Ohjeita ja suosituksia painotydn ostajalle

Painotuotteen suunnittelun tekniset ohjeet

Painotyon tilaajan ja graafisen suunnittelijan on hyva tietaa jo tydn alkuvaiheessa, mita kaikkea painotytta tilattaessa tulee ottaa
huomioon ja mitd mahdollisuuksia graafinen teknologia tarjoaa. Tarkeinta on tiedostaa painotuotteelle asetetut tavoitteet,
kohderyhmat ja kayttétarkoitus. Taman jalkeen on helpompi valita tyon toteuttamiseen tarvittavia oikeita ratkaisuja, kuten
painoalusta, painomenetelma ja jalkikasittely. Tahan ostajan oppaaseen on koottu painotuotteen tekniseen laatuun vaikuttavia
tekijoita, tavoitteena auttaa painotyon tilaajaa ja suunnittelijaa saavuttamaan haluamansa lopputulos yhdessa valitsemansa
painon kanssa.

Aineisto-ohjeet

Tarkistuslistoihin on koottu ohjeet, jotka edesauttavat tydn onnistumista mydhemmissa tydvaiheissa. Tassa vaiheessa
selvitetddn kaytetdanko suljettua dokumenttia (PDF), joka sisaltaa kaikki tydssa tarvittavat elementit vai avointa
ohjelmadokumenttia, (esim.grafiikka- ja taitto-ohjelmat), jonka mukaan tulee pakata kaikki dokumentissa kaytetty aineisto.
Painovalmis aineisto on painolle PDF-formaatissa toimitettu aineisto, joka sisaltaa kaikki tydssa tarvittavat elementit ja joka
on valmis suoraan painettavaksi.

Tyodohjeet

»  Tilaus tulee tehda kirjallisena.

»  Tybdn mukana tilagjan tulee I&hett&a tydohje, eli nakdisvedos(1:1), joka voi olla esimerkiksi varillinen tuloste.

»  Painotuotteen aineistoformaatiksi suositellaan ensisijaisesti PDF-tiedostoa (painovalmis aineisto).

»  Avoimessa ohjelmatiedostossa on oltava mukana tiedostosaate, joka kertoo ohjelman, version ja kayttojarjestelmén.

» Tilaajan ja myyjan tulee sopia tydhon liittyvét yhteyshenkildt. Kaikissa epéselvissa tilanteissa tulee kééntya yhteyshenkilon puoleen.
»  Pakkaustapa ja jakeluohjeet tulee sopia jo tarjouspyyntévaiheessa.

Paperit ja muut painoalustat seka varit ja liimat

»  Painotydlle tulee valita sen kayttétarkoituksen perusteella sopiva painoalusta.

» Painoalustaa valittaessa tulee huomioida jalkik&sittelyn ja kéyttdian vaatimukset (mm. paperin kuitusuunta ja materiaalien
yhteensopivuus).

»  Materiaalien (varit, paperit ja limat) soveltuvuus erikoiskayttétarkoituksiin on varmistettava (mm. saénkestavyys, valonkestévyys ja
liiman lampétilakestavyys).

Painomenetelmén valintaan vaikuttavat tekijat

»  Lopputuotteen tekniset laatuvaatimukset kuten kuvien rasteritiheys ja vérintoisto seka personointi tarpeet tulee ottaa huomioon.
»  Olosuhteet, joihin lopputuote sijoitetaan (esim. ulkomainonta).
o Painosmé&ara voi myds vaikuttaa painomenetelman valintaan.

Jalkikéasittely

»  Valitse lopputuotteen kéytttarkoitukseen sopiva suojaus- (lakkaus, laminointi) ja limaus- tai muu sidontatapa.

»  Asemoinnissa on huomioitava jalkikasittelyn erikoisvaatimukset. Niit& ovat sivujarjestys, limanidonnassa rouhintavarat,
vihkonidonnassa sisempien sivujen kaventuminen ja leikkausvarat.

»  Postituksen osoitetiedot tulee toimittaa jalkikasittelyn tekijélle sovitun tiedostoformaatin mukaisesti.
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Kaytettavat ohjelmat

Julkaisun tekemiseen voi kayttaa kaikkia yleisimpia grafiikka- ja taitto-ohjelmia. Kaytt6jarjestelmand voi olla joko PC tai Macintosh.
Kun kaytdssé on avoin ohjelmadokumentti, tekijalld ja tulostajalla tulee olla k&ytéssa samat ohjelmat, samat tulostinajurit, sama
paivitysversio, samat laajennukset, samat tavutusasetukset ja samat fontit.

Esitysgrafiikka-, taulukkolaskenta- ja tekstinkasittelyohjelmilla (esim. PowerPoint, Excel, Word) tehdyt aineistot eivét sovellu suoraan
kirjapainotuotantoon. Lisakustannuksista on nailla ohjelmilla tehtyjen aineistojen kohdalla aina sovittava kirjapainon kanssa
tybkohtaisesti.

Sivukoko, marginaalit ja leikkuuvarat

Aineisto tehd&an aina puhtaaksileikkauskokoon 1/1.
Ty0 on suunniteltava niin, ettéd sivun yli menevat kuvat ja véripinnat sisaltavat leikkausvaran, joka on vahintd&n 3 mm yli reunojen.
Marginaaleja mééritettdessa on otettava huomioon tuotteen nidonta/sidontatapa

Vérit ja paéllepainatusasetukset

Ty0sté on poistettava kéyttamattomat varimadritykset.

Nelivaritdissa kaikkien varien on oltava prosessivarejd, lisavarit méaritetddn Spot-véreiksi.

Nelivaripainatuksessa duotone-kuvat, eli kaksivarierottelukuvat, voidaan muodostaa ainoastaan prosessivéreisté ja
kaksivaripainatuksessa kaytettavisté painovareista.

Kun mustan tekstin koko on alle 24 pistetta on kaytettava paéllepainatusta (overprint), jolla estetéén tekstin alle syntyva aukko.
Kun mustan tekstin koko on yli 24 pistettd, tai tydssé on isoja mustia pintoja, tulee kuva avata tekstin alta ja kayttaa lihotusta tai
kéyttad voimakasta mustaa (Rich Black), jossa on mukana myés muita osavéreja.

Kuvat, grafiikka ja varinhallinta

Digitaalikameran tiedosto ei kelpaa suoraan painettavaksi, vaan siihen tulee tehdd painotekniset saadot.

Suositeltavat kuvaformaatit ovat TIFF ja EPS seka késitteleméattomissé kuvissa JPEG.

Kuvat tulee olla 4-véripainatuksessa CMYK-muodossa.

Sdvy- ja viivakuvien resoluutio tulee méadritell& painomenetelmakohtaisesti (kts. tekniset laatusuositukset) Liian suuren resoluution
kéyttd kasvattaa turhaan kuvatiedoston kokoa.

Linjanpaksuus tulee aina maéritella numeraalisesti. Kovin ohuita linjoja ei tule kayttd& monivarising, rasteroituina tai negatiivisina.
Pienin suositeltu linjan paksuus on 0,25-0,5 pistetta painomenetelmésta riippuen.

Kuvakoon muuttaminen taitto-ohjelmassa muuttaa myds kuvan resoluutiota.

Vérinhallintaa sovellettaessa tulee kayttaa keskiarvoprofiileja tai asianomaisen painon omaa profiilia.

Fontit

Fontit liitetddn aina tulostettavan julkaisun mukaan.

Myds grafiikkatiedostojen sisaltamat fontit on litettdva mukaan tai muutettava poluiksi.

Fontteja l&hettédessé on otettava huomioon valmistajan lisenssiehdot.

Kirjasinten tulee olla Typel- tai OpenType-muotoisia.

TrueType-fontteja ei tule kayttad, silla niiden tulostuminen oikein ei ole kaikissa tapauksissa varmaa.

Julkaisu- tai grafiikkaohjelmien paleteissa olevia kursivointeja tai lihavointeja ei saa kéyttad. On kéytettéva aina aitoja
kirjainleikkauksia.

Kéytettédessa alle 10 pisteen negatiivitekstid, tulee painon kanssa selvittdd mahdollisen kohdistusheiton vaikutukset tekstin
luettavuuteen.

PDF (suljettu dokumentti)

Aineistoformaatiksi painoon suositellaan PDF-formaattia (suositus PDF-X).

PDF-muunnos tulee tehdd aina Acrobat Distillerill& Postscript-tiedostosta, eikd suoraan ohjelmasta.

PDF-tiedostoja tehtdessa Acrobat Distillerin asetukset tulee olla painomenetelmékohtaisesti ja prosessikohtaisesti raatalGidyt
asianomaisen painolaitoksen kanssa.

PDF-tiedoston oikeellisuus on lahett&jan vastuulla.

PDF-tiedostojen tarkastaminen kirjapainossa sovitaan tydkohtaisesti.

Tarkastus ja siitd mahdollisesti aiheutuvat lisétyot ovat laskutettavaa ty6td, ellei toisin sovita.

Tiedostojen nimeaminen

Ty0sté lahetetddn vain yksi selkedsti nimetty versio painoon ja itselle jatetadn vastaava kopio.
Kéyta nimedmiseen aakkosia, dla erikoismerkkejé ja muista kayttad sanavélin sijasta alaviivaa.

Vedokset ja mallit

Valitse kayttotarpeitasi vastaava vedosteknologia.

Paras vedos on ns. sopimusvedos, joka vastaa lopputuotetta mahdollisimman tarkasti.

Nakois- ja sopimusvedoksen liséksi on kaytossa arkkiasemoitu vedos (sinikopio, tulostus jne.) ja ndyttdruutuvedos.
Naiden liséksi voidaan valituista materiaaleista tehdé painamaton tai painettu rakennemalli, eli dummy.

Aineiston toimittaminen

Aineisto toimitetaan painoon yhtend kokonaisuutena ennalta sovitulla tavalla.
Aineisto siséltad vain tyéhon tarvittavan materiaalin.
Ftp-siirtona tai sahkdpostina toimitettu aineisto pakataan pakkausohjelmalla ennen I&hetysta.
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Esimerkkeja yleisista virheista ja keinoja niiden ehkaisemiseksi

Yleisia virheita

Ohjeita niiden ehkaisemiseksi

Savykuvissa on kaytetty RGB véreja.

Painoprosessi vaatii CMYK-muotoisen kuvan,
joten muista varmistaa, ettd kaikki dokumentissa
olevat kuvat ovat valitun painomenetelméan
mukaisessa CMYK-muodossa.

TyOssa kaytetty sivukoko tai sivujarjestys on vaara.

Aloittaessasi uuden tyon, maarita heti tyén
sivukoko ja saatuasi tydn valmiiksi varmista
sivujarjestys.

Vareja maariteltdessa ei ole erotettu spotti- ja
prosessivareja

Muista aina tehda varimaaritys varinvalinnan
yhteydessa, prosessivéareja ovat syaani, magenta,
keltainen ja musta. Spottivareja ovat mm. - PMS-
savyt.

Leikkausvarat jatetty maarittelemattd, jolloin painavaa
pintaa saattaa leikkautua pois tai painamatonta pintaa
jaa lopputuotteeseen.

Suunnittele tyd niin, ettd sivun yli menevéat kuvat
javaripinnat ulottuvat vahintdan 3 mm reunojen
yli. Sivunumeroille, tekstille, kuville ym. jatetaéan
painotuotteen ulkoreunasta vahintddn 5 mm
marginaali.

TyOssa kaytettyja aineiston osia puuttuu (avoin ohjelma
dokumentti).

Talleta kaikki saman tyon osat samaan (paikkaan)
kansioon.

Teksti on kursivoitu vakisin, eli kaytetysta
Kirjasintyypista puuttuu kursivoitu versio.

Luotettavimmin ty® tulostuu, kun kaytéssa on
PostScript 1-fontit ja niista kaikki leikkaukset.

Paallepainatusta (Overprint) ei ole huomioitu, jolloin
valkoinen paperi ndkyy mustan tekstin alta.

Kun tekstin koko on alle 24 pistettd, tulee kayttaa
aina paallepainatusta (Overprint).

TyOssa on kaytetty joitain erikoisempia kuviotaytteita,
jotka eivat tulostu tai linjanpaksuus on maaritetty
"hairlineksi", joka on kaytetylla tulostimella ohuin
aikaansaatava linja.

Linjanpaksuus tulee aina maéaritella
numeraalisesti. Kovin ohuita linjoja ei tule kayttaa
monivarising, rasteroituina tai negatiivisina.
Pienin suositeltu linjanpaksuus on 0,25-0,5
pistettd painomenetelmasta riippuen.

Apupdydélle on jatetty ylimaaraisia elementteja tai
siirtokansiossa on ylimaaraisia tiedostoja.

Kun lahetéat tydn eteenpdin, varmista, etta
dokumentissasi ei ole ylimaaraisia elementteja ja
ettd mukana on vain se versio tyodsta, jonka haluat
painettavan. Muista jattada myos itsellesi tyosta
lahetettdvaa vastaava versio.

Eri tydvaiheisiin on kaytetty niihin sopimattomattomia
ohjelmia.

Kussakin tyovaiheessa tulee kayttaa siihen
tarkoitukseen sopivaa ohjelmaa.

Valmiissa painotydssa kuvat nayttavat liian tummilta tai
lian vaaleilta.

Varmista, ettd painomenetelma ja painoasetukset
ovat oikeat.

Painovari leviaa ja likaa painopinnan.

Painovarin kuivumiseen kuluva aika tulee ottaa
huomioon ty6ta suunniteltaessa ja suojausta tulee
kayttaa varikyllaisilla pinnoilla.

Kansi repii sivut irti tuotteen alusta ja lopusta.

Kun kaytetddn paksua paperiatulee kansilla ja
sisasivuilla olla sama kuitusuunta ja sopiva liima.

Kansi irtoaa kirjasta.

Kannen sisdpuolelle, selan kohdalle on jatettava 4
mm selkaa levedmpi painamaton alue.
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Tekniset laatusuositukset

Tekniset laatusuositukset on tarkoitettu painotydn tilaajan ja painon apuvéalineeksi, joissa ovat suositusarvot
tarkeimpien laatukriteerien osalta reprolle, painamiselle ja jalkikasittelylle. Laatukriteerit perustuvat osittain ISO
12647-2:1996, 1ISO 12647-3 (Sanomalehtien liiton yhteenveto) standardeihin ja flexopainatuksen osalta viela
julkaisemattomaan ISO 12647-6 komitea mietintoon, seka osittain kaytanndssa tehtyihin mittauksiin. Niitd voidaan
pitdd suosituksina tai tavoitearvoina. Ne on laadittu keskivertotyén ominaisuuksien pohjalta ja niista voidaan
poiketa tydkohtaisesti painotydn kayttotarkoituksen ja materiaalien niin vaatiessa.

Repro

Kuvien resoluutio [dpi]

Savykuvien resoluutiosuositus on Cold-setissa 200 dpi ja digitaalipainatuksessa mustavalkokuvilla 200 dpi ja
varikuvilla 300 dpi. Heat-setissa ja arkkipainatuksessa seka fleksopainatuksessa se on 300 dpi. Viivakuvien
resoluutiosuositus on 1200 dpi kaikilla painomenetelmilla.

Rasteritiheys [I/cm] ja pistekokoalue [%]

Rasteritineydet vaihtelevat Cold-setista arkkipainatukseen 34 I/cm-80 I/cm, riippuen paperityypista ja
painotuotteen kayttotarkoituksesta. Mité huokoisempi paperi, sité alhaisempi rasteritiheys. Toistuva pistekokoalue

on pienimman ja suurimman tiedostosta paperille toistuvan pisteen valista savyaluetta. Pistekokoalueen

laajuuteen vaikuttaa kaytetyt materiaalit ja rasteritiheys. Luvut perustuvat perinteiselle AM-rasterille.

Digitaalisessa painamisessa ei yleensa kayteta linjarasteria, jolloin rasteritiheytta ei voida samalla tavoin
madrittdd. Digitaalisen painamisen kohdalla ratkaiseva tekija onkin tulostusresoluutio. Tdman tulisi olla vahintaan
600 dpi tai visuaalisesti vastaava vaikutelma. Kaytanndssa vastaava visuaalinen vaikutelma voidaan saavuttaa
pienemmallakin resoluutiolla, jos jokaisella pisteellda on useampi savytaso.

Maksimipeitto [%]

Maksimipeittoprosentti (osavariprosenttien summa kuvan tummimmassa kohdassa) on voimakkaasti
materiaalikohtainen. Maksimipeittoprosentti tulisikin maaraytya paperinvalmistajan suositusten mukaisesti.
Maksimipeittoprosenttit vaihtelevat 240 %- 340 % valilla, painomenetelmasta riippuen.

Cold-set Heat-set Arkkipainatus
paallystama- | kevyesti vahvasti | paallystama-| kevyesti vahvasti
ton paallystetty | paallystetty ton paallystetty | paallystetty
Kuvien resoluutiot (dpi)
Savykuvat 200 300 300
Viivakuvat 1200 1200 1200
Rasteritiheys (l/cm) 34-40 45 45 -54 54 - 60 54 54 - 60 60 — 80
Pistekokoalue (%) 3-95 3-95 3-97 3-97 5-97 3-97 3-97
Maksimipeitto (%) 240 300 340
Flexopainatus
Digitaalipainatus - - - —
(elektrofotografia) paperi/kartonki aaltopahvi filmi
paallystamaton| paallystetty | paallystamaton | paallystetty
Kuvien resoluutiot (dpi)
Savykuvat 200-300 300
Viivakuvat 1200 1200
Rasteritiheys (I/cm) - 30-40 40-48 20-30 30-40 40-60
Pistekokoalue (%) - 2-85 2-90 2-75 2-75 2-90
Maksimipeitto (%) 250 320
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Paino

Pisteenkasvu [%]

Pisteenkasvu on suurinta keskisavyissa. Pisteenkasvuarvot on esitetty taulukossa seka positiivi-, etté
negatiivilevyille 40 % rasteripisteelle. Pisteenkasvua arvioitaessa on huomioitava rasteritiheyden vaikutus pisteen
leviamiseen.CTP-tulostuksessa pisteenkasvu vastaa Cold-setissa ja fleksopainatuksessa negatiivilevyn
pisteenkasvua, heat-set ja arkkipainatuksessa positiivilevyn pisteenkasvua.

Tavoitedensiteetit

Parhaimpaan tulokseen paastaan kun tavoitedensiteetit haetaan prosessikohtaisesti koepainatuksen (NCI-
painatus) avulla kdytdsséa olevalle materiaali/painokone-yhdistelmélle. Taulukossa esitetyt tavoitedensiteetit Cold-
setille on mitattu ilman polarisaatiosuodinta. Muille painomenetelmille tavoitedensiteetit on mitattu
polarisaatiosuotimella.

Mittalaitteen parametrit ovat: Din E ja polarisaatiosuodin (Cold-set ilman polarisaatiosuodinta). Mittari on nollattu
paperiin.

Cold-set Heat-set Arkkipainatus
paallystama-| kevyesti vahvasti | paallystama- | kevyesti vahvasti
ton paallystetty |paallystetty ton paallystetty | paallystetty
Pisteenkasvu (%)
positiivi - 23 +/-5 19 +/-5 19 +/-5 23 +/-3 17 +/-3 15 +/-3
negatiivi 30+/-5 31 +/-5 27 +/-5 27 +/-5 28 +/-3 22 +/-3 18 +/-3
Tavoitedensiteetit
Syaani 0.82 1.10 1.38 1.43 1.20 1.45 1.55
+/-0,10 +/-0,10 +/-0,10 +/-0,10 +/-0,05 +/-0,05 +/-0,05
Magenta 0.86 1,05 1.28 1.33 1.10 1.40 1.50
+/-0,10 +/-0,10 +/-0,10 +/-0,10 +/-0.05 +/-0,05 +/-0,05
Keltainen 0.90 1,06 1.20 1.26 1.10 1.25 1.45
+/-0,10 +/-0,10 +/-0,10 +/-0,10 +/-0,05 +/-0,05 +/-0,05
Musta 1.09 1.35 1.68 1.75 1.40 1.75 1.85
+/-0,10 +/-0,10 +/-0,10 +/-0,10 +/-0,05 +/-0,05 +/-0,05
. L Flexopainatus
Dlgltaallpalnatys paperi/kartonki aaltopahvi filmi
(elektrofotografia) | o Y
paallystamaton| paallystetty | paallystdmatodn | paallystetty
Pisteenkasvu (%)
positiivi - - - - - -
negatiivi - 28 +/-6 25 +/-6 30+/-8 30+/-8 28 +/-6
Tavoitedensiteetit
Syaani 1.45 1.00 1.35 1.50 1.60 1,25
+/-0,20 +/-0,10 +/-0,10 +/-0,10 +/-0,10 +/-0,10
Magenta 1.40 1.00 1.25 1.30 1.40 1.20
+/-0,20 +/-0,10 +/-0,10 +/-0,10 +/-0,10 +/-0,10
Keltainen 1.10 0,95 1.00 1.20 1.30 1.00
+/-0,20 +/-0,10 +/-0,10 +/-0,10 +/-0,10 +/-0,10
Musta 1.65 1.30 1.50 1.60 1.70 1.40
+/-0,20 +/-0,10 +/-0,10 +/-0,10 +/-0,10 +/-0,10

Kohdistusvirhe [mm]

Taulukossa on esitetty painotuotteessa esiintyvan kohdistusvirheen maksimiarvo arkkikoon mukaan. Arvo
ilmoittaa arkilla olevien painovéarien kohdistuksen keskindisen maksimipoikkeaman. Digitaalisen painamisen
kohdalla on huomioitava etté painojaljen sijainti ei pysy paikallaan arkkiin ndhden samalla tavoin kuin offset-
painokoneissa. Taman vuoksi digitaaliselle painamiselle on annettu myts maksimipoikkeama arkkiin nahden.

Kohdistusvirh Digitaalipainatus Cold-set Heat-set Arkkipainatus Flexopainatus
[n?m]ls usvirhne (elektrofotografia) BO Bl [B2]| BO | BL | B2 | kapearata | levearata
0,4/1,0* 0,3 0,25 (0,15|0,1] 0,2 | 0,1 | 0,05 0,1 0,5

Graafisen Teollisuus Ry/ VTT Tietotekniikka




Tekniset laatusuositukset

Vérisavyalue [Lab]

CMYK-véreilla ja mainituilla papereilla aikaansaatava varisdvyalue kasittda osavarien lisdksi kompaktit
paallekkaispainatuspinnat, jotka muodostavat vihredn, sinisen ja punaisen varin. Mittausalusta on variltdédn musta
ja mittalaitteen parametrit ovat: valolahde D50, mittauskulma 2°, jossa valon heijastuskulma on 0/45 tai 45/0.
Digitaaliselle painamiselle annetut sdvyarvot on maaritetty kiinteita toonereita kayttaville painomenetelmille.
Fleksopainon savyarvot koskevat vedosta.

Huomioitavaa on, etté painojéljesta mitattava painovarien savyalue on riippuvainen kaytetyn paperin savysta.
Digitaalisessa painamisessa kiinteité toonereita kayttavilla menetelmilla paperin séavylla ei ole niin merkittavaa
vaikutusta painojaljen savyalueeseen eika kiiltoon kuin offset-painomenetelmalla.

Varisavyalue [Lab) Digitaalipainatus | Cold-set Heat-set Arkkipainatus Flexopainatus*
(elektrofotografia) (paallystetty (paallystetty paperi/ aaltopahvi filmi
70 g/m%) 115 g/m?) kartonki | (valkoinen) | (valkoinen)
L - 80 87 93 >92 >90 >84
Paperi a - 0 -1 0 <0 <1 <2
b - 4 3 -3 <1 <3 <4
L 54 57 54 54 52 50 51
Syaani a -35 -23 -37 -37 -30 -28 -32
b -40 -27 -42 -50 -51 -50 -46
L 45 53 45 47 51 50 45
Magenta a 71 48 71 75 63 68 62
b -2 0 -2 -6 -7 11 -4
L 82 79 82 88 88 90 79
Keltainen a -6 -5 -6 -6 -7 -6 -5
b 73 60 86 95 1 71 76
L 20 >40 20 18 22 20 25
Musta a 0 1 0 0 1 1 1
b 0 4 0 -1 2 3 3
L 50 53 50 49
Vihre&a a -39 -34 -62 -65
b 23 18 29 30
L 26 41 26 26
Sininen a 25 7 20 22
b -45 -22 -41 -45
L 46 52 46 48
Punainen a 56 41 61 65
b 45 25 42 45

* Fleksopainon savyarvot on mitattu vedoksesta.

Varisavypoikkeamat [AE]

Varisavypoikkeamat on annettu erikseen keskiarvolle ja hajonnalle. Keskiarvon AE:lla tarkoitetaan poikkeamaa
annetusta variarvosta. Hajonnan AE:ll4 tarkoitetaan painonaytteiden vélista varieroa.

Varisavypoikkeamat Cold-set Heat-set ja Arkkipainatus
(4E) keskiarvo(AE) | hajonta (AE) | keskiarvo (AE) | hajonta (AE)
Syaani 5 3 4 2
Magenta 8 5 5 2,5
Keltainen 7 4 8 4
Musta 5 3 6 3
Varisavypoikkeamat - - Flexopalna_tus —
(4E) : paperl/karton.kl : aaltooahw. : filmi :
keskiarvo (AE) | hajonta (AE) [ keskiarvo (AE) | hajonta (AE) | keskiarvo (AE) | hajonta (AE)
Syaani 6 3 6 3 4 2
Magenta 8 4 8 4 5 2,5
Keltainen 12 6 12 6 8 4
Musta 9 4,5 9 4,5 6 3
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Jalkikasittely

Huomion arvoista on se, etta painoty, joka on painamisen kannalta huipputy® voi olla jalkikasittelyssa vain
peruslaatuinen. Esimerkiksi laadukas 4-vériesite saatetaan stiftata, jolloin jalkikasittelyvaatimukset eivét ole yhta
korkeat kuin 1-varisella liimasidotulla varaosaluettelolla, jonka on kestettéava kovaakin kayttéa hajoamatta.

Liimanidonnan lujuus

Liimanidonnan lujuus on riippuvainen kaytetyistd materiaaleista. Painotuotteen lopullinen lujuus maaraytyy blokin
paksuuden, kaytetyn paperin, kuitusuunnan, kannen paksuuden, formaatin ja kdytetyn liiman vaikutuksesta. Jos
materiaalit eivéat ole yhteensopivat saattaa seurauksena olla sivujen irtoaminen tai jopa koko nidoksen
hajoaminen. Jo materiaaleja valittaessa tulee ottaa huomioon lopullinen kayttdtarkoitus ja tuotteen elinika.

Paksuilla ja paallystetyilla papereilla ei padsta samanlaisiin nidontalujuuksiin kuin mita paastaan ohuilla ja
paallystamattomilla paperilaaduilla. Myos kaytetyt painovarit ja lakat vaikuttavat nidonnan lujuuteen. Kuitusuunnan
vaikutus liimasidonnan lujuuteen on merkittava. Jos paperin kuitusuunta ei ole selén suuntainen, ei painotuotteelle
ole mahdollista saada vaativan laadun edellyttdmé&a sidoslujuutta.

Nidonnan lujuuden maérittamiseksi on olemassa kaksi erilaista testia: vetotesti ja taivutustesti. Vetotestissa
liimanidotun painotuotteen sivuun kohdistetaan kasvava veto kunnes sivu irtoaa. Saavutettu voima toimii
suureena. Taivutustestissa liimanidotun painotuotteen sivuun kohdistetaan pieni vakiollinen voima ja sivua
liikutetaan edestakaisin kunnes sivu irtoaa. Suureena toimii taivutusten lukumaara. Annetut arvot on annettu hot
melt-liimalle. PUR-liimalla paastaan lahes aina parempiin vetolujuuksiin.

Vetotesti [N/cm] paallystamaton |kevyesti paallystetty vahvasti
paallystetty

< 150 g/m” (ohut) 6,0 +/- 1 50+/-1 4,5+/-1

> 150 g/m? (paksu) 50+/-1 4,0+/-1 35+-1

Taivutustesti [kpm]

< 150 g/m” (ohut) 600 +/- 100 500 +/- 100 350 +/- 100

> 150 g/m? (paksu) 500 +/- 100 400 +/- 100 250 +/- 100

Taittotarkkuus [mm]

Taittotarkkuudella tarkoitetaan taitoksen eroa taittomerkkiin nahden. Huomioitavaa on, etta virheellinen asemointi
ja kohdistusvirheet arkkiin ndhden voivat aiheuttaa taittovirheita, joita ei voida korjata taittaessa. Taittotarkkuus on
annettu erikseen arkkitaitolle ja rotaatiotaitolle.

Taittotarkkuus [mm)] peruslaatu keskilaatu vaativalaatu
arkki [mm] alle 1,5 alle 1 alle 0,5
coldset [mm] alle 3 alle 2,5 alle 2
heatset [mm] alle 2 alle 1,5 alle 1

Leikkaustarkkuus [mm]

Leikkaustarkkuudella tarkoitetaan leikkauslinjan poikkeamaa leikkausmerkkeihin ndéhden. Painotuotteen koolla
tarkoitetaan painotuotteen lopullisen koon poikkeamaa maéaritettyyn kokoon nahden. Leikkaustarkkuuden ja
painotuotteen koon toleranssit on annettu erilliselle leikkurille. Rotaation leikkaustarkkuudella tarkoitetaan
rotaatiokoneessa kiintedsti asennettua leikkuria ja sen toleransseja. Jos rotaatiotuotteelle tahdotaan parempi
leikkaustarkkuus on painotuotteet puhtaaksileikattava erikseen. Erillinen leikkaus edellyttéda blokilta saman
suuruisia arkkeja.

Leikkaustarkkuus [mm] peruslaatu keskilaatu vaativalaatu
leikkaustarkkuus [mm] alle 1 alle 0,5 alle 0,3
painotuotteen koko [mm] alle 1,5 alle 1 alle 0,5
coldsetin leikkaustarkkuus [mm] alle 3 alle 2 alle 1
heatsetin leikkaustarkkuus [mm] alle 2 alle 1,5 alle 1
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