotgczenie do produktu drukowanego w Drukarni gadzetéw i innych materiatow
reklamowych.

v’ Etykietowanie pojedynczych paczek lub pakietéw.

v" Niestandardowe pakowanie paczek i palet.
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Pakowanie w kartony.

Przygotowania pakietow kurierskich.

Pakowanie pojedynczych egzemplarzy.

Wysytka egzemplarzy okazowych, redakcyjnych, sygnalnych.

DN NI NN

Ustuge spedycji.

v" Wykonanie podstaw kolorystycznych, w przypadku niedostarczenia ich przez Klienta.
Informacja o zamiarze zlecenia ustugi dodatkowej, musi zosta¢ przekazana z co najmniej
14-dniowym wyprzedzeniem, w stosunku do daty rozpoczecia produkcji. Informacja musi
zawierac parametry techniczne pétproduktu oraz okreslaé wszystkie istotne dane, zwigzane z
realizacjg ustugi. Jest to niezbedne w celu okreslenia harmonogramu produkcji, terminu
dostawy oraz ceny ustugi, ktéra uwzglednia¢ bedzie wszystkie majgce na nig wptyw
uwarunkowania (sposéb umieszczenia, sposéb pakowani, itp.).

Wszelkie zmiany, w stosunku do przekazanych wstepnie ustalen, mogg skutkowaé zmiang
terminy wykonania oraz zmiang ceny ustugi.

5.2. Warunki dostawy poétproduktow wykonanych poza DP S.A.

5.2.1.

5.2.2.

5.2.3.

5.2.4.
5.2.5.

5.2.6.

5.2.7.

Palety z pétproduktem, powinny by¢ przygotowane zgodnie ze standardami, pozwalajgcymi
na bezpieczny transport oraz oznaczone w sposéb, umozliwiajgcy szybkay identyfikacje
dostawy.

Potprodukty muszg byé dostarczone w stanie niewymagajagcym dodatkowych czynnosci.
Pakiety nie mogg by¢ pakowane lub zwigzane. Standardowa paczka moze by¢ ztozona z
maksimum dwdch pakietéow. W przypadku koniecznosci wykonania czynnosci
przygotowawczych, nie zawartych we wczesniejszych uzgodnieniach, Drukarnia zastrzega
sobie prawo do obcigzenia zleceniodawcy dodatkowymi kosztami z tego wynikajgcymi.
Dostawa powinna by¢ awizowana i zrealizowana, co najmniej 3 dni przed terminem
rozpoczecia produkcji. Do dostawy musi by¢ zatagczony dokument zawierajgcy wszystkie
istotne dane (tytut produktu podstawowego, ilos¢ egzemplarzy na palecie i w pakietach,
zleceniodawca ustugi). Jego brak moze skutkowa¢ odmowa przyjecia towaru do magazynu
depozytowego.

Drukarnia nie ponosi odpowiedzialnosci za ilos¢ oraz jakos¢ dostarczonego pétproduktu.

Brak wczesniejszej informacji o sposobie postepowania z pozostatg nadwyzika insertu,
powoduje jej utylizacje o uptywie 14 dni na koszt zleceniodawcy.

Ukryte wady potproduktéw, rozpoznane w trakcie procesu produkcyjnego, spowalniajgce go
w istotny sposdb, mogg spowodowaé¢ odmowe kontynuacji procesu, zmiane ceny ustugi i
uzgodnionego harmonogramu.

Drukarnia moze podejmowac sie wykonania produkcji niestandardowej, dla ktorej warunkow
wykonania nie okreslono w tym dokumencie. Wymagania dla produkcji niestandardowe;j
muszg by¢ zawsze szczegdtowo uzgodnione pomiedzy Klientem a Drukarnia.

5.3. Rdine

5.3.1.

Przez termin dostarczenia materiatéw do druku, rozumie sie dostarczenie w uzgodnionym
terminie kompletu plikdw w wersji ostatecznej, po wszystkich ewentualnych poprawkach. W
przypadku akceptacji rastrowanych plikdw montazowych, udostepnionych przez Drukarnie,
wymagane jest zwolnienie tych materiatéw do druku, potwierdzone pisemnie e-mailem. W



5.3.2.

5.3.3.

5.3.4.

5.3.5.

5.3.6.

5.3.7.

5.3.8.
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takim przypadku, za termin dostarczenia materiatéw do druku rozumie sie czas przestanego
potwierdzenia.

Niedotrzymanie uzgodnionego terminu dostarczenia materiatéw, moze powodowac zmiane
terminu ekspedycji gotowego wyrobu. Za dostarczone materiaty uwaza sie wersje plikow po
wszystkich poprawkach redakcyjnych.

W przypadku rozpoczecia wspdtpracy, obligatoryjne jest dostarczenie plikéw testowych, w
celu sprawdzenie na zgodnos¢ ze specyfikacja.

Zastosowanie dodatkowego, pigtego koloru lub lakieru, wymaga szczegétowych uzgodnien.
Informacje o rodzaju farby lub lakieru, numerze koloru, przyblizonym stopniu pokrycia, Klient
zobowigzany jest przekazac do Drukarni przed etapem kalkulacji kosztow produkcji.
Pakowanie gotowej produkcji:

v/ Standardem pakowania s3 paczki jednokrotnie przewigzane tasma
termozgrzewalna.

v W przypadku produktéw wykonywanych w oprawie bezszwowej, standardem
pakowania sg paczki zabezpieczone folig termokurczliwg. Za dodatkowa optatg,
na zyczenie i wytacznie na ryzyko Klienta, mozliwe jest zastosowanie tasmy
termozgrzewalnej.

v' Za dodatkowa optatg, na zyczenie Klienta, mozliwe jest dwukrotne, krzyzowe
wigzanie paczek tasmg termozgrzewalng i/lub uzycie folii termokurczliwe;j.

llo$¢ egzemplarzy w paczce, ustala sie w oparciu o dopuszczalng, maksymalng wage paczki.
llos¢ egzemplarzy na palecie, ustala sie w oparciu o dopuszczalng, maksymalng jej wysokos¢ i
wage. Mozliwe jest uktadanie na palecie pakietow nie zwigzanych (luzem). Na zyczenie
Klienta, dopuszcza sie zastosowanie innego sposobu pakowania. Oczekiwania w tym zakresie
powinny zosta¢ przedstawione Drukarni jeszcze na etapie wstepnych uzgodnien. Ekspedycja
realizowana jest zgodnie z otrzymanym rozdzielnikiem, ktdrego schemat powinien byc
zaprezentowany na etapie wstepnych uzgodnien. Realizacja ekspedycji wedtug rozdzielnika,
wymagajgcego specjalnych dziatan (niestandardowy sposdb pakowania, duza ilo$¢ pozycji,
duza ilos¢ koniecznych tzw. koncéwek lub faczenie paczek w pakiety), moze wymagac zmiany
ceny ustugi i harmonogramu.

W przypadku produktéw o matej objetosci, wykonywanych w technologii klejenia on line lub
szytych drutem, mozliwe sg réznice w ilosci egzemplarzy w paczkach +2 egz., w stosunku do
okreslonego standardu. Wynika to z techniki automatycznego sposobu zliczania produkcji.
Ostateczny, wykonany naktfad jest jednak zgodny z naktadem zamdéwionym.

Nie zastosowanie sie do zaleced zawartych w specyfikacji ogranicza odpowiedzialnosé
Drukarni za jakos¢ i moze powodowac zmiane kosztéw oraz terminu wykonania zlecenia.



