ТРЕБОВАНИЯ К ОРИГИНАЛ-МАКЕТАМ

1. Форматы файлов
Электронные оригинал-макеты принимаются в следующих форматах:

	Формат
	Версия

	CorelDRAW
	ver. 7.0-16x

	Adobe Illustrator
	ver. 7.0-CS6

	Adobe Photoshop
	ver. 5.0-CS6

	Adobe Photoshop
	ver.CS-CS6


По согласованию с отделом предпечатной подготовки возможно использование файлов в формате PDF. Файлы, принесённые в формате Word, Excel считаются абсолютно не готовыми к печати. Типография не несет ответственности за правильность текстовой и иной информации, отображенной в оригинал-макете, предоставленном заказчиком.
2. Файлы поддержки
К публикации должны быть приложены все необходимые файлы поддержки: шрифты, графические файлы.

Приносите только те шрифты, которые использованы в файле.

3. Размер верстки и красочность
Предварительно уточните у менеджера формат файла и величину необходимого припуска под обрез, а также формат печатного листа. Верстайте в обрезной формат с учетом припуска под обрезку.

Для листовой продукции припуск составляет 2 мм, для многостраничной (брошюры, каталоги) - 5 мм.

Укажите цветность продукции. Если используются простые (Spot) или дополнительные цвета, отметьте их по палитре Pantone. По умолчанию Spot-цвета выводятся с углом наклона Black. Недопустимо присутствие в растровом изображении текста размером меньше 9 кегеля.
4. Adobe Photoshop
Все графические файлы должны быть предоставлены в следующих цветовых моделях:

· CMYK

· Grayscale

· Bitmap

Все растровые графические файлы должны быть предоставлены в следующих форматах:

· PSD

· TIFF (без LZW компрессии)

· EPS (без JPEG компрессии, Halftone Screen, Transfer Function, PostScript Color Management).

Достаточным разрешением для растровых изображений 300 dpi.
Убедитесь, что файл не содержит в себе лишних каналов - Channels (кроме Multi-channels), слоев - Layers и путей - Paths.

Во избежание недоразумений отключите Embed profiles в File -> Color Settings -> Profile Setup.

Отслеживайте суммарную плотность красок (C+M+Y+K). Допустимые значения для мелованной бумаги - 320, для немелованной - 280. Установите точку белого, отличную от нуля.

5. CorelDRAW
На вывод кроме файла документа CorelDRAW необходимо подавать все заверстанные в полосы (Externally Linked) изображения.

Рекомендуем преобразовать шрифты в кривые (curves) Arrange -> Convert To Curves. В CMYK файл помещайте растровые изображения, переведенные в формат CMYK (для того, чтобы потом не спрашивать, куда "уплыл" цвет).

Избегайте использовать Paragraph Text, т.к. его нельзя перевести в кривые.

Векторные эффекты (Extrude, envelope, contour, add perspective, blend, distortion, artistic media) должны быть преобразованы в кривые.

6. Adobe Illustrator
На вывод кроме файла документа Adobe Illustrator необходимо подавать все заверстанные в полосы изображения (Linked Images) и все использованные шрифты.

Настоятельно рекомендуем сохранять EPS файлы из 9-10-го Illustrator'a в формате версии 8.0, а затем открывать их в 8-м Illustrator'e и пересохранять.

Прежде чем применять в 9-10-м Illustrator'e эффекты, связанные с прозрачностью, необходимо тщательно ознакомиться с документацией на программу, в частности с разделами "Transparency support" и "Flattening guide". Если для реализации вашего дизайна прозрачность все же необходима, то перед сохранением финальной версии файла необходимо осуществить flattening и проанализировать результат на экране или распечатке - так будет и на пленках.

Переведите элементы изображения на один слой. Рекомендуем включать изображения в состав публикации, а шрифты перевести в кривые: Туре -> Create Outlines.

Во избежание появления ломаных линий и "пилы" не устанавливайте параметр Output в палитре Attributes ниже 800 dpi.

При сохранении сложной векторной графики активизируйте кнопку Split long path.

Требования к макетам при нанесении лазером по металлу:
· минимальная толщина горизонтальной линии на металлической хромированной поверхности — 0,1 мм;

· минимальная толщина вертикальной линии на металлической хромированной поверхности — 0,15 мм;

· максимально возможная площадь гравировки — 98х98 мм;

· для достижения качественной гравировки на лазере СО2 толщина линий должна быть не менее 0,15 мм, а расстояние между соседними линиями не менее 0,3 мм;

· рекомендуемая высота букв не менее 2 мм.

Технологические особенности при нанесении лазером:
· для гравировки по изогнутой металлической хромированной поверхности максимальный перепад высот — 1,5 мм;

· гравировка на поверхности из алюминия — светлая;

· изделия, покрытые лаком, могут на полутон отличаться от тиража, при этом гравировка получается темной;

· в случае нанесения гравировки на стеклянные предметы, логотип не должен содержать частей с большой площадью заполнения, так как в этих случаях возможно отслоение стекла.

Требования к макетам по тканевой шелкографии:
· минимальная толщина линий для трансферов — 0,6 мм;

· минимальная толщина линий для прямой печати — 0,4 мм без учета подложки и 0,6 мм — с подложкой;

· количество цветов на нейлоновой поверхности не больше трех.

Технологические особенности метода нанесения тканевая шелкография:
· при печати трансферов всегда печатается подложка;

· пантонные цвета печатаются на подложке;

· полноцветная или растровая печать по нейлону невозможна.

Требования к макетам по тампонной печати и шелкографии
· минимальная толщина линии — 0,1 мм, инверсной линии — 0,2 мм;

· максимальная печать на ручку — 55 мм по длине и не более чем диаметр минус 2 мм по высоте;

· при печати на клипе отступ от края клипа — 10 мм;

· минимальная толщина линий при нанесении шелкографией — 0,2 мм, инверсной — 0,3 мм.

Технологические особенности метода нанесения тампопечать и шелкография:
· под пантонные цвета на цветные поверхности печатается подложка;

· печать возможна только на плоских поверхностях;

· печать невозможна на утопленной поверхности;

Требования к макетам методом термопереноса

· при подготовке макетов для нанесения логотипов методом термопереноса необходимо предоставлять макеты в цветовом пространстве CMYK.

Требования к макетам на тиснение
· при тиснении фольгой — толщина линий и межстрочные (межэлементные) расстояния должны быть не менее 0,8 мм;

· технологический отступ от любого края изделия не может быть менее 18 мм.

