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Insindoritydn aihe, kuluttajaelintarvikepakkausten painoaineistovaatimukset, valittiin, koska
haluttiin kartoittaa, mita asioita graafisen suunnittelijan on otettava huomioon valmistaes-
saan kuluttajaelintarvikepakkausten painoaineistoja. Tavoitteena oli luoda tiivis, nopeasti
omaksuttava tietopaketti oheistukseksi graafisille suunnittelijoille elintarvikepakkausten
suunnitteluprojekteissa.

Insindoritydn teon aikana selvisi, etta graafisen suunnittelijan taytyy tietda, mita elintarvi-
kepakkausmerkintéja laki sdataa pakollisiksi ja kuinka ne tulee kuluttajaelintarvikepakka-
ukseen merkita. Myos logistiikan avuksi kehitetyille koodeille on olemassa tiukat merkinta-
tavat, jotka graafisen suunnittelijan taytyy tuntea.

Lisaksi selvisi, ettd pakkauspainoaineistot tulee tehda vain kalibroiduilla laitteilla ja ammat-
timaisilla vektorigrafiikka- ja kuvankasittelyohjelmilla ja ettd pakkauspainoaineistoja teke-
van graafisen suunnittelijan taytyy osata varinhallinnan perusteet ja tuntea erityisesti spot-
tivarien kayttaytyminen prosessissa.

Merkittdva huomio insindoéritydssa oli se, ettd graafisen suunnittelijan tulee toimittaa pak-
kauspainoaineistot painoon avoimena tiedostona, koska pakkausten painoprosessit ovat
materiaalikirjon ja painomenetelmien vuoksi yksildllisid. Siksi pakkauspainoaineistoja val-
mistettaessa yhteistyd paino- ja reprolaitosten kanssa on erityisen tarkeassa asemassa.

Tutkimus perustuu Suomessa voimassa olevaan elintarvikepakkauksia koskevaan lain-
saadantoon, pakkaus- ja elintarvikealan julkaisuihin, paino- ja reprolaitosten ohjeistuksiin
ja haastatteluihin seka yleisiin kaytantéihin pakkauspainotuotteiden suunnittelutyéssa.

Insindoritydsta koostettiin myds A4-kokoinen elintarvikepakkauspainoaineiston valmistuk-
sen muistilista, joka voi jatkossa toimia ohjeistuksena graafisille suunnittelijoille elintarvike-
pakkausprojekteissa.
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y =
e —=

K/Z;ropolia



Abstract

Author Tuovi Kallinen

Title Prepress demands in consumer food package design
Number of Pages 55 pages

Date 11 May 2015

Degree Bachelor of Engineering

Degree Programme Media Technology

Specialisation option Graphic Technology

Instructor Toni Spannari, Senior Lecturer

The topic of this thesis is the prepress requirements for consumer foodstuff packaging.
The goal was to create concise and user-friendly guidelines to aid graphic designers in
designing packaging for commercially available foodstuffs by surveying aspects of printing
techniques and legal requirements that have to be considered in this kind of design proc-
esses.

Working on this study, it became clear that graphic designers must have at least basic
knowledge of legislation regarding foodstuff packaging and how to present required infor-
mation on the packages. Codes designed for logistic demands also have quite strict norms
for how to present them.

This study shows that a graphic designer has to bear in mind legal requirements when
designing packaging print design. Also, it proves that the packaging prepress requires the
use of calibrated devices and professional vector graphics software as well as professional
image editing software. Finally, it shows that in prepress for packaging, careful cooperation
and communication with printing and reprographic firms is of the utmost importance, as the
spectrum of materials and printing methods used in every packaging printing process are
unique.

The data this study is based on the Finnish legislation regarding foodstuff packaging;
packaging and foodstuff industry publications; printing and reprographic firms’ guidelines
and interviews; and general practice in professional packaging print design.

As result, an A4-sized summary was compiled, intended as a guidelines for graphic design
of foodstuff packaging.

Keywords Package prepress, package design
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1 Johdanto

Graafisella suunnittelijalla, joka tyoskentelee pakkausaineistojen kanssa ainoastaan
satunnaisesti, ei useinkaan ole tarpeeksi tietoa elintarvikepakkauspainoaineistojen vaa-
timuksista. Vaikka graafisesta suunnittelusta, kuvankasittelysta ja pakkaustekniikasta
on olemassa lukuisia julkaisuja, jaa niissa usein huomioimatta nimenomaan elintarvi-
kepakkausaineistojen valmistuksen kaytannén nakdkulma ja kuluttajan suojaamiseksi
asetettujen lakien vaatimukset. Tassa opinnaytetydssa kartoitetaan, mita teknisia ja
mita lakiin kirjattuja asioita graafisen suunnittelijan on valttdamaténta ottaa huomioon

kuluttajille suunnatun elintarvikepakkauksen painoaineiston valmistuksessa.

Insindoritydssa kartoitetaan hyvan ja lainmukaisen pakkauksen yleiset vaatimukset,
kuten informatiiviset merkinnat ja merkit, seka logistiikan apuna yleisesti kaytetyt koo-
dit. Lisdksi esitelldaan lyhyesti eniten kaytetyt pakkauspainomenetelmat, kuvatiedosto-
tyypit, pakkaussuunnittelussa kaytetyt ohjelmistot, varinhallinnan perusteet ja pakkaus-

painoaineiston valmistus.

Insindoritydssa kasitellddn ainoastaan kuluttajille suunnattuja elintarvikepakkauksia — ei
suurtalous- tai teollisuuspakkauksia. Insinddritydssa ei oteta kantaa pakkausten graafi-
sen suunnittelun taiteelliseen tai markkinoinnilliseen puoleen, muuta kuin siind mieles-
sa, mita rajoituksia ja/tai vaatimuksia laki asettaa informaation esitystavasta kuluttajille

suunnattujen elintarvikepakkausten ulkoasussa.

Tutkimus perustuu Suomessa voimassa oleviin elintarvikepakkauksia koskeviin lakei-
hin, pakkaus- ja elintarvikealan julkaisuihin, prepress- ja painolaitosten ohjeistuksiin

seka yleisiin kaytantdihin pakkauspainotuotteiden suunnittelutyéssa.

Varsinaisen tutkimusosuuden lisdksi opinnaytetydssa kasitellyista asioista koostetaan
graafisen suunnittelijan muistilista ohjeeksi elintarvikepakkauksien suunnitteluprojekteja

varten.



2 Pakkaussuunnittelun lahtokohdat

Pakkaus suunnitellaan yhteistydssa elintarvikkeen valmistajan, pakkaussuunnittelijan,
graafisen suunnittelijan ja pakkauksen painajan kanssa. Pakkaussuunnittelun tavoit-
teena on pakkausratkaisu, joka toimii tehokkaasti jakeluketjun kaikissa vaiheissa, edis-
taa tuotteen myyntia ja palvelee kuluttajan tarpeita. Suunnittelussa on otettava huomi-
oon lukuisia tekij6ita, jotka liittyvat kaytettaviin pakkausmateriaaleihin, rakenteisiin, mi-

toitukseen, merkintdihin ja ymparistokysymyksiin. [1.]

Pakkaussuunnittelu aloitetaan miettimalla, millainen on tulevan pakkauksen sisalté.
Sisalléon koostumus ja sen muut ominaisuudet maarittelevat tarkoitukseen sopivan pak-
kausrakenteen ja -materiaalit. Taytyy esimerkiksi ottaa huomioon, onko elintarvike nes-
temainen vai kiinted, onko sen rakenne sarkyva, onko se lampétila- tai valonarka ja
halutaanko pakkauksen kestavan mikroaaltouunilammitysta. Kierratettavyysominaisuu-
det ja pakkauksen koko elinkaaren aiheuttama hiilijalanjalki ovat niin ikdan tarkeassa
asemassa pakkausmateriaalia valittaessa. Kaikkien naiden asioiden lisaksi on huomioi-
tava painosmaara ja laatutavoitteet, ja vasta sitten voidaan paattaa, mika on kyseisen

elintarvikkeen pakkaukselle jarkevin painomenetelma.

Koska materiaalien ja pakkaustyyppien vaihtoehtojen kirjo on lahes loputon, jo aivan
suunnittelun alkuvaiheessa kannattaa pyytaa konsultointiapua yhdesta tai useammasta
pakkauspainosta. Painojen ammattilaiset osaavat neuvoa erilaisiin tarpeisiin sopivia

pakkausratkaisuja ja tarvittaessa ideoida myds kokonaan uusia pakkausrakenteita.

Graafisen suunnittelijan, joka toteuttaa pakkauksen ulkoasun, on hyva osata tulkita
pakkaussuunnittelijan laatimaa rakennepiirrosta ja soveltaa sitd kulloiseenkin tuottee-
seen, huomioiden painotekniikan asettamat vaatimukset. Siksi graafisen suunnittelijan

on syyta perehtya vahintaankin pakkaustekniikan perusteisiin.

2.1 Hyva elintarvikepakkaus

Pakkauksen perustehtavia ovat sisalléon koossa pitdminen ja suojaaminen. Siksi on
huomioitava kulloisenkin pakkauksen sisallén koostumus, joka elintarvikkeessa voi olla
hyvinkin erilainen. Koostumus voi esimerkiksi olla nestemainen, jauhomainen, hiutale-

mainen, rakeinen (rouhe), sitko (tahna), pienkappale tai kappale. Sisaltdé voi myds



usein olla helposti vahingoittuva, sarkyva tai pilaantuva. Pakkauksen tulee suojata elin-
tarviketta fysikaalisilta, kemiallisilta ja biologisilta vaurioilta ja siten edesauttaa elintarvi-
ketta sailyttamaan alkuperaiset ominaisuutensa. Samalla pakkaus parantaa hygieniaa

ja kuluttajan turvallisuutta.

Elintarvikepakkauksen muodon ja koristelun tulisi kertoa kuluttajalle pakkauksen sisal-
I6sta ja siitd, kuinka itse pakkausta kaytetaan; esimerkiksi kuinka pakkaus avataan ja
uudelleensuljetaan. Nailla keinoilla lisataan tuotteen kayttdmukavuutta ja turvallisuutta.
Miellyttava, oikealle kohderyhmalle suunnattu ulkondkd on niin ikdan tarkea elintarvi-
kepakkauksen ominaisuus, koska se auttaa tuotteen markkinoinnissa ja tukee elintar-

vikkeen markkinoijan yrityskuvaa.

Hyva elintarvikepakkaus on tuotettu Hyvia tuotantotapoja (GMP) noudattaen, materiaa-
leja ja energiaa saastdaen luonnonmukaisista kierratettavistd materiaaleista. Euroopan

unionin GMP-lakiasetukseen perehdytaan luvussa 3.2.

Maa- ja elintarviketalouden tutkimuskeskuksen (MTT) tutkimuksen mukaan kuluttaja-
elintarvikepakkauksen kierratettavyyttd suurempi ekologinen vaikutus on pakkauksen
kayttajalleen sopivalla koolla [2, s. 49]. Liian suuren pakkauksen sisaltdéa ei useinkaan
ehdita kayttaa elintarvikkeen viimeiseen kayttdépaivaan mennessa, minka seurauksena
pakkaus sisaltdineen heitetaan roskiin. Siksi samalle elintarviketyypille tulisi suunnitella
useita eri pakkauskokoja erikokoisten kotitalouksien tarpeisiin. Ekologisista syista pak-
kauksen suunnittelussa tulee myds valttada niin sanottua ylipakkaamista. Toisin sanoen
pakkausratkaisussa ei saisi kayttda pakkausmateriaaleja, jotka eivat ole pakkauksen
varsinaisen toiminnan tai jakelun kannalta valttamattomia. Elintarvikkeiden “ylipakkaa-
mista” tapahtuu usein ulkondkdsyista: kun halutaan antaa tuotteesta mahdollisimman

hygieeninen ja laadukas vaikutelma.

Pakkauksen eteneminen logistisessa ketjussa tehokkaasti ja hairiétta on erittain tarke-
aa. Pakkauksen on kestettava kuljetuksen aiheuttamia rasituksia ja ronskiakin kasitte-
lya. Varastoinnissa ja myymalodissa elintarvikepakkausten tulee olla helposti pinottavis-
sa eivatkd ne saa vieda liikaa tilaa. Tilansaastd taataan suunnittelemalla moduulimitoi-
tettuja pakkauksia. Standardin mukainen moduulimitoitus esitelldan luvussa 2.3, Elin-

tarvikepakkausten moduulimitoitus. [3, s. 11-12.]



2.2 Kaytetyimmat elintarvikepakkausmateriaalit ja pakkaustyypit

Kuitupohjaisilla pakkausmateriaaleilla tarkoitetaan paperia, kartonkia ja aaltopahvia. Eri
tarkoituksiin jalostettuja paperi- ja kartonkilajeja on olemassa runsas valikoima, ja niilla
on mita erilaisimpia ominaisuuksia. Yleistden voidaan sanoa, etta kuitupohjaisten mate-
riaalien etu pakkausmateriaaleina ovat lujuus, hengittavyys, kierratettavyys, edullisuus
ja usein myds erittdin hyvat, eri painomenetelmille soveltuvat painettavuusominaisuu-
det. Naiden ominaisuuksien vuoksi kuitupohjaisista materiaaleista valmistetaan paljon
erilaisia elintarvikepakkauksia, kuten laatikoita, koteloita, rasioita, pusseja, kaareita ja
etiketteja, joihin pakataan esimerkiksi hiutaleita, rouheita, pakasteita, valmisruokia,
makeisia ja niin edelleen. Kun nesteita, esimerkiksi maitoa, piimaa ja mehua, pakataan
kartonkisiin pakkauksiin, puhutaan nestekartonkipakkauksista. Paperikuidusta tehdaan
myo&s kuituvaloksia, josta esimerkiksi kananmunakennot on tehty. Kuituvalokset ovat
helposti muovattavia. Niistd on mahdollista saada aikaan suhteellisen lujia, jopa rasvan

ja nesteen kestavia pakkausrakenteita. [3, s. 139-141; 4; 5.]

Yleisimmat elintarvikepakkauksissa kaytetyt polymeeri- eli muovimateriaalit ovat poly-
eteeni (PE), polypropeeni (PP), polyeteenitereftalaatti (PET), polystyreeni (PS) ja poly-
amidi (PA) seka niiden johdannaiset. Pakkauksissa kaytetyt niin sanotut biohajoavat
muovit ovat kasvien tarkkelyksesta, selluloosasta, kasvidljyistd tai kasviproteiineista
valmistettuja biopolymeereja, esimerkiksi polylaktidi (PLA) tai polykaprolaktoni (PCL).
Biohajoavia muoveja kehitellaan edelleen, eikd niita vield juurikaan kayteta, koska ne

ovat kalliita ja huonosti saatavilla. [3, s. 99; 6, s. 8; 6, s. 75.]

Muovien edut elintarvikepakkausmateriaalina ovat suhteellisen matala tydstélampétila,
lapinakyvyys, hyvat painatusominaisuudet ja helppo saumattavuus. Muoveilla on myds
hyvat barrieeriominaisuudet: happi, neste ja/tai rasva eivat helposti lapaise muovia.
Muoveista valmistetaan etiketteja, koteloita, rasioita, muovivaloksia, pusseja, kaareita,
kalvoja, pulloja, télkkeja, pikareita, sulkimia ja kansia. Muoviset rasiat ovat yleisimmin
muotoon puristettuja rasioita, joihin pakataan esimerkiksi vihanneksia, makeisia, lei-
voksia ja kekseja tai valmiita voileipia. Pikarityyppisia pakkauksia ovat esimerkiksi jo-
gurttipurkit. Muovipakkauksiin pakataan myo6s leipaa, makeisia, nestemaisia tuotteita ja
niin edelleen. Usein painamaton ja lapinakyva muovikalvo yhdistetdan kartonkikote-
loon, jolloin kalvo toimii pakkauksen ikkunana. Etukateen painettua muovikalvoa voi-
daan myos koneellisesti kutistaa pullojen, purkkien tai muiden vastaavien sylinterimais-

ten pakkausten pintaan. Talldin puhutaan sliivereista eli kutistekalvoista. [3, s. 88—89.]



Lasista tehdaan erilaisia tolkkeja ja pulloja, joihin pakataan hilloja, mehuja, virvoitus- ja
alkoholijuomia. Lasilla on kaikista pakkausmateriaaleista parhaat barrieeriominaisuu-
det: kaasut, liuokset tai liuottimet eivat l1apaise lasia (ainoastaan fluorivetyhappo liuot-
taa sitd). Lisaksi lasi kestda painetta ja tyhjiota, on edullista ja lasipakkauksia voi uu-
siokayttaa ja lasimurskaa kierrattaa. Lasin huonoja puolia ovat huono iskunkestavyys ja

se, ettd se on painava materiaali. [3, s. 72-77.]

Metallipakkaus on valo-, kosteus- ja kaasutiivis. Siihen pakattuun elintarvikkeeseen ei
siirry vieraita aineita tai hajuja. Metallipakkaus suojaa tuotteen hyvin, ja sitd on helppo
kasitella ja painaa. Kaytetyimpia metalleja elintarvikepakkauksissa ovat alumiini, tina-
pelti ja teras. Niitd kaytetdaan sailykepurkeissa, tolkeissa, putkiloissa, kaareissa, pus-
seissa, sulkimissa (kierre- ja kruunukorkeissa), kansissa, vuo’issa ja niin edelleen.
Tolkkeihin pakataan eniten virvoitusjuomia ja olutta ja sailykepurkkeihin hyvinkin erilai-
sia elintarvikkeita, kuten hedelmia, kalaa ja lihaa. Putkilotyyppiset pakkaukset on tarkoi-
tettu sitkotyyppisille elintarvikkeille, kuten esimerkiksi matitahnoille ja pikkelssitahnoille.
Putkiloita valmistetaan metallin lisdksi myds muovista. [3, s. 78-82; 5.] Taulukossa 1

on esitetty yleisimmat elintarvikepakkaustyypit ja niissa kaytetyt materiaalit.

Taulukko 1. Yleisimmat elintarvikepakkaustyypit ja -materiaalit [3; 4; 5].

PAKKAUSTYYPIT Kuitupohjaiset Muovit  Metallit Lasi Puu Yhdistelma-
- paperi -PE - alumiini materiaalit
- kartonki =Pp - tinapelti
- aaltopahvi -PET - teras
-PS
-PA
- (PLA)
- (PLL)
Etiketit, tarrat (&) ]
Laatikot, kotelot ja rasiat ) @ @ e pe)
Kuituvalokset @
Muovivalokset ®
Kalvot ja kutistekalvot ®
Pussit ® ® [ ]
Kaareet © @ [ 2 ®
Nestekartonkipakkaukset (] ®
Pikarit ®
Pullot ] @
Tolkit ® @
Sailykepurkit @ @
Tuubit ® [

X* yhdistelmamateriaaleissa
X** erikoispakkauksissa esim. lahjapakkaukset



Puuta ei juurikaan kayteta materiaalina kuluttajille suunnatuissa elintarvikepakkauksis-
sa. Siitd kuitenkin tehdaan jonkin verran rasioita ja laatikoita etenkin makeisten tai al-

koholijuomien lahjapakkauksiin.

Erittdin usein elintarvikepakkauksissa kaytetdan yhdistelmamateriaaleja, jolloin pakka-
ukselle saadaan sellaisia ominaisuuksia, joita pelkastaan yhta materiaalia kayttamalla
ei pystyta toteuttamaan. Usein yhdistelmamateriaaleilla pyritdan parantamaan pakka-
uksen rakenteen lujuutta ja nesteen- ja rasvankestavyytta. Kuitupohjaisia materiaaleja
yhdistetddn muovien tai metallien kanssa, mutta myds muovia ja metallia yhdistetaan
keskenaan. Materiaalien yhdisteltavyys kehittyy jatkuvasti, ja pakkausvalmistajilta saa

niista tarvittaessa ajankohtaisinta tietoa.

2.3 Elintarvikepakkausten moduulimitoitus

Elintarvikepakkaussuunnittelussa tulee huomioida pakkausten jakeluun liittyva SFS
5352 -standardi pakkausten moduulimitoituksesta. Standardin tavoitteena on mahdolli-
simman tehokas tilankayttd logistisen ketjun kaikissa vaiheissa. Kuvassa 1 esitetaan
standardia noudattava moduulimitoitusohje, jonka mittojen mukaan suunnitellut pakka-
ukset sopivat saumattomasti kaikkiin jakelussa kaytettaviin standardinmukaisiin

kasittelyvalineisiin, kuten kuormalavoihin, rullakoihin ja hyllyihin.

400 x 600 300 x 400 200 x 300

1000 x 1200

800 x 1200

600 x 800

Kuva 1. Moduulimitoitus — 600 mm x 400 mm:n kerrannaiset ja jako-osat [1].



Mitoitusohjeessa on ajateltu paaasiassa suurehkoja kuljetuspakkauksia (sekundaari-
pakkaukset). Kuluttajapakkaukset (primaaripakkaukset) ovat useimmiten huomattavasti
pienempia. Moduulimitoitus on silti huomioitava myds kuluttajapakkausten mitoituksis-
sa, jotta niitd mahtuisi mahdollisimman monta kuljetuspakkauksen sisaan siten, etta
koko kaytettavissa oleva tila tulee tehokkaasti kaytettya. Myds pakkausten korkeudet
on suunniteltava niin, ettd ne mahdollisesti pinottuinakin tayttavat sopivasti kuljetus-
pakkauksen sisatilan. Kuljetuspakkausten puolestaan tulee olla mitoitettu niin, ettd ne
muodostavat sallitunkorkuisen kuormalavan. Yksikkékuorman kokonaiskorkeus kuor-
mineen saa olla korkeintaan 1110 mm ja tehollinen korkeus korkeintaan 960 mm. Poik-
keavista lavakorkeuksista sovitaan aina erikseen tavarantoimittajan ja vastaanottajan
kesken. [1.]

Pakkauspainoaineisto on aina tehtava 1:1-koossa. Mitat tulee ilmaista millimetreina
(mm). Mitat ilmoitetaan aina jarjestyksessa pituus, leveys, korkeus (tdssa yhteydessa
pituus tarkoittaa pakkauksen kannen saranan suuntaista sivua). Mitoituksessa on
huomioitava myds painoprosessin kasittelyvarat, seindmien paksuus ja pakkauksen
tayttdvaiheessa mahdollisesti tapahtuva seinamien pullistuminen. Pakkauksen todellis-

ten mittojen tulisi aina olla hieman teoreettisia ihannemittoja pienempia. [7; 8.]

3 Pakolliset elintarvikepakkausmerkinnat ja lainsaadanto

Suomen lakiin on saadetty elintarvikepakkausmerkintdja koskevia maarayksia suojaa-
maan kuluttajien terveytta ja tarjoamaan elintarvikkeista mahdollisimman paljon tietoa
ostopaatdsten tueksi. Aikaisemmin voimassa ollut kauppa- ja teollisuusministerion saa-
tama asetus n:o 1084/2004 elintarvikepakkausmerkinndistd kumoutui, kun vuoden
2014 loppupuolella voimaan astui Euroopan parlamentin ja neuvoston elintarviketie-
toasetus n:o 1169/2011. Uuden asetuksen maaraykset eivat suuresti eroa Suomessa
aiemmin kaytetyistd; lahinna on kysymys tarkennuksista. EU:n elintarviketietoasetuk-
sen lisdksi Suomessa noudatetaan maa- ja metsatalousministerion sdatamia asetuksia

n:.o 834/2014 ja n:o 1010/2014 elintarviketietojen antamisesta kuluttajille.

Tassa insinddritydssa tutustutaan ainoastaan niihin lain vaatimiin merkintéihin, jotka
ovat pakollisia aivan kaikissa kuluttajille suunnatuissa elintarvikepakkauksissa. Koska
aiheeseen tutustutaan vain yleisella tasolla, on tarkeda jokaisen pakkaussuunnittelu-

projektin alussa selvittda, onko kyseiselle elintarvikkeelle olemassa erityissaadoksia.



Kaikissa kuluttajille suunnatuissa elintarvikepakkauksessa on oltava

. elintarvikkeen nimi

. ainesosaluettelo

. allergioita ja intoleransseja aiheuttavat aineet ja tuotteet

. tiettyjen ainesosien tai ainesosien ryhmien maarat

. sisallon maara

. vahimmaissailyvyysaika tai viimeinen kayttdajankohta

. vastuussa olevan elintarvikealan toimijan nimi, toiminimi tai aputoiminimi
ja osoite

. alkuperamaa tai lahtopaikka

. sailytysohje
. kayttdohje

. juomien todellinen alkoholipitoisuus tilavuusprosentteina, jos alkoholipitoi-
suus on suurempi kuin 1,2 tilavuusprosenttia

J ravintoarvomerkinnat.

Edella luetellut merkinnat on merkittdva nakyvaan kohtaan, helposti luettavalla ja ha-
vaittavalla tavalla. Merkintéjen tulee olla selvia ja ymmarrettavia seka tarvittaessa py-
syvalla tavalla tehtyja. Niita ei saa peittda, hamartaa tai katkaista millaan muulla kirjalli-

sella tai kuvallisella esityksella.

Luettavuudesta sdadetaan, ettd fontin x-korkeuden on oltava vahintaan 1,2 mm. Pie-
nempaa x-korkeutta saa kayttaa vain, jos pakkauksen suurimman pinnan pinta-ala on
alle 80 cm?. Silloinkin x-korkeuden on oltava vahintaan 0,9 mm. X-korkeus ilmaistaan
millimetreind (mm), ei pisteina (pt), koska eri kirjaintyyppien korkeus vaihtelee, vaikka

pistekoko olisi sama. X-korkeuden kasite havainnollistuu kuvasta 2.



1,2 mm

Asterix |

Kuva 2. Molemmat kuvan tekstit on kirjoitettu samalla pistekoolla, mutta eri kirjaintyypilla;
oikeanpuoleisen tekstin x-korkeus jaa lilan pieneksi.

Merkintdjen oikeellisuudesta saadetaan, ettéd ne eivat saa johtaa ostajaa harhaan elin-
tarvikkeen ominaisuuksien, koostumuksen, luonteen, tunnistettavuuden, maaran, saily-
vyyden, alkuperdmaan tai lahtdpaikan, valmistus- tai tuotantomenetelman tai muun
vastaavan seikan suhteen. Pakkausmerkinndissa ei saa ilmoittaa elintarvikkeella ole-
van sellaisia erityisia vaikutuksia tai ominaisuuksia, joita silla ei ole tai joiden suhteen
se ei poikkea muista vastaavista elintarvikkeista. Kaikki nama tiedot tulee olla kirjoitettu
kielelld, jota kuluttajat niissa jasenvaltioissa, joissa elintarviketta pidetdan kaupan, ym-

martavat helposti. Suomessa tama tarkoittaa vahintdan suomen ja ruotsin kielta.

Elintarvikepakkausten merkintéja Suomessa valvoo Elintarviketurvallisuusvirasto Evira,
jonka internetsivuilta osoitteesta http://www.evira.fi on ladattavissa Elintarviketieto-opas
elintarvikevalvoijille ja elintarvikealan toimijoille. Laajasta oppaasta saa yksityiskohtaiset

ohjeet eri elintarvikkeille vaadituista erityismerkinnoista. [9.]

3.1 Ravintoainemerkki (GDA)

Merkittava elintarvikepakkauksia koskeva lakimuutos on loppuvuodesta 2016 pakolli-
seksi tuleva ravintoarvomerkinta. Sen tarkoituksena on antaa kuluttajille tarkkaa tietoa
elintarvikkeen ravitsemuksellisesta koostumuksesta, energiasisalléstd ja ravintoainei-
den maarasta. Merkintdjen avulla kuluttaja voi vertailla erilaisia valmisteita ja valita elin-
tarvikkeita omien tarpeidensa mukaisesti. Ennen tulevaa lakimuutosta ravintoarvot voi
esittda joko taulukkona tai kuvan 3 kaltaisella ravintoarvomerkilla, josta kaytetaan nimi-

tysta Viitteellinen paivaannos- eli GDA-merkki (Guideline Daily Amounts).
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Annos 250 ml
keal
140 = -+ Energiasiséaltoé
Energian prosenttiosuus
7% | * viitteellisesta paivasaannista
GDA
GDA e

250 ml annos sisaltaa

Tyydyttyn
keal Sokereita Rasvaa Wf'asmm Natriumia

140 03g 03g

39 1g

aikuisen viitteellisesta paivasaannista

Ravintoaineen maara Ravintoaineen prosenttiosuus
grammoina viitteellisesta paivasaannista (GDA)

Kuva 3. Tietojen esitystapa GDA-merkeissa [10].

GDA-merkeilla taytyy ilmoittaa vahintdan seuraavat ravintoarvotiedot: energiasisalto,
rasvan, tyydyttyneiden rasvojen, hiilihydraatin, sokereiden, proteiinin ja suolan maarat.

Maarat ilmoitetaan 100 grammaa tai 100 millilitraa, annosta tai kulutusyksikkéa kohti.

GDA-merkin koolle tai varitykselle ei talla hetkellad ole olemassa muita virallisia saantdja
kuin jo aiemmin mainittu tekstitietoihin liittyva luettavuussaanté ja se, ettd merkkien
tulee varitykseltdan erottua selvasti taustasta. Lisdksi merkit tulee asetella pakkauk-
seen nakyvalle paikalle siten, ettad kuluttajan on helppo havaita ne. On kuitenkin odotet-
tavissa, etta lakimuutoksen myo6ta merkkiin tulee tarkempia sdantéja. Lisda ajankoh-
taista tietoa ravintoarvomerkinnoista ja GDA-merkin kaytosta saa merkintéjen noudat-
tamista Suomessa ohjaavalta ja valvovalta Elintarviketurvallisuusvirasto Eviralta tai

Elintarviketeollisuusliitto ry:Ita.

Lisaksi on olemassa suuri joukko vapaaehtoisia, eri organisaatioiden kehittdmia merk-
keja. Niitd on kehitetty palvelemaan kuluttajaa ostotilanteessa ja ohjaamaan terveelli-
siin, kotimaisiin ja kestavaa kehitysta tukeviin valintoihin. On myds olemassa lukema-
ton joukko elintarviketuottajien omia myynninedistamistarkoituksessa kehitettyja merk-
keja. Myos niihin patevat lain edessa samat oikeellisuusvaatimukset kuin pakollisiinkin
merkkeihin: ne eivat saa johdattaa kuluttajaa harhaan eivatkd saa olla kuluttajan kan-
nalta moniselitteisia tai epaselvia. Niiden on tarvittaessa perustuttava tieteellisiin tietoi-
hin, eika niita ei saa sijoittaa siten, ettd ne hairitsevat pakollisten elintarviketietojen esit-

tamista.
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Pakkassuunnitteluprojekteissa graafinen suunnittelija saa pakkaukseen painettavat
tekstitiedot ja merkit pakkaussuunnittelun tilaajalta, joka on vastuussa toimittamansa
aineiston oikeellisuudesta [9, s. 20]. Silti on osittain my6s graafisen suunnittelijan teh-
tavana tarkistaa, ettei pakkauksesta puutu lakisaateisia pakollisia merkintdja, ja etenkin
tehda ne oikealla tavalla. Pakkaukseen tulevat tiedot on hyva selvittda jo suunnittelun
melko varhaisessa vaiheessa, jotta niille osataan varata tarpeeksi tilaa pakkauksen
ulkoasussa. [9; 10; 11.]

3.2 GMP-asetus

GMP-asetus (Good Manufacturing Practice) on Euroopan unionin asetus n:o
2023/2006. Se edellyttdd muun muassa, ettd kontaktimateriaalit eli elintarvikkeen
kanssa kosketuksissa olevat materiaalit tuotetaan siten, ettd ne ovat turvallisia eivatka
vaaranna ihmisten terveyttd, eivat aiheuta haitallisia muutoksia elintarvikkeiden koos-
tumukseen eivatka heikenna pakatun elintarvikkeen aistinvaraisia ominaisuuksia. Ase-
tus koskee myo6s painovareja, joista saadetaan, etta ne eivat saa liueta pakattuun elin-
tarvikkeeseen. GMP-asetusta sovelletaan elintarvikepakkauksien kaikkiin tuotannon,

jalostuksen ja jakelun vaiheisiin.

Vaikka GMP-asetuksessa esitetyt vaatimukset eivat suoranaisesti kuulu graafikon vas-
tuualueeseen, on hyva tiedostaa niiden olemassaolo. Asetukseen voi halutessaan pe-

rehtyd Elintarviketurvallisuusvirasto Eviran internetsivuilla. [12.]

4 Elintarvikepakkausten logistiset ja informatiiviset koodit

4.1 Viivakoodit

Viivakoodit eivat lain mukaan ole pakollisia, mutta logistisista syista niita laitetaan lahes
kaikkiin vahittdiskaupan elintarvikepakkauksiin. Maailmanlaajuinen GS1-organisaatio
on kehittanyt viivakoodeille GS1-standardin (ISO/IEC 15420:2009), jonka tarkoituksena
on kysynta- ja tarjontaketjun Iapindkyvyys ja tehostaminen: elintarvikkeen tuottaja voi-
daan jaljittdd pakkauksessa olevan viivakoodin avulla. Suomessa kaytetdan taman
standardin mukaisia EAN-13- ja EAN-8-koodeja (European Article Number), joista jal-

kimmainen on tarkoitettu erittéin pienille elintarvikkeille. Molemmat koodit muodostuvat
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ihmissilmalla luettavasta GTIN-numerokoodista (Global Trade Item Number) ja sita

vastaavasta kassapaatteen lukijalaitteella luettavasta viivakoodista.

Graafisen suunnittelijan taytyy ottaa huomioon, ettd viivakoodi on painettava taustas-
taan hyvin erottuvalla varilla. Koska viivakoodin lukijalaitteiden toiminta perustuu heijas-
tussuhteen mittaukseen, tummien viivojen ja vaaleiden alueiden valilla taytyy olla voi-
makas kontrasti. Toimintavarmin varitys on musta koodi valkoisella pohjalla. Muutkin
varit ovat sallittuja, jos niilld on tarpeeksi kontrastia ja koodin viivat ovat keskenaan
samanvariset. Koodi ei kuitenkaan koskaan saa olla punainen, koska lukijalaitteiden

punainen sade ei pysty lukemaan punaista varia.

Painomateriaalin osalta tulee huomioida, etta kiiltdva materiaali saattaa aiheuttaa luki-
jalaitetta hairitsevia heijastuksia, joten esimerkiksi kiiltolakkaus kannattaa jattaa viiva-
koodin kohdalta kokonaan pois. Lapinakyvat materiaalit voivat myés heikentda kontras-
tia, joten niissa koodin alle kannattaa painaa kompakti vaalea vari, mieluiten valkoinen.
Kiiltdvien ja lapinakyvien painomateriaalien tapauksissa voi koodin myds laittaa

pakkaukseen erillisend mattapintaiselle materiaalille painettuna tarrana.

GS1-organisaation ohjeissa suositellaan EAN-koodin sijoittamista suorakulmaisissa
pakkauksissa pakkauksen takaosan alakulmaan, mieluiten oikealle ja etdisyydeltaan
vahintdan 8 mm, mutta enintddn 100 mm pakkauksen reunasta. Lierion muotoisissa
pakkauksissa, jotka ovat lapimitaltaan alle 12 cm, koodi sijoitetaan pystysuuntaisesti, ja
pussimaisissa sekd muissa pehmeissa pakkauksissa mahdollisimman keskelle, tar-

peeksi kauas pussin reunoille muodostuvista rypyista. [13; 14.]

Viivakoodin taytyy aina olla suorakaiteen tai nelidn muotoinen. Sita ei saa pyoristaa
kulmista, eika siihen saa lisata ylimaaraisia elementteja [15]. Viivakoodia ei saa sijoit-
taa lahelle perforointilinjaa, stanssausta, saumaa, taitosta, liian kaartuvalle tai rosoisel-
le pinnalle, eikd mydskaan pakkauksen kulmaan siten, ettd osa koodista taittuu pakka-

uksen toiselle kyljelle.

GS1-organisaatio on maaritellyt kullekin EAN-viivakoodille nimelliskoon, joka on lukija-
laitteiden tulkitsemista varten laskettu ideaalikoko. Nimelliskoosta puhuttaessa kayte-
tdan myds ilmaisua koodin 100-prosenttinen koko. Kuvassa 4 esitelladn Suomessa

kaytettyjen EAN-13- ja EAN-8-koodien nimelliskokojen paamitat.
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EAN-13-viivakoodin (vasemmalla) ja EAN-8-viivakoodin (oikealla) nimelliskokojen

Taulukossa 2 esitetdan EAN-koodin mittasuhteet silloin, kun koodin kokoa halutaan

muuttaa. Koodin kokoa saa muuttaa valilla 80—-200 %, mutta koska lukijalaitteet lukevat

koodia joka suunnasta, koodin mittasuhteita ei saa muuttaa. Jos siis halutaan muuttaa

koodin leveytta, tulee korkeutta muuttaa samassa suhteessa. [16, s. 376.]

Taulukko 2. EAN-viivakoodien suurennussuhteet. Nimelliskoko (100%) keltaisella pohjalla.
[16, s. 251.]
EAN-13 EAN-8
KOODIN MODUULIN

KOKO LEVEYS X* Leveys Korkeus Leveys Korkeus
(%) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
80 0,264 29,83 18,28 21,38 14,58
85 0,281 31,70 19,42 2272 15,50
90 0,297 33,56 20,57 24,06 16,41
95 0,313 35,43 21,71 25,39 17,32
100* 0,330 37,29 22,85 26,73 18,23
105 0,346 39,15 23,99 28,07 19,14
110 0,363 41,02 25,14 29,40 20,05
115 0,379 42388 26,28 30,74 20,96
120 0,396 4475 27,42 32,08 21,88
125 0,412 46 61 28,56 3341 22,79
130 0,429 48,48 29,71 34,75 23,70
135 0,445 50,34 30,85 36,09 24,61
140 0,462 52,21 31,99 37,42 25,52
145 0,478 54,07 33,13 38,76 26,43
150 0,495 55,94 34,28 40,10 27,35
155 0,511 57,80 35,24 41,43 28,26
160 0,528 59,66 36,56 42,77 2917
165 0,544 61,53 37,70 44,10 30,08
170 0,561 63,39 38,85 4544 30,99
175 0,577 65,26 39,99 46,78 31,30
180 0,594 67,12 41,13 48,11 32,81
185 0,610 68,99 4227 49,45 33,73
190 0,627 70,85 43,42 50,79 34,64
195 0,643 72,72 44,56 52,12 35,55
200 0,660 74,53 4570 53,46 36,46

* Moduulin leveys (X) on viivakoodin ohuimman palkin leveys.

** 100 % on nimelliskoko. Se on viivakoodin ideaalikoko lukijalaitteita ajatellen.
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Viivakoodin oikeaan ja vasempaan reunaan tulee aina jattaa tyhjaa tilaa eli marginaali,
jotta pakkauksen koristelu, etenkin pystyviivat, koodin laheisyydessa eivat aiheuttaisi
virheita lukijalaitteen tulkinnassa. Vaaditun marginaalin leveys lasketaan moduulin le-
veyden avulla. Moduulin leveys tarkoittaa nimelliskokoisen viivakoodin kapeimman
palkin leveytta. Viivakoodin kaikki osat mitoitetaan moduulin leveyden kerrannaisilla.
Kun siis nimelliskokoisten EAN-13- ja EAN-8-viivakoodien moduulin leveydeksi on
maaratty 0,330 mm, vaaditut marginaalit saadaan kertomalla tdma mitta GS1-
organisaation saatamilld kerrannaisilla. Koska moduulin leveydesta kaytetdan myds
nimea X-dimensio, sen symbolina kaytetaan kirjainta X. Taulukossa 3 esitetdan margi-

naalien laskukaavat.

Taulukko 3. EAN-viivakoodien marginaalien laskukaavat. X tarkoittaa symbolin ohuimman
palkin leveytta. [16, s. 237.]

EAN-13 EAN-8
Vasen Oikea Vasen Oikea
marginaali marginaali marginaali marginaali
11 xX 7xX 7xX 7xX

Kuten taulukosta 3 voi nahda, EAN-13-viivakoodin vasemmalle puolelle vaadittu mar-
ginaalin leveys on 11 x X eli nimelliskokoisessa koodissa marginaalin leveydeksi saa-
daan 11 x 0,330 mm = 3,63 mm. Saman koodin oikean marginaalin leveydeksi saa-
daan 7 x X eli 7 x 0,330 mm = 2,31 mm. EAN-8-viivakoodissa vasen ja oikea margi-
naali ovat saman levyiset; ne saadaan kertomalla moduulin leveys (X) seitsemalla eli
7 x 0,330 mm= 2,31 mm.

Vaikka moduulin leveydelle on olemassa tarkat mitat erikokoisissa EAN-koodeissa,
kaytannossa riittda, kun muistaa, ettd marginaalit eivat koskaan saa olla pienempia
kuin 80-prosenttisen kokoisissa koodeissa. EAN-13- ja EAN-8-koodin moduulin leveys
80-prosenttisessa koossa on 0,264 mm, joten tastd saadaan EAN-13-viivakoodin va-
semmaksi marginaaliksi 2,904 mm ja oikeaksi marginaaliksi 1,848 mm, mika samalla

on myds EAN-8-viivakoodin vasemman ja oikean marginaalin mitta.

GS1 DataBar on GS1-organisaation vuonna 2006 julkaistu viivakoodiperhe, jonka koo-

deissa GTIN-tunniste on saatu mahtumaan perinteisia viivakoodeja pienempaan tilaan.
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GS1 Databar -viivakoodeilla on myés mahdollista esittda tarpeellisia lisatietoja koodin
alkuun sulkumerkkeihin lisattavan sovellustunnuksen (Application Identifier) avulla.
Siksi ne soveltuvat erinomaisesti vaihtuvamittaisille tuotteille, kuten esimerkiksi vihan-
nes-, hedelma-, liha- tai kalatuotteille, joiden yksittaiskappaleet eivat luonnostaan ole
samankokoisia tai -painoisia [17]. Kuvassa 5 esitetdan nelja erilaista GS1 Databar -
viivakoodia, joita voi kayttda kuluttajille suunnatuissa elintarvikkeissa. Naista koodeista

valitaan sopivin kulloinkin kyseessa olevan tuotteen kaytettavissa olevan tilan mukaan.
GS1 DataBar Omnidirectional GS1 DataBar Expanded

(01)20012345678909 1)90614141000015(3202)000150
GS1 DataBar Stacked Omnidirectional GS1 DataBar Expanded Stacked

(01)00034567890125 (01)90614141000015(3202)000150

Kuva 5. Kuluttajaelintarvikepakkauksissa kaytettavat GS1 Databar -viivakoodit. Koodin alun
suluissa oleva kaksinumeroinen luku on sovellustunnus (Al). [16, s. 330-333.]

GS1 Databar -viivakoodin sijoittamiselle tuotteen ulkoasuun ei sisallén vaihtuvamittai-
suuden vuoksi ole olemassa saantdja [16, s. 37]. Koodille on kuitenkin maaratty kor-
keuteen ja moduulin leveyteen liittyvid mittavaatimuksia, jotka nakyvat taulukossa 4.
Koodin kokonaisleveydelle ei ole mittavaatimuksia sen vuoksi, etta leveys riippuu kul-
loinkin kyseessa olevien koodin tietosisallésta; enemman tietoa tarkoittaa leveampaa
koodia [18]. Databar-viivakoodit eivat tarvitse varsinaista marginaalitilaa, vaikka toki
tulee huolehtia siita, ettei osa koodista leikkaannu pakkauksen puhtaaksileikkauksessa.
Yksityiskohtaisempia tietoja viivakoodeista, niiden tekemisesta ja GS1-jarjestelmasta
saa GS1-organisaation verkkosivuilta ja sieltd ladattavissa olevista oppaista. [16; 19;
20.]
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Taulukko 4. GS1 Databar -viivakoodien minimi-, ideaali- ja maksimikorkeudet. Minimikorkui-
sessa GS1 Databar -viivakoodissa moduulimitta on 0,264 mm, joka on sama kuin
EAN-koodin minimimoduulimitta. [16, s. 287.]

KOODITYYPPI Minimi Ideaali Maksimi
korkeus korkeus korkeus
(mm) (mm) (mm)
GS1 DataBar Omnidirectional 12,14 15,19 30,36
GS1 DataBar Stacked Omnidirectional 25,10 31,37 62,70
GS1 DataBar Expanded 8,99 11,23 22,44
GS1 DataBar Expanded Stacked 18,75 23,44 46,86
Moduulin leveys x (mm) 0,264 0,330 0,660

Viivakoodeja voi tehda niiden tekemiseen tarkoitetuilla ilmaisilla tai kaupallisilla ohjel-
milla. limaisohjelmista luotettavin talld hetkelld on internetistd |0ytyva Terryburton-
koodigeneraattori. Olemassa on myds joukko viivakoodifontteja, mutta ne ovat har-
vemmin toimintavarmoja, joten niita ei tulisi ollenkaan kayttaa. Maksullisista ohjelmista
edullinen vaihtoehto viivakoodien tekemiseen on Billgo Oy:n internetistd PC-laitteille
ladattava Helposti EAN -ohjelma ja saman yhtién on-line-palveluna toimiva EAN-
viivakoodipalvelu, joilla molemmilla voi tehdd myds Databar-viivakoodeja [21]. Myds
joihinkin Adobe-tuoteperheen ohjelmiin on saatavilla lisdosia viivakoodien tekemiseen.
Eskon ArtPro-ohjelma pystyy myds tuottamaan viivakoodeja, mutta pelkastaan niita
varten sitad ei hintansa vuoksi kannata hankkia. GS1-organisaatio suosittelee standar-
din mukaisten viivakoodien tekemistad paino- ja pakkauspalveluja tuottavien yhteistyd-
kumppaniensa avulla, joista 16ytaa listan organisaation internetsivuilta [22]. Mikali kui-
tenkin viivakoodi tehdaan itse, on suositeltavaa ennen painamista tarkistaa koodien

toimivuus lukulaitteella tai GS1 Finland Oy:n tarkistuspalvelua kayttaen.

4.2 QR-koodi

Viivakoodien liséksi elintarvikepakkauksiin laitetaan nykyaan usein QR-koodi. Se on
japanilaisen Denso Wave -yhtion kehittdma matriisipohjainen 2D-koodijarjestelma, jos-

sa informaatio tallennetaan kaksisuuntaisena pysty- ja vaakatasoon. Kirjainyhdistelma
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QR tulee englanninkielisistd sanoista Quick Response, ja kuten nimi kertoo, se on

mahdollista lukea nopeasti mobiililaitteen kameralla (jos laitteessa on lukijasovellus).

Koska QR-koodiin voidaan laittaa mitd tahansa ascii-merkkipohjaista tietoa: tekstia tai
numeroita, siihen saadaan mahtumaan paljon enemman informaatiota kuin mihinkaan
viivakoodiin. Tietomaara voi periaatteessa olla rajaton, koska koodiin voi laittaa linki-
tyksen verkkosivuille. Tama mahdollistaa myds sen, ettd informaatiosisaltéa voidaan
tarvittaessa muuttaa, vaikka itse koodi olisikin jo painettu tuotteeseen. QR-koodeja
kaytetdan elintarvikepakkauksissa antamaan kuluttajille lisatietoa tuotteesta tai yrityk-
sesta. [23.]

GS1-organisaatiolla on oma patentoitu GS1 QR -koodi, jonka kaytoélle on tarkat ohjeis-
tukset GS1-organisaation internetsivuilla. Yleisemmassa kaytdssa ovat kuitenkin Den-
so Wave -yhtibn vapaasti kaytettavissd olevat |ISO-standardoidut (ISO/IEC
18004:2006) QR-koodit. Niitd on olemassa kuusi eri kayttotarkoituksiin soveltuvaa koo-
dityyppia, jotka kukin edelleen jaetaan eri versioihin sen mukaan, kuinka paljon niissa
on moduuleja. Moduulien lukumaarasta riippuu, kuinka paljon tietoa niihin voidaan si-
sallyttda. Naistad vaihtoehtoisista koodityypeistd kuvassa 6 esitetty Model 2 -koodi on
eniten kaytetty ja se joka yleisesti ymmarretddn QR-koodina. Tdman koodityypin suu-

rimpaan versioon on mahdollista tallentaa 7089 merkkia. [23.]

5-
[m] it [m]

P

Kuva 6. Model 2 -tyyppinen QR-koodi, joka on luotu internetista 16ytyvalld on-line-koodinluon-
tiohjelmalla [24].

Denso Wave -yhtion ohjesivustolla painotetaan, ettd koodin fyysinen koko on aina suh-
teessa koodin tuottavan tulostusmenetelman tarkkuuteen ja siihen, kuinka tarkoilla lu-
kulaitteilla koodi oletettavasti luetaan. Siksi koodille ei ole olemassa tarkkoja mitoi-
tusohjeita. Suositus kuitenkin on, ettd Model 2 -tyypin QR-koodi olisi aina vahintadan
18-25 mm:n kokoinen. Koodi kannattaa sijoittaa pakkauksessa nakyvalle paikalle ja

selkealle pohjalle niin, etta silla on joka puolella neljan moduulin mittainen marginaali.
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Tarkeinta koodin luomisessa on varmistaa, etta se toistuu tarpeeksi teravana ja silla on
taustansa kanssa tarpeeksi kontrastia. Tehdyn koodin luettavuus kannattaa aina tarkis-

taa mahdollisimman useilla erilaisilla mobiililaitteilla. [23.]

QR-koodin voi tehdd Adoben Indesign CC -ohjelmaversiolla suoraan ohjelmassa. Ado-
ben lllustrator-ohjelmaan puolestaan taytyy erikseen ladata lisdosa QR-koodin tekemis-
ta varten. QR-koodin voi tehdd my®&s internetista 16ytyvilld maksullisilla tai ilmaisilla on-

line-koodinluontiohjelmilla ja ladattavilla ohjelmilla.

5 Pakkauspainomenetelmat

5.1 Fleksopainaminen

Fleksopainomenetelméassa painopinta (painettava kuvio) on kohokuviona joustavasta
materiaalista valmistetulla painolevylla ja matalaviskoottinen painovari levitetaan raste-
ritelalta painolevyn koholla oleville pinnoille, josta se painonipin puristuksen avulla siir-
tyy suoraan painomateriaalille. Fleksopainokoneet ovat arkeille painavia arkkipainoko-
neita tai rullalta rullalle painavia rotaatiokoneita. Molempia konetyyppeja kaytetaan elin-

tarvikepakkausten painamisessa. [3, s. 174-175.]

Fleksopainamista on aiemmin kaytetty ainoastaan vdhemman vaativissa painotdissa,
koska menetelman savyn- ja yksityiskohtien toistokyky on pitkaan ollut melko rajallinen.
Fleksopainamisen teknologia on kuitenkin kehittynyt viime vuosikymmenen aikana, ja
talla hetkella se on eniten kaytetty pakkauspainomenetelma. Fleksopainamisen suu-
rimpia ongelmakohtia ovat aiemmin olleet pisteenkasvu, kompaktien varipintojen heik-
ko densiteetti ja liukuhadiveiden toteutus, mutta nykyisten HD- ja Full HD -
teravapiirtotekniikoiden avulla valmistettujen fotopolymeerilaattojen ansiosta nama on-
gelmakohdat on saatu korjattua ja fleksopainolaatu on nykyisin kilpailukykyinen muiden
painomenetelmien painolaatujen kanssa. [25; 26.] Kuvassa 7 havainnollistetaan, kuin-

ka fleksopainon painolaatu on vuosien kuluessa kehittynyt.
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Kompaktin véripinnan
0% [10% densiteetti
DIGITAL FLEXO (1995) 1,25 mikropistetta
HD FLEXO (2009 1.4 mikropistettéa
‘\\ 2 '
FULL HD FLEXO (2012) 1,7 mikropistetta
4

Kuva 7. Full HD -teravapiirtotekniikalla valmistettujen fleksopainolaattojen myo6ta on saavutet-
tu pidemmat ja nollaan paattyvat liukuvarihaiveet seka 1,7 mikropisteen densiteettiar-
vo, joka mahdollistaa tummien ja teravareunaisten kompaktipintojen painamisen [25].

Fleksopainon etu on myds se, etta joustava painolevy mahdollistaa alhaisen nippipuris-
tuksen, joka mahdollistaa painamisen puristusherkille materiaaleille, kuten esimerkiksi
aaltopahville, seka materiaaleille, joilla on epasaanndllinen tai karhea pinta. Fleksopai-
nolla voidaankin painaa lahes mille tahansa materiaalille, ja sillda saadaan haluttaessa
my®os erittdin paksu varikerros. Nykyisten painolaattojen valmistus on nopeaa ja help-
poa, joten kustannustehokkuus saavutetaan jo kohtalaisen pienissakin painosmaaris-
sa. Myodnteistd on myds se, ettd menetelmassa voidaan kayttdaa ymparistdystavallisia
vesiliukoisia vareja. Fleksopainomenetelmalla painetaan muun muassa etiketteja, tar-
roja, joustopakkauksia, nestekartonkipakkauksia ja aaltopahvia. Linjatiheydet ovat flek-
sopainossa painettavan materiaalin huokoisuudesta riippuen yleensa valilla 30-60
I/cm. [3, s. 174—-175; 25; 26; 27, s. 117-118.]

5.2 Syvapainaminen

Syvapainomenetelmassa painava pinta on alempana kuin ei-painava, koska painettava
kuvio on kaiverrettu tai syévytetty painosylinterin pintaan. Vari levitetdan painosylinteril-
le, minka jalkeen ylimaarainen vari pyyhitdan sylinterin pinnalta ohuella terasraakelilla.
Painovaria jaa ainoastaan pintaa syvemmalla oleviin rasterikuppeihin, joista painovari
siirtyy painettavalle materiaalille painosylinterin ja vastatelan valisen nipin puristukses-

sa (syvapainossa kaytetaan suurta nippipuristusta). Syvapainokoneet ovat rullalta rul-
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lalle painavia rotaatiokoneita. Linjatiheydet ovat painettavan materiaalin huokoisuudes-
ta riippuen yleensa valilla 120-200 LPI, 64—70 l/cm [27, s. 118]. Koska syvapainosylin-
terin valmistus on pitkdan ollut kallista, tatd painomenetelmaa on totuttu kayttdmaan
vain silloin, kun painosmaarat ovat suuria. Nykyaan kehittyneemmat sylinterinvalmis-
tustekniikat ovat nostaneet syvapainamisen kustannustehokkuuden samalle tasolle
flekso- ja offsetpainamisen kanssa. Syvapainomenetelman etu muihin painomenetel-
miin verrattuna on se, ettd silld pystytdan varmistamaan korkealaatuinen painojalki
my®os erittdin pitkissa tuotantosarjoissa. Menetelma vaatii kuitenkin materiaalilta hyvaa
sileytta, riittdvan korkeaa pintaenergiaa ja painomateriaalin tasaista profiilia. Tyypilli-
simpia syvapainolla painettavia pakkausmateriaaleja ovat paallystetyt kotelokartongit,
toispuoleisesti paallystetyt joustopakkauspaperit sekd muovi- ja metallikalvot. [3, s.
176-177].

5.3 Offsetpainaminen

Offset-painomenetelmassa painolevyn painava ja ei-painava pinta ovat samalla tasolla,
mutta niilld on erilainen pintaenergia. Painolevy kastellaan ensin kostutusvedelld, joka
levida painolevyn ei-painaville pinnoille. Sen jalkeen levitetdan painovari, joka puoles-
taan tarttuu ainoastaan painolevyn painaville pinnoille. Taman jalkeen painovari siirtyy
painolevylta kumisylinterin kumikankaalle ja siita edelleen paperille. Painettava kuva ei
siis siirry painolevylta suoraan painopinnalle, vaan kuva menee ensin kdanteisena ku-

misylinterin pinnalle ja vasta siitad oikein pain paperille.

Offset-painokoneet ovat joko arkkipainokoneita tai rotaatiokoneita. Rotaatiokoneet ovat
joko coldset-offset-koneita, joissa painovari ei ikina varsinaisesti kuivu, vaan se asettuu
(imeytyy) paperiin, tai heatset-offset-koneita, joissa painovari kuivatetaan haihduttamal-
la sen liuotinosa pois kuivaajassa. Pakkauspainamisessa kaytetdan arkkipainokoneita
ja heatset-offset-koneita. Linjatiheydet ovat painettavan materiaalin huokoisuudesta

riippuen yleensa valilla 48-80 I/cm [27, s. 118].

Offset-painomenetelmaa kaytetaan silloin, kun painosmaara on keskisuuri ja halutaan
laadukasta jalked. Offset-painettavalla materiaalilla tulee olla suhteellisen suuri pinta-
energia, jotta vari tarttuisi hyvin. Materiaalilla tulee mydés olla hyva pintalujuus, etteivat
tahmeat offset-varit repisi materiaalin pintaa. Offset-painomenetelmalla pystytaan pai-

namaan lahes kaikkia paperi- ja kartonkilajeja. Tyypillisimpia painettavia pakkausmate-
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riaaleja ovat koteloissa kaytettdva taivekartonki, etiketit, laminaatit seka metallitolkit.
My6s muoveja painetaan offset-menetelmalla, mutta silloin niiden pintaenergiaa taytyy
nostaa joko koronakasittelylla (antamalla materiaalille sdhkdvaraus) tai primeerilakalla.
[28, s. 47-60.]

5.4 Digitaalipainaminen

Digitaalisessa painamisessa kaikki painettu informaatio muodostetaan itsenaisesti ja
informaatio voi muuttua jatkuvasti. Digitaaliset painomenetelmat jaetaan kolmeen paa-
luokkaan toimintaperiaatteensa mukaan: tooneripohjaiset tekniikat, mustesuihkuteknii-
kat ja termografiset tekniikat. Kaikista painomenetelmista digitaalisen painamisen mus-
tesuihkutekniikka on ainoa kosketukseton painatustekniikka. Talla tekniikalla pakkauk-
sen pintaan voi painaa silloinkin, kun pakkauksessa jo on sisaltd. Painettavan materi-
aalin huokoisuudesta riippuen digitaalisen painamisen linjatiheydet yltavat nykyaan

jopa linjatiheyteen 210 Ipi [29].

Digitaalipainaminen soveltuu parhaiten pienille painosmaarille. Joskushan pakkauksia
tarvitaan nopeasti vain pieni maara (POD). Voidaan mydés haluta hajauttaa painaminen
pieniin eriin eri paikkakunnille (DAP). Digitaalinen painaminen soveltuu myds silloin,
kun halutaan testata pakkausta, joka myéhemmin painetaan jollain muulla menetelmal-
14, esimerkiksi syva- tai offset-painolla. Nain saastytdan testausvaiheessa painolevyn-
tai sylinterin tekemisen kustannuksilta. Digitaalinen painaminen on myoés ainoa vaihto-

ehto silloin, kun pakkauksen painatuksessa on vaihtuvaa tietoa.

Digitaaliset tekniikat kehittyvat jatkuvasti. Siksi digitaalipainaminen yleistyy myoés pak-
kauspainamisessa. Talla hetkella digitaalisesti painetaan enimmakseen etiketteja, tar-
roja ja ohuita kartonkeja. [3, s. 179-180; 28, s. 92-102.]

5.5 Silkkipainaminen

Silkki- eli seripainamista tehdaan seka taso- ettad rotaatiomenetelmien avulla. Menetel-
massa painovarit kaavataan eli painetaan raakelilla painoseulan avoimien kohtien Iapi
painettavalle pinnalle. Seulakankaan tiheys ja langan paksuus maarittelevat varinsiirto-

ominaisuudet.
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Silkkipainaminen on monipuolinen painomenetelma, koska silla voidaan painaa lahes
mille tahansa materiaalille: paperille, metallille, muoville, lasille ja puulle. Silkkipainossa
siirretty varimaara on muihin menetelmiin verrattuna suuri, noin kymmenen kertaa suu-
rempi kuin offset-menetelmassa, joten silkkipainatus on hyvin peittavaa ja silla on hyva
kulutuksen ja UV-valon kesto. Silld voidaan painaa suoraan valmiisiin pakkauksiin,
myods epasaanndllisille pinnoille, esimerkiksi lasi- ja muovipulloihin ja télkkeihin. [3, s.
178; 28, s. 88-91.]

Painosmaarat silkkipainamisessa voivat vaihdella pienesta keskisuureen riippuen pak-
kauksen materiaalista ja muodosta. Linjatiheydet ovat valilla 14-25 I/cm. Tama rajoittaa
silkkipainomenetelman kayttéaluetta, koska harvalla rasteritiheydella ei pystyta toteut-

tamaan tarkkoja yksityiskohtia. [27, s. 118.]

5.6 Kohopainaminen

Kohopainossa painava pinta on kohollaan eli eri tasossa ei-painavan pinnan kanssa.
Kohopainokoneet ovat tasopainokoneita eli tiikeleita, tasosylinterikoneita ja sylinteriko-
neita. Tasopainokoneissa seka painopinta ettéd painoalusta ovat tasomaisia, tasosylin-
terikoneissa paperia kuljettava painosylinteri puristuu tasossa olevaa painolaattaa vas-
ten ja sylinterikoneissa molemmat painonipin puolet ovat sylintereitd. Viimeksi maini-

tussa painvastoin kuin edellisissd menetelmissa painolevyjen taytyy olla taipuisia.

Kohopainettavalla materiaaleilla on oltava hyva painatussileys eli sileyden ja kokoonpu-
ristuvuuden yhdistelma. Kaytanndssa materiaali rajoittuu paperiin ja kartonkiin (etiketit,
tarrat). Kohopainomenetelmalla olisi periaatteessa mahdollisuus painaa useille erilaisil-
le materiaaleille, mutta muut painomenetelmat ovat syrjayttaneet menetelman. Silla
painetaan kuitenkin yha jonkin verran erikoispakkauksia, jotka vaativat erityistyévaihei-
ta, kuten nuuttauksia, stanssauksia, perforointeja, preeglauksia tai foliopuristuksia. [3,
s. 177-178; 28, s. 73—75.]

5.7 Hybridipainaminen

Hybridipainamisella tarkoitetaan kahden painomenetelman yhdistamista. Siind hyédyn-

netddn kahden eri painomenetelman ainutlaatuisia ominaisuuksia, jotta saataisiin ai-
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kaan painotuote, jota ei milladn yksittaisella painomenetelmalla kyettaisi valmistamaan.
Esimerkiksi offset-painon ja digitaalisen painon yhdistamisessa painotuotteen vakioma-
teriaali painetaan offset-menetelmalla ja vaihtuva tieto tulostetaan digitaalisesti erik-
seen. Offset- ja kohopainon yhdistelmassa vakiomateriaali painetaan offsetilla ja sen
jalkeen kohopainolla voidaan painaa aihiolakkaus, tehda kultauksia tai muita kohopai-
nolla erikoistyévaiheita. Syvapainon ja fleksopainon yhdistelmassa syvapainettuun

tuotteeseen voidaan painaa fleksopainomenetelmalla erikoisvareja tai lakkaus. [5.]

6 Varinhallinta

6.1 RGB- ja CMYK-varitilat seka prosessi- ja spottivarit

Varien nakeminen perustuu siihen, ettd ihmissilman tappisolut erottavat valon aallonpi-
tuuksista spektrin varit, jotka voidaan karkeasti jakaa punaiseen (R), vihredan (G) ja
siniseen (B). Kun naiden paavarien variset valot asetetaan taydelld voimakkuudella
paallekkain, muodostuu valkoinen valo. Koska lahtékohtana on pimea (musta) ja varin
aikaansaamiseksi lisatdan valoja, puhutaan lisadvasta eli additiivisesta varinmuodos-
tuksesta. Nayttolaitteissa digitaalista kuvainformaatiota kasitellaan RGB-varitilan avulla:
fosforiyhdisteistd muodostuvat pikselit sateilevat valoa, kun niihin osoitetaan elektro-
nisade. Pikselit voivat olla yhtd aikaa punaisia, vihreitd ja sinisid. Naiden perusvarien
voimakkuuksia vaihtelemalla muodostetaan muita varisavyja. Kulloinkin kaytéssa ole-
van nayttdlaitteen gamutista eli varintoistokyvysta riippuu, kuinka laajasti vareja voi-
daan toistaa. [30, s. 16-20.]

Koska valoa ei voi painaa, taytyy RGB-tilaa kayttavat kuvat muuttaa fyysisesti painetta-
vaan muotoon. Tama tapahtuu muuttamalla kuvat CMYK-tilaan, jolloin varit pystytaan
painamaan prosessivareilld. Prosessivarien toiminta niin ikdan perustuu valkoisen va-
lon aallonpituuksiin: kun valo osuu kappaleen pintaan, osa sen aallonpituuksista ab-
sorboituu kappaleeseen ja osa heijastuu. Naemme kappaleen varin riippuen siita, mitka
aallonpituudet heijastuvat. Koska lahtékohtana on valkoinen valo (kaikki valon aallonpi-
tuudet paalla) ja varien aikaansaamiseksi valkoisesta valosta vahennetdan muita valon
aallonpituuksia, puhutaan vahentavasta eli subtraktiivisesta varinmuodostuksesta [30,
s. 52-67]. Kuvissa 8 ja 9 esitetdan additiivisen ja subtraktiivisen varinmuodostuksen

periaatteet.
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Valkoinen valo, Musta vari,
kun kaikki kun kaikki varit
valot ovat painetaan

paalla. paallekkain.

Keltainen
(Yellow)

Sininen
(Blue)

Kuva 8. Vasemmalla nayttdlaitteiden additiivinen varinmuodostus. Oikealla painoprosessin
subtraktiivinen varinmuodostus. [36.]

Kuva 9. Esimerkkeja siitd, kuinka valkoinen valo osuessaan kappaleeseen heijastaa osan
valon aallonpituuksista ja osa niistd absorboituu kappaleen pintaan. Se, mika vari
nahdaan, riippuu siitd, mitka aallonpituudet heijastuvat. [36.]

CMYK-tilan arvot kertovat painokoneelle kuinka paljon kutakin prosessivarikomponent-
tia, syaania (C), magentaa (M) ja keltaista (Y), tarvitaan tietyn varin aikaansaamiseksi.
Naiden kolmen perusvarin lisaksi prosessivareihin kuuluu musta (K), jolla saadaan pai-
nettuun kuvaan lisda syvyytta ja teravyyttd. Perakkain, kukin omalta painoyksikdltaan
painettuina prosessivarit muodostavat sekoitevareja painolevyn rasteripisteen koon
vaihtelun (AM-rasterointi) tai tiheyden vaihtelun (FM-rasterointi) mukaan. [30, s. 52—
67.]

Neljaa prosessivaria useamman varin kayttd lisda savyjen voimakkuutta ja siten myds
pakkauksen houkuttelevuutta. Siksi pakkauksia painetaan myds niin sanotuilla HiFi-
painotekniikoilla. Naista tekniikoista eniten kaytetyt ovat CMYK+CMY- ja HexaChrome-
tekniikat. CMYK+CMY-tekniikassa syaani, magenta ja keltainen painetaan kahteen
kertaan toistensa paalle. HexaChrome-tekniikka puolestaan on Pantonen kehittama
menetelma, jossa prosessivarien lisaksi kdytetdan oranssia ja vihreaa varia. Siksi siita
kaytetaan kirjainlyhennettda CMYKOG. [31.]
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Spottivareiksi sanotaan sellaisia vareja, jotka sekoitetaan tietyistd tasmallisesti maari-
tellyista perusvareista. Spottivarijarjestelmia on olemassa useita, ja niistd Suomessa ja
Yhdysvalloissa kaytetyin on X-Riten tytaryhtién Pantonen spottivarijarjestelma. Jarjes-
telmassa on 14 perusvaria, joista varinvalmistaja tai paino sekoittaa muita vareja Pan-
tonen tarkkojen reseptien mukaan. Graafisia suunnittelijoita varten Pantonella on ole-
massa varikartastoja, joista koodein yksildidyt varit valitaan kayttétarkoituksen mukaan,
esimerkiksi kiiltdvalle paperille Solid Coated -varikartasto ja mattapintaiselle paperille
painamiseen Solid Uncoated -varikartasto. Muita tunnettuja spottivarijarjestelmia ovat
HKS-vérijarjestelma, jota kaytetddn Keski-Euroopan maissa, sekd Toyo- ja DIC-

varijarjestelmat, joita kaytetddn enimmakseen Japanissa. [32; 33, s. 74—-77; 34.]

Pakkausten painamisessa on aiemmin kaytetty Iahes yksinomaan spottivareja. Tama
on tehty seka saasto- etta kaytannon syistd, koska painokoneissa oli tuolloin vain yksi
tai kaksi painoyksikkoa. Talldin prosessivarein tehtava tyo olisi pitanyt ajaa koneen lapi
useaan kertaan. Nykyisin spottivareja kaytetddn enimmakseen prosessivarien lisana
siksi, ettd halutaan kayttda voimakkaasti toistuvia vareja, joita prosessivareilla ei voida
toteuttaa tarpeeksi kirkkaasti tai ollenkaan; esimerkiksi metallivarit, kuten kulta ja ho-
pea, seka fluoresoivat varit vaativat aina painamisen spottivarilla. Spottivaria kaytetaan
my®ds silloin, kun halutaan, etta jokin yritysimagolle tarkea elementti, esimerkiksi logo,
toistuu aina painomenetelmasta ja tilanteesta riippumatta tarkalleen saman varisena.
Spottivari on kateva ratkaisu myos silloin, kun halutaan painaa pienta tekstia varillisena
ilman, ettd syntyy kohdistusvirheita. Prosessivarihdan painetaan vain yhdeltd painoyksi-
kolta, eikd kohdistusvirheita siksi voi syntya. Spottivareihin ei myéskaan vaikuta varin-
hallinta eivatka ne tarvitse rasterointia. Prosessi- ja spottivareja voidaan sekoittaa myo6s
keskenaan ja nain lisata kaytettavien varien maaraa. Varien lisdaminen kuitenkin aina

kasvattaa myds erottelujen maaraa tulostuksessa [31].

6.2 CIE Lab -varimalli ja ICC-profiilit

Koska RGB- ja CMYK-varitilojen varintoisto riippuu aina kaytdssa olevan monitorin,
tulostinlaitteen tai painokoneen varintoistokyvysta, tarvitaan laiteriippumaton tapa maa-
ritelld varid. Kansainvalinen varinhallinnan standardoimisjarjestd International Color
Consortium on kehittdnyt varinhallintaa varten 1SO-standardoidut ICC-profiilit (ISO

15076-1), jotka kayttavat varinmaarityksessa ClE-organisaation (Commission interna-
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tionale d'Eclairage) kehittamia laiteriippumattomia kolorimetrisia varimalleja CIE XYZ ja
CIE LAB. [35.]

CIE LAB on CIE-organisaation aiemmin julkaiseman CIE XYZ -varimallin kehittyneempi
muunnos. Kun CIE XYZ kuvaa kahden varin valista varieroa (AE) puhtaan matemaatti-
sesti, se ei kuitenkaan huomioi sita, kuinka ihmissilma tuon varieron nakee. CIE LAB
pyrkii kuvaamaan nimenomaan ihmissilman nakemaa varia. Tama graafisen teollisuu-
den alalla standardin asemassa oleva kolmiulotteinen varimalli nayttaa varit havainnol-
lisesti tasavalein, eli samansuuruinen muutos koordinaatistossa muuttaa samassa suh-
teessa myds varihavaintoa. Se ilmaisee varia parametreilla: vaaleus (L), kromaattisuus
puna-viherakselilla (A) ja kromaattisuus kelta-siniakselilla (B) [36, s. 76—78]. CIE LAB -

varimallin kolmiulotteisuus havainnollistuu kuvassa 10.

+b*
vellow

Kuva 10. Kuva vasemmalla esittda CIE LAB -varimallia kolmiulotteisena. Kuva oikealla puoles-
taan havainnollistaa varimallin kahta kromaattisuusakselia ja vaaleusakselia. [37.]

CIE LAB -varimalli toimii ICC-pohjaisen varinhallintajarjestelman PCS-yhdysavaruu-
dessa, jossa CMM-laskinta kayttaen kuvatiedoston Iahdeprofiilin RGB- tai CMYK-arvot
suhteutetaan CIE LAB -varimallin pysyviin arvoihin ja siitd edelleen tulostuslaitteen
profiilin mukaisiksi vastaaviksi arvoiksi. Taman vuoksi tiedoston edetessa laitteelta toi-
selle ihmissilmin havaittu vari ei muutu, vaikka varin arvot muuttuvat. Kuvassa 11 esite-
tdan kaksi erilaista tilannetta: ilman varinhallintaa tiedoston variarvot taytyisi muuttaa
erikseen jokaista vastaanottavaa laitetta varten, mutta varihallitussa ymparistdssa

PCS-yhdysavaruus muokkaa variarvot kaikille laitteille sopiviksi.



Kuva 11. Vasemmassa kuvassa aineistonsiirtotilanne ilman varinhallintaa. Oikealla tilanne
PCS-yhdysavaruuden kanssa. [30.]

Kuvatiedostoissa on yleensa sisallytettyna digitaalikameran tai skannerin variprofiili,
jota kaytetdan lahdeprofiilina siirrettdessad kuvaa eteenpain prosessissa. Joskus jos
kuva ei ole peraisin kamerasta tai skannerista, lahdeprofiili saattaa puuttua kuvasta
kokonaan. Silloin kuvalle taytyy maarittaa variprofiili, ja se taytyy tehda ennen kuvan
varsinaista kasittelya. Lahdeprofiilin tarkoitus on antaa kuvalle lahtékohtaiset arvot,
joista lopullinen painon ICC-profiilin mukainen varimuunnos varierottelun yhteydessa
tehdaan. Kuvankasittelyohjelmissa profiileja on tarjolla useita. Niistéd suositeltavinta on
valita AdobeRGB tai sRGB. Jos kuva kuitenkin naita profiileja kayttamalla nayttaa huo-

nolta, voi kayttdd myds jotain muuta tarjolla olevista profiileista.

Pakkausten ulkoasutiedostot (esimerkiksi lllustrator-tiedostot) voivat sisaltaa erilaisia
vektorielementteja joilla ei ole lahdeprofiilia. Jotta kaikki ulkoasutiedoston varit toistuisi-
vat oikein, graafikon tulee aina sisallyttda ulkoasutiedostoon jokin standardi- tai tyétila-
profiili, esimerkiksi AdobeRGB tai sRGB, jolloin valittua profiilia kaytetaan lahdeprofiili-

na niissa kuvissa ja elementeissa, joissa ei ennestaan ole profiilia.

Kohdeprdfiilin valinta on pakkauspainamisessa hankalaa. ICC-profiilin tarkoitus kohde-
profiilina on muun muassa tehda kuvaan varierottelut, maarittdad kuvien harmaatasa-
paino ja maksimivarinpeitto, tehda tarvittaessa alivarinpoisto (UCR) ja/tai harmaakom-
ponentin korvaus (GCR). Kaiken tdaman ICC-profiili tekee huomioiden painomenetel-
makohtaisen resoluutiovaatimuksen, rasteroinnin, pisteenkasvun seka kaytettavien
variaineiden ja paino-alustojen ominaisuudet. Kun painetaan lehtia, esitteitd ja muita
mainosmateriaaleja, joissa yleisin painomenetelmana on offset-paino, tiedetdan etuka-
teen, millaisia painomateriaaleja niissa useimmiten kaytetdan. Talldin painoprosessin

muuttujat ovat ennustettavissa, ja siksi naille vakiopainoprosesseille on pystytty raken-
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tamaan standardoituja ICC-profiileita, joita kaytetddn kohdeprofiileina aineistoja pai-
noon lahetettdessa. Tilanne on aivan toisenlainen pakkauspainamisessa, joka useim-
miten tapahtuu flekso- tai syvapainomenetelmalld. Naissa painomenetelmissa kohdis-
tustarkkuus on huonompi kuin offset-painossa. Liséksi pakkauspainamisessa painoma-
teriaalien ominaisuudet vaihtelevat hyvin laajasti. Naiden tekijéiden vuoksi pakkauspai-
noprosesseissa on enemman muuttujia, ja jokainen pakkauspainoprosessi on yksildlli-
nen. Siksi yleisprofiileita on lahes mahdotonta maaritella eika niitd mydskaan ole stan-
dardoitu. Samasta syysta pakkauspainoaineistot toimitetaan yleensa avoimina paino-
tiedostoina, mistd enemman luvussa 9.1 Avoin painotiedosto. Jos painoaineisto kuiten-
kin sovitaan toimitettavaksi painovalmiina PDF-tiedostona, tulee kohdeprofiiliksi valita

kaytetyn painolaitoksen oma tai suosittelema ICC-profiili. [33, s. 262; 38.]

6.3 Naytdn vahimmaisvaatimukset, kalibrointi ja profilointi

Edella kuvatusta varinhallinasta ei ole hyotya, jos tietokoneen nayttd on aarimmaisen
huonolaatuinen ja/tai kalibroimaton. Valtaosa nykyisista kuvankasittelyssa kaytetyista
nayttélaitteista on LCD-nestekidenayttéja (Liquid Crystal Display), jotka perustuvat
TFT-aktiivimatriisitekniikkaan (Thin Film Transistor). LCD-nayt6t tuottavat valoa eri-
tyyppisilla paneelitekniikoilla. Ammattimaiseen kuvankasittelyyn soveltuvat vain sellai-
set naytdt, jotka kayttavat IPS- tai VA-paneelitekniikkaa. Ne toistavat varit tarkasti, eika
katselukulman muutos vaarista vareja liikaa. Varintoistokyvyn takaamiseksi tulee lisaksi
varmistaa, ettd laite on vahintdan 8-bittinen. Hairitsevien heijastusten valttamiseksi

mattapintainen nayttdé on aina kiiltdvaa parempi valinta. [39; 40.]

Laadukasta kuvankasittelya varten naytén resoluution tulisi olla vahintdan HD-tasoinen
(High Definition). Talldin esimerkiksi 22 tuuman kokoisen naytén resoluution tulisi olla
vahintdan 1920 x 1080 pikselia. Naytdon kontrastin suhdeluvun puolestaan tulee olla
vahintaan 800:1. On myds hyva tarkistaa, etta naytdn voi liittaa tietokoneeseen digitaa-
lista tiedonsiirtoa tukevalla litdnnalla. Tallaisia ovat esimerkiksi DVI-, HDMI- ja Display
Port -litannat. [40; 41; 42.]

Kalibroinnin tarkoituksena on saataa varit nakymaan mahdollisimman realistisesti. Ka-
libroinnissa tavallaan supistetaan naytdn variavaruutta lahemmas pienemman varin-
toistokyvyn omaavien tulostuslaitteiden variavaruuksia [41]. Naytdn kalibroinnissa saa-

detdan varilampétilaa (valkoisen varia) ja sen luminanssia seka savyreaktio- eli gam-
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makayraa. Joskus valkoisen luminanssin sijasta sdadetdan mustan luminanssia [33, s.
126].

Parhaan tuloksen kalibrointiin saa siihen tarkoitetuilla laitteella, joko kolorimetrilla tai
spektofotometrilld. Kalibroinnin tuloksena laitteet luovat nayttéprofiilin, joka sisaltaa
tiedot juuri kyseisen nayttdlaitteen toimintaa kuvaavista muuttujista. Tata nayttéprofiilia

PCS-yhdysavaruus hyoédyntaa syéttoprofiilina, kun tiedostoa siirretdan toiselle laitteelle.

Kalibrointiin tarkoitettuja, ammattilaiskayttdon soveltuvia kalibrointilaitteita ovat esimer-
kiksi Color Visionin Spyder-sarjan kalibrointilaitteet ja X-Riten X-Rite i1Display. Laittei-
den mukana tuleva kalibrointiohjelma neuvoo kalibroinnin vaiheet yksityiskohtaisesti.
Jos kalibrointilaitetta ei ole saatavilla, naytdn voi hatatilanteessa saataa internetista
I6ytyvien ohjeiden avulla. Ne ovat kuitenkin pelk&staan silmamaaraista saatdéa eivatka
missaan tapauksessa korvaa oikeaa laitteella suoritettavaa kalibrointia. Internetin oh-
jeiden avulla saataminen on kuitenkin parempi vaihtoehto, kuin jattaa naytté kokonaan
saatamatta. Talla hetkella kohtuullisen hyvia ohjeita LCD-nayttéjen saatdéon tarjoavat
Lagom-testisivusto osoitteessa www.lagom.nl/lcd-test/ ja Leuku-kuvatoimiston internet-

sivusto osoitteessa www.leuku.fi. [42.]

7 Pakkauspainoaineistojen kuva- ja tekstielementit ja kasittelyssa kayte-
tyt ohjelmat

7.1 Vektorigrafiikka

Vektorigrafiikkakuvat toistuvat painettaessa savykuvaa teravdmmin, ja niitd voi skaala-
ta vapaasti laadun karsimatta. Siksi aina kun mahdollista, tarkeat pienet elementit, ku-
ten esimerkiksi logot, kannattaa vektoroida. Vektorointi kannattaa tehda mahdollisim-
man vahilla tukipisteilla, koska lilan monimutkaiset polut saattavat nayttaa epatarkoilta

painettaessa ja kasvattavat turhaan tiedostokokoa [43].

Parhaiten vektorigrafikan esitykseen soveltuvat EPS- ja PDF-tiedostomuodot, koska
ne sailyttavat skaalattavuutensa ja muokattavuutensa myds tallennuksen jalkeen. Pho-
toshop-ohjelmassa tallennettaessa nama hyvat ominaisuudet kuitenkin menetetaan,
koska ohjelma rasteroi vektorigrafikan automaattisesti. Jos EPS- ja PDF-

tiedostomuotoon tallennettu vektorigrafiikkakuva sisaltaa tekstia, se on varminta kon-
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vertoida poluiksi. Vektorigrafiikkakuvissa voi myds olla ulkoisia linkitettyja tiedostoja,

jotka tulee sisallyttdaa (embed) mukaan ulkoasutiedostoon.

Ammattilaisten keskuudessa suosituin ohjelma vektorigrafiikan tekemiseen oli aiemmin
Micromedian Freehand. Kun Adobe vuonna 2005 osti Micromedian, Freehand-
ohjelman tuotekehitys lakkautettin kokonaan [44], mutta ohjelman viimeisinta versiota

Freehand MX:aa voi edelleen kayttaa.

Tallda hetkellda vektorigrafikan kasittelyssa yleisin ohjelma on Adoben lllustrator-
ohjelma. Silla yleensa rakennetaan koko pakkausten ulkoasutiedosto linkittden siihen
kuvankasittelyohjelmissa tuotettuja ja kasiteltyja bittikarttakuvia. lllustrator-ohjelman

uusimmilla versiolla voi luoda myds pakkausten 3D-malleja.

Ehdottomasti parhaita saatavilla olevia ohjelmia pakkausaineiston tuottamiseen tarjoaa
belgialainen graafisen alan ohjelmistoratkaisujen toimittaja Esko, jonka laaja ohjelma-
valikoima siséaltda ohjelmia pakkaussuunnittelun kaikille osa-alueille aina projektin hal-
linnasta kolmiulotteiseen rakennesuunnitteluun, ulkoasun visuaaliseen viimeistelyyn ja
prepress-tydnkulkuun. Eskon tarjoamista useista ohjelmista ArtPro on erityisesti pak-
kauspainoaineistojen prepress-vaihetta varten kehitetty ohjelma. Silla voi tehda vekto-
rigrafiikkaa, mutta pelkastaan sita varten ohjelmaa ei kannata hankkia, vaan ArtPro on
tarkoitettu nimenomaan kokonaisten ulkoasujen rakentamiseen ja painoaineiston vii-
meistelyyn. Kalliin hintansa vuoksi Eskon ohjelmat ovat toistaiseksi olleet I&hinna rep-
ro- ja painolaitosten kaytéssa, mutta uusilla Adoben lllustrator- ja Photoshop-ohjelmiin
integroitavilla Studio-ohjelman moduuleilla Esko selvasti pyrkii lahestymaan uusia pie-

nibudjettisempia asiakkaita. [45.]

Pakkausten ulkoasuja tai niihin linkitettyja elementteja ei tulisi ollenkaan rakentaa jul-
kaisuohjelmilla (taitto-ohjelmilla), kuten Adoben Indesign- ja Pagemaker- tai Quarkin
Quarkxpress-ohjelmalla. Tallaisissa ohjelmissa tuotetut aineistot sisaltavat usein efek-
teja, jotka eivat toimi painoprosessissa, ja aineistot aiheuttavat usein ongelmia, jolloin
reprotydtekijat joutuvat rakentamaan ulkoasun kokonaan uudelleen asianmukaisessa

ohjelmassa. [45.]



31

7.2 Bittikarttakuvat

Parhaan laadun painettaville kuville antavat tiedostomuodot TIFF, EPS, PDF ja PSD.
Myo6s JPEG on kaytanndssa melko yleinen kuvatiedostoformaatti, siitd huolimatta, etta
se kayttda haviollistd DCT-pakkauselgoritmia. Tallennettaessa JPEG-kuvan pak-
kausaste on kuitenkin vapaasti asetettavissa, jolloin kuvalaadun ja -koon suhde saa-
daan helposti asetettua sopivaksi [46, s. 116]. PSD- ja TIFF-tiedostomuotoisten kuvien
kaytto tarjoaa erityisen edun siina, etta niihin voidaan tallentaa myés kuvan tasot, mas-
kit ja aluevalinnat. Tatd ominaisuutta hyédynnetaan esimerkiksi silloin, jos halutaan
kayttaa lapinakyvyyksia. Kun kuvankasittelyohjelmassa rakennetut tasot jatetaan avoi-
miksi, syvatty kuva voidaan linkittda ulkoasutiedostoon ilman taustaa. Kuvan tasoja
voidaan myds tarvittaessa muokata jalkikateen. PSD- ja TIFF-kuvat ovat usein melko
suuria niiden haviéttdmyyden vuoksi. Siksi niiden kayttéa on pitkdan valtelty painoai-
neistoissa. Laitteiden ja palvelinjarjestelmien tiedonsiirtonopeudet ja erilaiset pilvipalve-
lut kuitenkin mahdollistavat nykydan suurtenkin painotiedostojen sujuvan kasittelyn ja

arkistoinnin.

Bittikarttakuvien kasittelyyn ammattilaiset kayttavat yleisimmin Adoben Photoshop-
kuvankasittelyohjelmaa, jolla voi haluttaessa luoda myds 3D-mallinnuksia ja nain hah-
motella, miltd pakkaus nayttaisi kolmiulotteisena. Kuvankasittelyyn voi toki kayttaa mui-
takin ohjelmia, jos niissa on tarpeeksi monipuoliset kuvankasittelymahdollisuudet. Esi-
merkiksi Corel on parantanut mahdollisuuksiaan markkinoilla patevalla Corel Photo-
Paint -kuvankasittelyohjelmallaan. Kaupallisten ohjelmien haastajaksi on viime vuosina
ilmestynyt myés useita ilmaisohjelmia, joista avoimen lahdekoodin kuvankasittelyoh-

jelma GIMP on herattanyt laajasti kiinnostusta myds ammattilaisten keskuudessa. [47.]

Pakkauspainoaineistoissa olevien kuvien kasittely olisi kokonaan suotavaa jattaa pai-
non tai reprolaitoksen ammattilaisille. Tassa yhteydessa kuitenkin kerrotaan kuvan pai-
nolaatua parantavista operaatioista yleisella tasolla mainiten ne useimmin kaytéssa
olevan kuvankasittelyohjelman, Adoben Photoshopin, sdadinten nimet, joilla kulloinkin

kyseessa oleva saatd saadaan aikaiseksi.

Aivan kuvankasittelyn aluksi kannattaa varmistaa, etta tydskennelladan RGB-tyétilassa,
koska siten tarkeaa vari-informaatiota ei meneteta kesken kasittelyn. Toinen keino ku-
vaoriginaalin informaation sailyttdmiselle on tehda kaikki kasittelyt Saatétasoja (Ad-

justment Layers) kayttamalla, jolloin alkuperaista kuvainformaatiota ei meneteta ja saa-
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téja voi myébhemmin muuttaa tai peruuttaa kokonaan. Ennen kuvankasittelya kannattaa
myo&s tutkia, onko kuvassa virheitd. Jotkut virheet, esimerkiksi roskat ja naarmut, on
helppo havaita silmamaaraisesti, mutta kuvan savyjakaumasta antaa syvallisemman
tiedon Histogrammi-paneeli. Histogrammmista nakee, kuinka savyt jakautuvat kuvassa
ja onko kuvassa tarpeeksi yksityiskohtia, jotta siitd saadaan painokelpoinen kuva. Tas-
ta esimerkkeja kuvassa 12. Histogrammin saa Photosopissa auki omassa paneelissa,
mutta myds Tasot-saatimessa on oma histogramminsa, joista savyjakaumaa voi tar-
kastella ja sdatda. Jos histogrammin pylvaat ovat enimmakseen kasautuneet oikealle,
se tarkoittaa, ettd kuvassa on paljon vaaleita savyja ja silloin voi olla vaarana, etta pai-
nettaessa kuvan vaaleimmat alueet niin sanotusti palavat puhki. Jos pylvaat taas ovat
kasautuneet reilusti vasemmalle, se tarkoittaa, ettd kuvassa on enemman tummia sa-
vyja ja silloin puolestaan on vaarana ettd kuvan tummat alueet painettaessa menevat
"tukkoon”. Paras mahdollinen savyjakauma on sellainen, jossa kuvan joka alueella on

olemassa savyja. [48.]

Wil B Levers il B Levels wild BX Levers

Preset: | Default s Preset: | Default Preset: | Default

RGB

Kuva 12. Histogrammit osoittavat, ettd vasemmalla oleva kuva on ylivalottunut, keskimmainen
kuva on savyjakaumaltaan tasapainoisin ja oikean puoleinen kuva on alivalottunut.

Histogrammista my6s nakee, onko kuvaa kasitelty jo aiemmin. Jos histogrammissa on
sen aaltomuodon rikkovia pystyviivoja, kuvaa on kasitelty ja osa kuvainformaatiosta on

menetetty.

Kuvan varitasapainoa voidaan korjata useilla eri saatimilla: Saatétasojen Varitasapai-
no-saatimella (Color Balance), Tasot-saatimella (Levels), Kayrat-sdatimelld (Curves) tai

Vari- ja kyllaisyyssaatimella (Hue & Color Balance). Jos kuvan savyja korjataan muok-
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kaamalla kuvan histogrammia Tasot-saatimella, sdatdé vaikuttaa niihin savyalueisiin,
joiden suhteellinen osuus kuva-alasta on suuri. Kayrat-saatimella saaté vaikuttaa vain
tiettyihin savyihin kuvassa. Savyjen oikeanlainen toisto on tarkeaa, ei ainoastaan na-
kéhavainnon, vaan myés painoprosessinkin kannalta. Savyja saadettaessa ei tule luot-
taa pelkkaan silmaan, vaan savyt tulee saataa kuvankasittelyohjelman Tiedot-paneelin
(Info) numeroarvoja tarkkaillen. Kuvan vaaleimman savyn variarvot eivat koskaan saa
olla R 255, G 225, B 225, vaan kaikista valkoisimmassakin alueessa tulee aina olla
hieman vari-informaatiota, ettei kuva "pala puhki’. Kuvan valkoisen paan ideaaliset
arvot riippuvat painomenetelmasta, mutta yleisesti voidaan ohjeistaa, ettd hyvanlaatui-
sen vaaleusarvon saa keskisavyisessa kuvassa variarvoilla R 244, G 244, B 244. Vas-
taavasti kuvan kaikista tummimman savyn véariarvot eivat koskaan saaolla R0, G0 B
0, koska silloin kuvan tummimmassa paassa on likkaa varia ja se voi aiheuttaa painet-
taessa pisteenkasvua ja kuva menee "tukkoon”. Kuvan tummimman pisteen ideaaliset
arvot niin ikadan riippuvat painomenetelmasta, mutta yleisesti voidaan sanoa, ettd hy-
vanlaatuisen tummuusarvon saa keskisavyisessa kuvassa variarvoilla R 10, G 10, B
10. Kun kuvan valkoinen ja musta paa on saadetty, kuvaan voi viela lisata kontrastia

saatamalla pelkastaan kuvan keskisavyja. [42; 48.]

Ennen kuvan oikeaan kokoon pienentamista se suoristetaan ja siitéd korjataan mahdol-
liset perspektiivivaaristymat, joista jalkimmainen saatd voidaan tehda Linssikorjaus-
suotimella (Lens Correction). Taman jalkeen kuvasta poistetaan ylimaarainen kohina
Kohinanpoisto-suotimella (Reduce Noise) ja myds mahdolliset roskat ja naarmut. Me-
netelmia roskien ja naarmujen poistoon on seka automaattisia ettd manuaalisia. Niihin

I6ytyy ohjeita internetista ja kuvankasittelyohjelmien omista ohjeistoista.

Kuvien vaadittu resoluutio riippuu painomenetelmasta, mutta yleissuositus savykuvien
resoluutiolle on 300 DPI ja viivakuville 1200 DPI [43]. Jos kuvan resoluutio on liian pieni
eikd samaa kuvaa ole saatavissa suurempana, voi kuvan resoluutiota hieman kasvat-
taa interpolaatiomenetelmalla. Siina kuvaan lisataan pikseleitad laskemalla uusille pikse-
leille variarvot jo olemassa olevien viereisten pikseleiden variarvojen perusteella. Inter-
poloinnin huono puoli on se, ettd kuvasta katoaa yksityiskohtia ja teravyytta. Yksityis-

kohtia voidaan kuitenkin hieman tarkentaa Epaterava maski -suotimen avulla.

Kuvakasittelyoperaatioille ei ole olemassa tiettya tydjarjestysta. Kuvan teravoitys tulee
kuitenkin tehda aina viimeiseksi. Teravoityksen tarkoituksena on lisata kuvassa olevien

aariviivojen erottuvuutta. Teravoitykseenkin on useita eri menetelmia, mutta hallituinta
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se on Epéaterava maski- (Unsharp Mask) tai Alykds teravointi (Smart Sharpen) -
suotimilla. Kuvaa voidaan periaatteessa teravoittdd useita kertoja perakkain, mutta

painoaineistoissa taytyy kuitenkin varoa teravoittdmasta kuvaa likkaa [33, s. 161].

Originaalikuviin kannattaa tehda vain edelld mainittuja perussaatdja, jotta kuvia voisi
myéhemmin kayttda muihinkin tarkoituksiin kuin ainoastaan juuri tekeilld olevaan pai-
noaineistoon. Kun perussaadoét on tehty, kuvaan liitetddn painon ICC-prdfiili, joka tekee
kuville kyseessa olevaa painomenetelmaa ja painoalustaa varten varierottelun ja tarvit-

tavat viimeistelevat hienosaadot.

Kasitellyt kuvat tulee sijoittaa ulkoasutiedostoon (vektorigrafiikkaohjelmaan) siina koos-
sa, mikd niille on kuvankasittelyohjelmassa annettu. Kun kuva on jo tuotu vektorigra-
fiikkaohjelmaan, sen kokoa voi tarvittaessa viela kasvattaa 115-120 % ilman, etta

skaalaaminen vaikuttaisi oleellisesti painolaatuun [33, s. 129].

Joskus elintarvikepakkaus painetaan pelkastdan spottivareilla, koska kirkkailla vareilla
halutaan herattaa kuluttajan huomio kaupan hyllyilla. Jos pelkastaan spottivareilla pai-
nettavassa aineistossa on savykuvia, ne esitetdan yleensa yhta varia sisaltavina mono-
tone- tai kahta varia sisaltavina duotonekuvina. Silloin kaytetyille spottivareille taytyy
kuvankasittelyssa luoda omat kanavat (channels). Kuvat taytyy silloin myds tallentaa
EPS-, PDF- tai DCS 2.0 -tiedostomuotoon, koska nama tiedostomuodot sailyttavat
spottivarikanavat. Spottikanavien jarjestyksella on myds merkitysta, koska varit paine-
taan siind jarjestyksessa, missa ne ovat kanavapaletissa (ylin kanava painetaan viimei-
seksi). Kannattaa kysya painolta, mika on kulloinkin kaytettaville spottivareille jarkevin

jarjestys. [48.]

Toinen keino savykuvien painamiselle PMS-vareilld on yksinkertaisesti vektoroida ku-
vat, mikali se on mahdollista. Tallaisia vektoroitavia savykuvia ovat usein sellaiset ku-
vat, jotka alun perin on tehty vektorigrafiikkana, esimerkiksi logot, mutta joista originaa-

lia vektoritiedostoa ei ole en&a saatavilla.

7.3 Kuvien skannaus

Nykyaan enda aarimmaisen harvoin kasitellddn fyysisia valokuvia tai diakuvia. Mikali

nain kay, ne kvantisoidaan eli muutetaan digitaalisiksi skannaamalla ne sopivalla reso-
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luutiolla. Liian suuri resoluutio kasvattaa turhaan kuvatiedoston kokoa ja hidastaa ku-
valle tehtavid kuvankasittelyoperaatioita ja tiedoston siirtoa. Liian alhainen resoluutio
puolestaan laskee kuvien laatua tehden savykuvista “pikseldityneitd” ja viivakuvista

"sahalaitaisia”. Kaavat viiva- ja sdvykuvien skannaamiseksi [49] ovat seuraavat:

2 : ; kuvakoko .
viivakuvien skannausresoluutio = — - X tulostusresoluutio
originaalin kuvakoko

.« ; . kuvakoko ; TR
sdvykuvien skannausresoluutio = — - X laatukerroin X rasterin linjatiheys
originaalin kuvakoko

Korkealaatuisessa painatuksessa laatukerroin on 1,5-2. Laatukerroin 2 noudattaa niin
sanottua Nyqvist-ehtoa, jonka mukaan haluttaessa toistaa jokin signaali ideaalisesti
tulee naytteenottotarkkuuden olla kaksinkertainen verrattuna kohteen kaistanleveyteen
[50, s. 13]. Naitd skannauksen laskukaavoja voi kayttaa, jos tiedossa on painokoneen
tulostusresoluutio, rasterin linjatiheys. Jos naitd muuttujia ei tiedeta, kannattaa kuvat

skannata yleispatevaan resoluutioon 300 ppi.

7.4 Kirjainformaatit

Kirjainformaateista 1ISO 9541 -standardin mukaiset Postscript Type1- tai sitd uudemmat
Open Type -kirjainformaatin  fontit toimivat sekd Mac- ettd Windows-

kayttojarjestelmissa ja myds tulostuvat ongelmitta.

Postscript Type 1 -kirjainformaatin fontit koostuvat kahdesta tiedostosta, naytté- ja tu-
lostusfontista. Naytolla katseltava nayttéfontti koodataan pikseleina ja tulostettava tu-
lostusfontti vektorigrafiikkana. Jos tulostusfontti puuttuu, teksti ei tulostu oikein. Naytt6-
fontin voi kuitenkin tarvittaessa korvata. Ongelmia myds voi ilmeta, jos Mac-
kayttojarjestelmalla luotu Postscript Type 1 -kirjainformaatin fontteja kayttava tiedosto
siirretdan Windows-ymparistéon. Painvastoin siirrettdessa ongelmia ei tule, mikali Mac-

jarjestelmaan on asennettu kyseiset Postscript Type 1 -kirjainformaatin fontit.

Opentype-kirjainformaatti on Adoben ja Microsoftin yhteistydssa kehittdma Unicode-
pohjainen kirjainformaatti. Siind naytté- ja tulostustiedot ovat samassa tiedostossa, ja

siksi Open Type -kirjainformaatin fontit vaativat vain vahan tilaa. Taman kirjainformaa-



36

tin etu on myds laaja tuki eri kielien merkistdille ja monipuolisille typografisille saadail-

le.

TrueType-kirjainformaatin fontteja ei kannata kayttaa, koska ne aiheuttavat usein on-
gelmia vanhempien tulostuslaitteiden rasterointisuorittimessa. Jos niiden kayttéa ei
voida valttaa, tekstin toimivuus tulostuksessa on varmistettava konvertoimalla teksti
poluiksi. Tulostusongelmia syntyy usein myds internetista ilmaiseksi ladattujen fonttien

virheellisyyksista, jotka niin ikdan kannattaa konvertoida poluiksi ennen tulostusta.

Suuri mahdollisuus tdrmata ongelmiin fonttien kanssa on silloin, kun avataan vanhoilla
ohjelmaversioilla tehtyja ulkoasutiedostoja. Niissa kaytetyt vanhat fontit saattavat kor-
vaantua uudemmilla, joiden leikkaukset ja merkkivalistykset eivat vastaa alkuperaisia.
Myo6s samannimiset fontit voivat erota toisistaan, jos niillda on eri valmistajat. Tallaises-
sa tilanteessa tekstin juoksevuus on aina tarkistettava kaikista teksteista. Kaytanndssa
fonttiongelmia ei juurikaan ilmene, mikali tydéskennelldaan suhteellisen uusilla kayttojar-
jestelmilla, lisensoiduilla fonteilla ja ammattilaisille suunnatuilla ohjelmilla. [42; 33, s.
210-2141]

Fonttien kanssa tydskentelyd helpottamaan on olemassa useita toisistaan hieman
poikkeavia hallintaohjelmia. Niitéa ei kuitenkaan valttamatta tarvita, vaan fontit voi ottaa
kayttoon kayttdjarjestelman kautta. Silloin on jarkevinta pitda aktiivisina vain ne fontit,
joita kulloinkin tyostettdvana olevassa tydssa tarvitaan, koska jos aktiivisena on liian

monta fonttia yhta aikaa, se hidastaa koneen prosessointia.

Jos tekstielementeissa kaytetaan lihavointia tai kursiivia, tulee kayttda oikeita kirjain-
leikkauksia, ei julkaisu- tai grafiikkaohjelmien paleteissa olevia kursivointeja tai lihavoin-
teja [51].

Painoaineistoa valmistettaessa on tiedostossa kaytetyt fontit aina liitettdva mukaan,
joko sisallytettyind painovalmiiseen tiedostoon tai avoimen tiedoston kyseessa ollessa

omassa erillisessa fonttikansiossa.
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8 Pakkauspainoaineistojen viimeistely

8.1 Varien kaytdssa huomioitavia asioita

Usein pakkauksen visuaalisen ulkoasun tydstamisvaiheessa ulkoasutiedoston varipa-
lettiin kertyy paljon sellaisia vareja, joita lopullisessa ulkoasussa ei tarvitakaan. Se-
kaannusten valttamiseksi tulee kaikki ylimaaraiset varit poistaa varipaletista ennen tie-
doston painoon toimittamista. Tama on tarkeaa etenkin silloin, kun painotyéssa kayte-

taan spottivareja, koska ne painetaan aina omalta painoyksikolta.

Joskus kun tyéskentelyn aikana kokeillaan, miten jokin spottivari toistuisi prosessivari-
na, spottivarin nimella varipaletissa esiintyva vari saattaakin unohtua prosessivaritilaan.
Tiedoston viimeistelyvaiheessa kannattaa siis tarkistaa, ettd kaikki varipaletissa olevat

spottivarit todella ovat spottivaritilassa.

Kaikissa mustissa vektorielementeissa on oletusarvoisesti kaytettava varipaletin oikeaa
mustaa eika rikasta mustaa (Registration). Rikas musta koostuu kaikista neljasta pro-
sessivaristd ja siksi aiheuttaa usein ongelmia painoprosessissa; sen kayttd altistaa
kohdistusvirheille ja laajoja mustia pintoja painettaessa se voi kasvattaa varin koko-
naismaaraa painoprosessille liialliseksi. Koska oikea musta painetaan vain yhdelta pai-
noyksikolta, se toistuu rikasta mustaa teravampana pienissa elementeissa ja teksteis-
sa. [41.] Rikkaalla mustalla pystytdan kuitenkin toistamaan huomattavasti tummempi
musta kuin varipaletin oikealla mustalla, joten siksi sen kayttdé on joskus perusteltua.
Tallaisissa tapauksissa taytyy kaytetyltd painolta tarkistaa, kuinka suuria osavarien

arvoja rikkaassa mustassa voidaan kayttaa ilman, etta painoprosessi hairiintyy.

Varien kaytdssa taytyy huomioida myos, ettd pakkauksien painomateriaalit eivat aina
ole taysin valkoisia. Jos halutaan painaa valkoisia elementteja, taytyy valkoisella varilla
esitettavat elementit tayttaa varipaletin valkoisella varilla. Mikali valkoista taytevaria ei
kaytetd, nama alueet jaavat kokonaan vaille painatusta ja painomateriaalin oma, ei-
niin-puhtaan valkoinen, vari tulee esiin. Tapauskohtaisesti painon kanssa voi neuvotel-
la siitd, olisiko tummaa painomateriaalia kaytettdessa jarkevaa painaa kompakti valkoi-
nen koko painopinnalle, jolloin muutkin varit nakyisivat kirkkaammin ja varipinta olisi
tarpeeksi peittava. Valkoisen tayttovarin kayttdé on syyta ottaa huomioon erityisesti sil-

loin, kun painetaan lapinakyvalle kalvomateriaalille.
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Jos halutaan kayttaa vesileiman tyyppisia elementteja, on olemassa vaara, etta ne ei-
vat painettuina erotu tarpeeksi pohjavarista. Vaikka matalilla variarvoilla luotu vesileima
nakyisikin moitteettomasti tietokoneen monitorilla, se ei useinkaan toistu samalla taval-
la painettuna. Laajan toistoavaruutensa vuoksi monitorit kykenevat esittamaan mata-
lampia variarvoja huomattavasti painoprosessia paremmin. Varin peittavyyttd ei siis
saa saataa liian alas, jotta vesileima pystytaan painamaan. Yleinen suositus varin al-

haisimmalle peittavyydelle on 20 %.

Vektorigrafiikassa kaytetyt liukuvarit usein raidoittuvat epatoivotulla tavalla, kun ne pai-
netaan. Liukuvaripinnan raidoittumisen voi (lllustrator-ohjelmassa) estaa sijoittamalla
paavarien valille liukuvaripaletissa 254 paavarien valille jadvaa savya [52]. Nain ihmis-
silma ei erota eri savyjen valisia palkkeja ja raidoitusvaikutelma haipyy. Toinen keino
valttya ikavalta raidoittumiselta on rakentaa liukuvarikohta kuvankasittelyohjelmassa
tarpeeksi suurella resoluutiolla ja sen jalkeen linkittaa elementin liukuvariosuus oikealle

paikalleen ulkoasutiedostoon.

Kaytettyjen kuvien ja muiden elementtien varitila on ennen tiedoston painoon toimitta-
mista syytd muokata samaan variavaruuteen. Tama siksi, ettd esimerkiksi paallekkai-
set tai lapindkyvat elementit, jotka yhdistetddn painokoneen rasterointisuorittimessa,
saattavat tulostua virheellisesti, jos ne kayttavat eri variavaruuksia. Elementtien toimi-
misen yhdistettyind voi esitarkistaa Adobe Acrobatissa Output Preview -toiminnolla
[53].

8.2 Hiusviivojen valttdminen vektorigrafiikassa

Vektorigrafiikassa tulee valttaa liian ohuiden hiusviivojen kayttdéa. Painotiedoston tulos-
tusvaiheessa rasterointiprosessori automaattisesti muokkaa lilan ohuet viivat paksum-
miksi, jotta ne toistuisivat painettaessa. Jotta viivojen automaattisesta paksuntamisesta
ei seuraisi ikavia yllatyksia, kannattaa ohuimmat viivat saataa hallitusti etukateen, va-

hintdan 0,25 pisteeseen.
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8.3 Kohdistusvirheiden kompensointi vektorigrafiikassa

Vektorigrafiikkaohjelmat rakentavat tiedoston niin, ettd painoprosessissa paallimmai-
nen elementti syrjayttda alemman elementin. Toisin sanoen alempi elementti avataan
(Knock Out) ja siihen jatetaan paallimmaisen elementin kokoinen ja muotoinen paina-
maton alue. Seuraavassa painoyksikdssa paallimmainen elementti painetaan tahan
tyhjaksi jatettyyn alueeseen. Joskus painoprosessin hairididen vuoksi kay niin, etta
paallimmainen elementti ei kohdistukaan tarkasti sille avattuun tilaan; syntyy kohdis-
tusvirhe, joka nahdaan elementtien valilld olevana ohuena painamattomana rakona.
Kohdistusvirheet voidaan kuitenkin valttda laittamalla ohjelmassa paallimmaiselle ele-
mentille paallepainatusasetus (Overprint), jolloin alempaan elementtiin ei tehda varin
avausta, vaan elementit painetaan paallekkain. Paallepainatusasetus on hyva olla
paalla erityisesti pienilla mustilla elementeilla, kuten esimerkkikuvassa 13, jotta valtyt-

taisiin ikavilta valkoisilta "irvistyksiltd” elementtien reunoissa.

Paallepainatusasetus Paallepainatusasetus
on paalla on pois paalta

kohdistusvirhe

Kuva 13. Mustat elementit varillisten elementtien paalla vaativat paallepainatusasetuksen
(Overprint). Paallepainatusasetus on erityisen tarkea pienikokoisilla mustilla teksti-
elementeilla.

Paallepainatusasetusta ei kuitenkaan voi aina kayttda, koska se muuttaa elementit
lapinakyviksi, jolloin alempi vari saattaa kuultaa paalla olevan varin alta muuttaen paal-
limmaisen elementin varin aivan toiseksi, kuin alun perin oli tarkoitettu. Tallaista tilan-
netta havainnollistaa kuvan 14 vasemmanpuoleinen kuva. Riippuu painomenetelmasta
ja kaytettyjen painovarien peittavyydesta, voiko paallepainatusasetusta kayttda muille

kuin kokonaan mustille pienille tekstielementeille.
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Y100 Y100

Kuva 14. Vasemmanpuoleisessa kuvassa paallepainatusasetus on paalla, joten kohdistusvir-
heitd ei synny, mutta paallimmaisen elementin syaani vari on vaaristynyt vihreaksi.
Oikeanpuoleisessa kuvassa paallepainatusasetus on pois paaltd ja on syntynyt
kohdistusvirhe.

Jos paallepainatusta ei voida kayttaa, yksi keino kohdistusvirheiden valttamiseksi on
kayttaa sellaisia vareja, joilla on ainakin yksi yhteinen varikomponentti, kuten kuvassa
15, jossa ruskealla ja keltaisella varilla yhteinen komponentti on keltainen. Jos tama
ratkaisu ei ole mahdollinen, kohdistusvirheiden vaikutusten minimoimiseksi kaytetadan

elementtien lihotusta (Trapping).

Y100

Kuva 15. Elementeilla on yhteisena varikomponenttina keltainen (Y); kohdistusvirheita ei synny.

Lihotuksessa vaaleampaa elementtia laajennetaan tummemman paalle reunaviivalla ja
pelkdstaan reunaviivalle asetetaan paallepainatusasetus paalle. Kohdistusvirheen sat-
tuessa reunaviiva tayttda kohdistusvirheesta aiheutuneen raon. Reunaviivan vari maa-
raytyy aina vaaleamman elementin varin mukaan. Kuvassa 16 reunaviiva on maaritelty

keltaiseksi.

Y100




41

Kuva 16. Kohdistusvirheen kompensointi elementin lihotuksella. Lihotuksessa paallepainatus
asetetaan paalle vain lihotusviivalle.

Vaaleita, varillisida pienikokoisia teksteja varillisten elementtien paalla tulisi kokonaan
valttaa. Jos varillista tekstia on kuitenkin valttamaténta kayttaa, tulee teksti konvertoida
poluiksi ennen lihotusta. Kannattaa huomioida, ettd pienikokoisen tekstin luettavuus

karsii lihotuksesta.

Koska lihotus tulee aina suhteuttaa painoprosessissa kaytettavien varien reologisiin
ominaisuuksiin, painoalustan huokoisuuteen ja muihin vastaaviin prosessikohtaisiin

tekijoihin, se on syyta jattda avoimessa painotiedostossa painon tehtavaksi.

8.4 Kaarevapintaisten pakkausten visuaaliset vaaristymat

Jos pakkauksessa on kaarevia tai muita epasaanndllisen muotoisia pintoja, esimerkiksi
lieriomaisia, suppilomaisia tai muita epatasaisia pintoja, voi painetussa pinnassa ilmeta
visuaalisten elementtien vaaristymia. Tallaiset vaaristymat tulee ottaa huomioon jo ul-
koasun suunnitteluvaiheessa ja tarvittaessa laskea tarkeille elementeille, esimerkiksi
logoille, pakkauksen muodosta ja koosta riippuen kutistus- tai venytysprosentit. Eskon

Artpro-ohjelmassa on toiminto, joka laskee tamantyyppiset mitat automaattisesti.

8.5 Painotydskentelya ohjaavat merkinnat

Pakkausten kolmiulotteisen rakenteen vuoksi pakkauspainoaineistoihin on tapana teh-
da sellaisia painotydskentelyd ohjaavia merkintdja, joita muissa painoaineistoissa ei
useinkaan tarvita. Tallaisilla merkinndilla painon tydntekijéille kerrotaan, millainen pak-
kausrakenne on kyseessa ja millaisia jalkikasittelyllisid toimenpiteitd pakkausaihiolle
tulee tehda. Merkintojen esittdminen oikealla tavalla vahentaa virhetulkintojen mahdol-

lisuutta ja siten myds nopeuttaa painon tydskentelya.

Tavallisiin painoaineistoihin tehdaan yleensa leikkuumerkit, mutta pakkauspainoaineis-
toissa tilanne on monimutkaisempi, koska kyseessa on kolmiulotteinen painotuote.
Esimerkiksi koteloissa painettu pinta muotoleikataan eli stanssataan koteloaihioiksi.

Leikkuumerkkien lisdksi pakkauspainoaineistoihin tulee siis merkitéd koteloaihion aari-
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viivat, jotta painon tyontekijat tietdvat, miten painettu pakkaus leikataan painetusta ma-

teriaalista. Tama kotelon aariviiva merkitaan yhtenaisella ohuella viivalla.

Jos pakkaus puolestaan on rainalla painettava pussityyppinen ratkaisu, silloin riittavat
pelkat katkaisumerkit. Lisaksi tulee huomioida, etta stanssauksissa ei tulisi kayttaa alle
2 mm:n pyoristyksia. Kaikilla pakkauspainoaineistoilla tulee silti painomenetelmasta ja

materiaalin paksuudesta riippuen olla 3—-5 mm leikkuuvaraa.

Nuuttaus (taitos) merkitdan painoaineistoon katkoviivalla, samoin kuin perforointi (re-
paisylinjan rei’itys). Etenkin paksujen materiaalien kohdalla, jotka saattavat repeytya

vaarasta kohtaa, tarkeat elementit kannattaa sijoittaa reilusti etaalle perforointilinjasta.

Kaikki edella mainitut merkinnat tulee vektorigrafiikkaohjelmassa tehda omille jarkevas-
ti nimetyille erillisille tasoilleen. Painovalmiissa PDF-tiedostossa tasojen tulee olla irro-

tettavissa varsinaisesta painettavasta ulkoasusta, ettei niitd epahuomiossa painettaisi.

Jos painolta on saatavissa pakkauksen rakennepiirros, siind on esitetty kaikki edella
mainitut merkinnat. Rakennepiirros on usein tehty CAD-pohjaisella piirto-ohjelmalla, ja
paino toimittaa sen graafikolle useimmiten PDF-tiedostomuodossa. Rakennepiirros
linkitetdaan ulkoasutiedoston alimmalle tasolle (Layer), ja pakkauksen ulkoasu rakenne-
taan sen paalla oleville tasoille. Rakennepiirroksen sisaltdva taso kannattaa lukita, niin

se ei vahingoissa paase liikkumaan tydskentelyn aikana.

Jos pakkaukseen on suunniteltu lapinakyva ikkuna ja vaikka kaytdssa olisi painolta
saatu rakennepiirros, ikkuna-aukon kohta ja muoto on silti merkittava erilliselle tasolle
kompaktina spottivaripintana. Ikkuna-aukon varind on kaytettava sellaista spottivaria,
jota ei ole kaytetty missddn muussa elementeissa. Spottivarin nimi (koodi) ja sen tar-
koitus ulkoasussa tulee kertoa painolle erillisella ohjeistuksella. Lisaksi tarkeat elemen-
tit kannattaa sijoittaa tarpeeksi etaalle ikkuna-aukosta: 2-5 mm painomenetelmasta ja
materiaalin paksuudesta riippuen. Myds muut jalkikasittelytoimenpiteet, esimerkiksi
preeglaus (kohokuviointi), foliointi tai kohdelakkaus, merkitddn samaan tapaan yksildi-
tyna spottivaripintana ja kukin omalle tasolleen. Kohokuvioiden syvyyteen vaikuttavat
painomenetelma, materiaalin paksuus ja joustavuus, joten siita tulee erikseen neuvotel-
la painon kanssa. Myés foliointimenetelmista ja pakkauspinnan lakkauksesta sovitaan

painon kanssa erikseen.
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Tarkeat tekstit ja elementit kannattaa suojata sijoittamalla ne tarpeeksi etaalle reunas-
ta, etteivat ne epatarkan leikkauksen seurauksena leikkaannu pois. Turvallinen etai-

syys reunasta on sama kuin leikkuuvaran mitta.

8.6 Elintarvikepakkauksen sisapinnan painaminen

Pakkauspainoaineistoja suunniteltaessa on aina hyva muistaa, etta painettu alue ei saa
joutua kosketukseen elintarvikkeen kanssa. Lahtokohtaisesti ei siis kannata suunnitella
painatusta pakkauksen sisapinnoille, ellei asiakas sita erityisesti pyyda. Jos kuitenkin
nain halutaan tehda, tulee sopimusehdoissa sitouttaa paino kayttamaan terveydelle

vaarattomia painovareja pakkauksen sisdpuolen painatuksessa.

9 Painotiedostot ja niiden tekninen esitarkistus

9.1 Avoin painotiedosto ja sen tekninen esitarkistaminen

Avoimella painotiedostolla tarkoitetaan alkuperaista eli natiivitiedostoa, johon painetta-
van pakkausaihion ulkoasu (layout) on tehty. Avoimeksi tiedostoa sanotaan siksi, etta
siihen voi tarvittaessa suoraan tehda laajojakin korjauksia. Vektorigrafiikkaohjelmilla tai
kuvankasittelyohjelmilla tehdyt originaalitiedostot ovat avoimia tiedostoja (esimerkiksi
lllustratorilla tehty .ai-paatteinen ja Photoshopilla tehty .psd-paatteinen tiedosto). Vaik-

ka PDF-tiedostoonkin pystyy joitakin korjauksia tekemaan, se ei ole avoin tiedosto.

Pakkausten painoprosessit poikkeavat monilta osin tavanomaisempien, esimerkiksi
esitemateriaalien painoprosesseista. Luvussa 6.2 CIE Lab -varimalli ja 1CC-profiilit to-
dettiin, ettd eniten kaytetyissa pakkauspainomenetelmissa, flekso- ja syvapainomene-
telmissa, ei kyseisten painoprosessien muuttujien laajan variaation vuoksi kayteta
standardoituja ICC-profiileja. Standardoinnin puuttumisen vuoksi graafiset suunnittelijat
toimittavat pakkauspainoaineistoja valitettavan usein painoprosessin kannalta katsottu-
na virheellising, jolloin painotydntekijat joutuvat korjaamaan ja jopa rakentamaan tie-
dostoja kokonaan uudelleen. Siksi painolaitokset ovat ottaneet tavaksi pyytaa pak-
kauspainoaineistot avoimina tiedostoina, jolloin painon reprotydntekijat paasevat hel-
pommin tekemaan tarvittavia muutoksia. Nain ollen, avoimen painotiedoston kyseessa

ollessa my0s teknisen esitarkistuksen suorittaa paino.
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Paino- ja reprolaitoksilla on useimmiten kaytéssaan Eskon ArtPro-ohjelma, jolla paino-
tiedostot tarkistetaan. Siina vektorigrafiikkaohjelmasta tehty PDF-, PS- tai EPS-tiedosto
syoOtetdan aineiston viimeistelya ja tarkistusta varten. Jos aineisto toimitetaan avoimena
tiedostona, paino tekee ohjelmaan syétettavan tiedoston natiivitiedostosta. Jos aineisto
puolestaan toimitetaan painovalmiina PDF-tiedostona, se sydtetddn ohjelmaan suo-
raan. ArtPron esitarkistustoiminto (Preflight) vertaa pakkausaineiston tiedostoa valitun
painomenetelman parametreihin ja ilmaisee havaitut virheet, jolloin ne on helppo korja-
ta. Esitarkistustoiminto tarkistaa esimerkiksi kaytettyjen kuvien resoluution ja varillisyy-
den sekd ilmoittaa kokonaan puuttuvista kuvatiedostoista. Myods paallepainatus,
lapinakyvyys ja viivojen paksuus tarkistetaan kaikista tiedoston elementeista. Ohjelman
Viewer-esikatselutoiminto simuloi korkearesoluutioisesti sitd, miltd painopelti ja painettu
pinta tulee nayttamaan. Nain voi jo ennen painolevyn valmistusta tarkistaa varierottelut,
varinpeitot ja kohdistukset seka tarkastella erityisesti fleksopainamisessa yleisia on-
gelmakohtia, kuten pisteenkasvu ja varihaiveiden kriittiset kohdat. Tekstielementeista
ohjelma tarkistaa puuttuvat fontit sekd sen, etta tiedostossa ei ole lilan pienelld piste-
koolla kirjoitettuja teksteja. ArtPro-ohjelma minimoi virhemahdollisuudet ja nopeuttaa
prepress-tydnkulkua merkittavasti ja siten alentaa painoprosessin kokonaiskustannuk-
sia. Eskon Pack Edge -ohjelma on ArtPron kaltainen, mutta PC-jarjestelmille suunnattu

prepress-ohjelma. [45.]

Jos kuitenkin itse haluaa tarkistaa avoimen painotiedoston, asiaa hankaloittaa se, etta
ammattimaisissakaan vektorigrafiikkaohjelmissa ei yleensa ole sisdanrakennettua au-
tomaattista esitarkistustoimintoa. Tarkeimmat kohteet, jotka voidaan tarkistaa ilman
esitarkistusohjelmaa, on mainittu luvussa 8 Painoaineiston viimeistely. Lisaksi linkitetty-
jen kuvien varitilat ja resoluutio tulee tarkistaa. Painoilta saa pyydettdessa lisdohjeita
siitd, mitd asioita avoimesta painotiedostosta on kyseistd painoprosessia ajatellen
oleellista tarkistaa. Avoimen lllustrator-tiedoston voi tarkastaa myo6s itsenaisella

Markzwaren Flightcheck-ohjelmalla.

Avointa painotiedostoa tehtdessa on tarkeada, ettd kuvia ei sisallytetd ulkoasutiedos-
toon, vaan kuvien tulee olla omassa kansiossaan ja ne ainoastaan linkitetdan ulkoasu-
tiedostoon. Nain painon tydntekijdiden on helpompaa ja nopeampaa tarkistaa kuvien
toimivuus avaamalla kuvat kuvankasittelyohjelmaan suoraan kansiosta, eikd heidan

nain ollen tarvitse erikseen etsia jokaista sisallytettya kuvaa ulkoasutiedostosta.
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Avoin painotiedosto tallennetaan jarkevasti nimettyyn kansioon, jonka tulee ulkoasutie-
doston lisdksi sisaltda kaytetyt fontit, linkitetyt kuvat ja mahdolliset ohjeistustiedostot.
Useimmissa vektorigrafiikkaohjelmissa avoimen tiedoston kaikki kaytetyt elementit voi-
daan automaattisen kerailytoiminnon avulla keratd samaan kansioon. llustrator-

ohjelmassa tama toiminto on nimeltdan Pakkaus (Package).

Mikali lisensoituja fontteja ei haluta |ahettda eteenpain tai jos kaytetdan jotain hyvin
erikoista fonttia, jonka toimimisesta tulostuksessa ei voida olla varmoja (esimerkiksi
internetista ladattavat ilmaiset kirjasimet), voidaan teksti konvertoida poluiksi. Jos teks-
tia kuitenkaan ei konvertoida poluiksi, saavutetaan se etu, ettd tekstiin paasee teke-
maan viime hetken muutoksia myds painossa, esimerkiksi vedoksen tarkistuksen jal-

keen.

9.2 Painovalmis PDF-tiedosto ja sen tekninen esitarkistaminen

Puhuttaessa painovalmiista tiedostosta tarkoitetaan kaytadnnéssa PDF-tiedostoa, vaik-
ka painovalmis tiedosto voi yhta hyvin olla my6s natiivitiedosto, esimerkiksi silloin, kun
se on pelkka bittikarttakuva. Vaikka nykyisin PDF-tiedoston luonnin jalkeen tiedostoon
pystyy tietyissa rajoissa tekemaan muutoksia, on sen alkuperainen tarkoitus ollut se,
ettei sitd pystyisi muuttamaan vahingoissa tai tahallaan (esimerkiksi jarjestelmasta toi-
seen siirrettdessa). Vaikka pakkausten painoaineistot toimitetaan useimmiten avoimina
painotiedostoina, painovalmiita PDF-tiedostoja kaytetdan digitaalisen painamisen yleis-
tyessa yha enenevassa maarin myoés elintarvikepakkausten painamisessa. Digitaalinen
painamisen suosiota selittda se, ettd sen painojalki on viime vuosina kehittynyt ja digi-
taaliset painot ovat pienille elintarviketuottajille edullinen ja helposti saavutettava pai-

nomenetelmavaihtoehto.

PDF-tiedosto (Portable Document Format) on Postscript-kieleen pohjautuva avoimen
standardin (ISO 32000) tiedostomuoto. PDF-tiedostoon pystyy siséallyttdmaan muun
muassa kuva-, video-, audio- ja animaatiodataa, linkkeja ja tiedostossa kaytetyt fontit.
PDF-tiedostomuoto on laitteistoriippumaton ja siksi erinomainen tiedostomuoto myds
painoaineiston siirtoa varten. Graafisen suunnittelijan kaytannoén tydskentelyn kannalta
riittda, ettd ymmartaa graafista teollisuutta varten kehitetyn PDF/X-standardin merkityk-
sen ja osaa valita standardin spesifikaatioista oikean version kaytettya painomenetel-

maa ajatellen. PDF-standardeista saa lisatietoa internetistd esimerkiksi Adoben sivuil-
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ta (www.adobe.com/products/acrobat/iso-pdf-x-32000-standards.html). Huomioitavaa
on, ettd PDF/X-standardin mukaiset tiedostot eivat sovellu aineistoihin, joissa kayte-
tdan spottivareja. Painoilla on myds omia vaatimuksia painovalmiin PDF-tiedoston suh-

teen, joten kannattaa aina kysya ohjeita oikeanlaisen PDF-tiedoston tekoon.

Joissakin tapauksissa painovalmis PDF-tiedosto voidaan tulostaa painon Tydasetuk-
set-tiedostoa (Job Options) kayttden (jos sellainen on saatavilla). Tybdasetukset-
tiedosto asennetaan Adobe Acrobat Pron, Distillerin tai Illustratorin PDF-tulostuksen
esiasetusvalikkoon, jotta se voidaan PDF-tiedostoa tehdessa aktivoida ja jolloin se
maarittda tulostettavan PDF-tiedoston ominaisuudet. Painojen TyOasetukset-
tiedostoihin on sisallytetty painoprosessikohtaisia maarityksia, kuten esimerkiksi tiedos-
ton varimaarittelyt, kuvien resoluutio, hiusviivojen paksuus, lihotus- ja paalle-
painatusasetukset, tiedoston pakkaus ja muita tiettyyn painoprosessiin sopivia maarit-

teita.

Samoin jos kaytettavissa on painon ICC-variprofiili, se asennetaan laitteiston varinhal-
lintakansioon, jolloin se PDF-tiedostoa tulostettaessa voidaan Output-valisivun Colour
Conversion -kohdasta aktivoida, jotta se pystyy saatdmaan kuviin tarvittavat laatupa-
rametrit. Jos painon kayttdmaa variprofiilia ei ole kaytettavissa, valitaan PDF/X-
standardin mukaiset yleispatevat CMYK Coated Fogra 39 -variprofiili kiiltavapintaista
paperia kaytettdessa ja Uncoated Fogra 39 -variprofiili mattapintaista paperia kaytetta-

essa.

Adoben lllustrator-ohjelmaa kaytettdessd PDF-tiedosto tehddan Export-toiminnon si-
jaan tallentamalla ulkoasutiedosto (Save as) PDF-muotoon. Jos painovalmiin PDF-
tiedoston tekemiseen kaytetdan jotain muita kuin Adoben ohjelmia, tulee valita sellai-
nen ohjelma, jossa pystytdan saatamaan PDF-tiedoston asetuksia niin, ettd lopputu-
loksena saadaan PDF/X-standardia noudattava tiedosto. Muita painovalmiin PDF-
tiedoston tekemiseen soveltuvia ohjelmia ovat esimerkiksi Nitro PDF Pro, PDF XChan-

ge Pro, ja Xara Page & Layout Designer 9 [54; 55; 56].

Painovalmiita PDF-tiedostoja voi tarkistaa Adobe Acrobat Professional -ohjelman si-
saanrakennetulla Painotytkalut-paneelin Preflight-tydkalulla. Kuvasta 17 selviaa, kuin-
ka profiilin voi ohjelmassa valita suoraan PDF-standardin mukaan tai tuotteen painami-

seen kaytettdvan painomenetelman mukaan. Profiilin voi myés kokonaan maarittaa
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itse. Lisaksi tyokalulla pystyy korjaamaan osan virheista ja muuttamaan PDF-tiedoston

standardien mukaiseksi. [57.]

(@) Preflight

7, ?: Profiilit Tulokset - Standardit Asetukset ~

Nayta kaikki - @ " Etsi

i Acrobat-/PDF-versioiden yhteensopivuus

> Digitaalinen tulostaminen ja online-julkaiseminen
- Luo PDF-tasot

- PDF-analyysi

i PDF-toiminnot

> PDF/A-yhteensopivuus

> PDF/E-yhteensopivuus

- PDF/VT-yhteensopivuus

Y PDF/X-yhteensopivuus

(:‘}g&; Muunna PDF/X-1a-muotoon (Coated FOGRA39)
gg Muunna PDF/X-1a-muotoon {(Japan Color -pintainen)
J & Muunna PDF/X-1a-muotoon (SWOP)

g; Muunna PDF/X-3-muotoon (Coated FOCRA39)
31_1';; Muunna PDF/X-3-muotoon (Japan Color -pintainen}
) J& Muunna PDF/X-3-muotoon (SWOP)

(F ,_‘;3 Muunna PDF /X-4-muotoon (Coated FOGRA39)
g_y Muunna PDF/X-4-muotoon (Japan Color Coated)
5 Muunna PDF/X-4-muotoon (SWOP)

) K& Poista PDF/X-tiedot

d Tarkista yhteensopivuus PDF/X-1a:n kanssa

; Tarkista yhteensopivuus PDF/X-3:n kanssa

[, Tarkista yhteensopivuus PDF/X-4:n kanssa

Tarkista yhteensopivuus PDF/X-4p:n kanssa

» Tarkista yhteensopivuus PDF/X-5g:n kanssa

j 7 Tarkista yhteensopivuus PDF/X-5pg:n kanssa

WV Prepress

@57 Aikakauslehtimainokset

@,_‘;7 Aikakauslehtimainokset (CWG 2012)

® [7) Magazine Ads 2006 (Japani)

‘@)g&; Offset-arkkipainatus (CMYK ja spottivarit, pieni tarkkuus)
‘@)E(;a Offset-arkkipainatus (CMYK)

® [ Offset-arkkipainatus (CMYK) (GWG 2012)

‘@)b@; Offset-arkkipainatus (CMYK- ja spottivarit)

@E) Offset-arkkipainatus (CMYK- ja spottivarit) (GWG 2012)
‘@)gg Rullaoffset (CMYK ja spottivdrit) (GWG 2012)

B [ Rullaoffset (CMYK) (GWG 2012)

‘@)g; Rullaoffset (CMYK, sanomalehtipaperi) (GWG 2012)
‘@)E; Rullaoffset (kylmdpaino, CMYK, sanomalehtipaperi)
‘@)E‘g Rullaoffset (kylmdpaino, CMYK- ja spottivirit, sanomalehtipaperi)
‘@)t_l}_; Rullaoffset (lampépainotekniikka, CMYK)

‘@)l_l& Rullaoffset (lampépainotekniikka, CMYK- ja spottivirit)
0@)159 Sanomalehti-ilmoitukset

Q)E‘y Sanomalehti-ilmoitukset (GWG 2012)

R

Kuva 17. Adobe Acrobat Professional -ohjelman Preflight-tyokalupaneelin Profiilit-valilehti.
Preflight-profiili on valittavissa halutun PDF-standardin tai painomenetelman mukaan.

Ammattilaiskayttédn tarkoitettu itsendinen esitarkastusohjelma on esimerkiksi Markz-

waren Flightcheck, jolla voi tarkistaa seka natiivitiedostoja ettd PDF-tiedostoja. Toinen



48

ammattilaiskayttéon suunniteltu esitarkastusohjelma on Enfocuksen Pitstop, mutta silla

voi tarkistaa ainoastaan PDF-tiedostoja.

9.3 Tiedostojen nimeaminen

Painotiedostot tulee nimeta selkeasti, ja niissa saa kayttaa korkeintaan 31:t& merkkia.
Lisaksi tiedostotunnisteen tulee olla nakyvilla tiedostonimen jalkeen, esimerkiksi .pdf,
.indd tai .ai, riippuen siitd, minkd ohjelman tiedostomuoto on kyseessa. Tiedostojen
nimessa ei saa esiintya skandinaavisten kirjainten a-, a- ja 6-merkkeja, eikd muita eri-
koismerkkeja. Tiedostonimessa ei mydskaan saa olla pistettd, muuta kuin tiedostotun-
nisteen edella. Myos valilydnteja tulisi valttaa; niiden sijasta on tapana kayttaa alavii-
vaa. [43.]

9.4 Painovedoksen tarkistus

Vedoksen tarkoitus on simuloida valmista painotuotetta. Sen avulla pakkauksen tilaaja
tarkistaa ennen varsinaista painamista, etta painotuote on odotusten mukainen. Painol-
ta tilattu vedos on perinteisesti ollut fyysinen paperituloste (Hard proofing), mutta nyky-
aan yha enenevassa maarin kaytetaan pelkastadan sahkdpostitse lahetettyja tai on-line-
palveluna katseltavia nayttdvedoksia (Soft proofing). Pakkauksien vedokset ovat usein
Adobe Acrobatilla tarkasteltavia 3D-vedoksia, jolloin pakkausta voi tarkastella kdante-

lemalla sitd monitorin ruudulla.

Nayttévedoksia tulee aina tarkastella kalibroidulla monitorilla. Fyysistd vedosta kannat-
taa metamerian valttdmiseksi tarkastella neutraalissa valaistuksessa. Paivanvalolam-
put tuottavat neutraalia valoa, joka on varilampdtilaltaan 5000 Kelvin-astetta [58]. Pai-
nomenetelma ja painomateriaali voivat vaikuttaa varin toistumiseen oli vari maaritelty
kuinka tarkasti hyvansa. Vedostustekniikoiden ja painotekniikoiden eroavaisuuksien

vuoksi vedos ei juuri koskaan ole taysin lopullista tuotetta vastaava.

Vedoksesta tarkistetaan visuaalinen ilme, varien ja yksityiskohtien toisto ja teravyys
sekd kohdistustarkkuus. Samoin tarkistetaan, etta kaikki tarvittavat elementit ja tekstit

ovat mukana, ja tekstit oikoluetaan. Hyvaksymalla vedos annetaan painolle painolupa.
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10 Yhteenveto

Insindorityota tehdessa selvisi, ettd graafisen suunnittelijan tulee elintarvikepakkausten

painoaineistoja valmistaessaan huomioida muita painoaineistoja enemman seuraavia

asioita:
. tekstimerkintdjen lainmukaisuus
. koodien tekninen toimivuus
. mahdollisten spottivarien kayttd
. tydskentelyyn kaytetyt ammattimaiset tietokoneohjelmat
. aineiston toimitus avoimena painotiedostona
. tiiviis yhteisty® kaytetyn paino- ja/tai reprolaitoksen kanssa.

Graafiset suunnittelijat eivat yleensa juurikaan kiinnitd huomiota tekstien sisaltéihin.
Erdan vanhemman graafikon sanoin "tekstit ovat graafikolle vain varipintaa”. Elintarvi-
kepakkausaineistoissa graafisen suunnittelijan on kuitenkin otettava huomioon lain
maaraamat tekstien koko- ja selkeysvaatimukset, mukaan lukien tekstien sijoittelu.
Vaikka tekstien oikeellisuus on aina viimekadessa elintarvikepakkauksen tilaajan vas-
tuulla, on graafiselta suunnittelijalta hyvaa asiakaspalvelua huomioida myds tekstien

sisallollinen lainmukaisuus.

Koodien, kuten EAN-, GS1 Databar- ja QR-koodi, oikea sijoittelu, oikea koko ja tekni-
nen toimivuus puolestaan ovat taysin graafisen suunnittelijan vastuulla. Naiden ele-
menttien tarkistamiseen saa tarvittaessa asiantuntevaa apua GS1 Finland -organisaa-

tiolta ja/tai painon reprotyontekijoilta.

Varitilojen, variavaruuskasitteen ja varinhallinnan ymmartaminen on hyvin tarkeaa kai-
kissa painoaineistoissa, joten siind elintarvikepakkausten pakkausaineistot eivat eroa
muista painoaineistoista. Pakkausaineistoja kuitenkin monesti painetaan useammalla
kuin neljalla varilla, ja niissd kaytetdan muita painoaineistoja useammin spottivareja.
Taman vuoksi graafisen suunnittelijan tulee perehtya spottivarien kayttéén ja siihen,

kuinka ne ilmaistaan painolle painoaineistossa.

Tarkein huomio koko insindéritydn tekemisen aikana oli se, ettd pakkauspainomene-

telmiksi ovat vuosikymmenten aikana valikoituneet ne painomenetelmat, jotka mahdol-
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listavat erittain laajan painomateriaalien kirjon. Tallaisia painomenetelmia ovat flekso-
ja syvapaino. Niissa lahes jokainen pakkauspainoprosessi on erilainen, ja siksi yksise-
litteistd teknistd ohjeistusta pakkauspainoaineistoille on mahdotonta laatia. Taman
vuoksi pakkausten painoaineistot tulee toimittaa painolle avoimina natiiveina tiedostoi-
na. Painoaineistojen tekemiseen tulee kayttaa alalla kaytettavia ammattimaisia vektori-
grafiikka- ja kuvankasittelyohjelmia, jotta painotiedosto toimisi saumattoman yhteenso-
pivalla tavalla painojen ohjelmistojen ja tydnkulun kanssa. Silloin painon reprotyétekijat
pystyvat viimeistelemaan painoaineistot kunkin yksil6llisen painoprosessin vaatimalla

tavalla rakentamatta painotiedostoa kokonaan uusiksi.

Kuvien kasittelyn osalta pakkauspainoaineistot ja muut painoaineistot eivat eroa toisis-
taan. Merkittava huomio oli kuitenkin se, ettd pakkauspainot useimmiten haluavat, etta
kuvien kasittely jatettaisiin heidan tehtavakseen, koska he osaavat saataa kuvat toimi-
maan juuri kulloisenkin painoprosessin tarpeiden mukaisiksi. Graafinen suunnittelija
onkin tassa tilanteessa sikali "puun ja kuoren valissad”, ettd pakkauksen ulkoasun tilaaja
haluaa saastaa reprokuluissa ja ajattelee, ettd graafinen suunnittelija tekee pakkauk-
sen ulkoasun lisdksi myos kuvankasittelyn. Graafisen suunnittelijan ainoa keino selvita
tilanteesta on hallita kuvankasittely itse ja pyytaa tietoa painolta painoprosessin yksi-
tyiskohdista. Painoalan tekniikat myds muuttuvat jatkuvasti, ja siksi graafisen suunnitte-
lijan kehityksen kannalta on ensiarvoisen tarkeaa seurata alan kehittymista julkaisujen
ja alan tapahtumien (messujen) kautta sekd kommunikoida aktiivisesti kaytetyn painon

kanssa.

Insindoritydsta koostettiin liitteessa 1 esitetty A4-kokoinen tiivistelma, joka voi toimia
graafisen suunnittelijan muistilistana elintarvikepakkausten painoaineistoja tehtaessa.
Insindoritydn aiheen laajuuden ja jatkuvan muutoksen vuoksi pelkka muistilista ei kui-

tenkaan voi korvata kaytannon tyon kautta karttuvaa tietoa.
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Muistilista - elintarvikepakkausten painoaineistot

o selvita kaytettdva painomenetelma  pyyda painon kéyttama ICC-profiili ja
o selvita tyon varillisyys Job Options -tiedosto

- kdytetddnkd spotti- vai prosessivérejd e pyyda kyseiseen tyéhon sopiva rakennepiirros
* kenen vastuulla on kuvankasittely o selviti vedosliikenne ja aikataulut

* jos kalibrointilaitetta ei ole saatavilla, sé&da nayttd internetisté l6ytyvien sivujen avulla
- www.lagom.nl/Icd-test/
- www.leuku.fi

Ulkoasutiedosto
* tydskentele CMYK-tilassa
* kdytd ulkoasutiedoston tekemiseen Artpro, lllustrator- tai Freehand-ohjelmia
- jos tdytyy kéyttdd muita ohjelmia, niin tee mahdollisimman yksinkertainen tiedosto,
&laka kaytéd ohjelmien omia efekteja
* omille tasoilleen tulee merkita:
- pakkauksen aariviivat ja muut stanssaukset yhtenéiselld ohuella viivalla
- nuuttaukset ja perforoinnit katkoviivalla

- ikkunoiden kohdat, preeglaus, foliointi tai kohdelakkaus (kompaktina spottivéripintana
sellaisella spottivérillg, jota ei ole kdytetty ulkoasussa)

- pussityyppisiiin pakkauksiin merkitdén katkaisumerkit
« siséllytd ulkoasutiedostoon standardi- tai ty6tilaprofiili — AdobeRGB tai SRGB
o tarkista, ettd mitat noudattavat moduulimitoitusta:

- 600 mm x 400 mm ja sen kerrannaiset ja jako-osat
* huomioi késittelyvarat, seindmien paksuus ja

pakkauksen tayttévaiheen seindmien pullistuminen

300 x 400

Kuvat

Kuvankasittely jatetaan usein painon tehtévéksi (varmista asia painolta).
Jos kasittelet kuvat itse, liita niihin kuvankasittelyohjelmassa painolta saatu ICC-profiili.
Jos sité ei ole saatavilla, toimi seuraavasti:

* kasittele kuvat RGB-tilassa
* jos kuvasta puuttuu vériprofiili kokonaan, niin maarita sellainen —> AdobeRGB tai sSRGB
« kdytd SaatGtasoja (Adjustment Layers), niin alkuperdinen kuvainformaatio séastyy

* madrittele valkoinen piste, ettei kuva painettaessa pala “puhki”
- hyvénlaatuinen vaaleusarvo keskisavyisessa kuvassa —> R 244, G 244, B 244

* médrittele musta piste, ettei kuva painettaessa mene “tukkoon”
- hyvénlaatuinen vaaleusarvo keskisavyisessa kuvassa —> R 10, G 10, B 10

e sa4da sdvyjd ja kylldisyyttd, sekd pelkdstaan kuvan keskisdvyjen kontrastia (ettei
tummin ja vaalein sdvy muutu)

e suorista kuva ja korjaa perspektiivi

* poista yliméardinen kohina (Reduce Noise), seka roskat ja naarmut

« terdvoitd kuva: (Unsharp Mask) tai Alykas teravdinti (Smart Sharpen)
* bittikarttakuvien resoluutio 300 dpi

e viivapiirroskuvien resoluutio 1200 dpi

* laadukkaiden kuvien tiedostomuodot ovat TIFF, EPS, PDF, PSD ja JPEG

. . kuvakoko ) I

viivakuvien i0 = — " x
originaalin kuvakoko

Korkea-
laatuisessa
painatuksessa
laatukerroin
on1,5-2.

.. . . kuvakoko
sivykuvien sk l = — N x I
originaalin kuvakoko

roin % rasterin linjatiheys

o tarkista, ettei kuvia ole ulkoasutiedostossa skaalattu liian suuriksi
- skaalaaminen sallittu valilld 115-120 %

* jos painetaan pelkéstaén spottivareilld, muuta sévykuvat monotone- tai duotone-kuviksi
ja luo spottivéreille omat kanavat (channels). Kysy painolta spottivarikanavien jarjestys.

« tallenna monotone- ja duotonekuvat EPS-, PDF- tai DCS 2.0 -muotoon.

« vektoroi pienet tarke&t elementit, esim. logot (mahdollisimman véhilla tukipisteilld)

« siséllytd (embed) vektorigrafiikkakuvien ulkoiset linkitetyt tiedostot ulkoasutiedostoon

o tarkista hiusviivojen paksuus —> min. 0,25 pt

« suunnittele vierekkaiset elementit vareilld, joilla on véh. yksi yhteinen varikomponentti

* aseta paallepainatusasetus pienille mustille elementeille (ja teksteille)

* jata elementtien lihotus painon hoidettavaksi

« tarkista, ettd liukuvarit on rakennettu niin, ettd paavarien véliin jaa tarpeeksi monta (254)
padvarien vélille jaévaa varid, tai rakenna liukuvari kuvankasittelyohjelmassa

« laske kaarevilla tms. epasaannallisilla pinnoillla oleville tarkeille elementeille (esim. logot)
kutistus- tai venytysprosentit. Pyyda tarvittaessa apua painosta.

« kéytd oikeaa mustaa eik rikasta (Registered) mustaa. Jos rikasta mustaa on valttama-
tontd kayttaa, kysy painolta, kuinka suuria osavérien arvoja saa kayttaa

* pieni vérillinen teksti taytyy tehdé spottivarilla
* spottivarit taytyy laittaa omille layereilleen ja niiden tulee olla irrotettavissa

o tarkista, ettd spottivarit todella ovat spottivéreja eivétka kaytda CMYK-véritilaa (varin
nimi paletissa voi olla virheellinen)

* kiiltavalle painomateriaalille Solid Coated- ja mattapintaiselle Solid Uncoated -spottivéri
* poista ylimédaraiset vérit véripaletista
o taytd valkoisella varilld esitettdvét elementit varipaletin valkoisella varilla

* jos tyd painetaan tummalle tai lapinékyvalle materiaalille, on koko pinnalle hyva laittaa
kompakti valkoinen véri muun painatuksen alle

* saada vesileimatyyppisille elementeille vahintéan 20 %:n peittavyys

Kirjasimet

« kéyta vain Postscript Type1- tai Open Type -kirjainformaatin fontteja (jos on pakko kéyttd4
TrueType- fontteja tai jos fontti on ladattu internetistd, konvertoi tekstit poluiksi)

* jos tydstat vanhaa ulkoasutiedostoa, tarkista tekstien juoksevuus

* pida aktiivisina vain kulloinkin ulkoasussa tarvittavat fontit

« kursivoinneissa ja lihavoinneissa kéyté oikeita kirjainleikkauksia, ei julkaisu- tai grafiikka-
ohjelmien paleteissa olevia muotoiluja

Kaikissa elintarvikepakkauksessa on oltava

« elintarvikkeen nimi
* ainesosaluettelo

« allergioita ja intoleransseja aiheuttavat
aineet ja tuotteet

« tiettyjen ainesosien tai ainesosien ryhmien
maarat

o siséllon maara

* vahimmaissailyvyysaika tai viimeinen
kéyttdajankohta

Fontin x-korkeus min. 1,2 mm

 x-korkeus saa olla pienempi vain, jos suurimman pinnan
pinta-ala on alle 80 cm?, kuitenkin véhintéan 0,9 mm.

Ravintoarvomerkinta (GDA) —> pakollinen 2016!

* energiasisaltd, rasvan, tyydyttyneiden rasvojen, hiilinydraatin, sokereiden,
proteiinin ja suolan maarat 100 g tai 100 ml, annosta tai kulutusyksikk6& kohti

* esitetdan joko tekstitaulukkona tai merkkina
Lisatietoa: http//www.evira.fi

EAN-viivakoodit
« tee koodi taustasta erottuvalla varilld ja kaikki moduulit saman vérisind, mutta ei punaisella

* koodin tulee olla suorakaiteen tai nelion muotoinen, kulmia ei saa pydristaa, eika
koodiin saa liséta ylimaaréisia elementteja

* jos kiiltdva painomateriaali, harkitse koodia mattatarrana

* jos l&pinékyvé painomateriaali, laita koodin alle kompakti vaalea vari
« kiiltolakkaus koodin kohdalta pois

* koodi sijoitetaan:

- pakkauksen takaosan alakulmaan, oikealle, vahintdén 8 mm ja enintédén 100 mm
pakkauksen reunasta

- lieridmaisiin, lapimitaltaan alle 12 cm pakkauksiin, pystysuuntaisesti
- pussimaisiin pakkauksiin keskelle, kauas reunojen rypyisté

* koodia ei saa sijoittaa |ahelle perforointilinjaa, stanssausta, saumaa, taitosta, liian
kaartuvalle tai rosoiselle pinnalle, eik siten, etté osa koodista taittuu pakkauksen
toiselle kyljelle.

« elintarvikealan toimijan nimi ja osoite

¢ alkuperdmaa tai lahtopaikka

* sdilytysohje

o kdyttéohje

* alkoholipitoisuus tilavuusprosentteina
(jos pitoisuus > 1,2 tilavuusprosenttia)

* ravintoarvomerkinnét.

Tarkista onko
elintarvikkeelle
erityis-
saédoksial

*vasen marginaali aina min. 2,904 mm, ja oikea marginaali aina min. 1,848 mm. gZUECLEIE
skaalaus
) - 80-200 %
EAN-13 -koodi EAN-8 -koodi sallittu!
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Vaihtuvamittaisiin tuotteisiin GS1 DataBar -koodi.
Lisdtietoa: http;//www.gs1.fi/gs1-tuotteet-ja-ratkaisut/gs1-viivakoodit

QR-koodigeneraattori: https.//www.the-grcode-generator.com

Painoon lahetettava tiedosto

Avoin painotiedosto

« tarkista, ettd kuvat ovat ulkoasutiedostossa linkkeina eivatka siséllytettyind (embedded)
* ohjeista paino ulkoasutiedostoon tehdyista tasoista (mielelldan kirjallisesti)

* muista 3-5 mm leikkuuvarat

* pakkaa ulkoasutiedosto, kuvat ja fontit alakansioissaan, ja nimea paketti jarkevasti
max. 31 merkkia

« dla kaytd tiedostojen ja kansioiden nimiss vililyonteja, pistettd, a-, 8- ja 6-merkkeja
tai muita erikoismerkkeja

Painovalmis PDF

o tulosta PDF kayttden painon Job Options -tiedostoa tms. painon suosittelemaa profiilia

* jos Job Options -tiedostoa tai suositeltua profiilia ei ole, tulosta PDF kayttden PDF/X
-standardia

* muista leikkuumerkit

*mahdolliset ohjemerkintdja sisaltdvat tasot on oltava irrotettavissa
« kirjasinten tulee olla siséllytettyna tiedostoon

« tarkista tiedosto Adobe Acrobat Pro:n Preflight-toiminnolla





