










          Приложение № 2

 к Договору № _________ 

 от «___» ______201_ года

г. ________                                                                                                                               

ТОО «Детский мир-Казахстан», именуемое в дальнейшем «Заказчик», в лице директора ______, действующего на основании Устава, с одной стороны, и

ТОО «______________», именуемое в дальнейшем «Исполнитель», в лице директора ___________________, действующего на основании Устава, с другой стороны, далее вместе именуемые «Стороны», согласовали следующие требования к качеству полиграфической продукции:

Требования к качеству полиграфической продукции

1. Состав требований к качеству продукции


Требования к качеству полиграфической продукции включают:

· Международные, государственные и отраслевые стандарты.
· Требования, не установленные непосредственно заказчиками, но необходимые для использования продукции в соответствии с ее установленным или общеизвестным назначением (санитарно-гигиенические).
· Нормативы, установленные производителями оборудования.
2. Согласование требований к качеству  продукции


Согласование требований к качеству продукции и определение возможностей их выполнения проводятся до заявления об обязательстве выполнения заказа (до заключения договора, до принятия изменений к договору). 

ТОО «_______»  гарантирует, что в момент заключения договора:

· Требования к качеству каждого конкретного заказа определены и согласованы с Заказчиком.

· В тех случаях, когда результаты каких-либо технологических процессов не могут быть проверены путем измерений, определяются и согласовываются с Заказчиком критерии, на основании которых качество продукции считается приемлемым.

· Требования к заказу, отличающиеся от установленных, должны быть согласованы сторонами. 

· Требования, относящиеся к качеству представляемых  Заказчиком оригиналов и используемых материалов согласованы.

· Установлено, что ТОО «_______» имеет все необходимые возможности для выполнения определенных требований.

· Требования к подготовке оригиналов зафиксированы в Приложении к договору на выполнение заказа и подписаны двумя сторонами.

3. Требования к качеству материалов и оригиналов


· Материалы, применяемые для изготовления изданий, должны соответствовать требованиям действующих стандартов и технических условий. Показатели качества импортных материалов не должны быть ниже требований, установленных в отечественных нормативных документах. 

· Качество всех используемых материалов должно быть подтверждено сертификатами качества, гигиеническими сертификатами и сертификатами соответствия.

· Соответствие качества материалов используемой технологии, возможностям оборудования и требованиям заказчика должно проверяться при проведении тестов.

· Принимаемые в производство оригиналы должны соответствовать Техническим требованиям к исходным материалам, изложенным в Приложении №1 к Договору.

4. Качество печати


4.1. Общие требования.


4.1.1. Тиражные оттиски должны соответствовать подписным листам и цветопробе (проверенной и подписанной технологом) по цветовым координатам основных цветов, характеру и размерам элементов изображения.

4.1.2. На тиражных листах не должно быть отмарывания, непропечатки, смазывания краски, тенения, выщипывания волокон бумаги, масляных пятен, следов рук  и других загрязнений, разрывов бумаги, морщин, складок, загнутых углов и кромок.

4.1.3. Допустимое несовмещение фальца относительно меток готовых тетрадей составляет: при объеме тетради от 4 до 48 полос - 1,5 мм; от 49 до 64 полос – 2 мм.

· При наличии разворотных и стыковочных элементов изображения в тетради допустимые отклонения в их позиционировании суммируются согласно допускам на точность фальцовки (1,5 мм + 1,5мм, или 2 мм +2 мм).

· Допустимое отклонение между блоком и обложкой складывается из отклонений предыдущих технологических процессов: точности фальцовки (п.4.1.3), точности резки обложки (до 1 мм), отклонения в позиционировании обложки при скреплении издания (до 0,5 мм).

4.1.4. В процессе печатания тиража на оттиске могут появляться малозначимые дефекты, которые существенно не влияют на использование продукции по назначению и ее долговечность. К ним можно отнести «марашки», «царапины», «пятна».

· Допустимо (на основании внутренних инструкций и требований по качеству предприятия) наличие «марашек» (элементов бумажной пыли) на оттиске размером не более 1,5 мм в количестве 2-х  шт. на 0,35 м² печатного листа и в том случае, если данный элемент не искажает текстовой информации или не расположен на лицах в фотографических участках изображения, а также на имиджевых рекламных блоках и обложке. 

· Допустимо (на основании внутренних инструкций предприятия) наличие царапин не более одной на 0,35 м2  печатного листа размером по длине не более 8 мм. и ширине не более 0,1 мм., не искажающих текстовой информации или не расположенных на лицах в фотографических участках изображения, а также на имиджевых рекламных блоках и обложке.

· Допустимо (на основании внутренних инструкций и требований по качеству предприятия) наличие «пятен» (элементов представляющих собою капли краски или капли смывочного раствора попавшие на оттиск в процессе печати тиража) на оттиске площадью 0,35 м² печатного листа и в том случае, если данный элемент не искажает текстовой информации или не расположен на лицах в фотографических участках изображения, а также на имиджевых рекламных блоках и обложке. Пятна относятся к случайным дефектам и входят в суммарный процент несоответствий в тираже (при тираже до 100000 экз. – 0.3 %, свыше 100000 экз. – 0.15 %)

на пробельных элементах – диаметром до 10 мм; количество 1шт на 10 стр.

на изображении - диаметром до 3 мм; количество 1 шт на 20 стр.

· В виду специфики офсетной рулонной печати с горячей сушкой (Heatset) возможно появление незначительного коробления (волнистости) бумаги, и следов легкого перетискивания красочного слоя на матовой бумаге. Типография прилагает все усилия для минимизации этих эффектов, но гарантировать их полное отсутствие не может.


4.2. Совмещение красок

Изображения на оттисках, отпечатанных цветными красками, должны быть точно совмещены. Допустимые отклонения в зависимости от вида продукции должны быть не более:

· Листовая печать – 0,1 мм*.

· Рулонная печать Heatset –  0,1 мм (для бумаг более 65 г/кв.м) и 0,15 мм (для бумаг менее 65 г/кв.м включительно)

· Рулонная газетная печать –  0,3 мм

* на листовой бумаге массой менее 115 г/кв.м возможно увеличение допуска на совмещение в хвостовой части листа, вследствие физических процессов раздачи тонкой бумаги после ее увлажнения. В связи с невозможностью влияния на данный процесс, который определяется только свойствами бумаги, данное увеличение допуска браком являться не может. Типография приложит все усилия для минимизации данного явления и максимально уменьшит визуальный эффект неприводки, но гарантировать его полное отсутствие не может.

4.2.1. Допуски для  листовой печати действительны при печати в один прогон. При двух и более прогонах, несовмещение красок может составлять 0,2 мм

4.2.2. Допуск совмещения между лицом и оборотом 0,5 мм.

4.2.3. В связи с применением автоматической системы приводки изображения и ее принципа работы возможно кратковременное превышение допуска совмещения (в пределах, обозначенных в п.8.4).

4.3. Цветовые характеристики оттисков

Тиражные оттиски должны соответствовать листу-эталону утвержденному «В печать» и значению координат в цветовом пространстве CIE L*a*b* для основных цветов. Координаты определяются классом бумаги и соответствующему ему базовому стандарту.


4.3.1. Утверждение листа-эталона «В печать» производится Заказчиком или мастером печатного цеха путем сравнения оттисков с утвержденной цветопробой. 

4.3.2. В случае отсутствия цветопробы, при согласовании с заказчиком, печать производится по значениям координат в цветовом пространстве CIE L*a*b* в соответствии с Medien Standard Druck 2010 (разработанным институтом Fogra и базирующемся на ISO 12647-2:2007), обозначенных в таблице 1.

Таблица 1: Значения цветовых координат **


	
	Бумага 1

(FOGRA 39)
	Бумага 2

(FOGRA 45)
	Бумага 3

(FOGRA 46)
	Бумага 4

(FOGRA 41)
	Бумага 5

(FOGRA 40)
	Бумага 6

(FOGRA 42)
	Бумага 7

(FOGRA 47)

	
	L* / a* / b*
	L* / a* / b*
	L* / a* / b*
	L* / a* / b*
	L* / a* / b*
	L* / a* / b*
	L* / a* / b*

	Black (K)
	16/0/0
	19/1/2
	19 /1/ 2
	23,4/1,1/2,1
	22,2/0,9/2,1
	29/1/2
	31/1/1

	Cyan (C)
	54/-36/-49
	56/-36/-45
	54/ -36/ -41
	54,2/-32,1/-41,2
	53,8/-35,1/-37,7
	52/-25/-31
	58/-25/-43

	Magenta (M)
	46/72/-5
	46/70/-7
	45/ 68/ -5
	47,7/64,4/-2,7
	46,7/63,2/-3,2
	50/52/-1
	54/58/-2

	Yellow (Y)
	87/-6/90
	84/-4/86
	82/ -3/ 85
	81,4/-2,1/77,3
	80,4/-1,9/82,7
	76/-1/66
	86/-4/75


Примечания: 

** Значения цветовых координат могут изменятьс, в связи с обновлением базовых документов Fogra.


Измерение колориметрических координат производится согласно ISO 13655 со следующими настройками спектрофотометрического прибора: источник освещения D50, угол обзора 2º, геометрия измерения 45/0 (или 0/45), черная подложка, использование фильтров не рекомендуется.
Для листовых бумаг массой 170 г\м2 и выше измерения производятся на белой подложке.


Типы бумаг в Таблице 1 соответствуют классификации, принятой на базе ____________________,   и приведены в Таблице 2.


Разделение по классам основано на анализе таких характеристик бумаг, как свойства поверхностного слоя, цвет, яркость, непрозрачность, белизна и другие. Классификация учитывает номенклатуру бумаг и разброс характеристик, связанный с различием показателей для разных граммажей одного и того же наименования бумаги.

Таблица 2: Классификация бумаг ________________________  
	Класс

бумаг
	Описание класса
	Базовый стандарт FOGRA (WB)
	Описание стандарта

	1
	Бумаги 2-хкратного мелования с высокими оптическими и печатными характеристиками, а также LWC-бумаги с улучшенными характеристиками

Lab (в среднем) 94,2/1,1/-4

Яркость (D 650) - свыше 89%

Высокий показатель непрозрачности, белизны
	FOGRA 39


	Мелованные бумаги 

Lab 95/0/-2

TVI:

13% CMY, 16% K

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	2
	Бумаги LWC и 1-кратного мелования

Lab  (в среднем)     93,2/0,6/-1,9

Яркость (D 650) - 79-90%
	FOGRA 45


	Мелованные бумаги

Lab 92/0/-2

TVI:

16% CMY, 19% K

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	3
	Бумаги LWC и 1-кратного мелования

Lab  (в среднем)  90,5/0,2/1

Яркость (D 650) - 79-90%
	FOGRA 46
	Мелованные бумаги

Lab 90/0/1

TVI:

16% CMY, 19% K

	4
	Бумаги MFC (машинного мелования)

Lab (в среднем)  91,7/0,3/0,5

Яркость (D 650) -  68-85%
	FOGRA 41
	Бумаги машинного мелования

Lab 90,4/0,1/0,5

TVI:

16% CMY, 19% K

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	5
	Суперкаландрированные бумаги

SC
Lab (в среднем) 91/-0,1/2,6
	FOGRA 40


	Суперкаландрированные бумаги

Lab 89,2/0/4,6

TVI:

16% CMY, 19% K

	
	
	
	

	
	
	
	

	6
	Газетные бумаги

SNP (heatset)

Lab (в среднем) 

83,0/-0,4/1,8
	FOGRA 42
	Газетные бумаги

Lab 85/1/5

TVI:

19% CMY, 22% K

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	7
	Офсетные бумаги
	FOGRA 47
	Офсетные бумаги

Lab 95/0/-2

TVI:

19% CMY, 22% K

	8
	Газетные бумаги

(coldset)

Lab (в среднем) 

83,0/-0,4/1,8
	(IFRA 26v4)
	Газетные бумаги

Lab 95/0/-2

TVI: 26% 


Примечание: 

Измерение цветовых координат бумаги, указанных в Таблице 2 , выполняются согласно условиям, описанным в ISO 13655, на белой подложке.

4.4. Допуски на цветовое различие


4.4.1. Допуски на цветовое различие определяются в соответствии со стандартом ISO 12647-2:2007.

4.4.2. В случае если предоставленная заказчиком цветопроба выполнена в соответствии с требованиями, изложенными «Требования к подготовке материалов для печати. Приложение №1….», печать производится по данной цветопробе с допустимыми отклонениями, изложенными ниже. 

4.4.3. При печати в присутствии Заказчика возможны отклонения от принятых параметров. Если по желанию Заказчика отклонения от принятых параметров превысят максимально допустимые в типографии, типография не несет ответственности за качество тиража в части, зависящей от параметра, по которому допущено превышение.

4.4.4. Значения координат в цветовом пространстве CIE L*а*b для плашек, напечатанных триадными красками на подписанном «В печать» оттиске, согласно ISO 12647-2:2007 ограничены тем условием, что цветовое различие между цветопробой и контрольным оттиском не должно превышать допустимых отклонений, указанных в Таблице 3 .

4.4.5. Визуальная оценка цветового соответствия цветопробы и оттиска является субъективным методом и не может служить аргументом для предъявления претензии.

В случае возникновения цветовых противоречий при печати двух или нескольких полос, стоящих в спуске в одной зоне наката краски, типография имеет право, на свое усмотрение, производить коррекцию цвета по любой из полос или устанавливать такие значения подачи краски, при которых получается компромиссный результат (значения регулировок подачи краски усредняются – метод «разбиение ошибок»).

В случае если в одной зоне наката располагаются полоса, имеющая цветопробу, и полоса, не имеющая цветоуказание, то полоса, имеющая цветоуказание (цветопробу) считается приоритетной.

В случае если печатное изображение не соответствует цветопробе, ни при каких значениях оптических плотностей из технологических интервалов, то данная цветопроба в качестве цветоуказания для печати исключается, а печать производится по стандарту, указанному в п. 4.3.2. При этом Заказчик берет на себя полную ответственность за дополнительные затраты типографии.

Таблица 3: Допуски на цветовое различие основных цветов


	Допуск на цветовое различие ΔЕ
	Краска

	
	Black
	Cyan
	Magenta
	Yellow

	Допустимое отклонение между подписанным оттиском и цветопробой/стандартными значениями (Таблица 1)
	5
	5
	5
	8

	Допустимый разброс (между тиражным и подписанным оттисками)
	4
	4
	4
	5


Примечания:

Расчет цветового различия ΔЕ осуществляется по формуле Delta E CIE 1976.


4.4.6. Необходимо учитывать возможное влияние на цвет лакирования оттиска вододисперсионным и/или УФ лаками, и особенно ламинирования, отклонения в таком случае могут увеличиваться.

4.4.7.  Цветовые отклонения для красок системы Pantone не должны превышать ΔЕ = 5 (за исключением металлизированных и флуоресцентных красок, измерение которых не представляется возможным из-за отсутствия спектрофотометрического прибора со сферической оптикой).

4.4.7.1. Во избежание несоответствия цвета краски пантонному вееру, связанного с отличием вееров разных производителей, а также степенью их износа, желательно заранее заказать у типографии выкраску пантона на тиражной бумаге.

4.4.7.2. Для достижения насыщенного цвета флуоресцентных пантонов (номера 801-814) печать должна осуществляться с двух форм. При невозможности соблюдения этого пункта, типография оставляет за собой право незначительного снижения плотности пантона во избежание технологических проблем.

4.4.8. После подписания листом-эталоном для всего тиража становится подписанный «В печать» оттиск. Основным методом контроля качества печати тиражных оттисков является измерение полей контрольной шкалы на тиражном оттиске и сравнение полученных значений со значениями, полученными при измерении тех же полей на оттиске, подписанном «В печать».

4.4.9. Тиражные оттиски должны отвечать требованиям к цветовому соответствию: цветовые различия между подписанным «В печать» оттиском и тиражными оттисками (значения ΔE, полученные в результате измерения плашек в контрольных шкалах) не должны выходить за пределы допусков (Таблица 3), которые также приведены в стандарте ISO 12647-2:2007.

4.4.10. Колебания цветовых характеристик стопроцентных полей печатных красок в тираже ограничены следующим условием: по меньшей мере, для 68% печатных оттисков цветовое различие между ними и контрольным оттиском не должны превышать половины соответствующей величины допустимого разброса, указанной в Таблице 3.


4.5. Допустимые значения растискивания


Значения растискивания, допустимые при измерении 40% растрового поля контрольной шкалы указаны в таблице 4: 

Таблица 4: Стандартные значения для 40% растрового поля

Примечания: 

Денситометрические измерения осуществляются согласно ISO 13656: черная подложка, источник освещения D50, угол обзора 2о, геометрия измерения 0/45 (или 45/0), поляризационный фильтр.

Значения, указанные в Таблице 4, относятся к замерам, выполненным с помощью денситометра или колориметра для значений линиатуры растра от 120 до 200 lpi.

5. Процедура подписания чистых листов в случае присутствия представителя Заказчика на печати.
В случае если по окончании процесса приладки и выходе на стандартный печатный режим и утвержденные в данном Приложении к Договору требования к качеству контрольного листа представитель Заказчика предъявит требования о внесение корректировок в контрольный лист, что приведет к перерасходу машинного времени и материалов, стороны руководствуются следующими правилами:


5.1. Заказчик в течение 20 минут с момента получения контрольного листа на утверждение (согласно п. 4.8. Договора) четко излагает свои пожелания и требования мастеру смены.

5.2. Исполнитель (мастер смены) оценивает возможный перерасход машинного времени и материалов и согласовывает его с диспетчером производственного отдела и отделом логистики (или дежурным зам. директора по производству);

5.3. Представитель Заказчика подписывает «Акт перерасхода времени и материалов» (далее «Акт перерасхода», Приложение к Требованиям к качеству №1). Подписание представителем Заказчика Акта перерасхода означает согласие Заказчика оплатить по согласованным в Договоре и в соответствующем Дополнительном соглашении расценкам перерасходованное машинное время и материалы. 

5.4. Получив согласие и подпись представителя Заказчика в соответствующей графе Акта перерасхода, мастер смены совместно с технологом дают четкие указания печатнику.

5.5. После завершения приладки, представитель Заказчика и мастер смены подписывают согласованный контрольный лист (с обязательной расшифровкой подписи), ставят время и дату подписания. Помимо этого мастер смены сохраняет все промежуточные варианты корректировок.
6. Требования к лакированию оттисков 


6.1. Тиражные оттиски, покрытые лаком (вводно-дисперсионным, масляным и УФ) не должны содержать царапин, заломов, отслоения лакового слоя, дополнительных включений нарушающих равномерность лакового покрытия.

6.2. Отклонение по точности приводки (совмещения)  выборочного УФ лакирования с печатным изображением до1 мм. 

6.3. Допускается наличие стираемых следов пальцев рук на продукции, покрытой глянцевым УФ лаком.

6.4. Продукцию, печатающуюся на листовом участке, рекомендуется покрывать водно-дисперсионным лаком для сохранения высокого качества продукции и сокращения срока выполнения работ в следующих случаях:

· Продукция на матовых бумагах и бумагах массой свыше 130 г/м2. 

· При печати металлизированными (871-877, 8003-8321) или/и флуоресцентными пантонами (номера 801-814).

· При наличии плотных запечаток с 2х сторон листа (Total Ink > 450%).

В случае отказа от лакировки продукции (особенно обложек) в вышеперечисленных случаях следует учитывать возможность возникновения дефектов механического характера (царапины, следы от проводящих лент и валов, истирание), отмарывания, осыпания металлизированного пантона и т.д. 

Таблица 5: Глянец продукции, покрытой лаком

	Бумага / лак
	Водный

глянцевый
	Водный

матовый
	УФ
матовый
	УФ
глянцевый

	Мелованная глянцевая
	45%  ± 5
	25%  ±  3
	10+-5%
	80%  ± 5

	Мелованная матовая
	40%  ± 5
	20%  ±  5
	10+-5%
	65%  ±  5


Примечания:

Данные значения действительны в случае, если покрытие лаком производилось на оборудовании _______________.

Все измерения проводятся прибором и по методике, соответствующими ISO 8254-1.
Глянец УФ лака после покрытия изображения, отпечатанного флуоресцентными и металлизированными пантонами, может быть меньше обозначенного в таблице значения.


7. Качество готовой продукции

7.1. Общие требования


7.1.1. Издание должно содержать полный комплект тетрадей и дополнительных элементов с правильным расположением в соответствии с утверждённым макетом и подписной корректурой.

7.1.2. Верхние кромки листов в сшитом блоке (головка издания) должны располагаться в одной плоскости. Допустимое отклонение ±0,5 мм.

7.1.3. Обрезка блока должна соответствовать утвержденному макету. Допуск на обрезку и косину блока 1 мм. В случае необходимости (отклонение от тех. требований по верстке) возможно изменение обрезного формата ±1,5 мм. 

7.1.4. Допускаются малозаметные следы от ножей на обрезе. 

7.1.5. Недопустимы некомплектность и непоследовательность элементов блока: «чужие», перевернутые, перепутанные, лишние, недостающие тетради, вкладки.

7.1.6. Допускается наличие стираемых следов пальцев рук на продукции, покрытой матовым, глянцевым УФ лаком или ламинацией.

7.1.7. Допустимо наличие механических повреждений (царапин) на обложке, обусловленных технологическими особенностями оборудования (конструкцией проводящих и передающих систем).

7.1.8. Допускается разница между блоком и обложкой в результате усадки обложки на 1,5 мм в «передке», в головке, в «хвосте» журнала, обусловленная технологическим процессом изготовления издания.

7.1.9. Недопустимы переворот блока относительно обложки, "чужой" блок, разрыв обложки по сгибу, любое смещение блока за пределы обложки, механические повреждения: рваные и/или грязные страницы, обложка.

7.1.10.  Допуск на резку на одноножевой машине составляет 1 мм

7.1.11.  Предельное отклонение линий перфорации на фальцевальной машине составляет 1 мм, необходимо учитывать возможный допуск на резку (п.7.1.10).


7.2. Издания (брошюры, журналы) скрепленные шитьем проволокой

7.2.1. Скобы должны располагаться на одинаковом расстоянии от краев блока.

7.2.2. Допустимое смещение скоб от линии фальца ± 1 мм 

7.2.3. Недопустимы дефекты, приводящие к выпадению элементов блока: не прошитые страницы, отсутствие скоб, незагнутые скобы.

7.2.4. Допустимо наличие незначительного растрескивания красочного слоя по месту фальца на обложках, отпечатанных на бумаге массой более 170 г/кв.м и при наличии плотно запечатанного изображения и/или УФ лака .

7.3. Издания (брошюры, журналы) скрепленные клеевым бесшвейным способом

7.3.1. Недопустимы дефекты, приводящие к выпадению элементов блока, раскол блока – дефект, состоящий в разрушении клеевого слоя на корешке, приводящий при раскрывании издания к выпадению листов.

7.3.2. Корешок должен иметь прямоугольную форму, без морщин и сдвигов.

7.3.3. Печатное изображение на корешке может иметь отклонения до 1,5 мм.

7.3.4. Не допустимы затёки клея на обрезы или внутрь блока, вызывающие потери изображения или текста при раскрывании издания.

7.3.5. Допустимы единичные экземпляры с морщинами и надрывами по корешку до 3 мм и затеками клея до 2 мм.

7.3.6. Допустимо наличие незначительного растрескивания красочного слоя в местах плотной запечатки по месту бига обложки.

7.3.7. Допустимо расхождение расчётной и фактической толщины корешка журнала до 1 мм, что связано с колебаниями толщины бумаги в зависимости от партии.


7.4. Издания, изготовленные на рулонных печатных машинах (М-600, Sunday) с проклейкой корешка либо обрезкой с 3-х сторон или скреплённые шитьём проволокой. 


7.4.1. Обрезка на Rima-Sistem должна соответствовать утверждённому макету. Нужно увеличить.

· Допуски на очность соблюдения формата и косины:

А4 (16 полос) ± 1,5 мм (мелованные бумаги) и ± 2 мм (SC и газетные бумаги).

А4 (24 полосы) ± 1,5 мм.

А4 (48 полос и более) ± 2,0 мм.

А3 (24 полосы) ± 2,0 мм.

А3,А4 (для газетных бумаг) ± 2,5 мм.

Допустимы малозаметные следы (глубиной не более 0,5 мм) от ножей на обрезе (каскадная резка).

· Обрезка издания производится согласно обрезным меткам. Допустимы отклонения от обрезного формата до 1 мм, что связано с усадкой бумажного полотна в процессе печати.

· При печати «листовок» с четырёхсторонней обрезкой на ролевой печатной машине, на бумагах до 60 г/м², допуск на точность соблюдения формата и косины обрезки до 2 мм. Для газетных бумаг до 2,5 мм.

7.4.2. Шитьё проволокой на печатной машине Sunday:

· вид скобы (загиб «ножек») обусловлен конструкцией швейного аппарата.

· допустимое смещение скоб от линии фальца ± 1 мм.

7.4.3. Проклейка в корешковой зоне издания.

· Ширина клеевой полосы 2 мм в каждую сторону от корешка (от меток обрезного формата необходим отступ по 10 мм на разрыв клея, это необходимо для предотвращения загрязнения клеем деталей фальцаппарата и полуфабрикатов).

8. Упаковка изданий


8.1. Вид упаковки согласовывается с Заказчиком. 

8.2. Вес пачки с готовой продукцией не должен превышать 7кг (требование по охране труда).

8.3. Допускаются деформации готовой продукции внутри упаковки, обусловленные техническими возможностями оборудования и особенностями упаковочного материала и упаковываемого продукта.

8.4. Общее количество экземпляров готовой продукции, не соответствующей Требованиям к качеству, не должно превышать при тираже до 100000 экз. –  0.3 %, свыше 100000 экз. –  0.15 % от общего тиража.

9. ПОДПИСИ сторон

	ЗАКАЗЧИК:
	ИСПОЛНИТЕЛЬ:

	ТОО «Детский Мир - Казахстан»

Юридический адрес: РК, г. Астана,

ул. Валиханова дом 24

РНН 620200380026

БИН 111040006142

Банковские реквизиты:

Филиал ДБ АО Сбербанк г. Астана,

Б/счет KZ 17914398416BC08284

БИК SABRKZKA
	

	_____________________ / __________.

Директор

м.п.
	_________________ / _____________.

      Директор

      м.п.


Тип бумаги�
Бумага 1�
Бумага 2-5�
Бумага 6,7�
�
Black�
16 ± 4%�
19 ± 4%�
22 ± 4%�
�
Cyan�
13 ± 4%�
16 ± 4%�
19 ± 4%�
�
Magenta�
13 ± 4%�
16 ± 4%�
19 ± 4%�
�
Yellow�
13 ± 4%�
16 ± 4%�
19 ± 4%�
�
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