To jest HOT !

« FORMATY REKLAM .

Rodzaj druku offset
llos¢ kolorow 4

Raster 150 Ipi
Rozdzielczosé 2540 dpi
Spady min.5 mm
Oprawa klejona

adres FTP :

serwer: fip.marquardmedia.pl
vzytkownik: hot

hasto: repro011

Rozktadéwka (2 oddzielne strony): Cata strona

2 x203 mm x 257 mm 203 mm x 257 mm
+5mm +5mm
z kazdej strony na spady z kazdej strony na spady
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1/2 strony pion

96 mm x 257 mm

+ 5mm z 3 zewnetrznych

stron na spady

1/ 3 strony pion

64 mm x 257 mm

+5mm z 3 zewnetrznych

stron na spady

HOT modadshopping

1/ 2 strony poziom

203 mm x 128 mm

+5mm z 3 zewnetrznych

stron na spady

1/ 3 strony poziom

203 mm x 84 mm

+ 5mm z 3 zewnetrznych

stron na spady

1/ 4 strony pion 1/ 4 strony poziom 1/ 4 strony kwadrat

50 mm x 257 mm 203 mm x 64 mm 96 mm x 128 mm

+5mm z 3 zewnetrznych ~ + 5mm z 3 zewnetrznych

+5mm z 3 zewnetrznych

stron na spady stron na spady stron na spady
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« FORMATY NIETYPOWE .

koto kwadrat extra kwadrat 1/3 srodek 1/4 srodek
79 mm 79 mm M0 mm 203x85 mm 203x64 mm
junior page 1/3 + wypustka minirozktadéwka

127x172 mm 203x85+20mm  205x110 mm

o'“ + spady 5Smm
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« WKLEJKA W GRZBIET PISMA .

WELEJKA DO HOT

tormet orutho 211283 mm

FOLE ZADRUKELU
2AX2ET mm

16mm |
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« SPECYFIKACJA TECHNICZNA .

Materialy mogq byé dostarczone na nosniku CD-ROM lub przestane na fip.marquardmedia.pl. Akceptujemy wytqcznie pliki kompozytowe zapisane

w formacie EPS, TIFF, PDF lub w formacie PostScriptu. Nie przyjmujemy absolutnie zadnych prac w postaci plikéw otwartych ani pocztq @.

Do pliku powinien byé dotqgczony wzoér kolorystyczny (proof kontraktowy - materiat wzorcowy wiernie symulujacy rzeczywisty efekt procesu drukowania danqg
technikg drukowania).

1. UKLAD GRAFICZINY

1.1. Kazda strona powinna posiadaé spady o wielkosci 5 mm ze wszystkich stron.

1.2. Wazine elementy tekstowe lub graficzne powinny znajdowaé sie w odlegtosci nie mniejszej niz 5 mm od linii ciecia.

1.3. W przypadku opraw klejonych nalezy pamietaé, ze 2 i 3 strona okladki oraz pierwsza i ostatnia strona wkiadu bedq miaty zaklejone po 3 mm

od strony grzbietu przez klejenie boczne, przez co zmniejsza sie efektywny format rozkladdéwek. Jezeli nie wprowadzona jest korekta to pojawia

sie zjawisko ,wyciecia” fragmentu obrazu spowodowanego zaklejeniem. Przy czym format strony powinien zostaé ten sam, zmianie podlega tylko wielkosé obrazu
na stronie.

1.4. Minimalny stopien pisma drukowanego jednym kolorem wynosi:

- dla krojéw jednoelementowych 6 pkt.

- dla krojéw dwuelementowych 7 pki.

Minimalny stopien pisma drukowanego wiecej niz jednym kolorem lub w kontrze wynosi:

- dla krojéw jednoelementowych 8 pkt.

- dla krojéw dwuelementowych 10 pkt.

1.5. Najmniejsza dopuszczalna grubosé linii to 0,2 pkt. Linie wykonane w kontrze lub wiecej niz w jednym kolorze powinny mieé grubosé nie mniejszq niz 0,75 pkt.
1.6. W celu uzyskania wiekszej glebi czarnego w obszarach apli nalezy generowaé go z 4 koloréw. Zalecane skiadowe to C=60, M=40, Y=60, K=100 dla papieréw
powlekanych (MWC, LWC) i C=50, M=40, Y=40, K=100 dla papieréw niepowlekanych (typu SC lub papiery gazetowe).

1.7. Wszystkie elementy graficzne strony muszq by¢ przygotowane w przestrzeni CMYK w oparciu o profil ICC (plik cyfrowy zawierajgcy charakterystyke barwnqg
danego urzqdzenia. Profil ten jest zgodny z wymaganiami okreslonymi przez Specyfikacje ICC) udostepniony na stronie www.marquard.pl/Hot.html

1.8. Wszystkie stosowane kolory dodatkowe (spot colours) np. systemu Pantone® muszq byé zamienione na CMYK.

2. PRZYGOTOWANIE | DOSTARCZENIE MATERIALOW CYFROWYCH

2.1. Strony powinny byé przygotowane w postaci plikow:

- EPS, TIFF dla materiatéw montazowych;

- EPS, TIFF, PDF (w wersji 1.2, 1.3, 1.4, 1.5), PS (w wersiji 1, 2 lub 3) - pliki kompozytowe bez warstw - dla materiatlow catostronicowych.

2.2. Rozdzielczos$é zdjeé zawartych w plikach cyfrowych nie moze byé nizsza niz 300 dpi. Przystanie grafiki o nizszej rozdzielczosci oznacza akceptacje na obnizenie
jakosci danego zdjecia.

2.3. Maksymalne nafarbienie (TAC lub TIL) nie powinno przekraczaé:

- dla prac do druku zwojowego: 300% dla papieréw powlekanych (typu WMC, LWC) i 260% dla papieréw niepowlekanych;

- dla prac przeznaczonych do druku arkuszowego: 320% dla papieréw powlekanych i 280% dla papieréw niepowlekanych.

2.4. Materiaty lub ich elementy graficzne nie mogq zawieraé dotgczonych profili (brak zatagowanych profili).

2.5. Elementy graficzne strony nie mogq zawieraé dotgczonych komentarzy OPI (Open Prepress Interface).

2.6. Dostarczone pliki w formacie PDF muszq posiadaé zdefiniowany frim box.

2.7. W plikach zapisanych jako EPS wszystkie teksty powinny byé zamienione na krzywe.
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« SPECYFIKACJA TECHNICZNA .

3. GENEROWANIE PLKIOW
3.1. Drukarnia zaleca pliki kompozytowe w wersji PDF 1.4 generowane Adobe Acrobat Distillerem do wersji 5.0 wzwyz.

3.2. Do wygenerowania PDF-a lub PS-a nalezy uzyé nastepujgcych sterownikow:
- AdobePS driver, ktéry dostepny jest na stronie internetowej www.winkowski.pl/prepress lub na sironie www.adobe.com

- LaserWrie w wersji minimum 8.5.1 - na Mckintosh
- Prinergy Refiner.ppd, dostepny na stronie internetowej www.winkowski.pl/prepress

3.3. Pliki PS powinny by¢é sprawdzone programem Adobe Distiller/Reader w celu wykrycia ewentualnych bledow.
Postscripty i pdf-y nie powinny zawieraé prewek, wszystkie zdjecia zawarte w plikach muszq by¢é przygotowane z rozdzielczoscig 300 dpi. CMYK.

4. NAZEWNICTWO PLIKOW
4.1. Nazwy plikéw powinny zawieraé nazwe produktu lub Klienta i Tytut, dla ktdérego zostaty przygotowane.

4.2. Nazwy plikéw nie powinny zawieraé polskich znakéw, spaciji oraz znakéw specjalnych (typu / > *)
4.3. Dla kazdej ze stron nalezy generowaé oddzielny plik. Rdwniez w przypadku rozktadéwek nalezy tworzyé oddzielne pliki dla lewej i prawej strony.

5. MATERIALY WZORCOWE
5.1. Zalecane jest dotgczenie proofa konitraktowego do kazdej strony.

5.2. Proofy kontraktowe powinny byé wykonywane po ostatniej korekcie plikéw przeznaczonych do druku.
5.3. Do wykonania proofa kontraktowego nalezy zastosowaé profil ICC sciggniety ze strony www.marquard.pl/Hot.html

5.4. Na kazdym proofie powinien znajdowaé sie pasek kontrolny. Zalecanym paskiem kontrolnym jest pasek UGRA/FOGRA, ktéry mozina pobraé
ze strony www.marquard.pl/Hot.himl

5.5. Papier wykorzystany do wykonania proofa powinien byé jak najbardziej zblizony do papieru naktadowego pod wzgledem barwy i potysku.
Proof musi uwzgledniaé symulacje podioza drukowego.

5.6. Jezeli proof wykonany jest niezgodnie ze specyfikacjqg to nie stanowi proofa kontraktowego. Materiat dostarczony przez Klienta moze stanowié¢ materiat
wzorcowy dla maszynisty, ale jest to zwigzane z mozliwosciq uzyskania odmiennej kolorystyki.

5.7. Tylko poprawnie wykonane proofy przechodzq proces certyfikacji (proces kontroli poprawnosci wykonania proofa, polegajacy na okresleniu réznicy barwy
pomiedzy wartosciami pomierzonymi na polach paska kontrolnego zamieszczonego na proofie, a wartosciami docelowymi.
Wartosci docelowe okreslane sq na podstawie profilu ICC, w ktérym wykonany jest proof) w drukarni i sq podstawq do reklamaciji.
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