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1 Sposdb dostarczania materiatéw cyfrowych
1.1 Materiaty cyfrowe powinny by¢ dostarczane w formacie PC, przestane przez na portal InSite lub
przestane na serwer ftp. Login i hasto udostepnia Opiekun Tytutu z Dziatu Obstugi Klienta.
1.2 Inne sposoby przesytania plikéw (e-mail, Wetransfer, itp... ) sg mozliwe tylko po uzgodnieniu z Dziatem
Obstugi Klienta.
1.3 Wszystkie wersje/mutacje, korekty musza by¢ wyraznie oznaczone.
1.4 Akceptacja softpoof’éw do druku odbywa sie poprzez Insite Prepress Portal lub pliki PDF. Osoby
odpowiedzialne po stronnie klienta za akceptacje plikow pdf powinny otwieraé je w programie Adobe
Acrobat Profesional z wtgczong opcjg podglgdu Overprint.
1.5 Zatermin dostarczenia materiatéw uwaza sie czas dostarczenia kompletnych, nie wymagajacych
poprawy materiatow.

2 Generowanie plikow
2.1 Prace do druku powinny by¢ przygotowane w postaci kompozytowych, wielostronicowych plikéw PDF
lub pojedynczych stron, zgodnie z wytycznymi niniejszego dokumentu.
2.2 Plik PDF muszg by¢ przygotowane zgodnie ze standardem dla prac graficznych:

° PDF 1.4-1.6,

. PDF/X-1a:2001.
2.3 Wszystkie strony pracy powinny mieé prawidtowo zdefiniowany format i orientacje - zgodne z
parametrami technicznymi danej pracy. Ponadto powinny by¢ przygotowane w skali 1:1 i wycentrowane.
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2.4 Praca musi zawiera¢ odpowiednio zdefiniowane pola ciecia TrimBox oraz spadu BleedBox. W przypadku
uzycia znacznikdw ciecia muszg one by¢ odstawione o 12 punktéw. Wszelkie opisy strony, np. separacje,
kontrolne pola pomiarowe, powinny réwniez znajdowac sie w odlegtosci minimum 5 mm od formatu netto.
2.5 Nie dopuszcza sie stosowania elementéw zapisanych w przestrzeniach barwnych Device N, Lab, RGB
lub innych. W przypadku zastosowania w pracy innych przestrzeni barwnych niz CMYK, pliki zostang
skonwertowane do przestrzeni CMYK z uzyciem odpowiedniego do podtoza profilu ICC. Drukarnia Elanders
Polska Sp. z 0.0. nie ponosi odpowiedzialnosSci za powstate btedy podczas tego procesu.
2.6 Kolory dodatkowe/specjalne muszg by¢ zdefiniowane faktyczng nazwg koloru w odpowiednim
standardzie.
2.7 Optymalna rozdzielczo$¢ TiFéw ciggtotonalnych wynosi 300 dpi, minimalna dopuszczalna rozdzielczos¢
to 200 dpi.
2.8 Maksymalne pokrycie farbowe TIL (Total Ink Limit) wynosi:

e Dladruku arkuszowego —320%

e Dladruku rolowego —300%
2.9 Tworzgac pliki nalezy uzywac profilu ICC dostosowanego do papieru na ktérym odbywa sie drukowanie.
e POWLEKANY

e  NIEPOWLEKANY

Profile wysytane sg do Klienta na jego prosbe przez opiekuna tytutu z Dziatu Obstugi Klienta.

3 Nazewnictwo plikow

3.1 Nazwy plikéw do druku mogg zawierac tylko znakiabcdefghijklmnopqrstuvwxyz12345
6789 0 oraz _. Uzywanie polskich znakéw diakrytycznych w nazwach plikéw jest niedozwolone.
3.2 Pliki dostarczone do drukarni powinny by¢ nazwane wg nastepujgcych schematow:
XXXX_i_01_CMYK_a.pdf = blok publikacji
XXXX_c_01_CMYK_a.pdf = oktadka
Gdzie: XXXX — tytut publikacji

i — oznaczenie czesci pracy i = inlet (Srodki, tekst, blok), dla oktadki stosowac ,,_c_" cover
(oktadka)

01 — numer wydania

CMYK — kolorystyka pracy. W przypadku wystepowania koloréw Pantone lub dodatkowego
(np. maski lakieru UV) uzy¢ ,_SPOT_”

a —wersja pliku
3.3 Pojedyncze strony do wymiany/ korekty powinny przesytane by¢ w nastepujgcy sposdb:
001_XXXX_i_01_CMYK_a.pdf
Gdzie: 001 — pagina w publikacji

XXXX — tytut publikacji

| — oznaczenie czesci pracy i = inlet (Srodki, tekst, blok), dla oktadki stosowaé ,,_c_" cover
(oktadka)

01 — numer wydania

CMYK — kolorystyka pracy. W przypadku wystepowania koloréw Pantone lub dodatkowego
(np. maski lakieru UV) uzy¢ ,,_SPOT_”

a —wersja pliku, kolejne wersje oznacza¢ b,c,.. itd.
3.4 W przypadku wersjonowania/mutacji plikdw konieczne jest uzgodnienie nazewnictwa z Dziatem
Obstugi Klienta.
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3.5 W przypadku przesytania plikow na portal INSITE wymagane jest nazewnictwo plikow wg instrukcji
,,Nazewnictwo plikéw do INSITE w Elanders Polska”

4 Istotne elementy graficzne
4.1 Strony powinny zawiera¢ spady wielkosci minimum 3 mm.
4.2 W przypadku oprawy klejonej minimalna odlegtos$¢ od grzbietu tekstu i waznych elementéw graficznych
powinna wynosi¢ 6 mm.
4.3 W przypadku opraw klejonych nalezy pamietac o tym, ze 2 i 3 strona oktadki oraz 1 i ostatnia strona
wktadu bedg miaty zaklejone 5 mm od strony grzbietu przez klejenie boczne.
4.4 Wydawca powinien potwierdzi¢ z drukarnig szerokos¢ grzbietu do oprawy klejonej oraz uwzgledniac
kazdg zmiane papieru i objetosci.
4.5 Ramki wokét strony oraz elementy tekstowe lub ilustracyjne nie powinny znajdowac sie w odlegtosci
mniejszej niz 5 mm od linii ciecia.
4.6 Nie nalezy umieszczac jednego wiersza tekstu o matym stopniu pisma na sgsiednich kolumnach.
Niedopuszczalne jest dzielenie takich tekstéw w potowie wyrazow.
4.7 Nalezy unika¢ umieszczania jednej ilustracji na sgsiednich stronach. Niedopuszczalne jest wypuszczanie
ilustracji kilka milimetréw na sasiednig strone.
4.8 W celu uzyskania wiekszej gtebi koloru czarnego w obszarach apli nalezy generowac go z tzw. gtebokiej
czerni. Dla papieréw powlekanych zalecamy C 60 M 50 Y 50 K100, dla papieréw niepowlekanych C 50 M 40
Y 40 K100.
4.9 W przypadku matego stopnia pisma, ponizej 8 p. lub innych cienkich elementéw graficznych nalezy
unikac¢ kontry (zwtaszcza krojéw szeryfowych).
4.10 Cienkie linie, siatki i inne elementy graficzne powinny by¢ wykonane w jednym kolorze. Dotyczy to
takze czcionek o matym i sSrednim stopniu pisma.
4.11 Czarne teksty o wielkosci mniejszej niz 12 pkt. na kolorowym tle, powinny by¢ nadrukowane
(overprint). Niedopuszczalne jest wybieranie tta spod takich napiséw.
4.12 W celu unikniecia ewentualnych niedoktadnosci pasowania nalezy tworzy¢ zalewki (trapping), czyli
minimalne natozenie koloréw na siebie.
4.13 W przypadku kontry w kilku kolorach, kolor dominujgcy powinien byé wybrany na zadang wielkos¢
wykontrowanego elementu. Natomiast w pozostatych kolorach wybranie powinno by¢ wieksze.
4.14 W przypadku okfadek ze skrzydetkiem, Dziat Obstugi Klienta musi uzgodnié z klientem - czy oktadki
majg by¢ réwne z blokiem czy tez moga by¢ wezsze i o ile mm od bloku, wykonane w jednym czy w dwdch
ustawieniach maszyny.

5 Materiaty wzorcowe klienta
5.1 Proof kolorystyczny musi by¢ wykonany zgodnie z profilem ICC dla danego podtoza.
5.2 Kolorystyka podtoza powinna odpowiadac kolorystyce papieru naktadowego.
5.3 Na kazdej odbitce prébnej powinien by¢ pasek kontrolny UGRA/FOGRA MEDIA WEDGE V3, ktéry
pozwala sprawdzi¢ poprawnos¢ wykonania proof’a ze specyfikacjg. Odbitka bez paska nie moze by¢
wykorzystana jako materiat wzorcowy do druku.
5.4 Odbitka prébna powinna by¢ wykonana po ostatniej korekcie z materiatéw przekazanych do drukarni,
w przeciwnym przypadku nie jest wiarygodng podstawa do druku.
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6 Zalecenia dodatkowe

6.1 Zlecajac dodatkowe operacje takie jak wktadkowanie, naklejanie czy wklejanie klient zobowigzany jest
dostarczy¢ prébki produktu z doktadng makietg lub opisem do Dziatu Obstugi Klienta okreslajgcym sposdb
umieszczenia w danej oprawie oraz sposéb przyklejenia.
6.2 Parametry techniczne prébek 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 Powyisze wytyczne dotyczg standardowych prac insertowanych. W przypadku trudnych,
niestandardowych prac (np. insert fatwo podlegajacy zniszczeniu, skomplikowana metoda umocowania)
niezbedne sg 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.
Wielkos$¢ 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 przekraczac
dopuszczalnego zakresu tolerancji.

Potozenie Akceptowalne Nieakceptowalne

Insert z obrysowanym miejscem umieszczenia

przesuniecie <= 2mm

przesuniecie > 2mm

Insert bez obrysowanego miejscem umieszczenia

przesuniecie <= 2mm

przesuniecie > 2mm

7 Produkcja niestandardowa

7.1 Produkcja niestandardowa oznacza kazdy wyrdb lub ustuge, ktérej warunki wykonania nie sg okre$lone
w normach technicznych lub ze wzgledu na szczegdlne potrzeby klienta wykraczaja poza tolerancje
okreslone w niniejszym dokumencie (np. inserty, specjalne oktadki, specjalne pakowanie itp.). Wymagania
dotyczace produkcji niestandardowej powinny by¢ zawsze przedyskutowane i uzgodnione oddzielnie
pomiedzy Klientem a drukarnig. Uzgodnione standardy powinny by¢ oparte na doswiadczeniu drukarni i/lub
przeprowadzonych testach oraz powinny by¢ jasno okreslone w umowie lub innym dokumencie
podpisanym przez klienta i drukarnie przed produkcja.

Podstawowe normy jakosciowe produkgji

8.1 Kolor w gotowym produkcie powinien by¢ zgodny z dostarczonym przez wydawce wzorem,

uwzgledniajgc ograniczenia wynikajgce z mozliwosci technicznych maszyn, jakosci papieru, dostarczonych

przez wydawce materiatéw oraz innych czynnikdw majacych wptyw na kolorystyke odbitki.

8.2 Jako wzorzec stosowane moga by¢:

8.2.1 Odbitki probne, analogowe lub cyfrowe muszg spetnia¢ wymagania przedstawione w punkcie 5
»Materiaty wzorcowe klienta”. W przypadku, w ktdrym poszczegdlne parametry nie sg spetnione
istnieje mozliwos¢ braku odwzorowania petnej zgodnosci kolorystycznej pomiedzy proofem a odbitka
naktadowg
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8.2.2 Sktadka zatwierdzona podczas druku przez klienta stanowi wzor kolorystyczny przy kolejnych
produkcjach.

8.2.3 Wczesniejsza edycja (poprzednia produkcja) — w momencie kiedy wzorem kolorystycznym ma by¢
wczesniejsza edycja (kolumny, reklamy itp.), nalezy kazdorazowo poinformowac drukarnie. Uzycie
wczesniej wydrukowanego materiatu wigze sie z mozliwoscig uzyskania odmiennej kolorystyki.

8.2.4 W przypadku niedostarczenia przez klienta wzorcédw zostang zastosowane standardowe wartosci dla
poszczegdlnych kolorow K, C, M, Y wg. normy ISO 12647-2, dla danej grupy papieru.

8.3 Tolerancja parametréw druku gestosci optycznej i przyrostu punktu rastrowego.

Akceptowalne Nieakceptowalne
Gestos¢ optyczna <+0,1 >+ 0,1
Przyrost punktu
rastrowego <t 4% >t 4%

8.3.1 Prawidtowe wartosci kolorymetryczne dla poszczegdlnych pdl pomiarowych powinny by¢ w tych
miejscach na szerokosci arkusza, w ktérych decydujg znaczgco o kolorystyce danego elementu
graficznego. Nieprawidtowe wartosci poszczegdlnych, pojedynczych pdél pomiarowych nie decydujg o
poprawnosci kolorystycznej catego arkusza.

8.3.2 Podczas druku, odchylenia od wzorca (zatwierdzonego przez klienta) lub od zastosowanych wartosci
standardowych, nie powinny przekracza¢ AEab 5.

8.4 Pasowanie kolorow

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

8.4.2 Ze wzgledu na stosowane systemy automatycznego pasowania na maszynach drukujgcych i sposoéb ich
pracy, mozliwe jest chwilowe przekroczenie wartosci tolerancji pasowania koloréw. Nalezy wéwczas
przyjac, ze btad dotyczy maksymalnie 200 sktadek.

8.5 Kolory dodatkowe Pantone. Za prawidtowy kolor uznaje sie taki, ktdry miesci sie wizualnie pomiedzy

prébka (-), a probka (+) dostarczong przez producenta farby dla danego podtoza (btysk/mat). Kolory

dodatkowe powinny by¢ kazdorazowo akceptowane przez Klienta.

8.6 Ztam i utozenie stron

8.6.1 Dopuszczalne odchylenie famu od linii tamu wynosi £ 1mm.

8.6.2 Dopuszczalne odchylenie utozenia stron w sktadce wzgledem siebie wynosi = 2mm oraz

sktadek pomiedzy sobg wynosi + 1Imm

8.7 Pasowanie rysunku i warstwy lakieru —w przypadku lakierowania wybidrczego dopuszczalne odchylenie

pasowania pomiedzy rysunkiem i warstwg lakieru moze wynosi¢ 1mm.

8.8 Warstwa lakieru — za nieprawidtowg warstwe lakierowg lakieru offsetowego, dyspersyjnego lub UV

uznaje sie warstwe ktdra posiada na powierzchni przeznaczonej do lakierowania miejsca niepolakierowane.

8.9 Zarysowania z druku sg akceptowalne nawet na tekscie / grafice/ kodach kreskowych pod warunkiem,

iz tekst/ grafika/ kody kreskowe sg czytelne

8.10 Plamy/ zabrudzenia dopuszczalne sg poza tekstami i zdjeciami max 20x20 mm

8.11 Za akceptowalne dopuszcza sie kreski/ linie/ zadrapania do szerokosci 1mm i dtugosci do 5cm poza

tekstami i zdjeciami

8.12 Przyciecia zadruku sg akceptowalne /szczegdlnie wersji jezykowych, np. RU/ na granicy liter, tak zeby

byty czytelne

8.13 Za niedopuszczalne uwaza sie kropki i plamy wieksze niz 3mm oraz zagniecenia, naderwania, brak

pasowania i inne uszkodzenia mechaniczne
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9 Proces oprawy introligatorskiej

9.1 Zmiana wymiaru liniowego arkusza — jezeli w oprawie faczymy 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
atmosferycznych.

9.2 Wymiar obciecia — dopuszczalne odchylenie wymiaru obciecia wynosi = 1Imm w stosunku do wymiaru

nominalnego dla cigecia w gtéwce i ndzkach egzemplarza oraz £ 1.5mm dla ciecia czotowego.

9.3 Rownolegtosc obciecia — dopuszczalne odchylenie réwnolegtosci dwéch brzegdw oprawy mierzonych

po zgieciu zeszytu na pot wynosi <+ 1mm.

9.4 Ulozenie stron

9.4.1 Dopuszczalne pionowe odchylenie w utozeniu stron pomiedzy sktadkami w gotowym egzemplarzu
wynosi 2mm

9.4.2 Przefalc arkusza mieszczgcy sie w granicach dopuszczalnych odchylei = 1.5mm,

9.4.3 Odchytki powstate podczas druku na arkuszu i krojeniu na pojedyncze uzytki (oktadki) + 1mm,

9.4.4 Tolerancja podawania oraz doklejania oktadki + 0.5mm.

9.4.5 Wytrzymatos¢ oprawy zeszytowe]j — za prawidtowe uznane jest potgczenie, ktorego 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.

9.5 Oprawa zeszytowa

9.5.1 Standardowo egzemplarz jest zszywany 2 zszywkami. Zszywki powinny byé umieszczone w grzbiecie i
nie powinny sie przesuwac na przéd lub tyt produktu. Dopuszczalne pionowe i poziome przesuniecie
zszywek powinno miescié¢ sie w dopuszczalnym zakresie tolerancji:

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

9.6 Krojenie arkuszy — dopuszczalne odchylenia przy krojeniu arkusza na pojedyncze uzytki wynoszg £1mm.

9.7 Falcowanie i perforacja/ bigowanie poza linig maszyny drukujgce;j

9.7.1 Falcowanie- dopuszczalne odchylenie tamu od nominalnej linii i jego usytuowania wynosi =+ 1mm na
kazdym ztamie.

9.7.2 Dopuszczalne odchylenie wykonanej perforacji/ bigowania od nominalnego miejsca jej usytuowania
wynosi = 1mm.

9.8 Na konicowe odchylenia wykonanych famodw i perforacji/ bigowania wptywajg dopuszczalne odchytki

powstate podczas wykonywania poprzedzajgcych procesow technologicznych tj. druku i krojenia arkuszy.

9.9 Klient jest zobowigzany poinformowac drukarnie z odpowiednim wyprzedzeniem o zamoéwieniu

nowych prac z wydzielonym grzbietem

9.10 W przypadku grzbietu wydzielonego (grzbiet wysokiego ryzyka, gdzie istnieje prawdopodobienstwo

wystgpienia zmiennego spulchnienia papieru — innego niz zadeklarowanego w specyfikacji papieru)

drukarnia zastrzega sobie prawo do wydtuzenia terminu ekspedycji o czas potrzebny do wykonania makiety.

Aktualizowana, nadzorowana wersja dokumentu znajduje si¢ na serwerze (\[SO) .
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9.11 Zarysowania z folii s akceptowalne nawet na tekscie / grafice/ kody kreskowe pod warunkiem, iz
tekst/ grafika/ kody kreskowe sg czytelne,

9.12 Wykonanie wstepnego naciecia papieru (bigowanie) od gramatury papieru 170 wzwyz- jest
absolutnie KONIECZNE , aby unikngc¢ peknie¢ na zgieciu

W przypadku znalezienia produktow rozbieznych jakosciowo mozliwy jest kontakt z klientem w celu ich
dopuszczenia do produkcji.

10 Sktadanie reklamacji
10.1 Zleceniodawcy przystuguje prawo sktadania reklamacji w terminie 14 dni od daty ekspedycji jedynie w
przypadku stwierdzenia jakichkolwiek odstepstw jakosciowych w dostarczonych materiatach w ilosci
wiekszej niz 1% wielkosci naktadu.

11 KRYTERIA AKCEPTACII DOSTAWY

11.1Dostawe uwaza sie za zgodng ze zleceniem, jezeli przynajmniej 99% produktu posiada parametry
jakosciowe 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 metodg alternatywna. Czes¢ 1: Schematy kontroli indeksowane na
podstawie granicy akceptowanej jakosci (AQL) stosowane do kontroli partii za partia

Dostarczenie materiatdw nie spetniajagcych powyiszej specyfikacji ogranicza odpowiedzialnos¢
drukarni Elanders Polska Sp. z 0.0. za finalny produkt. Moze réwniez powodowac zmiane terminu
i/lub kosztéw wykonania.

Aktualizowana, nadzorowana wersja dokumentu znajduje si¢ na serwerze (\[SO) .
Dokument jest aktualny tylko w dniu wydruku
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Cyfrowy standard:
Materiaty w postaci cyfrowej powinny spetnia¢ wymagania:

Strony powinny by¢ przygotowane wg normy ISO: PDF / X1a:2001

Struktura dokumentu

o Kompletne pliki zawierajgce oktadke i srodki

e Strony muszg by¢ ustawione w kolejnosci

o Oktadki do oprawy zeszytowej nalezy umiesci¢ na poczatku i na koncu pliku

e Okfadka z grzbietem powinna by¢ przygotowana jako catos¢ (Plano),
wigcznie z dodaniem szeroko$ci grzbietu zawartym w formacie

o Wszelkie odstepstwa definiujemy jako spread (Plano)

Ukiad strony

o Spady muszg wynosi¢ minimum 3 mm
o W pliku PDF nastepujace oznaczenia powinny byé poprawne:
(Crop box, Bleed box, Trim box)

e Strony powinny by¢ wycentrowane
o Linie ciecia powinny by¢ widoczne

Kolor

e Plik do druku powinien zawierac tylko kolory, ktére bedg drukowane

e Standardowa definicja kolorow CMYK

o Grafiki rastrowe powinny by¢ dostosowane do CMYK z wtasciwego profilu ICC
Zalecane profile: profile ISO dla wtasciwego rodzaju papieru.

e Grafiki wektorowe powinny by¢ zdefiniowane w CMYK

o Wszelkie kolory dodatkowe powinny by¢ odpowiednio zdefiniowane

e Kolory dodatkowe przeznaczone do procesu czterech koloréw zostang rozdzielone
na CMYK

Ponadto:

e Zalecana rozdzielczos¢ obrazow 300dpi (minimum 200dpi)

Aktualizowana, nadzorowana wersja dokumentu znajduje si¢ na serwerze (\[SO) .
Dokument jest aktualny tylko w dniu wydruku
2025-08-29 Strona 8z11


//iso/

d elanders

e TIL max 320 % - dla druku arkuszowego
e TIL max 300 % - dla druku rolowego

Nowe nazewnictwo plikow dla INSITE w Elanders Polska

Przygotowalismy nowe pliki APA i konieczne jest uzywanie ponizszego nazewnictwa
plikéw, aby pliki automatycznie umieszczaty sie w prawidtowej kolejnosci w
przygotowanych page listach.

Prosze o nazywanie plikdw przesytanych do Insite wg ponizszego nowego
nazewnictwa.

”

Nazewnictwo plikéw Srodkéw (inlet): ,, i
001-016_i xxxx.pdf - jesli srodki zaczynajg sie od 1 strony
003-018 i xxxx.pdf — jesli sSrodki zaczynajg sie od 3 strony

Liczby 001-016 i xxxx.pdf - podajg zakres stron jaki jest w pliku, wazne, zeby byty
umieszczone na poczatku.

Mozna rowniez przygotowac pliki jako pojedyncze strony.

Jesli srodki zaczynaja sie z pagina 1, to:

001_i_xxxx.pdf
002_i_xxxx.pdf

003 _i_xxxx.pdf itd

Lub
01_i_xxxx.pdf
02_i_xxxx.pdf

03 i xxxx.pdf itd.

Natomiast jesli Srodki zaczynaja sie z paging 3, to:

003 _i_xxxx.pdf
004 _i_xxxx.pdf itd.

Lub

Aktualizowana, nadzorowana wersja dokumentu znajduje si¢ na serwerze (\[SO) .
Dokument jest aktualny tylko w dniu wydruku
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03_i_xxxx.pdf

04_i_xxxx.pdf itd.

Korekta plikéw
| w ten sam sposdb robimy korekte.

Czyli jesli wrzuciliémy strony w zakresie 001-016_xxxx.pdf i mamy do wymiany strone 5 to plik
powinnismy nazwa¢ 005_i_xxxx_popr.pdf

Prosimy o dodawanie dopisku ,,popr” do plikdw korekty.

SXXXX” — w to pole prosimy nie wpisywac polskich znakéw. Sugerujemy réwniez uzywanie
krétkiego nazewnictwa.

Nazewnictwo plikéw oktadki (cover): ,, ¢ ”

Jesli oktadki przygotowane s3 jako rozktadowki to wrzucamy dwa pliki i nazywamy:
01_c_xxxx.pdf — czyli Front oktadki (1 i 4 strona oktadki)
02_c_xxxx.pdf — czyli Back oktadki (2 i 3 strona okfadki).
Lub

01-02_c_xxxx.pdf

Jesli oktadki sg przygotowane jako pojedyncze strony to:
01_c_xxxx.pdf

02_c_xxxx.pdf

03_c_xxxx.pdf

04_c_xxxx.pdf

Lub jako jeden plik:

01-04_c_xxxx.pdf

W przypadku Lakieru wybiorczego:

01_I_Lakier.pdf

W przypadku wkiadek:

01-04_w_xxxxx.pdf — jako jeden plik zawierajgcy np. 4 strony

Aktualizowana, nadzorowana wersja dokumentu znajduje si¢ na serwerze (\[SO) .
Dokument jest aktualny tylko w dniu wydruku
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Lub jako rozktaddéwki (analogicznie jak w oktadkach):

01_w_xxxx.pdf — czyli Front wktadki (1 i 4 strona wktadki)

02_w_xxxx.pdf — czyli Back wktadki (2 i 3 strona wkfadki).

Lub pojedyncze strony:

01_w_xxxx.pdf
02_w_xxxx.pdf
03_w_xxxx.pdf

04_w_xxxx.pdf

Dodatkowe uwagi:

1. Wazng kwestig jest ustalenie jak Paistwo przygotowuja pliki.

e (Czy srodki zaczynajg sie od 1 strony czy od 3.

e (Czy oktadka przygotowana jest jako rozktaddwka czy tez nie. | czy posiada dodatkowe
strony np. w formie grzbietu.

2. Prosze o przekazanie nam takiej informacji do drukarni, abysmy mogli przygotowac
odpowiednie szablony, na podstawie ktérych bedziemy zaktadac¢ prace w Insite.

3. Bedzie jedna APA dla wszystkich klientow.

4. Uwaga! Pliki w Insite zaznaczone Rejected zostang automatycznie usuniete z systemu.

Aktualizowana, nadzorowana wersja dokumentu znajduje si¢ na serwerze (\[SO) .
Dokument jest aktualny tylko w dniu wydruku
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