Egle Martinonyte

Offsetpainon erikoistuoteluettelo

Metropolia Ammattikorkeakoulu
Insindori (AMK)

Mediatekniikan koulutusohjelma
INsin6orityd

10.5.2017

%/IZ;ropolia



Tiivistelméa

Tekija Egle Martinonyte

Otsikko Offsetpainon erikoistuoteluettelo
Sivumaara 44 sivua + 6 liitetta

Aika 10.5.2017

Tutkinto Insindori (AMK)
Koulutusohjelma Mediatekniikka

Suuntautumisvaihtoehto Graafinen tekniikka

Ohjaajat Offsetpainon tuotantojohtaja Markus Jensen-Eriksen
Lehtori Toni Spannari

Insinboritydn tarkoituksena oli toteuttaa erikoistuoteluettelo ja siihen liittyvd pakkaus.
Tuoteluettelon tehtdvana oli toimia yrityksen myyjan myyntityokaluna, jonka avulla asiakkaat
saisivat enemman tietoa siitd, mita kaikkea offsetpainotekniikalla voidaan toteuttaa.

Tyon tavoitteena oli selvittaa, minkalaisia erikoisefekteja ja jalkikasittelyja voidaan toteuttaa
offsetpainotekniikalla. Luettelon toteuttamiseen tarvittiin hyvaa tuntemusta offsetpainosta ja
painotekniikassa kaytettavistd painovareista ja lakoista. Tama lisaksi perehdyttiin
jalkikasittelymenetelmiin, joilla saadaan painotuotteeseen nayttavyytta ja erottuvuutta.

Asiakkaan odotuksia vastaava tuotekuvasto edellytti erikoisefektien k&yton ja viimeistelyn
prosessien tuntemusta. TyOssd selvisi tuoteluettelon tarkoitus ja se, etta painettu
tuoteluettelo on edelleen toimiva myyntitydkalu nykypaivané. Onnistunut tuotekatalogin
toteuttaminen vaati tarkkaa tyonkulun suunnittelua. Hyvin toteutunutta julkaisua on
miellyttava selailla, joten perehtyminen toimivaan tuoteluetteloon oli osa opinnaytetyota.

Pakkauksen suunnittelussa selvitettiin yleisesti pakkauksen tehtavat ja pakkauksille
asetettavat vaatimukset. Liséksi pohdittiin projektiin kuuluvan mallilaatikon merkitysta
yritykselle.

InsinGoritydn tuloksena saatiin toteutettua offsetpainotuotteiden erikoistuoteluettelo ja
pakkauksen rakennesuunnittelu.  Selvitettiin, ettd offsetpainotuotteille  tehtavat
jalkikasittelymenetelmat ja erikoisefektit vaativat tarkkaa tydvaihesuunnittelua ja oikeaa
materiaalivalintaa. Projektin katalogimaisen painotuotteen eri toteutusvaiheet onnistuivat
hyvin.

Avainsanat tuoteluettelo, suunnittelu, offset, erikoisefektit, jalkikasittely
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The purpose of this final year project was to create a catalogue which is made for offset
printing products. Also creating a package for the catalogue and the products were included
in this project. The purpose of this product catalogue was to help the client company’s sales-
person sell and advertise the products, and the possibilities of offset printing.

The goal of this work was to find out what kind of special effects and finishing methods can
be made by offset printing. In order to create this product catalogue, it was necessary to
have knowledge of offset printing as well as the materials, printing inks and varnishes used
in offset printing. In addition, the thesis analyses product post-processing methods which
improve the appearance and distinctiveness of the printed products.

The knowledge of product post-processing and the usage of special effects was required to
create a product catalogue that fulfills the needs and expectations of a customer. In this
thesis the purpose of a printed catalogue is clarified. It is also demonstrated that a printed
catalogue is still an effective form of sales nowadays. In order to create a successful product
catalogue, an accurate plan of the workflow is required. It is pleasant to browse a well-pro-
duced catalogue, so finding out how to create a functional publication was part of this project.

While creating a design of the packaging, it was necessary to find out the purpose of the
package and requirements for creating it. Moreover, the significance of the package box
which was made for the client company was considered.

As a result of this project, an offset product catalogue and a structure for the package was
created. This project, taught that before implementing post-processing methods and special
effects when producing offset printing products, it is necessary to create a precise working
flow and to choose the right materials. Overall the implementation of the product catalogue
was successful.

Keywords catalogue, layout design, offset printing, special effects,
post-processing
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1 Johdanto

Insindorityon  tarkoituksena  on  luoda  offsettuoteluettelo, joka  esittaa
offsetpainotuotteiden valikoimaa yrityksen asiakkaille ja edistdd tuotteiden myyntia.
Tybssd suunnitellaan offsetpainotuotteiden kuvasto ja laatikko, joka sisaltaa
tuoteluettelon ja siind olevien tuotteiden mallikappaleet. Tuotekuvasto toteutetaan
Grano-nimiselle yritykselle, joka tarjoaa paino- ja tulostuspalveluja. Grano on Suomen

suurin paino- ja tulostusalan yritys [1].

TyoOn tavoitteena on perehtya laajemmin erikoisefekteihin, joita offsetpainomenetelmalla
voidaan toteuttaa. Samalla selvitetaén offsetpainotuotteiden jalkikasittelymenetelmia.
Koska tyon tarkoituksena on suunnitella mallilaatikko painotuotteille, perehdyn myés

pakkaussuunnittelun perusteisiin.

Asiakkaat eivat ole aina tietoisia kaikista yrityksen tuotteista. Siksi tuoteluettelo on hyva
ratkaisu, kun halutaan nayttdaa asiakkaille, mitd mahdollisuuksia yritys voi tarjota.
Projektin tehtdvand on luoda tuoteluettelo, joka auttaa asiakasta loytdmaan parhaat
mahdolliset ratkaisut ja helpottaa ostopaatoksen tekemisessa. Tassa tydssa selvitetaan
tuoteluettelon merkitysta yritykselle ja perehdytddn syvemmin sen suunnitteluun ja

kaikkeen, mita tuoteluettelon tekijan pitaisi tietaa.

Offset on vanha painomenetelma, jolla nykypaivana pystytaén tekemaan ainutlaatuisia
painotuotteita. Offsetilla voidaan toteuttaa enemman, kuin ihminen on osannut kuvitella:
tavallisesta esitteestd monimutkaisiin pakkauksiin. Offsetpainotekniikalla painetaan
hyvin yksilollisia ja erottuvia painotuotteita erikoisefektien avulla.
Erikoisefektien tehtava on antaa painotuotteelle lisdarvoa, parantaa sen kestavyytta tai
suojata tuotteita. Painotuotteiden erottuvuutta voidaan lisatd myos erikoisjalkikasittelyn
avulla. Erikoisjalkikasittelyyn kuuluu lukuisia erilaisia tekniikoita, kuten stanssaus,

laserleikkaus, perforointi, preeglaus, nuuttaus, taittaminen ynna muuta.



2 Painotuotteen suunnittelu

2.1 Tuoteluettelon suunnittelu

Tuoteluettelon on julkaisu, joka esittelee yrityksen ja sen myymat tuotteet visuaalisesti.
Julkaisulla on useita eri tehtavid. Yksi tarkeimmista tavoitteista on tiedottaa ihmisille
yrityksen tarjoamista tuotteista ja mahdollisuuksista. Tuoteluettelo on myos merkittava
yrityksen markkinoinnin ja myynnin tyokalu, jolla pyritd&n lisddmaan tuotteiden myyntia.
Julkaisun tavoitteena on auttaa myyntiassistenttia tuotteiden myynnissd, luoda ja
yllapitdd uusia asiakassuhteita ja auttaa asiakasta ostopddtbksen tekemisessa.
Tuoteluettelon tehtéavana on myoés auttaa lukijaa 16ytdmaan tarvittavat tuotteet helposti
ja nopeasti hdnelle sopivassa ymparistossa sopivaan aikaan. Yrityksen asiakas tekee
valintansa yrityksen ja kilpailijan valilla, siksi tuoteluettelon on oltava mielenkiintoa

heréttava ja erottuva. [2, s. 8-9; 3.]

Tuoteluettelon suunnitteluun kuuluu useita eri vaiheita. Julkaisun suunnitteluvaiheessa
taytyy pohtia ainakin seuraavat asiat: kenelle se on tarkoitettu, mitk& ovat tuotekuvaston
paatehtavat ja sen julkaisumuoto. Tuoteluetteloa voidaan julkaista joko painettuna tai
digitaalisessa muodossa, tai jopa molemmissa muodoissa. Monikanavaisella
julkaisemisella on mahdollista tavoittaa lukija helposti eri tilanteissa. Tuoteluettelon
siséllon ei tarvitse olla samanlainen seka painetussa ettd séhkdisessa versiossa, vaan
ne voivat taydentaa toisiaan. Monikanavaisuus vaikuttaa myos ostokayttaytymiseen.
Tehtyjen tutkimusten mukaan jopa 60 % painetun luettelon saaneista ihmisista ostivat

tuotteita verkkokaupasta viikon sisalla. [3.]

Tehokkaan tuoteluettelon tekeminen vaatii monia asioita. Yksi tarkeimmista tehtavista
on kohderyhman valinta. Tuoteluetteloa suunnitellessa taytyy valita asiakaskohderyhma,
jotta julkaisu tavoittaa oikeat ihmiset. Kuvastosta tulee toimiva silloin, kun tiedetaan,
kenelle se on suunniteltu. Oikealle kohderyhmalle suunniteltu julkaisu tyydyttaa
asiakkaan tarpeet paremmin. Tavallisesti kohderyhmén valinnassa, eli segmentoinnissa,
pyritddn selvittdamaan demografiset, maantieteelliset ja psykografiset tekijat seka
kayttaytymiseen liittyvat tekijat. Naiden lisdksi on hyva miettid asiakkaan tarpeet,
tavoitteet ja suhtautuminen tuotteisiin. Na&iden asioiden selvittdminen auttaa

tuoteluettelon luomista ja kehittamistd huomattavasti. [4; 5.]



Samalla lailla kuin muiden julkaisujen, myds tuoteluettelon ulkoasun on oltava selkea ja
silmaa miellyttdva. Ulkoasultaan kuvaston pitéisi olla mahdollisimman yksinkertainen,
mutta tehokas. Julkaisua suunnitellessa on tarkeda valita oikeat tuotekuvat ja
kohderyhmalle sopiva typografia, miettida véarimaailmaa, joka kuvastaa yrityksen
persoonallisuutta ja arvomaailmaa. Visuaalisesti hyvin toteutettu tuoteluettelo auttaa
asiakasta havaitsemaan tuotteet helpommin, se jattaa positiivisen mielikuvan ja nostaa

yrityksen arvoa.

Tuoteluettelon suunnitteluun kuuluu myds tuotetekstin kirjoittaminen. Hyvin Kirjoitettu
tuoteteksti myy tuotetta paremmin. Selkeasti kirjoitettu otsikko auttaa asiakasta
[6ytamaan tuotteita nopeammin. Kuva kertoo myytavasta tuotteesta, mutta tuoteteksti ja

otsikko taydentavat sité ja kertovat tuotteen ominaisuuksista. [4.]

Andrew Wilsonin mukaan [4] tuoteluettelon suunnitteluprosessiin suositellaan ottamaan
mukaan my6s asiakaita. Asiakkaat ovat parhaita asiantuntijoita, koska he ovat
tuotekuvaston ja tuotteiden paakayttdjia. Tuoteluettelon luomisprosessi vaatii paljon
toitd, mutta myohemmin tulos voi olla palkitseva. Ensimmaisen tuoteluettelon
julkaisemisen jalkeen kannattaa seurata ja tehda tutkimusta siitd, mistd asiakkaat
tykkaavat ja mista he eivat pida. Nain tuoteluetteloa voidaan parantaa, jotta se vastaisi
asiakkaan odotuksia paremmin. [4.]

Tuotetuoteluettelosta 16ytyvat tyypillisesti seuraavat tiedot:

siséllysluettelo
) tuotenumero

. tuotenimi

. tuotekuva

. tuoteteksti

o tuotehinta

. yrityksen nimi, logo ja yhteystiedot [6].



Typografia

Typografia on osa julkaisun graafista ulkoasua. Typografialla on suuri merkitys
julkaisussa, koska se valittaa tekstin sisaltoa lukijalle ja heréttdd hanen kiinnostuksensa.
Typografisesti onnistunut julkaisu on selkea ja sitd on helppoa ja miellyttavaa lukea.
Typografia on onnistunutta myds silloin, kun otsikot, ingressit, valiotsikot ja leipatekstit
erottuvat toisistaan. On monta asiaa, jotka vaikuttavat tekstin luettavuuteen ja sen
ulkonakoon. Kirjaintyyppi, kirjainkoko, rivin pituus ja rivivali seka palstanmuoto ovat yksi
niista tekijdista. Myds erilaiset keinot, kuten kursiivi, lihavointi, alleviivaus ja kapiteelit

korostavat leipatekstia. [7, s. 32.]

Maailmassa on kaytettavissa tuhansia eri kirjaintyyppeja eli fontteja. Jokainen niista
antaa eri vaikutelman. Oikean ja sopivan kirjaintyypin valinta voi olla aika haasteellista,
siksi ennen julkaisun tekemista on mietittdva muutamaa asiaa. Suunniteltaessa julkaisun
typografiaa taytyy selvittda, kenelle julkaisu on tarkoitettu ja missa tilanteessa sita
kaytetaan. Yhta tarkeé on tietdd, mika on julkaisun muoto, onko se luettelo, kirja, lehti
vai juliste. Paperilaadun valinta myds vaikuttaa siihnen, miten hyvin teksti toistuu paperilla.
[7,s.33-34; 8, s. 63.]

Kirjaintyylit voidaan karkeasti jakaa viiteen eri ryhmaan:

antiikvat

° groteskit
o kalligrafiset kirjaintyypit
. fantasia- ja kokeilevat kirjaintyypit

° goottilaiset Kirjaintyylit [8, s.19].

Antiikva on 1400-luvulla syntynyt paatteellinen kirjaintyyli. Antiikvojen paatteiden muoto
seka ylospdisten ja alaspaisten viivojen paksuus vaihtelee. Antiikva-kirjaintyyli eroaa
groteskista niin, etta kirjainten akselin asento vaihtelee. Kirjainten akselin kaltevuus
vaihtelee ja luo eri vaikutelmat. Akseli voi olla pystysuora tai vasemmalle kalteva [kuva
1]. [8, s. 20-21.]



Kuva 1. Kirjainten akselin kaltevuuden vaihtelu eri kirjaintyylissa [9].

Suurin osa antiikvoista soveltuu hyvin pitkiin leipateksteihin. Antiikvojen luettavuus on
helppo, koska niiden paateet auttavat silmaa pysymaan yhdessa rivissa. Antiikvoja,
joiden paatteet ja hiusviivat ovat ohuita, ei suositella kaytettdvan negatiiviteksteissa,
koska kirjainten osat voivat menna tukkoon. Vahvapaatteiset antiikvat sopivat parhaiten
negatiiviteksteihin. Useimmiten antiikvoja kaytetadn painettuissa tuotteissa, kuten lehdet
ja kirjat. Kaytettdaessa erityyppisid antiikvoja voidaan saada tekstiin eloisuutta,

eleganssia tai arvokkuutta. [8, s. 21—-40.]

1800-luvulla syntyi toinen kirjantyyppi, nimeltddn groteski, joka on paatteeton kirjaintyyli
ja, toisin kuin antiikvakirjaimet, niiden eri osat ovat tasapaksut tai ldhes tasapaksut.
Groteskityypit luokitellaan kolmeen paaryhmaan: humanistiset groteskit, uusgroteskit ja
geometriset groteskit. Erityyppisten groteskien luettavuus vaihtelee. Humanistisen
groteskin tekstit perustuvat renessanssiantiikvojen mittasuhteisiin, siksi kirjaimet ovat
helppolukuisia verrattuna muihin groteskeihin. Groteskia kuitenkin kaytetaan
leipateksteissa vahemman. Tama Kirjaintyyppi sopii parhaiten lyhyisiin teksteihin,
otsikkoihin ja verkossa julkaistaviin teksteihin. Groteskia kuvaillaan rauhalliseksi,

moderniksi ja asiantuntevaksi kirjaintyyliksi. [7, s. 34-35; 8, s. 42-52, s. 63—64.]

Harvemmin kaytetyt kirjaintyypit ovat kalligrafiset-, fantasia- ja goottilaiset kirjaintyylit.
Nama hyvin erottuvat kirjaintyypit eivat sovellu leipateksteihin, koska niiden luettavuus
on hankala. Kalligrafiset kirjaintyypit luovat hienostuneen ja koristeellisen vaikutelman,
kun taas goottilaiset kirjaimet nayttavat raskailta. Edella mainitut kirjaintyypit soveltuvat
parhaiten otsikkoihin tai kutsuihin. [8, s. 53-59.]

Tuoteluettelossa tekstin maard on suhteellisen pieni verrattuna esimerkiksi kirjaan tai
aikakauslehteen, siksi kannattaa kiinnittd& huomiota kirjainkokoon seka rivivalin ja rivin
pituuteen. Liian lyhyita tai liian pitkia riveja on hankala lukea, ja se voi vahent&a lukijan
kiinnostusta julkaisua kohtaan. Andrew Wilsonin mukaan [4] suositeltava rivin pituus
tuoteluettelossa on 26-52 merkkia. Helpottaakseen lukemista taytyy kiinnittdd huomiota
myds kirjainkokoon ja rivivaliin. Jotta hyva luettavuus sailyisi, kirjainkokoa ja rivivalia

kannattaa suurentaa silloin, kun rivi pitenee. Suositeltava leipatekstin kirjainkoko on



yleensa 9-12 pistetta. Pienempia pistekokoja ei suositella kaytettdvan, koska ne ovat
lian pieniad leipateksteihin. Suurempaa kirjainkokoa taas kaytetaan otsikoihin. Tekstin
rivivalin suositetaan olevan 1-4 pistetta suurempi kuin kirjainkoko. Kapeapalstaisissa
teksteissa rivivali on yleensa 1-2 pistettd, koska se tekee tekstista tiiviin ja silm&n on
helpompi seurata sitd. Otsikoissa rivivalin s&dantd on hieman erilainen kuin leipatekstissa.
Jotta otsikko nayttaisi yhtenaiseltd, rivivalin kannattaa olla 10 prosenttia suurempi kuin
otsikon kirjainkoko. [4; 8, s. 69—73, s. 81.]

Leipateksteissa yleisin kaytetty palstan muoto on oikean reunan liehu tai tasapalsta.
Muut palstan muodot, kuten vasen liehu ja keskitetty palsta, eivat sovellu pitkiin
teksteihin, koska silloin tekstista tulee vaikealukuinen. Silloin, kun kaytetddn oikean
reunan liehua, sanavdlit ovat tasaisia ja silman on helpompi I6ytaa seuraava rivi.
Kuitenkin, oikean reunan liechua suositellaan kaytettdvan ingresseissa tai
kapeapalstaisessa tekstissa. Pitkiin leipateksteihin parhaiten sopii tasapalstan muoto.
Tasapalstaisessa tekstissé jokainen rivi on yhta pitkd, mutta sanavalien suuruus
vaihtelee. Tasta syystd tasareunaista palstaa ei suositella kaytettdvan
kapeapalstaisessa tekstissd. Tasapalstainen teksti luo siistin ja jaykan vaikutelman.
Keskitetty teksti on vaikealukuinen, siksi téllaista palstan muotoa yleensa kaytetaan
erikoisuutta ja arvokkuutta hakevissa Iyhyissd teksteissa, kuten sitaateissa,
ruokalistoissa, kutsuissa tai todistuksissa. Keskitetty teksti sopii hyvin myos otsikoihin.
[7,s.42;8s.78]

Jotta saadaan teksti nayttamaan paremmalta tai korostamaan tiettyja sanoja, ilmaisuja
tai muita tarkeitd asioita, voidaan kayttaa erilaisia tekstin korostuskeinoja, kuten
kursivointi, lihavointi, alleviivaus tai vaikka anfangit. Anfangi voi olla joko upotettu
muutaman rivin korkuinen alkukirjain tai nouseva, jolloin kirjain on suurempi kuin muut
samassa rivissa olevat kirjaimet. Sita kaytetddn usein sanoma- tai aikakauslehdissa,
jotta saadaan tekstista houkutteleva ja visuaalisesti mielenkiintoinen. Kursivoitu sana on
oikealle kallistunut, ja sita kaytetaan esimerkiksi silloin, kun halutaan korostaa tiettya
sanaa, ilmaisua tai lainausta. Lihavoitu teksti on helpompi nahda, ja sitd kaytetédan
tehosteena esimerkiksi sanoma- ja aikakauslehdissa, esitteissd sekd oppi- ja
tietokirjoissa. Kaytettdessa korosteita kannattaa olla varovainen ja kayttaa niita
huolellisesti. Liallinen korosteiden kayttd voi tehda tekstistd levottoman ja sekavan
nakoisen. [8, s. 88, s. 92-94.]



Kuva

Tuoteluettelo ilman kuvia voi vaikuttaa synkéalta, siksi valokuvan asema julkaisussa on
merkittava. Kuvalla pyritddn mainostamaan ja myymaan tuotetta. Sen lisaksi kuvalla
esitetaan tuotteet myos visuaalisesti, annetaan kuluttajalle lisda tietoa tuotteesta ja
taydennetaan tuotetekstia. Kuvan tehtava on olla iskeva, sen taytyy pysayttaa lukija ja
herattdd hanen kiinnostuksensa. Selatessa julkaisun lukijan katse kohdistuu ensin
kuvaan, joka antaa ensivaikutelman tuotteesta. Tastd syystd on tarkeada, etta
tuoteluettelossa oleva kuva on selked ja laadukas, ja sen liséksi kuvaa ei saisi kayttaa
pelkkdna koristeena, vaan sen on liityttava aiheeseen jollain tavalla. Kuvat valitaan

harkiten, ja niiden on taytettava asetetut tehtavat. [4; 7, s. 52-54.]

Kuvan viesti tavoittaa vastaanottajan paremmin, koska sen vastaanottaminen ei
vaadi yhta paljon aktiivisuutta kuin sanallinen viesti. Kuvan ymmartamiseen ei
tarvita kielitaitoa eik& muitakaan erityisvalmiuksia. [7.]

Tuotekuvauksissa on monia asioita, joihin pitaa kiinnittdd huomiota, jotta kuvasta
saadaan toimiva ja myyva. Asiakas ei paase tutustumaan tuotteeseen fyysisesti, joten
on tarkeada, ettd tuote on esitetty kuvassa ja tuotetekstissa mahdollisimman
yksityiskohtaisesti. Tuoteluettelon perustehtdavd on myyda tuotteita ja sen takia on
tarkeda, ettd asiakas nakee kuvasta myos tarkeimmat tuotteen ominaisuudet. Mita
enemman asiakas nakee, sitd selkedmmaén kuvan han saa tuotteesta, mika voi myos

johtaa ostopéétoksen tekemiseen. [4.]

Tuotteiden valokuvaamisessa taytyy kiinnittdd huomiota moneen seikkaan, kuten
valaistukseen, sommitteluun ja tarkkuuteen [10]. Tuotekuvauksissa myds suositellaan
kayttamaan uutta kayttamatdonta tuotetta. Kaytettya tuotetta kuvattaessa voi nakya
kayton jalkia, kuten naarmut, rypyt, kulumat ja niin edelleen. Kaytetty tuote heikentaa

seka tuotteen etta yrityksen arvoa.

Kuvan tausta on tarkeassa roolissa. Tehtyjen tutkimusten mukaan [4] tuotteita ostetaan
enemman, kun asiakas nakee, miten sitd voi kayttda. Tasta syystd jotkut tuotteet
kannattaa kuvata tietyssd ymparistossa. Nain kuluttaja saa mahdollisuuden nahda,
missa tilanteissa tai miten tuotetta kaytetdan, ja ymmartad, minkékokoinen se on [kuva
2].
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Kuva 2. Kahvimitta ja pussinsulkija. Tuotekuvat antavat tietoa kuvan kayttémahdollisuuksista ja
sen koosta. [11.]

Varikas tai paljon elementteja sisaltava tausta ei toimi kaikkien tuotteiden kanssa ja voi
olla hairitseva; siksi suositellaan kayttamaan yksinkertaista valkoista taustaa. Vaaleassa
taustassa kuvattu tuote on selked ja tarkka eika taustassa ole héairitsevia elementteja. [4;
11.]

Toinen asia, jotka kannattaa harkita kuvattaessa tuotetta, on kuvauskulma. Katsomalla
tuotteita tuotekuvastosta kuluttaja ei voi tarkastella tuotetta koskettamalla. Tama
tarkoittaa, ettd tuotetta kannattaa kuvata eri suunnista. Nain kuluttaja pystyy tutustumaan

tuotteeseen paremmin, mika voi myos nostaa tuotteiden myyntia [kuva 3].

Kuva 3. Tuote, joka on kuvattu eri kulmista [12].

Kuvattaessa tuotteita, jotka sisdltavat tekstuureja, kuvioita tai pienid yksityiskohtia,
suositellaan kuvattavaksi lahikuvana. Lahikuvan avulla pystyy nayttamaan tuotteiden
yksityiskohdat ja saa selkedmman kuvan tuotteesta [kuva 4]. Yhta tarkea on nayttaa
tuotteen varivaihtoehdot. Kuluttaja haluaa nahdda myods saatavilla olevat tuotteen
varivaihtoehdot. Varivaihtoehtojen tarjonta auttaa asiakasta valitsemaan sopivan

tuotteen. [12.]



Kuva 4. Lahikuva nayttaa tuotteen yksityiskohdat [12].

Kuvan koolla on suuri merkitys. Siegfried Vogelen on tutkinut katseenseurantaa ja
selvisi, kuinka ihmisen katse seuraa sivua. On huomattu, etta suuriin kuviin kiinnitetaan
enemman huomiota kuin pieniin [4]. Mita suurempi kuva, sitd paremmin tuote nakyy ja

tarkeat yksityiskohdat seka tuotteen ominaisuudet erottuvat.

Kuvankasittely ja tallennus

Kuvien muokkaamiseen kaytetd&dn yleensd Adobe Photoshop- tai Adobe Lightroom
-ohjelmia. Ennen kuvan kasittelya taytyy tietdd, kaytetddnko kuvaa painotuotteessa vai
digitaalisessa muodossa. Kuvien kasittelyn alussa on mietittava tarkeimmat asiat: kuvien

kayttotarkoitus, variprofiili ja -tila, kuvien resoluutio ja koko seka tallennusmuoto. [10.]

Painokoneissa ja tulostimissa on kaytdssa nelja paavaria, jotka ovat syaani, magenta,
keltainen ja musta. Kun halutaan, ettd varit painetussa tai tulostetussa kuvassa toistuvat
oikein, on kuva muutettava CMYK-muotoon [10]. CMYK on subtraktiivinen eli vahentava
varijarjestelmd, jolloin jokainen vari painetaan paallekkain. Painon aikana painettava
pintaa peitetddn vareilla, ja ndin vahennetddn valon heijastusta valkoisesta pinnasta.
Toisin kuin CMYK, RGB (Red, Green, Blue) on varia lisaava varitila. RGB-
varimuodostuksessa saadakseen valkoista varid taytyy sekoittaa maksimimaara
punaista, vihredd ja sinistd valoa [13]. Tietokonenaytdlld, tablet-naytolla ja muissa
sahkoisissa laitteissa kaytetddan RGB-varijarjestelmad, siksi sahkoisessa julkaisussa

olevien kuvien on oltava RGB-muodossa.

Toinen asia, johon pitda kiinnittdd huomiota kuvanlaadussa, on resoluutio. Resoluutio

vaikuttaa kuvien tarkkuuteen ja siksi on tarke&& valita oikea resoluutio oikean
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kayttotarkoitukseen. Hyvan laadun saamiseksi painokuvalle on suositeltava asettaa

vahintddn 300 ppi:n resoluutio. Sanomalehtiin tulevien kuvien resoluutioksi riittd&d 170
ppi.

Kuvan tallennusmuodoissa on myds paljon eroja. Painoon ja sédhkdiseen julkaisuun
menevat kuvat tallennetaan eri muotoihin. Tiedostomuoto valitaan kayttokohteesta
riippuen. Verkkosivuilla yleensa kaytetadn jpg-muotoon tallennettua kuvaa. Kuvan
muokkaaminen ja tallentaminen uudelleen aiheuttaa informaation haviamista kuvista ja
nain heikentaa kuvan laatua. Jpg-muotoon tallennetun kuvan koko on pieni verrattuna
muihin muotoihin, siksi kuvan lataaminen internetiin on nopeaa. Kun kuvaa muokataan
ja halutaan sailyttaa kaikki tehdyt muokkaukset mythempéd muokkausta varten,
tallennetaan kuva psd-muotoon. Psd on Adobe Photoshopin oma tiedostomuoto, joka
sdilyttad Photoshopin ominaisuudet. Tasta syystd psd-muotoon tallennetun kuvan
tiedostokoko on suuri, mutta se ei ole kuitenkaan suurempi kuin 2 gigatavua. Painotdita
varten suositeltu tallennusmuoto on tif. Tallennettaessa kéasitelty kuva tif-muotoon
informaatio ei havia ja laatu pysyy hyvana, mutta tiedoston koko kasvaa. Naiden
tallennusmuotojen lisdksi on olemassa eps-muoto, joka on pikselikuvien ja
vektorigrafiikan tallennusmuoto. Eps-muoto on tallennusmuoto, joka sailyttaa
syvaysinformaatiota. Taté tiedostomuotoa kaytetddn edelleen lehtitaloissa ja myos
vektorigrafiikan tallennusmuotona. [10, s. 56-57; 14; 15.]

Tuotetekstit

Tuotetekstien Kirjoittaminen on tarkea osa tuoteluettelo. Hyvan tuotetekstin
Kirjoittamiseen on suositeltava kayttdd ammattihenkilén tarjoamia palveluita.
Tekstisuunnittelija (engl. copywriter) on juuri se henkild, joka suunnittelee ja kirjoittaa
luovia mainosteksteja kaikkiin medioihin. Mainostekstisuunnittelija on luova, ja hanella
on kirjallista ja suullista ilmaisukykyd. Hanen sanavarastonsa on merkittavasti laajempi
kuin monien muiden. Jotta tuotetekstista syntyisi hyva, pitaa tekstisuunnittelijalle antaa
mahdollisimman paljon tietoa tuoteluetteloon tulevista tuotteista. Riittdva méaara tietoa
tuotteista auttaa mainostekstien laatijaa Kirjoittamaan tuotetekstit mahdollisimman
tehokkaasti. Valokuvaaja esittdd tuotteen visuaalisesti, ja tekstisuunnittelija kertoo

tuotteesta verbaalisesti. [4, s.4; 16.]
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Tuotteen otsikko on yhta tarkea kuin itse leipateksti. Otsikon tyyli vaihtelee riippuen siita,
minkalainen tuote on myynnissa. Valittaessa hyvaa otsikkoa kannattaa miettid,
halutaanko kertoa kuluttajalle tuotteen toimivuudesta vai kaytettavista materiaaleista
[kuva 5].

WoOTTNOTES PN woUTRoTES

Beach-paperinarumatto Rainbow-villamatto Beach-paperinarumatto

) 25,00 "HUT;

Kuva 5. Informatiivinen otsikko [17].

Joka tapauksessa otsikon tulee olla informatiivinen ja houkutteleva. Otsikossa oleva tieto

auttaa asiakasta loytamaan etsimansa tuotteen helpommin ja nopeammin [4].

Itse tuoteteksti sisdltdaa tdydentavaa tietoa tuotteesta, ja sen tehtava on herattaa
kuluttajan kiinnostus. Tuoteteksti antaa lisaa tietoa tuotteen toimivuudesta, sen
ominaisuuksista, kaytettavyydestd ja materiaaleista. Leipatekstissda on myds hyva
mainita ainakin seuraavat asiat tuotteesta: koko, paino, méaara ja kaytettavat materiaalit.
Tuoteluettelossa olevan tekstin pituuteen kannattaa kiinnittdd huomiota. Lauseen ei
suositella olevan liian pitka, silla lukija saattaa menettdd kiinnostuksensa. Suotava
virkkeen pituus tuoteluettelossa on noin 14 sanaa. Tekstia Kirjoittaessa kannattaa
Kiinnittdd huomiota myo6s asiakaskohderyhmé&éan. Tekstin sisallon on oltava

ymmarrettava juuri sille kohderyhmalle, jolle se on tarkoitettu. [4.]
Taitto

Taitolla yritetdén tavoittaa lukija mahdollisimman tehokkaasti ja mukavasti. Jokaista
julkaisua suunniteltaessa taytyy ottaa huomioon kaikki julkaisuun tulevat elementit,
niiden jarjestys, julkaisun koko ja muoto sek& sen tehtava. Sellaiset asiat, kuin aikataulu
ja resurssit, on myos tarked huomioida. Julkaisun ulkoasun on oltava jarjestelmallinen ja

tasapainoinen. Jotta ulkoasun tasapaino sailyy, kuvien ja tekstien on oltava
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vuorovaikutuksessa toistensa kanssa. Hyvalla tydon suunnittelulla nopeutetaan tyon

toteuttamista ja samalla voidaan vahentaa havikkia. [7, s. 70.]

Taittotyylit jaetaan kahteen ryhmaan: dynaaminen ja staattinen. Dynaamisella tyylilla
tarkoitetaan tekstin ja kuvien epasymmetrista jakautumista sivulla. Sellaisen tyylin sisaltd
vaihtelee paivittdin. Staattisessa tyylissd taas kaytettava aineisto on muodoltaan
samanrakenteinen ja symmetrinen. Staattinen tyyli on kaytdssa jatkuvasti iimestyvissa
julkaisuissa, esimerkiksi aikakauslehdissd. Tuotekuvastossa taittotyyli on usein
vapaamuotoinen. Kaytettdessa vapaamuotoista tyylid julkaisun taytyy olla helposti

seurattava. [8, s. 74.]

Julkaisun suunnittelun alkuvaiheessa on tehtdva taittosuunnitelma eli luonnos.
Taittosuunnitelmassa mietitaédn, mita aineistoa kaytetaan, tilan tarvetta ja tekstin
laajuutta.  Samoin  kiinnitetddn  huomiota  tekniseen toteutukseen, kuten
painomenetelmaan, jalkikasittelymenetelmédédn ja materiaalin  kayttéén. Kun
alkuvalmistelu on tehty, laaditaan luonnos. Luonnoksesta nahd&an julkaisun
kokonaisuus. Tasta voidaan myds huomata, onko kaytettdvaa aineistoa liian vahan tai
lika. Taittotyd aloitetaan silloin, kun luonnos on tehty ja se on riittdvan selkea. [7, s. 77;
18.]

Katalogimaisen tuotteen suunnitteluun kuuluu visuaalisen ilmeen suunnittelu, typografia
ja kuvat. Huomionarvoiset ovat myos tuoteluettelon kayttoika ja erottuvuus kilpailijoista.
Tuoteluettelo ei ole vain yksinkertainen luettelo, johon on kootut kaikki yrityksen tuotteet.
Tuoteluetteloon tulevat tuotteet valitaan huolellisesti, koska nailla tuotteilla voidaan luoda
yhteys asiakkaisiin. Jattdmalla "ei niin tarkeat” tuotteet pois julkaisusta annetaan lisda
tilaa tarkeimmille ja eniten myyville tuotteille. Tuotteiden asettelu sivulle on myds hyvin
tarkea. Sommittelu on kuvien, tekstin ja muiden graafisten elementtien jarjestysta.
Tuotteiden pitaa olla jarkevassa ja loogisessa jarjestyksessa, mika auttaa asiakasta
tuotteiden etsimisessa. Andrew Wilsonin mukaan kaikki tuotekuvaston sivut eivat ole
yhta tarkeita. [7, s. 70; 4.] Sivujen tarkeysjarjestys tarkeimmastéa vahiten tarkeaan etenee

seuraavasti:

1. etu- ja takasivut

2. sivut 2-3 ja sivut 4-5
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3. takasivun sisapuoli

4. keskiaukeama (tamé& patee ainoastaan nidottuihin julkaisuihin)
5. sivu, joka on tilauslomaketta vastapaata

6. sivu, joka on mahdollisesti olevan mainosliitetta vastapaata [4].

Tama tarkeysjarjestys soveltuu parhaiten suuriin tuotekatalogeihin. Pienempien
tuotekuvastojen, joiden sivumaard on enintddn 24, merkittdvimmat sivut ovat etu-ja
takasivut [4].

Tuoteluettelossa tuotteet ovat yleensa luokiteltuja, siksi on tarkedd, etta tuotteiden oikea
jarjestys sailyy myods julkaisun sisadllossa. Tuotteiden esittelytapaan kiinnitetdan
huomiota. Taitotyyli ja tilan kayttaminen vaihtelevat riippuen siitd, minkalainen kuvasto
on kyseessa. Tuoteluettelossa, joka esittelee laadukkaita ja korkeahintaisia tuotteita,
kaytetaan usein taiteellista, valjaa tyylia. Tuotteita sivulla ei ole paljon, ja informaation
maara suppea [kuva 6]. [3.]

LOREM (PSUM

-

aliul

(©)

Kuva 6. Laatua ja korkeaa hintaluokkaa ilmaiseva taittotyyli [3].
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Jos kyseessd ovat halvemmat tuotteet, mutta kuitenkin halutaan luoda laadukas
vaikutelma, kaytetdan tyylikasta ja hallittua taittotapaa. Sellaisessa taittotyylissa usein
kaytetadn enemman elementteja, yhdella sivulla saattaa olla enemman kuvia ja

tuotetietoja verrattuna edelld mainittuun taitotyyliin [kuva 7]. [3.]

Lorem tpsum e T

Kuva 7. Taittotyyli, joka luo vaikutelman laadukkaista tuotteista [3].

Tarjouslehdissa tilankayttdé on usein kaavamainen. Sivulla on paljon kuvia ja tietoja
tuotteista. Sellainen julkaisu on tehokas, mutta kiinnittda paljon enemman huomiota
tuotekuvien ja -tekstien esille laittamiseen. Taittotyylin on pysyttava rauhallisena ja

selkeana [kuva 8]. [3.]

Kuva 8. Tarjouslehden taittotyyli [3].

Tuoteluettelon toteuttamiseen kaytetdan tyypillisesti InDesign-taittohjelmaa. Taitto-
ohjelmaan voidaan myds asentaa EasyCatalog-ohjelmisto, joka nopeuttaa tuoteluettelon

tekemista. Tuotetiedot, kuten esimerkiksi tuotenimi, -hinta ja -numero, kerataan ja
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tallennetaan Excel-taulukkoon, ja sen jalkeen tallennettu .csv-tiedosto linkitetdan taitto-
ohjelmaan. Tiedot péivittyvat katevasti ja nopeasti, ja myds virheiden mahdollisuus
pienenee. Lisdohjelmalla nopeutetaan tuotekuvaston tekemista, jolloin jaa enemman
aikaa esimerkiksi ulkoasun suunnitteluun. Yleenséd EasyCatalogia kéaytetaan
vaihtelevan tuotetiedon takia tai silloin, kun tuotemé&éara on suuri. [19.] Tata lisdohjelmaa
ei tassa tyossa kuitenkaan kaytetty.

2.2 Pakkaussuunnittelu

Melkein jokainen nykypéaivana kaytettava tuote on pakattu pakkaukseen. Pakkauksella
suojataan tuotetta ja lahestytdan kuluttajaa. Pakkausten tarkeimmat tehtavat ovat myos
pakkauksessa olevasta tuotteesta  kertominen, tuotteen markkinointi ja
kayttomukavuuden lisdaminen kuluttajille. Hyvin suunniteltu pakkaus suojaa tuotetta
ymparistolta ja painvastoin, suojaa ymparistda tuotteelta. Toimiva pakkaus myos
sdilyttaa tuotteen ominaisuudet ja parantaa kayttajan turvallisuutta. Ymparistda ajatellen
hyvin suunniteltu pakkaus on kierratettavissa tai sitd voidaan hyddyntdd energiana.
Tuotteen ylipakkaaminen rasittaa ymparistoa. [20, s. 12.]

Tuotteen suojaaminen on yksi tarkeimmista pakkauksen tehtavista. Tuotetta suojataan
fysikaalisilta, kemiallisilta tai biologisilta rasituksilta. Mekaaninen rasitus yleensa
tapahtuu tuotteen kuljetus- ja varastointivaiheessa, jolloin tuotteen on kestettava iskuja
ja tarinda. Erityisesti elintarvikepakkauksia suojataan kemiallisilta rasituksilta, kuten

esimerkiksi valon, hapen tai kosteuden vaikutukselta. [1, s. 11.]

Pakkauksen suunnittelu ei ole pelkastddn sen ulkoasun  suunnittelua.
Pakkaussuunnitteluprosessissa otetaan huomioon koko tuotteen elinkaari. Alussa
pohditaan kohderyhm&a ja sen tarpeita. Suunnitteluvaihneessa mietitddn myos
pakattavaa tuotetta ja sen ominaisuuksia sekd sailyvyysolosuhteita. Pakkauksen
materiaalin valintaan vaikuttavat tuotteen ominaisuudet. Kun tiedetd&dn mahdollisesti
kaytettavastda materiaalista, voidaan pdaatella sopivimmat painomenetelmat ja
pakkaustekniikat. [20, s. 42.]

Logistiikkatarpeet, kuten varastointi, jakelu ja esillepano, ovat my6ds osa
pakkaussuunnittelua. Jotta kuljetuksessa ja varastoinnissa ei syntyisi hukkatilaa,

tuotteita pakataan moduulimitoitettujen pakkausten avulla. Perusmoduulin mitoitus on
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600 x 400 mm. [20, s. 27.] Hyvin suunniteltu pakkauksen prosessi sddstéa aikaa ja

vahentaa havikin syntymista ja tarpeettomien kulujen lisdantymista.

Pakkauksen muotoa ja ulkondk®6a suunniteltaessa on hyva lahtea tutkimaan jo
myynnissa olevia vastaavanlaisia tuotteita ja niiden kilpailutilannetta [21]. Pakkauksen
ulkoasu valittdd kuluttajalle paljon hyodyllista ja hyvin tarkeaa tietoa, kuten tuotteen
ominaisuudet, kayttéohjeet, sisaltd. Onnistunut ulkoasu on sellainen, joka erottuu hyvin
Kilpailijoista eika huku kauppahyllyssa tuotepaljouteen. Hyva pakkauksen ulkoasu kertoo
my0s tuotteen laadusta ja samalla edustaa yritysta. [20, s.12, 48.] Suunniteltaessa
pakkauksen muotoa otetaan huomioon my6s sen koko. Pakkauksen sopiva koko on
tarked, koska se viestii sisdllon koosta [21]. Kooltaan ja muodoltaan pakkauksen taytyy
olla kayttajaystavallinen. Suunniteltaessa pakkausta minimoidaan myo6s ilman maaraa
pakkauksessa. Tuotteelle pitdisi olla mahdollisimman vahan tilaa pakkauksessa, jotta se
ei pystyisi liikkumaan. N&in voidaan valttaa tuotteen vaurioitumista esimerkiksi

kuljetuksen aikana. [22, s. 13.]

Pakkauksen rakennesuunnitteluun kaytetaan usein CAD-ohjelmia. Ohjelmalla voidaan
tehdd rakennesuunnittelu pakkaukselle ja valmistaa virtuaalisia prototyyppeja.
Pakkausrakenteet suunnitellaan ArtioCad-ohjelmalla, joka siséltda rakenteeseen
tarvittavat tyokalut, kuten viivatyokaluja ja mahdollisuuden tehda
stanssityOkalupiirroksia. Graafista suunnittelua pakkaukselle yleensé toteutetaan Adobe
Photoshop- tai lllustrator-ohjelmilla. [20, s. 49; 23.]

Nykypaivana offsetpainomenetelmd on yleisin kéaytetty painotekniikka pakkauksen
painamisessa. Pakkaukset vaihtelevat yksinkertaisista maitopakkauksista erikoisiin
kosmetiikkapakkauksiin, joissa on kaytetty erilaisia efektejd. Pakkauksia valmistetaan

kartongista, aaltopahvista, puusta, lasista, metallista ja muovista.

Tyypillisesti  arkkioffsetpainokoneella painetaan taivekartonkituotteita, etiketteja,
laminaatteja ja metallitdlkkeja. Offsetpainotekniikalla voidaan painaa epatasaisille
materiaaleille, kuten esimerkiksi martioidulle kartongille. Arkkioffsetpainokoneella
voidaan painaa myds ohuelle aaltopahville, jonka paksuus on 0,8—-1,0 mm. Paksummalle
aaltopahville painaminen offsetpainokoneella ei onnistu, koska materiaali taipuu.
Ratkaisuna voidaan kayttdd offsetpainettua kartonkia, joka laminoidaan mydhemmin

paksumpaan aaltopahviin. [20, s. 147; 24.]
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Pakkauksen nayttavyytta voidaan korostaa foliopuristuksella. Pakkaustekniikassa
foliopuristus toteutetaan yleenséa stanssauskoneella. Stanssauksen yhteydessa voidaan
pakkaukselle tehdé myos preeglaus. [20, s. 148-149.]

3 Offsetpainomenetelma

Alois Senefelderin vuonna 1796 keksima offsetpainomenetelma on edelleen yksi
yleisimmistd painomenetelmista. Talla painomenetelmélla voidaan toteuttaa
monenlaisia painotuotteita tavallisesta esitteesta monimutkaisiin pakkauksiin. Offset on
epasuora painomenetelma, mika tarkoittaa, ettéa kuva siirtyy paperille sylinterien kautta.
Offsetpainotekniikka eroaa muista tekniikoista siitd, ettd sen painolevyn painava ja ei-
painava pinta ovat samassa tasossa. Painava pinta vastaanottaa varia ja ei-painava
pinta on hydrofobinen, eli se hylkii vettd. Offsetpainomenetelmdd suositellaan
kayttamaan silloin, kun painosmaarat ovat suuria. [13.]

Offsetpainokoneita on olemassa kahta paatyyppid: arkkioffsetkoneet ja
offsetrotaatiokoneet. Rotaatiopainokoneet jakautuvat kahteen eri tyyppiin, coldset-
offset- ja heatset-offsetrotaatiokoneet. Rotaatiokoneella painetaan tyypillisesti sanoma-

ja aikakauslehtityyppiset tuotteet rullapaperille. [13, s. 47.]

Arkkioffsetpainokoneen hyva puoli on, etta talla menetelmalla saadaan painettua
nopeasti ja taloudellisesti hyvin laadukkaita tuotteita. Koneiden nopeudet vaihtelevat
valilla 5 000-15 000 arkkia tunnissa. Arkkioffsetilla voidaan painaa erikokoisille ja
eripaksuisille materiaaleille, kuten aaltopahville, metallille ja muoville. Painettavan
paperiarkin koot vaihtelevat A4:std BO:aan painokoneen koosta riippuen. [13, s. 47; 25,
S. 76.]

Arkkioffsetpainokoneen paaosat ovat alistuslaite, painoyksikkd ja luovutusyksikko.
Ensimmainen tyOprosessin vaihe alkaa alistuslaitteessa, jossa paperi syotetaan
painokoneeseen. Alistuslaitteessa yksittdisen arkin nostaminen painopinosta
alistuspoydalle tapahtuu imukuppien ja puhallusiiman avulla. Imukuppien avulla
ylimmainen arkki nostetaan ylds, ja arkkien valiin puhalletaan ilmaa, jotta paallimmainen
arkki saadaan erotettua paperipinosta. Taméan jalkeen paperiarkki siirretdan
alistuspoydalle, jossa on kaksoisarkinvartija. Sen tehtdvd on varmistaa, ettei

painoyksikkoon siirry kahta péaallekkaistd paperiarkkia. Alistuspoydalla telojen ja
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hihnojen kuljettama arkki pysahtyy poydan paahan hetkeksi kohdistamista varten.
Kohdistus tehd&an sivu- ja pystysuunnassa. Seuraavaksi heilahdusnaukkari tarttuu
painoarkkiin ja kiihdyttaa sen painokoneen nopeuteen, jolloin arkki siirtyy ensimmaiseen
painoyksikkdon. Painokoneessa olevan siirtorummun tehtdva on kuljettaa paperiarkkia
yhdesta painoyksikosta toiseen. [13; 26, s. 345—-346.]

Arkkioffsetpainokoneessa painoyksikdiden maara vaihtelee yhdestd kymmeneen, ja
myods painoyksikdiden rakenteet vaihtelevat painokoneesta riippuen. Tyypillisin
offsetpainoyksikk® muodostuu kolmesta paasylinterista: levy-, kumi- ja puristussylinteri
[kuva 9]. [27.]

Vérilaite

Levysylinteri

Vesilaite

Kumisylinteri

Puristussylinteri

Siirtorumpu

Kuva 9. Offsetpainoyksikkd [27].

Kumisylinterin kaytté offsetpainomenetelméssa vaikuttaa painolevyn kayttdikdan ja
mahdollistaa laadukkaan painatuksen materiaaleihin, joiden pinnan sileys on heikko.
Kolmen sylinterin painoyksikdlla voidaan painaa yksi vari kerrallaan ja ainoastaan arkin
yhdelle puolelle. P&&painovari offsetissa painetaan seuraavassa jarjestyksessa: musta,

syaani, magenta ja keltainen. Offsetpainokoneen yksikk6é6n kuuluvat myés vari- ja
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vesilaitteet. Siirtorumpu, joka siirtdd painoarkkia yhdestad yksikosta toiseen, voidaan

luokitella myds osaksi painoyksikkoa. [25, s. 344; 27, s. 54, 237.]

Vérilaite

Offsetarkkipainokoneessa oleva varilaite koostuu varikaukalosta, variduktorista ja
lukuisista teloista. Varilaitteen tehtdvana on siirtda painovaria varikaukalosta
painolevylle. Askeleittain pyo6riva variduktori kerdd painovaria kaukalosta ja siirtda sen
telastoille hyppytelan avulla. Saatamalla duktorin askeleen pituutta ja telan nopeutta
vaikutetaan  siirtyvan painovarin kokonaismaaraan. Varitelat  muuttavat
korkeaviskoottiset painovarit juoksevaksi ja tasoittavat varikerroksen jokaisen
sylinterikierroksen jalkeen. Varitelastojen tehtdvand on myds varastoida painovéria ja
notkistaa sita sopivaan muotoon. Painettaessa paéllekkdin seuraavan painettavan varin
on oltava tahmeampi kuin aiemmin painetu vari. Liian juokseva véri voi aiheuttaa
aiemmin painetun varin irtoamista paperista eiké se siirry paperille kunnolla. [13, s. 48—
50; 26, s. 307.]

Arkkioffsetpainomenetelméassa painovarit kuivuvat kahdessa vaiheessa. Ensin véri
asettuu, eli osa painovarissa olevasta ©Oljysta tunkeutuu paperin huokoisiin.
Asettumisvaiheessa painovari muuttuu tahmeammaksi. Sen jalkeen, kun painovari on
asettunut, se kuivuu. Offsetpainovarit kuivuvat kahdella eri tavalla: kemiallisesti tai
fysikaalisesti. Kemiallisessa kuivumisvaiheessa painovarin sideaineet polymeroituvat,
mika tarkoittaa, ettd sideaineet muodostavat kestavan kalvon. Fysikaalisessa
kuivumisessa painovarissa oleva liuotin haihtuu. Liuottimen haihtuminen kasvattaa

painovarin reologisia ominaisuuksia: viskositeettia ja tahmeutta. [28; 13, s. 47.]

Vari-vesitasapaino

Offsetpainoprosessissa ennen painovarin siirtymista painolevylle osa kostutusvedesta
emulgoituu painovériin. Vari-vesitasapaino vaikuttaa painojalkeen. Kun kostutusvetta on
lian paljon, painovari ei pysty enaa emulgoimaan kaikkea ja silloin painojélkeen tulee
vesimarkkeeraus tai toisin sanoen vesiraita. Vesimarkkeeraus on hdirid, joka nakyy
kuvassa vaaleampina alueina. Liian pieni vesimaara puolestaan aiheuttaa painojalkeen
savyttymisen eli tuunauksen. Vari-vesitasapaino taytyy saavuttaa mahdollisimman

nopeasti painon alussa ja yllapitaa vaakana koko painon ajan. Vari-vesitasapainoon
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vaikuttavat painokoneen nopeus ja lAmpdétila sekd painovarin ja kostutusveden

ominaisuudet. [13, s. 50.]

Vesilaite ja kostutusvesi

Perinteisessa offsetpainomenetelméassa vesilaitteen paédtehtdva on tasainen veden
levittdminen painolevyn ei-painaviin pintoihin. Kostutusveden tehtavana on myds pitaa
painolevya viileana painon aikana ja myds pitaa painolevyt puhtaina paperista irtoavista
polyista. Kostutuslaitteen rakenne muistuttaa varilaitetta: se koostuu vesikaukalosta ja
telastoista. Painolevyn kostutus tehddan ennen painovarin siirtymista painolevylle. [26,
s. 344.]

Offsetpainomenetelméassa kaytetty kostutusvesi koostuu vedesta, isopropyylialkoholista
(IPA) ja lisaaineista. IPA vaikuttaa kostutusveden pintajannitykseen. Mita alhaisempi
pintajannitys on, sitd paremmin vesi levidd ei-painavin pintoihin ja sitd vdhemman
kostutusvettd tarvitaan. Toisaalta liian alhainen veden pintajannitys voi aiheuttaa

savyttymista tai liiallista veden emulgoitumista variin. [29; 26, s. 344.]

Kostutusvesi sisaltaa lisdaineita, joiden tehtava on saataa veden pH:n arvoa. pH-arvolla
iimoitetaan kostutusveden happamuutta. Suositeltu pH:n arvo on 5-5,5. Vaara pH:n arvo
aiheuttaa erilaisia ongelmia, kuten kuivumisongelmat, korroosio painokoneessa, paperin

pinnan irtoaminen, ongelmallinen painolevyn puhtaanapito. [29.]

Toimiakseen ongelmitta kostutusvedessa kaytetyn veden kovuuden pitdd olla 8-12
kovuusastetta (dH). Kovuusasteella mitataan kalsiumin, magnesiumin ja raudan méara
vedessa. Jos vesi on liilan kovaa, se voi esimerkiksi aiheuttaa kalkkeutumista variteloille.

Liian pehmea vesi voi aiheuttaa painovarin kuivumisongelmia. [29; 27, s.344.]

Offsetpainovarit

Hyva painolaadun saavuttamiseksi offsetpainotekniikassa tarvitaan painovérejd, jotka
ovat tahmeita ja korkeaviskoottisia. Painovarien paksuus vaihtelee valilla 1,5-2,5 pum.
Offsetpainovarit ovat 6ljypohjaisia, ja ne koostuvat pigmenteista, liuottimista ja side- ja

lisdaineista. Jokaisella komponentilla on oma tehtavansa. [30; 27, s.137.]
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Pigmentti on jauhemaisessa muodossa oleva materiaali, jonka tehtdvdn& on antaa
painotuotteelle haluttu varisavy ja voimakkuus. Pigmenttien osuus offsetpainovarissé on
10-—30 prosenttia. Pigmenttien partikkelien muoto vaihtelee, ja niiden koko on
offsetpainovérissa yleensa 0,1-2 pm. Mita pienempi partikkelikoko on, sitd suurempi
kiilto ja varikyllaisyys saavutetaan. Naiden liséksi partikkelikoon pienentyessa
absorptiokerroin kasvaa. Absorptionkerroin on yksi pigmentin optisista ominaisuuksista,

ja se marittaa pigmentin tummuusastetta ja varisavya. [13, 131; 27, s. 211.]

Pigmentteja on olemassa kahta eri tyyppié: orgaaniset ja epaorgaaniset. Orgaaniset
pigmentit ovat tarkeimmaét, koska ne antavat halutun savyn painovérille. Ne jaetaan
varillisiin ja mustiin. Epaorgaanisiin pigmentteihin kuuluvat valkoiset, helmiais- ja
fluorisoiva pigmentti. Valkoisilla pigmenteilla saadetddn muun muassa painovarin
tahmeutta ja viskositeettia seka varin voimakkuutta. Myds metallipigmentit, kuten kulta

ja hopea kuuluvat epéorgaanisten pigmenttien ryhmaan. [27, s. 131-132.]

Sideaineita tarvitaan sitomaan pigmentit. Sidenaineilla on myds merkitysta painojaljen
kiiltoon ja vérin kuivumiseen. Liséksi sideaine muodostaa suojakalvon, joka suojaa
mekaaniselta ja kemialliselta rasitukselta. Sideaineen ominaisuuksia ovat viskositeetti,
tahmeus ja optiset ominaisuudet. N&aiden lisaksi liukenevuus ja sidosvoima ovat myos
tarkeitd ominaisuuksia. Arkkioffsetvareissd kaytettavat sideaineet ovat kuivuvat
kasvibljyt (osuus painovarissa 20 %), alkydit (10 %) ja hartsit (20—40 %). Kuivuvat 6ljyt,
joita kaytetadn arkkioffsetpainomenetelmassa, ovat tung-, pellava- ja risiiniéljyt. [13, s.
131]

Liuottimen tehtavana on toimia kantoaineena sideaineille ja pigmenteille. Liuottimilla
saadetaan myods painovarin virtausominaisuuksia. Arkkioffsetvareissa kaytettavat
liuottimet ovat kasvi- ja mineraalidljyd, ja niiden osuus painovérissd on 10-30 %.
Painovarissé oleva liuotin ei saa olla nopeasti haihtuva, jotta painovari ei kuivuisi
varitelastolle. Valittaessa liuotinta kiinnitetdédn huomiota sen liukenevuuteen,
kaytettavaan materiaaliin ja varin ominaisuuksiin. Elintarvikekelpoisuus, painokoneen

nopeus ja kuivumisominaisuudet myds vaikuttavat liuottimen valinnassa. [30; 13, s.133.]

Edella mainittujen komponenttien lisdksi offsetpainovarissa kaytetddn myds lisdaineita.
Lisdaineiden maara painovérissa on pieni, yleensa 0,5-3 %. Lisdaineilla vaikutetaan

painovérin prosessiominaisuuksiin. [13, s. 133.]
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Painovéarien ominaisuudet

Painovarien ominaisuudet jaetaan reologisiin, pintakemiallisiin ja optisiin. Reologiset eli
virtausominaisuudet ovat painovarin viskositeetti ja tahmeus. Viskositeetti mittaa, kuinka
paljon energiaa kuluu painovarin virtauksessa tietyssa ajassa. Viskositeetin mittayksikk®
on Pas (pascalsekunti) ja arkkioffsetpainovérissd se vaihtelee vdlilla 10-20 Pas.
Painovarin viskositeetti vaikuttaa varinsiirron kastumis- ja tunkeutumisvaiheessa seka
painovarin levidmiseen paperin pinnalla. Liian alhainen viskositeetti vaikuttaa painovarin
imeytymiseen paperiin, mika tarkoittaa, ettd pisteenkasvu suurenee ja lapipainatus
lisdantyy. Alhainen viskositeetti voi aiheuttaa myds trapping-ongelmia. Trapping-
ongelma syntyy painettaessa markaa-maréalle, ja se tarkoittaa, etta painettava vari tarttuu

huonosti alle painetun varin paalle. [13, s. 135; 30.]

Painovarin tahmeus tarkoittaa varin halkeamisvastustamista painonipissa. Paperin
pintalujuuden pitd& olla suurempi kuin painovarin tahmeus, muuten paperin pinta
vaurioituu. Liian tahmea vari aiheuttaa kuitujen tai paallysten irtoamista paperin pinnasta.
Lampdtilan noustessa seka tahmeus ettd viskositeetti pienenevat. Tahmeutta voidaan
mitata tahmeusmittarilla. Arkkioffsetpainovéreissd tahmeusarvo on 150-200. [31; 13,
s.135/]

Pintakemiallisila ~ ominaisuuksilla  vaikutetaan  varinsiirtoon ja  painojaljen
muodostumiseen. Jotta painovéri ei tarttuisi ei-painaviin pintoihin, kostutusveden
pintajannityksen on oltava alhaisempi kuin ei-painavien pintojen pintajannitys. Vari
tarttuu kumipintaan ja paperille silloin, kun niiden pintaenergia on korkeampi kuin

painovérin pintajannitys. [13, s. 47.]

Painojaljen ulkon&k6on vaikuttavat painovarin optiset ominaisuudet. Valon ja materiaalin
vuorovaikutus synnyttdd painovérin optisia ominaisuuksia. Paperin optiset ja
pintaominaisuudet seka painovarikerroksen paksuus ja sen paallekkédispainatus
vaikuttavat varinmuodostukseen. Optisilla ominaisuuksilla mitataan painovarin kiiltoa,

tummuutta, varillisyytta ja lapikuultavuutta. [13, s. 136.]
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4 Erikoisefektit ja jalkikasittely

Erilaisia erikoisefekteja ja jalkikasittelymenetelmia kaytetddn parantamaan tuotteen
ulkoasua, suojamaan tuotetta, pidentamaan sen ikaa tai jopa vaikuttamaan ihmisen
aisteihin [32]. Erikoisefektien avulla tuotteesta tehdaan houkutteleva ja asiakkaan

huomiota herattava, ja niiden avulla voidaan laajentaa painotalon tuotevalikoimaa.

Offsetpainomenetelman avulla voidaan toteuttaa hyvin erikoisia tuotteita, jotka varmasti
erottuvat Kilpailijoista. Pieni erikoisefekti voi muuttaa painotuotteen ulkoasun
tunnistamattomaksi. Offsetpainomenetelmén ansiosta painotuotteita voidaan valmistaa
erilaisista materiaaleista, muuttaa painoalustan ulkoasua kayttdmalla erikoispainovareja

tai -efekteja ja leikata eri muotoihin.

Kun halutaan lisatd erikoisefekteja painotuotteeseen, aloitetaan painotuotteen
suunnittelusta. Aineiston valmistaminen on yksi tarkeimmista tytvaiheista erikoisefektien

tuottamisessa.

Erikoisjalkikasittelya voidaan toteuttaa léhes kaikille materiaaleille, jotka menevét
arkkioffsetpainokoneen lapi. Joka tapauksessa, erikoisjalkikasittelya varten on
huomioitava kaytettava materiaali, silla kaikki materiaalit eivét sovi tiettyihin menetelmiin.
Tehtdessa useita jalkikasittelyja samalle tuotteelle, ajojarjestys taytyy suunnitella
huolellisesti. Erikoisefektien toteuttamiseen kannattaa varata riittdvasti aikaa, koska
seka tarvittavien tyokalujen ja materiaalien hankkiminen etta tuotantoaika voi kestaa

useitakin paivia. [33.]

Laminointi

Laminaatti on muovikalvo, joka on valmistettu polypropeeni- tai polyesterimuovista.
Laminoinnilla suojataan tuotetta kosteudelta seka mekaanisilta ja muilta rasituksilta ja
my0s lisataan painotuotteen nayttavyytta, jaykkyytta ja lujuutta. Laminaatti kiinnitetaan
paperille lammon ja/tai puristuksen avulla, minka jalkeen laminoidut tuotteet voidaan
taittaa tai nuutata vahingoittamatta painotuotteen pintaa. Laminoiduille tuotteille voidaan

myds tehda jatkojalkikasittelya, kuten esimerkiksi lakkaus. [34, s.181; 33.]

Offsetpainotuotteita voidaan laminoida laminointilaitteella kahdella eri tavalla, kylma- tai

kuumalaminoinnilla. Kuumalaminoinnissa kaytetddn |Ampdaktivoituvaa liimakalvoa,
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mik& tarkoittaa, etté lima muuttuu tarttuvaksi tietyssa lampétilassa. Siihen tarvitaan
lampoéa johtavaa metallilaattaa, joka on yleensa valmistettu magnesiumista, sinkista,
messingista tai kuparista. Materiaali valitaan vaaditun tarkkuuden ja kestavyyden
perusteella [13]. Kylmalaminoinnissa kaytettavan laminaatin yhdella puolella on liima-
aine, jonka suojakalvo peittda. Ennen laminaatin siirtamista alustalle suojakalvo
poistetaan. [26, s. 244; 34, s. 179; 32, s. 24.]

Painotuotteet taytyy laminoida silloin, kun ne ovat taysin kuivuneet. Laminaatilla voidaan
paallystaa lahes kaikkia materiaaleja, lukuun ottamatta sanomalehtipaperia. Kuitenkin
taytyy muistaa, etta paras lopputulos saavutetaan laminoimalla paallystetylle paperille,
koska muuten voi syntya ilmataskuja, jolloin tuotteen ulkonékd heikkenee. Laminaatilla
peitetddn koko painotuotteen pinta, eika valittujen kohtien laminointi onnistu. [32, s.10;
26, s. 345.]

Useimpien laminointien paéalle voidaan tehda my6s muita jalkikasittelyja, kuten
kohdelakkausta, foliopaintauksia ja preeglauksia. Perinteisesti kaytetyimmat laminaatit
ovat kiiltava ja matta. Kiiltava laminaatti lisda véarien voimakkuutta. Varien syventadmiseen
ja himmentamiseen kaytetdan mattalaminaattia. Mattalaminaatin hyva puoli on myés se,
ettd kosketettaessa laminoitua painoalustaa ei jaa sormenjalkid. Laminointivalikoimasta
I6ytyy myds muita eri vaihtoehtoja, kuten mattapintainen Soft-touch, struktuuri tai
metalloidut laminaatit. [32, s. 10; 34, s. 179.]

Lakkaus

Offsetpainotuotteissa lakkaa kaytetdan ensisijaisesti suojaamaan tuotetta ja pidentdman
sen kayttoikaa. Lakalla my6s korostetaan vareja ja lisdtddn painotuotteeseen
arvokkuutta. Levittamalla lakka maralle painojaljelle voidaan nopeuttaa jalkikasittelya,
koska se kuivuu nopeasti ja pulverin tarve vahenee. Lakkaa voidaan levittaa
painoalustalle kahdella eri tavalla: ylivetolakkaus ja kohdelakkaus. Lakka voi olla kiiltava
tai matta. Tuotteen ulkoasuun vaikuttamaan kaytetaan helmiais-, tuoksu-, soft-touch- ja

turvalakka ja paljon muita. [32, s. 11-16.]

Lakkaus onnistuu parhaiten, kun kaytetddn paallystettya paperia tai kartonkia, koska
paperin pinnan sileys vaikuttaa kiiltoon. Suositeltu lakattavan painoalustan neliomassa

on vahintaan 100 g/m?. Ylivetolakkausta tehdaan ainoastaan paallystetylle paperille, kun
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taas kohdelakkaus sopii seka paallystetyille etta paallystamattomille papereille. [34, s.
174; 32, s. 11-12]

Offsetpainokoneessa lakkaa painetaan lakka- tai painoyksikdssa. Lakan levittamista
paino- tai lakkayksikdssa kutsutaan myods in-line-lakkaukseksi. In-line-lakkauksessa
tuotteet valmistuvat nopeammin, koska sekd painatus etta lakkaus tehdaan yhdella
ajolla. Lakattaessa painotuotetta painoyksikdssad kaytetdan ainoastaan vesi- tai
offsetlakkaa. Kun lakka peitetaan painoyksikdssé, saavutetaan ohut lakkakerros, joka on
noin 3-5 g/m2. Painoyksikossa lakka siirtyy vari- tai kostutuslaitteen kautta tai lisaamalla
painoyksikkdoon lisélaite. Lisédlaitteet, kuten MCS (Modular Coating System) tai
InlineCoater Smart asennetaan viimeiseen painoyksikkéon, joko kumikankaan

pesulaitteen paikalle tai luovutuspuolelle. [35.]

Arkkioffsetpainokoneeseen voidaan asentaa myos lakkayksikkd. Lakkayksikko
muistuttaa fleksopainon yksikkdd, jossa lakkaa siirtyy kumisylinteriltd suoraan
painopinnalle. Erillisessa lakkayksikdssa kaytetdan vesi- ja UV-lakkoja. UV-lakkoja
kaytettdessd painokoneessa pitaa olla myods UV-kuivuri. On olemassa kolme erilaista
lakkayksikon rakennetta: 2-telamenetelmd, kammioraakelimenetelméd ja paineistettu
kammioraakelimenetelma. [27, s. 254; 13, s. 55; 35.]

2-telamenetelméassad lakka siirretddn  kaukalotelan avulla  lakkakaukalosta
kromipintaiseen annostelusylinteriin. Samalla maaritetddn lakan maara saatamalla
kaukalotelan nopeutta seka kaukalotelan ja annostelusylinterin vélista etéisyytta.
Lakkamaara vaihtelee valilla 1,5-8 g/m? Annostelusylinteristd lakkaa siirtyy
kumisylinterille, ja sen jalkeen se levittyy painoalustalle. Kaytettaessa 2-telamenetelmaa
on lahes mahdotonta saavuttaa tarkkaa lakkakerrosta, siksi se ei sovellu esimerkiksi
kohdelakkaukseen. Epatarkkuus aiheuttaa myds epatasaisen lakkakerroksen. Samoin
kiilto heikkenee sironnan vuoksi. [27, s. 254-255; 35.]

Kammioraakelimenetelmaa kaytetaan usein vaativiin tdihin, kuten esimerkiksi kohde- tai
aihiolakkauksiin. Tassa menetelmassa lakkaa siirretddn raakelin avulla anilox- el
rasteritelalle. Raakeli pyyhkii ylimaaraisen lakan pois, ja nin lakkaa siirtyy painoalustalle
ainoastaan rasteritelan kupeista. Sen jalkeen rasteritela siirtda lakan painolaattaan ja
sitten painoalustalle. Rasteritelassa olevien kuppien tilavuus vaikuttaa siirtyvaan
lakkaméaaraan. Anilox-tela on vaihdettava, kun halutaan vaikuttaa lakkakerroksen

paksuuteen. Tyypillisesti anilox-tela pystyy levittAmaan paksummankin lakkakerroksen,
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joka on 10 g/m? Kayttamalla kammioraakelimenetelmad saavutetaan tasaisempi

lakkakerros, mika johtaa parempaan kiiltoon. [35; 13, s. 80—-81.]

Kun halutaan kayttdd erikoislakkoja, kuten kulta-, hopea- tai helmidislakkaa, usein
kaytetaan paineistettua kammioraakelimenetelmad. Tama menetelma on tarkoitettu juuri
haasteellisiin ja erikoislakkauksiin. Se eroa tavallisesta kammioraakeli-menetelméasta
sitten, ettd anilox-telaan on kaiverrettu spiraalirakenne, joka mahdollistaa suurien
partikkelikokojen siirtdmisen paremmin. Myds kammioraakeli on hieman paineistettu.
Paineistetulla kammioraakelimenetelmdlla saavutetaan erittdin tasainen lakkakerros.
[35.]

Lakkaus voidaan toteuttaa myods offlinelakkauksella, joka tarkoittaa, ettéd lakkaa
levitetdan erillisellda koneella. Erillisessa koneessa tehty lakkaus vaatii enemman aikaa,
koska painettujen tuotteiden taytyy ensin kuivua, minka jalkeen voidaan tehda lakkaus.
Erillinen kone vaatii myds enemman tilaa. Offlinelakkauskoneissa on yleensé UV- tai IR-
kuivaimet. Yksi parhaista erillisen koneen ominaisuuksista ovat monipuoliset
lakkausvaihtoehdot. Koneella voidaan painaa offset-, dispersio- ja UV-lakat. N&aiden
lakkojen lisaksi voidaan k&yttd&d myos erikoislakkoja, kuten metalli-, helmidis- ja
tuoksulakat ja myds varilliset lakat. [35.]

Arkkioffsetpainokoneella voidaan painaa kolmea erityypista lakkaa: dispersiolakka,
offsetlakka ja UV-lakka. Lakka valitaan kayttbvaatimusten ja tuotannossa olevien
laitteiden mukaan. Jotta saadaan toivottua kiiltoa painotuotteeseen, kaytetaan usein
primer-lakkaa, joka on niin sanottu suojalakka. Primer-lakkaa tasoittaa paperin pinnan ja
antaa suojan, jotta mydhemmin painettava varsinainen lakka ei imeytyisi paperille.

Primer-lakan kaytto vaatii painokoneeseen kaksi erillista lakkayksikkda. [27, s. 113-114.]

Dispersiolakka, jota kutsutaan myds vesilakaksi, on laajasti kéytossa
offsetpainotuotannossa. Lakan koostumuksessa on yli 50 % vettd, sideaineina
modifioituja  akrylaatteja, vesiliukoisia hartseja, vahoja ja muita lisdaineita.
Dispersiolakka kuivuu varsin nopeasti, ja juuri tastd syysta dispersiolakka painetaan
useimmiten erillisessé koneessa tai lakkausyksikon kautta. Kuivuminen tapahtuu veden
absorptiolla ja haihtumisella. Veden haihtumiseen kaytetdadn kuumailmakuivaimia.
Vesilakan etuina ovat hyva hankauksen kesto ja kiiltavampi ja paksumpi (4-8 g/m?)
lakkapinta. Lakkapaksuus voi aiheuttaa paperin aaltoilu, jos painoalustan nelidmassa on

pienempi kuin 90 g/m?. Jotta véltetaan aallottaminen, voidaan ajaa lakkaa molemmilta
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painoalustan puolilta. Dispersiolakan hyvana puolena on myds se, ettd se on
liuotinvapaa ja tuoksuton. Juuri tasta syysta sitd kaytetddn elintarvikepakkauksissa.
Dispersiolakan haittapuolena on huono kosteudenkesto, ohuemman alustan venyminen
tai kayristyminen seka mahdollinen varinmuutos. Lakkaa on saatavilla sek& mattana etta
kiiltavana. [34, s. 175-176; 35; 27, s. 142.]

Offsetlakan rakenne vastaa offsetpainovareja, koska niiden koostumus on léhes
samanlainen, vain pigmentit puuttuvat. Offsetlakat koostuvat mineraalidljyista ja side- ja
lisdaineista. Offsetpainovareja muistuttava lakka voidaan ajaa viimeiselta painoyksikoélta
tai lakkalisalaitteella. In-linelakkauksessa lakkaus sekoittuu painovarin kanssa, mika
tarkoittaa, etta Kkiilto heikkenee. Parempi Kiilto voidaan saavuttaa kaytettdessa
paallystettya paperia tai lakkaamalla kuivalle painoalustalle. Offsetlakan huonot puolet
ovat nopea tuotteiden kellastuminen ja hidas lakan kuivuminen, mika tarkoittaa, etta

pulveroinnin tarve kasvaa. [35, 27, s. 113-114; 36.]

UV-lakalla saavutetaan huomattavasti parempi Kkiilto, kuin kaikilla edella mainituilla
lakoilla. UV-lakalla kiillon arvo nousee 75-90 % [kuva 10].
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Kuva 10. UV-lakan kiiltoarvo [17].

Lakkausta voidaan toteuttaa painokoneessa olevilla lakkayksikoilld, joista ensimmaisella
lakataan primer-lakkaa ja vasta toisella kaytetadn UV-lakkaa. Primer-lakkaa kaytetaan,
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jotta UV-lakka ei sekoittuisi perinteisen painovarin kanssa ja kiilto sailyisi. UV-lakkaus
onnistuu myds erillisella koneella, jolloin UV-lakkaus toteutetaan kuivuneelle
painoalustalle. Joka tapauksessa painokoneessa tai erillisessé koneessa pitda olla UV-
kuivuri, koska lakka kuivuu polymeroitumalla, mik& tarkoittaa, etta lakan
koostumuksessa olevat fotoinitiaattorit hajoavat UV-valon vaikutuksesta ja k&ynnistavat
polymeroitumisen. Polymeroitumisessa UV-lakassa olevat monomeerit ja esipolymeerit
ketjuuntuvat. UV-lakka soveltuu ei-imukykyisille pinnoille, kuten esimerkiksi muoville tai
metallisoidulle paperille. Suositeltu painopinnan vahimmaisneliomassa on 130 g/m?2.
Lakkauksen etuina ovat my6s kellastumattomuus, hyva hankauskesto ja

jatkojalkikasittelyjen tekeminen valittémasti. [34, s. 176; 35.]

Erikoislakkoja  kaytetdan lahinnd tuotteiden korostamiseen, aistidrsykkeiden

lisaamiseen, kuten erilaiset tunnut, nako tai tuoksu. Erikoislakkoja ovat

. helmiaislakat
) metallilakat
) tuoksulakat

° matta-kiiltdvalakkaus (Drip Off). [32.]

Metallilakkoja kaytetaan erityisesti erilaisiin pakkauksiin ja etiketteihin. Metallitehosteita
voidaan kayttaa myds aikakauslehdissa ja esitteissa. Metallitehosteita saadaan
sekoittamalla pienia maaria alumiini- ja pronssihiukkasia dispersiolakkaan. Hiukkasten
koko on yleensa 2-5 um. Hiukkasten koko vaikuttaa peittavyyteen ja kiiltoon. Kultainen
savy saadaan, kun sekoitetaan pronssihiukkasia, ja sekoittamalla alumiinihiukkaset
vesilakkaan syntyy hopea vari. Tasaisen ja riittdvan paksun kerroksen saamiseen
kaytetaan kammioraakelilla tai paineistetulla kammioraakelilla  varustettua
lakkayksikkoa. [37; 38.]

Tuoksua tuottavissa painotuotteissa on kaytetty lakkaa, johon on sekoitettu
tuoksupulverin ~ mikrokapseleita. =~ Tuoksulakkoja ei  suositella  kayttdmaan
paallystamattémalle paperille, koska kapselit voivat tunkeutua lilan syvalle ja
tuoksuefekti ei enaa toimisi niin hyvin. Tyypillisesti, jotta tuoksu vapautuisi, lakattu pinta
taytyy hangata tai raaputtaa. Tuoksulakojen kanssa kuitenkin kannattaa olla varovainen,

koska ne voivat aiheuttaa pahoja allergisia reaktioita. [33; 35.]
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Drip Off -lakalla voidaan saavuttaa hyvénlaatuinen matta-kiiltoefekti. Esimerkiksi
tarkeimmat kuvan osat voidaan korostaa kiiltava lakalla ja muut matalla. Tama tekniikka
antaa luovuudelle vapaat kadet, ja se onnistuu vain yhdella koneajolla. Drip Off -
lakkausta kaytetddn inline-lakkauksessa, ja se vaatii painokoneelta vahintddn yhta
lakkayksikkoa. Drip Off -lakkaus tehdaan niin, etta ensin painetaan painotuotetta neljalla
tai useammalla painovarilla. Viimeisesséd painoyksikdssd on lisatty painolevy, jossa
painavat pinnat ovat ne alueet, joihin halutaan mattalakkaa. Kun paperiarkki on
viimeisessa painoyksikéssa, painetaan 06ljypohjainen mattalakka, johon on lisatty
silikonia. Viimeisessad vaiheessa koko painoalustalle levitetdan korkeakiiltoinen
vesilakka, joka tarttuu vain niihin alueisiin, joissa ei ole erikoismattalakkaa. [37; 35; 34,
s. 178.]

Kohdelakkauksella pieniin yksityiskohtiin voidaan kayttaa esimerkiksi struktuuri- tai
reliefi- eli koholakkausta. Koholakkaus tarkoittaa, ettéa lakkakerroksen paksuus on
normaalia paksumpi, noin 25-100 um, ja sen voi tuntea helposti kdden kosketuksella.
Koholakkaus eroa preeglausesta sen verran, ettd painoarkin toisella puolella lakattu
aihio ei nay. Tuotteelle, jolle on tehty relief-lakkaus, ei voi tehdé taittoa tai nuuttausta
lakkakerroksen paksuuden takia. [39.]

Foliointi

Kun halutaan korostaa tuotteen ulkondkod, voidaan tehda foliointi. Folioinnissa ohut
varillinen kalvo kiinnitetddn painoalustaan kayttamalla puristusta ja lampda. Folion
rakenne muodostuu muovisesta kantokerroksesta, metalli- tai pigmenttikerroksesta ja
limasta, joka reagoi lampdodn. Kaikki edelld mainitut rakenneosat vaikuttavat folioinnin
toimivuuteen eri pinnoilla erilaisissa kuvioissa ja tyovaiheissa [33.] Foliointia voidaan
toteuttaa koko painoalustaan tai aihiona. Folioidulle pinnalle painaminen on mahdollista,

mutta se vaatii erikoisfolion tai erikoispainovareja [34, s. 170.]

Folioinnissa kaytetdan lampoda johtavaa metallilaattaa, joka on valmistettu
magnesiumista, sinkistd, messingistd tai kuparista [33]. Foliokalvon siirtamista
painoalustalle voidaan tehdd joko kuuma- tai kylméfoliointina. Kuumafoliointia
toteutetaan sylinterityyppisella erillisella laitteella. Kuumafolioinnissa liimakerros
aktivoituu lammon ja puristuksen avulla, ja néin folio kiinnittyy painoalustaan. Lampétila,
puristus ja foliokalvon paksuus riippuvat painettavasta materiaalista. Kylmafoliointi

voidaan tehda arkkioffsetkoneella, jossa on kaksi lisdyksikkda. Ensimmaisesséa
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yksikdssa erikoislima painetaan painoalustalle. Seuraavaan yksikkéon on liitetty
foliointilaite, joka kiinnittda folion pohjamateriaalille. Seka kuuma- etté kylméafolioinnissa
foliomateriaali on rullana. [40; 34, s. 170.]

Folioita on useita véarivaihtoehtoja, kuten kullan ja metallin variset, myds kiiltdva- ja
mattafoliot ovat saatavilla. Helmidis-, savytys-, signaali- ja struktuurifoliot ovat
erikoisfolioita. Paras tulos saavutetaan kiinnittdmalla erikoisfoliot paallystamattémalle
paperille. Kaikille folioiduille tuotteille voidaan suorittaa my6s preeglauksia, nuuttauksia
tai lakkauksia. [11, s. 171-172.]

Kaikkia edella mainittuja erikoisefekteja suositellaan kayttdmaan jarkevasti.
Erikoislakalla paallystetty, laminoitu tai folioitu tuote tuo vaikeuksia materiaalin
kierratettavyysvaiheessa. Naita efekteja kannattaa kayttda tuotteissa, joiden kayttdika
on pidempi. [34, s. 168.]

Preeglaus
Preeglauksessa haluttu teksti, kuvio tai jokin toinen graafinen elementti pakotetaan

kolmiulotteiseen muotoon. Preeglaus voidaan tehda niin, etta kuvio nousee paperin

pinnasta ylos- tai alaspain (kuvat 11 ja 12).

LAATTA

—

PAPERI

VASTIN

Kuva 11. Yldspreeglaus [33].
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LAATTA

—

PAPERI

|

VASTIN

Kuva 12. Alaspreeglaus [33].

Englannin kielessa kaytetddn sanoja embossing (ylospreeglaus) ja debossing
(alaspreeglaus). Taman lisdksi aihio voi nousta paperin pinnasta tasaisesti, yhdeksi
tasoksi, tai se voi olla monitasoinen. [34, s. 187; 33.]

Preeglaukseen tarvitaan lammittamaton tai |lammitetty metallilaatta ja muovinen
vastinkappale. Metallilaatta on valmistettu 7 mm paksusta magnesiumista ja muovinen
kappale erikoismuovista. Laattoja valmistetaan syovyttamalla tai kaivertamalla.
Preeglauksessa lammitetty metallilaatta painaa paperia muovista vastinkappaletta
vastaan ja ndin venyttaa paperia seka muotoilee painoalustan toivottuun muotoon [26,
S. 345; 34, s. 187.]

Metallilaatan nousukulma maarittdd, kuinka syvan kuvion saa. Mita loivempi nousukulma
on, sitd syvemman kuvion saa. Valmistettaessa preeglauslaattaa, taytyy tietaa
kaytettdvan painoalustan paksuus. Kaikki mahdolliset p&aéallysteet ja laminaatit
vaikuttavat siihen, miten preeglaus toistuu. [33.] Preeglaus onnistuu parhaiten, kun
kaytetaan pehmeaa paperia tai kartonkia. Suositeltu neliomassa on vahintaan 200 g/m?2.
[34.] Haluttaessa korostaa preeglattua aihiota siihen voidaan lisata varia tai foliota.

Foliopreeglaus tarkoittaa, ettd foliointia ja preeglausta tehdd&n samaan aikaan.
Foliopreeglauksessa kaytetddn siihen tarkoitettua combo-laattaa. Combo-laattaa
voidaan kayttdd myods pelkdstdan preeglaukseen, mutta tavallista preeglauksessa

kaytettavaa laattaa ei voi kayttaa foliointipreeglauksessa. [33.]
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Jalkikasittelyprosessit

Painetuille tuotteille voidaan tehd& jalkikasittelyja, jotka parantavat lopullista
painotuotteen ilmetta tai kayttdominaisuuksia. Tassa tydssa perehdytdédn seuraaviin
jalkikasittelymenetelmiin: nuuttaus, laserleikkaus, taitto, wiresidonta, hakasnidonta ja

stanssaus.

Nuuttaus

Nuuttauksella helpotetaan materiaalin taittumista painamalla tylppéareunaisella teralla
painuma paperille tai kartongille. Nuuttauksessa materiaalin sisainen lujuus heikkenee
ja materiaali taittuu sisdanpain helpommin. Nuuttaus tehdaan yleensa paksuille
materiaaleille, yli 170 g/m?. Kayttamalla nuuttausta paallystetyille materiaaleille estetaan

pinnan murtuminen. [34, s. 184; 20, s. 134.]

Laserleikkaus

Kun halutaan tehda tuotteeseen pienia aukkoja tai leikata hienoja kuvioita, kaytetaan

laserleikkausta (kuva 13).
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Kuva 13. Laserilla leikattu laatikko [40].

Erikoisia muotoja leikataan arkille polttamalla lasersateelld, joka liikkuu x- ja y-

suuntaisilla akseleilla. Leikkausprosessissa kaytetdan leikkauskaasua, joka voi olla
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paineilmaa tai inerttia kaasua. Kaasua kaytetdan estdméén leikattavaa materiaalia
syttymésta. Laserilla voidaan leikata lahes mika tahansa materiaali. Erilaisia
materiaaleja varten kaytetdan eri tyopoytia. Esimerkiksi Trotecon valmistamalla
laserleikkurilla on nelja eri ty0poytaa:

1. Vakiopoytaa kaytetaan kaiverrustoéihin.

2. Lamellipoytaa kaytetaan isojen akryyli- tai alumiinikappaleiden

leikkaamiseen.

3. Ohuita materiaaleja, kuten paperit, pahvit tai kalvot, leikataan
imupoydalla.

4. Pienia alumiini- ja akryylikappaleita leikataan
ritilaleikkauspoydalla.

Painotbiden leikkaamisessa kaytetdaan kameraa, joka Kkiinnitetaan laseriin. Kamera
tunnistaa prepress-vaiheessa tehdyt leikkausmerkit ja leikkaa painetun arkin tarkasti.
Laserleikkurin hyva puoli on nopeasti toteutuva ja tarkka leikkausjalki. [41.]

Taitto

Painettu arkki voidaan taittaa eri muotoihin sille tarkoitetulla arkkitaittokoneella. Taittoa

voidaan tehda koneilla, jotka perustuvat kahteen eri tekniikkaan, tasku- tai veitsitaittoon,
tai niiden yhdistelImé&an. Molemmat periaatteet on esitetty kuvissa 14 ja 15.

Folding knife In the first folding statlon
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-

par of fold ng rollers =

Kuva 14. Taskutaittoperiaate [37].
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Kuva 15. Veitsitaittoperiaate [37].

Taskutaittokone on nopeampi kuin veitsitaittokone. Se voi taittaa jopa 50 000 arkkia
tunnissa. Veitsitaitto on hitaampi, mutta se on tarkempi ja taitettavien materiaalien
valikoima on laajempi kuin taskutaitossa. Yleisimpia taittotyyppeja ovat risti-, kaare-,
ikkuna- ja haitaritaitto. Suunniteltaessa taittoa tuotteelle ensin kannattaa varmistaa

materiaalin sopivuus ja taittokoneessa olevien taskujen ja veitsien maara. [37.]

Wiresidonta

Irtonaiset painoarkit voidaan sitoa muovisella tai metallikierrelangalla. Kierrelangalla
sidottu tuote on kulutuskestavé, ja sitd on helppo selata. Wiresidonnan hyva puoli on se,
ettd sidottava materiaali voi olla melkein mik& tahansa: paperi, kartonki tai muoviset
kalvot. Wiresidonnassa sidontalaitteella tehdaan painoarkin reunaan reiét ja sen jalkeen
kiinnitetdan kierrelanka. Wiresidonta sopii tuotteille, joiden paksuus on enintddn 28 mm

materiaalista riippuen. [42.]

Hakasnidonta

Hakasnidonta eli stiftaus on nopea ja edullinen tapa sitoa painetut arkit yhteen kahdella
tai neljalla metallihakasella. Nidonta soveltuu erityisesti ohuille tuotteille, joiden selén
paksuus on noin 6 mm. [13, s. 114.]

5 Tuotekuvastoprojektin toteutus

Insin6oritydprojekti  toteutettiin - yritykselle, jonka vahvimmista alueista yksi on

offsetpainotuotteiden toteuttaminen. Yrityksen offsetpaino sijaitsee kahdessa eri

toimipisteissd. Offsetpaino on edelleen yleisin painomenetelmd, se tuottaa laadukasta
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painojalked, voidaan painaa monipuolisiin materiaaleihin ja suurien painosmaaran

painaminen on edullista ja nopeaa.

Projektin tavoitteena oli luoda offsetpainotuotteiden tuoteluettelo. Tuoteluettelossa
esiteltaisiin erilaisia offsetpainotmenetelmalla  toteutettuja ratkaisuja  ja
jalkikasittelymahdollisuuksia. Tarkoitus oli esitella tuotetta visuaalisesti, ja myos
sanallisesti kirjoittamalla tuoteteksti, joka sisaltda tietoa painotuotteen toteutuksesta ja
kayttotarkoituksesta. Tuoteluettelon avulla haluttin - esittda ratkaisuja yrityksen
asiakkaille ja edistdad offsettuotteiden myyntia. Tuoteluettelon lisdksi toteutettiin
mallilaatikko, joka sisdlsi tuoteluettelon ja tuoteluettelossa olevien tuotteiden
mallikappaleet. Toteutettu tuotekuvasto ja laatikko oli tarkoitus jakaa kaikille myyjille
seka painettavana ettd sahkoisena versiona. Yrityksessa tapahtuneiden muutoksien ja

kiireisen aikataulun vuoksi tdma projekti kuitenkin jai kesken.

Yrityksen tekemien ohjeiden mukaan toivottiin, ettd tuoteluettelon koko olisi jokin muu
kuin tavallinen A4 ja kanteen olisi tehty jokin erikoisefekti. Sisaltoon ei ollut tarkoitus
tehdd erikoisefektejd, eikda sivumaardd ollut maaritetty. Lisdarvon tuottamiseksi
tuoteluettelon sidontamenetelmaksi valittiin wiresidonta, jossa haluttiin kayttdd jotakin

erikoista varia.

Projektin eteneminen

Yritykseltd saatujen ohjeiden mukaan alettiin  suunnitella projektin  etenemista

huolellisesti. Alustavasti tydn toteuttamiseen kuuluivat seuraavat asiat:

. sopivien painotuotteiden valitseminen
° tuotteiden kuvaaminen
° tuotetekstien kirjoittaminen

. tuoteluettelon kannen ja siséllon ulkoasun suunnittelu sek&a tekninen
toteutus

. mallilaatikon suunnittelu ja tekninen toteutus
. tuoteluettelon julkaiseminen sahkoisessa versiossa

. tuotteiden julkaiseminen Digtator-ohjausjarjestelmassa.
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Digtator on aineistohallintajarjestelméd, jossa yritys voi jakaa tiedostoja ja tietoa

sidosryhmien kanssa [43].

Ensimmaisessad vaiheessa tutustuttin yrityksessa oleviin  offsetpainotekniikalla
painettuihin tuotteisiin. Tuotteet valittiin huolellisesti yrityksen ehdottamien osa-alueiden
perusteella. Osa-alueet jaettiin seuraavasti: nopeat tyot, pakkaustytt, pakkaukset,
postitukset, erikoisefektit ja erikoismateriaalit. Tuotteiden valinnassa mietittiin asiakkaan
nakokulmasta, minkalaisia tuotteita ja ratkaisuja asiakas haluaisi néhda
erikoistuoteluettelossa. Valittaessa painotuotteita oli myos tarkeaa, etta tuotteet eivat ole
kaytettyja ja tuotteissa ei ole naarmuja eikd muita kulumia. Kiinnitettiin huomiota myos
painotuotteiden kokoon, jotta ne mahtuisivat mydhemmin toteutettavan mallilaatikon

sisaan.

Suuresta tuotteiden maarastd huolimatta yhdessa yrityksen laatupddllikén kanssa
saatiin valituksi sopivimmat painotuotteet. Taman jalkeen seurasi tuotteiden
kayttboikeuden selvittaminen. Myyjiltd kysyttiin lupaa kayttda valittuja painotuotteita
tuoteluettelossa ja mallilaatikossa. Kaikista tuotteista ei saatu hyvaksyntéa, joten osasta
tuoteluetteloon sopivista painotuotteista luovuttiin ja samalla osa osa-alueista jai pois.

Tuoteluetteloon tulevat tuotteet jaettiin seuraaviin osa-alueisiin:

. nopeat tyot
. pakkaukset
o erikoisefektit

. erikoismateriaalit.

Nopeat tydt -osioon valittin yksinkertaiset offsetpainotuotteet, joihin on tehty
jalkikasittelyprosessit, kuten taitto, hakasnidonta ja wiresidonta. Tassa osiossa haluttiin
esittdd perusoffsetpainomenetelmalla painettuja tuotteita ja yrityksessa kaytettyja
jalkikasittelymenetelmia.

Nykyaan offsetpainomenetelmdé kaytetddn usein myds pakkauspainamiseen, koska
painettavien materiaalien valikoima on aika laaja. Pakkaukset-osioon kerattiin pienet
pakkaustuotteet, jotka on painettu eripaksuisille materiaaleille. Viimeiseen osioon,

erikoismateriaalit, lisattiin tuotteita, jotka on painettu erilaisille materiaaleille.
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Offsetpainokoneessa olevien lakkayksikkojen ja asennettavien lisdlaitteiden ansiosta
voidaan toteuttaa hyvin erinakdisia tuotteita ja samalla suojata tuotetta erilaisilta
rasituksilta. Hieman erikoisempia tuotteita lisattiin Erikoisefektit-osioon. Siella esitettiin
tuotteet, joissa on kaytetty erilaisia lakkavaihtoehtoja, kuten tuoksu-, UV- ja
helmidislakka. Erikoisefekteihin kuuluivat my6s preeglatut, folioidut, stanssatut,
laserleikatut ja iirispainatuksella painetut painotuotteet.

Koko tuoteluettelossa on yhteensa 18 erilaista tuotetta. Ensimmaiseen tuoteluettelon
versioon paatettiin lisata vain pienin osa erilaisista painotuotteista ja katsoa, miten
tuoteluettelo toimii myyjan tydkaluna. Ensimmaisen tuoteluettelon julkaisemisen jalkeen

tarkoituksena oli seurata tuoteluettelon toimivuutta ja kehittaa sitéa tarvittaessa.

Tuotetekstit

Tuotekuvien valinnan jalkeen seurasi tuotetekstien kirjoittaminen. Tuotetekstien
kirjoittamiseen yleensa palkataan tuotetekstien Kirjoittajaa. Tassa projektissa
tuotetekstien kirjoittaminen oli osa minun tyotani, vaikka se ei ollut vahvin osa-alueeni.
Hyvan tuotetekstin kirjoittamiseen tarvittiin hyvaa tutustumista painotuotteeseen ja sen

valmistustekniikkaan.

Alustavasti tuotetekstien haluttiin sisaltdvan tietoa tuotteen kayttdehdotuksista,
materiaalivaihtoehdoista, tuotantoajasta ja erikoisefektien ehdotuksista. Kaytiin |api
erilaisten painotuotteiden tuotantoaikaa, tarvittavien tytkalujen tilausaikaa ja toimitusta,

kuntoonlaittoaikaa sek& materiaalien saattavuutta.

Lopullisessa tuoteluettelon versiossa tuotetekstissa kerrotaan lyhyesti tuotteesta, mita
efektejd tai jalkikasittelymenetelmia kéytettin toteuttamaan tuotetta, tuotteen
toteutustapa ja tietoa paperivaihtoehdoista. Tuotantoaika paatettiin jata pois, koska

huomattiin, etta tyokalujen tilausaika ja tiettyjen materiaalien saatavuusaika vaihtelevat.

Tuotteiden kuvaukset

Tuotekuvat ovat ehdottomasti yksi tarkein osa tuoteluettelossa. Tuoteluetteloon tulevat
kuvat kuvataan yleensa studiossa, ja niiden pitda olla tyylikk&at ja moitteettomat. [14, s.
33-34.] Laadukkaiden tuotekuvien saaminen vaatii hyvan kameran ja sopivan

ymparistdon. Projektissa tuotteiden kuvaukset tehtiin Granon kuvaamossa
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ammattilaisvalokuvaajan kanssa. Kuvauksissa kéaytetiin jarjestelmakameraa ja

studiovarusteita, kuten valokuvauspoyta ja softboxi.

Tuotteiden kuvaamiseen meni yllattavan paljon aikaa. Tuotteita kuvattiin eri kulmista, ja
tehtiin mahdollisimman paljon kuvia. Suurempi kuvien maard auttoi mydhemmin
valitsemaan parhaaksi katsotut kuvat tuoteluetteloon. Painotuotteiden kuvauksissa oli
tarkedaa yrittdd korostaa tarkeimmat kohdat, esimerkiksi erikoisefektit. Kuvia yritettiin
kuvata eri kulmista, jotta saatiin erikoisefektit nakyville ainakin jollain tavalla.
Kolmiulotteisten painotuotteiden, kuten pakkausten ja taitettujen esitteiden, kuvaaminen

oli helpompaa.

Kuvien muokkaamiseen kaytettiin Adobe Photoshop -ohjelmaa. Ennen kuvien siirtdmista
taitto-ohjelmaan niitd muokattiin painokelpoisiksi. Painokelpoisen kuvan vaatimuksina
ovat ainakin oikea kuvan resoluutio ja CMYK-varimuoto. Pelk&dstaan resoluution
muuttaminen ei riitd. Valokuvattaessa tuotteita on lahes mahdotonta valttéda roskia, joten
Photoshop-ohjelmalla poistetiin hairitsevat roskat. Hyvan valaistuksen ansiosta kuvien

savyn ja varin korjailuun ei tarvinnut kuluttaa paljon aikaa.

Taitto

Tuoteluettelon taitto ja ulkoasu toteutettiin Metropolia Ammattikorkeakoulussa InDesign-
taitto-ohjelmalla. Tuotekuvaston ulkoasun suunnittelu oli jonkin verran rajoitettua.
Tuoteluettelo suunniteltiin yrityksen antamien aineisto-ohjeiden ja graafisen ohjeistuksen
mukaan. Graafinen ohjeistus on dokumentti, joka kertoo yrityksen visuaalisesta ilmeesta.
Dokumentti sisaltaa tietoa yrityksessa kaytettavasta typografiasta ja vareista painetussa
ja sdhkoisessa versiossa. Varit on yleensa ilmoitettu CMYK-, RGB- ja PMS-muodossa.
Graafisessa ohjeistuksessa on tietoa myos liikemerkin, tunnuksen ja logon
kayttétavoista. Yrityksessa kaytettavien kalusteiden ja ajoneuvojen maalit ja ohjeet
[6ytyvat myos ohjeistuksesta. [7, s. 139.]

Tuoteluettelon koon piti olla jotain muuta kuin tavallinen A4. Halusin, ettéd tuotekuvasto
on kuitenkin suurempi, koska informatiiviset tuotetekstit vievat paljon tilaa. Oli myds
tarkeaa, ettd tuotekuvat ovat mahdollisimman isot, jotta erikoisefektit nakyvat paremmin.

Lopullinen tuoteluettelon koko oli 260 x 255 mm.
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Kansi on ensimmainen sivu, jonka asiakas nékee, kun han ottaa painotuotteen kateen.
Kannen taytyy herattda huomiota ja kutsua asiakasta avaamaan tuoteluettelo.
Ensimmainen toteutettu kannen versio sisalsi graafisia elementteja, joita oli tarkoitus
korostaa erikoisefekteilla. Kannen ulkoasu kuitenkin muuttui taysin mydhemmin.
Nykyisen kansion oikealle puolelle on tehty stanssatut aukot, joiden tarkoitus on esittaa
asiakkaalle tuoteluettelon osa-alueet, ennen kuin kuluttaja avaa tuoteluettelon.

Kannessa on kaytetty yrityksen antamaa kuvaa ja logoa (kuva 16).

§E§E§ Helsingin
erikoiskatalogi

Kuva 16. Toteutetun tuoteluettelon mallikappale.

Sisasivujen toteuttamiseen kaytetiin staattista taittotyylia, mika tarkoittaa, etta jokainen
sivu noudattaa samaa rakennetta. Ulkoasusta tein mahdollisimman yksinkertaisen,
koska esiteltdvat tuotteet ovat muutenkin varikkaita. Kuvaston aukeaman vasemmalla
puolella ndkyy lyhyt osa-alueen esittelyteksti, ja oikealla puolella ovat esitetyt tuotteet
(kuva 17).
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ERIKOISEFEKTIT

Kuva 17. Tuoteluettelon aukeama.

Tuotekuvien alapuolella on tuotteen nimi, numero ja tuoteteksti. Alustavasti hintoja
tuoteluetteloon ei sisélletty, koska hinnat vaihtelevat valitun materiaalin, efektin,

jalkikasittelymenetelman ja painosmaaran mukaan.

En paéssyt toteuttamaan tuoteluetteloa pidemmalle. Metropolian digipainossa tulostin
yhden mallikappaleen. Lopullisen tuoteluettelon olisin halunnut toteuttaa kestavista
materiaaleista. Kannen olisi pitanyt olla tulostettu paksummalle paperille kuin sisasivut.
Kestavyyden parantamiseksi olisin halunnut laminoida kannen mattalaminaatilla.
Sisasivut olisi pitanyt tulostaa kiiltavalle siledpintaiselle taidepainopaperille. Kierrelangan

varin pitaisi olla mattamusta.

Pakkaukset

Mallilaatikon tarkoitus oli siséltdd sek& tuoteluettelo ettd tuoteluettelossa olevien
tuotteiden mallikappaleet. Suunnittelemalla mallilaatikko, joka siséltaa tuoteluettelon ja
tuotteiden mallit, annetaan asiakkaalle hyvd mahdollisuus tutustua tuotteisiin paremmin.
Kun asiakas nakee tuotteen, jolle on tehty erikoisefekti, han saa paremman kuvan siita,

milta tietty efekti nayttaa todellisuudessa.

Pakkauksen suunnittelun alkuvaiheessa mietin mallilaatikon vaatimuksia, jotka olivat

. mahdollisimman pieni koko ja kayttajaystavallisyys
. mahdollisimman vahan tyhjaa tilaa
. toteutettu kestavistd materiaalista

. helposti avattava ja suljettava.
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Tarkoituksena oli toteuttaa laatikko, jonka vasemmalla puolella olisi tuoteluettelo ja
oikealla puolella kaikki tuoteluettelossa olevat tuotteet. Tuotemallien pitaisi olla samassa
jarjestyksessa kuin tuoteluettelossa. Jokaisen tuotteen oikean puolen alakulmaan oli

tarkoitus kiinnitta& pieni tarra, jossa lukee tuotteen nimi ja numero.

Oikean puolen toteuttaminen osoittautui alussa haasteelliseksi. Yhdessa
pakkaussuunnittelijan kanssa yritettiin I6ytaa paras mahdollinen ratkaisu, jotta saadaan
erikokoiset ja -muotoiset tuotemallit mahtumaan yhdelle laatikon puolelle oikeassa
jarjestyksessa. Vaihtoehtoja oli useita, mutta loppujen lopuksi paatin toteuttaa niin

sanotun taskukansion. Esimerkki taskukansiosta nakyy kuvassa 18.

Kuva 18. Idea taskukansiosta [44].

Ennen varsinaista pakkauksen suunnittelua selvitin, minkakokoiset ja -muotoiset
painotuotteet tulevat mallilaatikkoon. Samalla mietin, minkélaisia materiaaleja ja

jalkikasittelyja kaytetaan pakkauksen toteuttamisessa.

Laatikon pohjana kaytettin jo aiemmin yrityksessa tehtyd laatikkoa. Laatikon
rakennesuunnittelun kuitenkin aloitin alusta tutustumalla erilaisiin laatikkoratkaisuihin.
Ennen pakkauksen toteuttamista mittasin mallilaatikkoon tulevien tuotteiden ja
tuoteluettelon koot ja paksuudet. Nain pystyin arvioimaan, kuinka paksu mallilaatikko saa
olla. Valttddkseni tyhjaa tilaa pakkauksessa paatin tehda vasemmasta mallilaatikon

puolesta ohuemman.

Pakkaussuunnittelua aloin toteuttaa Adobe lllustrator -ohjelmaan asennetulla Esko

ArtiosCad -ohjelmalla. Ohjelma on tarkoitettu pakkausrakennesuunnitteluun, ja silla
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voidaan toteuttaa kolmiulotteisia pakkauksia. Laatikko koostui yhteensa viidesta eri

osasta:

. kansi

o kaksi laatikkoa — oikean- ja vasemmanpuoleinen

. pienempi laatikko/osa, joka pitaa tuoteluettelon kiinni vasemmalla puolella
. taskut, joihin laitetaan tuotteet.

Kaikki laatikon osat nakyvat liitteessa 1. Kaikki mallilaatikon osat toteutettiin erikseen,

koska haluttua laatikon rakennetta ei pysty toteuttamaan yhdesta osasta.

Yhteen taskuun mahtuu kaksi tuotetta, ja taskujen mé&ara riippuu tuoteluettelon

tuotteiden maarasta. Taskujen vari vaihtelee osa-alueiden mukaan.

Laatikon materiaalina paatettiin kayttdd padllystettya Invercote-kartonkia, joka sopii
myds hyvin preeglauksiin ja muihin jalkikasittelymenetelmiin. Laatikon reunoja oli
tarkoitus paallystdd kestavalla kankaalla. Pakkauksen sulkeutumiseen aiottiin kayttaa
magneettinauhaa, joka olisi piilotettu paallystetyn kankaan alle laatikon vasemman ja

oikean puolen reunailla.

Projektin aikana aikataulussa tapahtuvien muutoksien vuoksi en ehtinyt toteuttaa
mallilaatikkoa loppuun asti. Ty6n alussa ehdin saada yhden stanssimallin, jonka tein heti
ensimmaisen mallilaatikon rakennesuunnittelun jalkeen. Mydhemmin tehdyista
muutoksista en enda saanut rakennemallia tehtya, joten on vaikea sanoa, kuinka hyvin
suunnittelemani  pakkaus  toimisi  todellisuudessa. Tehdystd  pakkauksen

mallikappaleesta olisin voinut saada tietoa pakkauksen toimivuudesta.

Kesken jaaneen projektin takia seuraavat asiat jaivat toteuttamatta:

° Tuoteluettelo jai tulostamatta.
. Pakkausta ei toteutettu loppuun saakka.
. Sahkdisesta julkaisun versiosta ei keskusteltu eika sita ole toteutettu.

. Kuvia ei siirretty Digtatoriin.
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6 Yhteenveto

Insin6oritydn tarkoitus oli toteuttaa toimiva erikoistuoteluettelo, mika vaati hyvaa
offsetpainotekniikan tuntemusta. Projektin toteuttamista varten tarvittiin paljon tietoa
julkaisun tekemisesta. Erikoistuotteiden tuoteluettelon tekeminen edellytti myds hyvaa

erikoisjalkikasittelyn, kaytettavien materiaalien ja tuotantoprosessien tuntemusta.

Projektin aikana ehdin toteuttaa tuoteluettelon mallikappaleen ja virtuaalisen
mallilaatikon. Projektin alussa pohdin, miten tuoteluettelosta voi saada helppokayttdisen
ja mahdollisimman tehokkaan. Tuoteluettelon toteutusvaiheessa tutustuin laajemmin
painotuotteisiin, tuotekuvaston suunnitteluun ja toteuttamiseen. Suunnittelussa kaytin
hyvaksi jo aiemmin opittuja asioita. Painotuotteen typografia, kohderyhméan valinta, taitto
ja painokelpoisen tuotteen toteuttaminen olivat jo entuudestaan tuttuja asioita. Projektin
aikana opin, etta tuotteiden valokuvaaminen ei ole yksinkertainen asia. Tuoteluetteloa
tehtdessa suurin ongelma oli tuotetekstien Kkirjoittaminen, mikd vaatii erinomaista

tuotteiden tuntemusta ja hyvaa ilmaisutaitoa.

Toteuttaessani painettavaa tuotetta ymmarsin, etta on erittéin tarked tehda vedokset.
Tulostetusta mallikappaleesta huomasin, etté julkaisussa on liikaa tyhjaa tilaa ja ulkoasu

ei nayttanyt silta, milta halusin.

Erikoistuoteluettelon toteuttaminen edellytti tutustumista myoés offsetpainotekniikalla
toteuttaviin erikoisefekteihin ja jalkikasittelymenetelmiin. Erikoisefektien toteuttamista
tutkiessani opin, etta erikoisefektien kayttd arkkioffsetpainokoneella vaatii huolellista
tyonkulun suunnittelua ja kaytettdvien materiaalien tuntemusta. Myds selvitettiin, etta
erikoisefekteja ja jalkikasittelymenetelmia kaytetddn korostamaan tuotteiden ulkoasua,
suojamaan tuotetta ja parantamaan tuotteen kayttajaystavallisyytta.

Projektiin kuuluvan pakkauksen suunnittelu vaati myds pakkauksen rakennesuunnittelun
osaamista ja materiaalien tuntemusta. Projektin aikana oli hyva saada ammattitaitoisia
neuvoja ja kirjallisuutta suunnittelijoilta. Pakkaussuunnittelusta ja sen toteutuksesta
minulla oli vain perustiedot, joten olisi ollut hienoa toteuttaa pakkaus loppuun asti ja

samalla saada lisda kokemusta.

Projektin aikana seka yrityksessa ettd aikataulussa tapahtuneiden muutoksien vuoksi

tyd jai kesken. Osittain toteutetun insinddritydn tekemisen jalkeen ymmarran koko
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painotuotteiden elinkaarta, mutta jain kuitenkin kaipaamaan lisaa tietoa erikoisefektien
tuotantomahdollisuuksista. Uskon, ettéd jos projekti olisi toteutunut kokonaan, olisin
saanut paljon enemman tietoa ja kokemusta sekd offsetpainosta etta pakkauksen

valmistamisesta.
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Mallilaatikon rakenneosat ja kuvat
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Pienempi laatikon osa, joka pitaé luettelon kiinni vasemmalla puolella:
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Pakkauksen oikea puoli:
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Mallilaatikon tasku:
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Mallilaatikon tasku, sisa- ja ulkopuoli:




