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matka Saksan Disseldorfiin, maailman

suurimpaan painoalan messutapahtu-
maan Drupa2016, kerasi hyvan joukon eri am-
mattialojen opettajia ympari Suomea. Matkaan
lahti 14 alan opettajaa ja ammatti-ihmista, jotka
haluavat kehittdd viestintdalaa eteenpain. Uu-
tuuksia ja modernisoitua tekniikkaa oli paljon
tarjolla, minka lisaksi keskusteltiin paljon erilai-
sista opetuskdytannoistd. Vaikka samoja asioi-
ta opetetaan ja kdytossa on yhteinen valtakun-
nallinen opetussuunnitelma, voivat kdytannon
toiminnan erot eri oppilaitosten valilla olla iso-
jakin. Tama koulutusmatka oli erittdin hyodyl-
linen koko valtakunnan alan oppilaitosten ver-
kostoitumisen kannalta.

Messumatkaan valmistauduttiin tekemalla
oma julkaisu, Painoviestinnan KOULUTUS 2016.
Julkaisun avulla kerattiin mm. varoja messu-
matkaa varten ja sen avulla my6s tuotiin esille
Painoviestinndn koulutusta Suomessa. Lisaksi
seka Akerlundin saatio ettd Viestintdalan Tut-
kimussaatio avustivat meitd koulutusmatkan
toteuttamisessa. Tallaiset avustukset ja yritys-
ten tuet ovat elintdrkeitd opettajien ammattitai-
don kehittamisen kannalta nain pienelld ja mar-
ginaalisella alalla. Toivomme tietysti etta nailla

Painoviestinnéin opettajat ry:n koulutus-
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tavoilla voidaan jatkaa myds seuraaville Drupa-
messuille 2020, tai jollekin muulle merkittaval-
le kansainviliselle messuille.

Messumatkalla olimme 5. - 10.6., sunnun-
taista perjantaihin. Tadhdn saimme sovitettua
nelja tehokasta messupdaivaa, jotka kdytimme
tutustumalla alan eturintamaan. Kokemuksista
viisastuneena ohjelmaa ei ollut rakennettu liian
tiukaksi, koska koulutusmatkalla oli opetushen-
kilostoa kaikilta painoviestinndn alueilta. Nain
saimme tilaa omille vierailuille, seminaareille,
tietoiskuille ja tapaamisille.

Tiistai oli varattu messujen yleistutustumi-
seen. Olimme etukiteen sopineet muutamista
yhteisvierailuista naytteilleasettajien osastoil-
le. Etukdteen sovittuja tapaamisia oli Heidelber-
gin, Xeroxin ja Canonin osastoilla. Niiden lisaksi
saimme pienemmissa ryhmissa seulottua nel-
jan paivan aikana kiinnostavia, potentiaalisia ja
jopa vallankumouksellisia ratkaisuja modernin
viestintdteollisuuden tarpeisiin.

Oheisissa raporteissa on eri tiimien yhteen-
vetoja messujen annista. Nama ovat kuitenkin
vain pintaraapaisuja, ndiden lisdksi opettajat
vaihtoivat tarkeitd yhteystietoja ja kavivat hy-
vinkin tarkkoja keskusteluja eri osastoilla tek-
niikasta ja alan tulevaisuuden kehitysnakymis-
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ta. Varsinkin Suomessa edustustaan pitavat
yritykset olivat halukkaita keskustelemaan yri-
tysten nakymista ja alan kehityksestda Suomes-
sa, Pohjoismaissa ja Euroopassa yleensa. Na-
kymat ovat vahan erilaisia riippuen yrityksen
edustajasta. Yleensad ottaen Suomessa pitdisi
tehda paljon enemman ja rohkeampia avauksia
Euroopan suuntaan media-viestinndn osaami-
sen tarjoamisessa. Puuhastelemme taalla liikaa
keskendmme. Sama koskee media-viestinndn
opetusta Suomessa. Meidan pitaa verkostoitua
paremmin ja syvemmin muiden eurooppalais-
ten kanssa voidaksemme ylldpitda korkeata-
soista koulutusta. Eika pida aivan unohtaa suur-
ta naapuria iddssa. Sielld riittda potentiaalia
kasvavien yritysten tarpeisiin.

Juha Roinevirta
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Sami Ulmanen
Maailman suurimman ja tarkeimman printti- ja
crossmedia alan messujen faktat:
e 11 paivaa
1837 naytteilleasettajaa
19 hallia
260 000 messukavijaa
188 eri maasta

Messujen aikana tehtyjen investointien maa-
ra oli erinomainen ja ylitti kaikki odotukset. Li-
sdksi messuilta raportoitiin loistavia business
-ideoita, lupaavia kontakteja ja positiivisia sig-
naaleja alan tulevaisuutta ajatellen. Messujen
painopiste oli tdnd vuonna mm. 3D -tulostuk-
sessa, funktionaalisessa painamisessa ja pakka-
us painamisessa. Yksi tapahtumaan sopiva lau-
se onkin ”painoala kehittda jatkuvasti itsedan,
jossa on valtavasti potentiaalia”. Tahdn haastee-
seen Drupa -messut tarjoaa rajattomasti mah-
dollisuuksia. Tana vuonna ei ihan paasty vuo-
den 2012 messujen kavijamaaraan (314 000)
mika reflektoi alan konsolidoitumisesta.

Yksi messujen mielenkiintoinen kohde oli
myds Drupa cube, jossa esiteltiin kolmea tee-
maa: 3D -tulostaminen, painettu elektroniikka
ja tyonkulku ratkaisut. Jarjestdjat puhuivat Dru-
pa innovaatio puistosta, jossa saattoi seurata
luentoja mm. Medici Groupin Frans Johanssonil-
ta ja HP:n Shane Wallilta. Tilaisuudet olivat mes-
sujen ajan taysin buukattuja.

Messuilla ei voinut my6skaan sivuuttaa Lan-
dan osastoa, jossa saattoi todeta painoalan vii-
meinkin siirtyneen digitaaliseen aikaan. Benny
Landa totesikin markkinoiden kadntyneen niin,
ettd asiakkaat ovat alkaneet vaatia painoalalta
digitaalisuutta kun ennen asia oli painvastoin.
Laatu, nopeus ja yksikkohinnat luovat sellaisen
yhdistelman joka tuo alalle lisdd mahdollisuuk-

sia. Benny on my0s loistava esimerkki inspiroi-
vasta esiintymisestd, han veti kaikki messujen
aikana esitetyt tilaisuudet vaikka onkin jo 69
vuotias, siind esimerkkia meille kaikille.
Lopuksi ei sovi unohtaa Dusseldorfin kau-
punkia joka on "one of a kind” maailmassa mes-
suihin liittyen. Drupa henki jatkuukin seuraavan
kerran 23.6.-3.7.2020, jossa jalleen tapaamme.

Vesa Iltola

Tutustuin messujen aikana kovasti kasvavaan
3D-tulostukseen ja pakkauspainamisen uusiin
tuuliin. My0s eri laitevalmistajien yhteistyoku-
viot olivat mielenkiintoisia.

3D tulostuksen tiimoilta useat digitaalisia tu-
lostimia tai -painokoneita tarjoava laitevalmis-
taja oli tuonut naytille omat malliversiot. Canon
esitteli 3D Systemsin kehittamia laitteita, joita
Suomessa jokunen jo on. Kiinnostavimmat lait-
teet oli minusta suuren hypetyksen saanut HP:n
valmistama ja 10 kertaa markkinoilla olevia ko-
neita nopeampi uutuus. Ensiesittelyssa ollut
HP:n oma kehittdma tekniikka pohjautuu hyvin
pitkdlle mustesuihkupainatuksen ja lasersint-
rauksen valimaastoon.

Myo6s Ricohin osastolla oli lasersintraukseen
perustuva iso 3D laitteisto. Petri Viitala esitte-
li eri tuotteita laajasti ja sai ainakin minut va-
kuuttumaan. My6s Ricohin digitaaliset tulos-
timet olivat my6s kehittyneet kovasti ennen
drupaa. Lisdksi uusia 3D-nimia loytyi paljon

ja niista erityisesti mieleen jai isojen tulostei-
den Mammut joka on suunniteltu jopa 2 metria
korkeille tuotteille. Mammut my6s oli suhtees-
sa hyvin nopea mutta ei niin mitta tarkka tulos-
tin. Oppilaitoksille ja muille tahoille olisi mo-
nia hyvia vaihtoehtoja ja myo6s koneen kasaus
osista olisi mahdollista ostamalla rakennussar-
joja ja tarvikkeita. Ala kehittyy kovaa vauhtia ja
tulostettavien kappaleiden laatu kehittyy isoin
harppauksin. Onkin haasteellista valita mika
tekniikka yleistyy. Varmalta nayttaa etta 3D tu-
lostus tulee muuttamaan valmistusteollisuutta
tulevaisuudessa. Painoalan yrityksien tulee olla
mukana tassa.

Pakkauspainamisen osalta pieniin painoksiin
tehdyt ja InkJet tekniikkaa hyodyntavat laitteet
olivat erittdin mielenkiintoinen kohde. Yhteis-
tyokuviot mustesuihkulaitteiden valmistajien ja
pakkauskonevalmistajien valilla oli selkea. Laa-
dukkaita pakkauksia tekevid painokoneita jai
mieleen ainakin Heidelbergin ja Komorin mo-
net ratkaisut sekamy6s MAN Rolandin, KBA:n
osaaminen. Tietysti matkan isona plussana oli
Landan kokonaisuus joka ainakin minusta oli
vakuuttava. Myos KODAK Prosperin monipuoli-
set mahdollisuudet oli hienosti esilla.




Hannu Mdkinen

Tutustuin mm. seripainotekniikan uutuuksiin.
Arkki- ja sylinterikoneiden nopeudet ovat en-
tisestddan kasvaneet. Kuntoonlaitot ovat au-
tomatisoituneet ja ldhentyneet offsetpainon
kuntoonlaittoja. Koneilla painetaan entista
enemman efektipainatusta, jolloin tuotteeseen
saadaan lisda nayttavyytta. Varsinainen tyo on
useinkin painettu esim. offsetilla tai digilla. Suu-
riformaattiset kaaviot valmistetaan automaat-
tikalvotuslaitteilla. Valotus tapahtuu laserilla
suoraan kaaviolle. Suurkuvatulos on vienyt tilaa
seripainolta, mutta suurissa painoksissa seri-
paino on viela varsin kilpailukykyinen menetel-
ma. Kuivausuunit ovat lyhentyneet entisestaan.
Vareissa ollaan siirrytty entistd ymparistoysta-
vallisempiin vareihin.

Esinepainokoneita on vahdn joka lahtoon.
My®6s niihin on tullut kuntoonlaittoa nopeutta-
via toimintoja. Pienille painoksille tarkoitettu-
jen laitteiden ominaisuudet eivat ole paljon ke-
hittyneet.

Elektroniikan ja piirilevyjen painamisessa
pystytddn toistamaan entistd pienempia yksi-
tyiskohtia.

Suoraan paidoille tulostavat tulostimen ovat
yleistyneet. Syyna tihan on niiden hintojen hal-
peneminen, tulostuslaadun paraneminen ja tu-
lostusnopeuden kasvaminen.
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Xeroxin osastolle tutustuminen
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Markku Pitkdnen

Kodak uudistaa lehtituotantoa
Painoviestinndn opettajat ry:n koulutusmatka
Drupa 2016 -messuille Diisseldorfiin oli kaikes-
sa laajuudessaan ja monipuolisuudessaan mie-
leenpainuva kokemus.

Suomen Kodakin toimitusjohtaja Erkki Tal-
vitie oli ystavallisesti varannut aikaa Sta-
din aikuisopiston Juha Roinevirran ja Markku
Pitkdsen perehdyttdmiseen uusimpiin muste-
suihkutekniikkaan perustuviin ratkaisuihin.

Inkjet on pdivan sana
Inkjet-teknologia on vuosien saatossa osoittau-
tunut myos lehtituotannossa katevaksi tavaksi
muuttuvan tiedon ja personoidun sisallon pai-
namiseen. Bonus- ja jasenkirjeet on jo vuosi-
kausia painettu jopa satojentuhansien painoksi-
na ilmestyneiden asiakaslehtien liitteiksi varsin
siistilla jaljella, jota aikaisemmin saattoi verrata
kotiprintterin "draft-laatuun” - riittavan hyvaa
ja selkedd. Mutta nyt on edetty niin pitkalle, et-
ta mustesuihkun ja offsetin jdlkea ei aina voi en-
sisilmayksella erottaa. Ja mika parasta, inkjetin
parhaat puolet voidaan toteuttaa kustannuste-
hokkaasti suurissa ja pienissa painoksissa.

Kodak oli tuonut Drupaan toinen toistaan va-
kuuttavampia paperirainalle painavia inkjet-ko-
neita, joiden nopeus ja laatu saivat lievasti sa-
nottuna ainakin meidan silmdmme avautumaan.
Kun paperiraina kulkee jopa 300 metria sekun-
nissa, yksittdiset pikolitraluokkaa olevat pisarat
on lahetettiava oikean kokoisina oikeaan aikaan
paperille. Pakkaukset, etiketit, esitteet seka sa-
noma- ja aikakauslehdet todistavat, ettd loppu-
tuloksesta paatellen jokainen pisara osuu koh-
dalleen!

Kodakin kayttamdssa Continuous Ink Jet
(CIJ) —tekniikassa pisaravirta on jatkuva, sita ei
tarvitse jatkuvasti keskeyttaa ja jatkaa kuten pe-
rinteisessa Drop on Demand (DoD) -menetel-
massa. Ne pisarat, joiden ei ole tarkoitus osua
painettavalle materiaalille, ohjataan ilmavir-
ran avulla uudelleen kaytettavaksi. Itse asiassa
kierratettavien pisaroiden ohjaaminen voidaan
vaihtoehtoisesti toteuttaa kdyttamalla sahkova-
rausta. Hallitun pisaravirran lisaksi suuttimien
tukkeutumisen mahdollisuus on haviavan pieni.

Suutinyksikké on suunnilleen kimmenen le-
vyinen, ja leveampaa painopintaa varten tarvi-
taan useampia yksikoita sopivasti sijoiteltuina.
Periaate kuulostaa yksinkertaiselta, mutta luo-
tettavasti toimivan laitteiston sarjatuotanto on
edellyttanyt ja edellyttaa Kodakilta ja sen kump-
paneilta miljardiluokan investointeja tuotekehi-
tykseen ja valmistukseen.

Sama koskee painomenetelmalle soveltuvien
varien suunnittelua. Kodak PROSPER -painoko-
neilla on mahdollista saavuttaa jopa 35% laa-
jempi toistoavaruus kuin paallystetylle paperil-
le painavalla offsetilla. Tulostustarkkuus vastaa
n. 70 linjaa/cm rasteritiheytta.

Inkjetin ja heatsetin symbioosi
Toimitusjohtaja Talvitie oli silminndhden tyyty-
vainen kertoessaan uusista menetelmista, jotka
mahdollistavat heatsetin ja inkjetin kiayton sa-
malla paperilaadulla.

Jo nyt on kdytossa heatset-rainaoffsetkoneita,
joissa raina voidaan jakaa offsetilla ja mustesuih-
kulla tulostettaviin osiin. Lehti voi sisaltda offse-
tilla painettavat osuudet, ja inkjetilla painetaan
kaikki muuttuvaa tietoa sisaltavat sivut. Lehden
etusivu voi sisaltaa seka offsetilla painetut osat
ettd muuttuvan tiedon osat. Lopulta eri menetel-

milla painetut rainan osat yhdistetaan toisiinsa
ja viimeistellaan valmiiksi lehdeksi. Se on nopea
ja kustannustehokas lehtituotannon muoto, joka
joustaa viestinnan tarpeiden mukaan.

Heatset-inkjet-hybridikoneen saaminen ope-
tuskayttoon olisi kova juttu, mutta varmaan hie-
man utopistinen ajatus. Toivottavasti viela mo-
net opiskelijat paadsevat tallaisiin tyopaikkoihin
soveltamaan perustietoja kdytdnnossa.

Valmiudet uusiin tekniikoihin on siis huo-
mioitava koulutuksessa, erityisesti prep-
ress-puolella, lehtituotannon tyonkulkua suun-
niteltaessa, lehtien toimitusjarjestelmissa seka
kustannuslaskennassa.  Kuvanvalmistuksessa
tuskin tulee ongelmia, kunhan muistetaan nou-
dattaa standardeja. RGB-tyonkulku, mika reso-
luutio toimii parhaiten ja missa vaiheissa ku-
van teravointia tehdaan, ovat kysymyksia, joihin
l6ytyy jatkuvasti uusia vastauksia. Tieto paivit-
tyy nopeasti.

Luultavasti tarkeimpid evaitd tulevaisuuden
painoratkaisujen kayttoonottoon onkin stan-
dardien soveltaminen seka avoin mieli ja maail-
mankuvan laajentaminen.

Ainakin Kodakin messuosaston nahtyaan voi
antaa opiskelijoille yhden hyvan kotitehtdvan:
tutustu mustesuihkutulostimen sieluneldmaan
niin ymmarrat tulevaisuuden teknologiaa pa-
remmin!



Timo Porkka

Laserin tarkkaa
leikkaamista ja kaivertamista
Co2-laser on se sade, joka toimii valtaosan ns.
beam-digileikkureiden leikkaavana sateena
muotoleikkauksessa tai polttamalla materiaalin

pintaa pois kaiverruksessa.

Laserin teholuokat ovat valilla 20-100 wattia.
Laserleikkuri mahdollistaa erittdin tarkan la-
serty0ston ja todella suurissa nopeuksissa, par-
haimmillaan leikkuupdan nopeus on yli 2000
mm/s. Nailla laitteilla voidaan tyostaa eli leika-
ta ja kaivertaa esim. puuta, nahkaa, pahveja, pa-
peria, monia kangasmateriaaleja seka suurinta
0saa muoveista.

Laserleikkureita ohjataan yleisilla vekto-
rigrafiikkaohjelmilla, kuten CorelDRAW, Auto-
CAD tai Adobe Illustrator. Laserin tyostéarvojen
tarkeimmat saatoarvot ovat laserin voimakkuus
tehoprosentteina ja leikkuupdan nopeus nope-
usprosentteina. Materiaalien paksuudet vaihte-
levat 0,1-20 mm valilla, joten aina ennen tyos-
toa laserleikkuri pitda kalibroida ko. tuotteen
paksuudelle. Tama kalibrointi tehdaan autofo-
kus komennolla yhdella napin painalluksella ja
todellinen mittaus tapahtuu herkalla sisaanpai-
nuvalla mittauspinnilla. Laserleikkurit on va-
rustettava savukaasujen poistoimureilla ja tie-
tysti laserit ovat varustettu turvaluukuilla, jotka
katkaisevat laser-sateen heti, kun joku luukuis-
ta avataan. Laserleikkauksessa ei ole tyokalu-
tai aloituskustannuksia.

Kone on aina sama, vaihdat vain materiaalit ja
digitaalisentiedoston. Laser (leikkuri, kaiverrin,
tulostin) on turvallinen ja helppo kayttaa seka
huoltaa. Se soveltuu erinomaisesti opetusympa-
ristéon monipuolisten ominaisuuksiensa vuoksi.

Tarja Pajunen

CO2-laser
ja muita muotoleikkauksia
Highconin osastolla




Digitaalisia tulosteita

- mustesuihkulla
- laserilla

+ paperille
+ kankaalle
+ muoville
+ esineille

HP osastolla digitaasisesti Ndkymiditon laser ldmpétulostus
painettuja tuotteita
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3D tulostus

3D nuutin valmistus suoraan sylinterille ja
Highcon digipainokoneeseen

3D tulostuksessa saa myds vdrit
tulostuksen yhteydessa

Timo Hurme
Petri Koskinen
Monenlaista on taas ndhty ja koettu. Nahtavaa
riitti jokaiselle paivdlle enemman kuin pystyy
vastaanottamaan. Messujen kiertaminen usean
paivan ajan ja itsensa samalla valppaana pita-
minen ovat haasteita, joista kokenutkaan mes-
sukavija ei aina selvid omien odotusten mukai-
sesti.

Yleisesti voisi todeta, etta digitaalisuus jos-
kus yllattavissakin muodoissa oli nakyvasti
esilld. Jo ennestdan tutut 3D -tulostus ja muut
digitaaliset tulostusratkaisut ovat saaneet rin-
nalleen erilaisia digitaalisen jalkikasittelyn rat-
kaisuja.

Digitaalinen foliointi ja digitaalinen stanssaus
jaivat erityisesti mieleen.

Kuvassa oleva viinipulloteline on tehty
Highcon Beam:lla stanssatuista kartonkiarkeista.

Laite valmistaa itse nuuttauselementit 15 mi-
nuutissa ja stans-
saus suoritetaan
muuttuvaa dataa
kayttden CO2 leik-
kurilla. Koneen
tuotantonopeus on
5000 arkkia tun-
nissa.

My6s matkus-
tamiseen Kkaytetyt
paivat  kaytettiin
tehokkaasti  hy-
vaksi. Markku Pit-
kasen johdolla eh-
dimme tekemadn
Berliinissa melko
pitkdn "opastetun”
kiertokavelyn.

Messu pdivdn jdlkeen syémddn
Brauerei zum Schiffchen,
Restaurant Diisseldor

*







FElE RS
Fa B B

n BFEE ===
o |

=
ﬁ

o))

A N N
F F FEEAR%
& F F FiR%

RS ===

Juha Tallberg

Minulle tulee mieleen pienten painos-
mddrien pakkausten painaminen ja
niiden jdlkikdsittely roboteilla. Tulosta-

minen ldhes mille tahansa materiaalil-
le. Flexon laadun kehittdminen. Erilai-
set tehosteet pakkauksissa.

Drupa 2016

Tapaamiset: Heidelbergin,

Eskon ja Fujitsun osastolla.

Mita jai messuista mieleen?

Automatisoituminen lisddntyy koko
" ajan. Laitevalmistajat tekevdt yhteis-
' tyotd - poimivat parhaat komponen-
tit osadjilta ja kokoavat koneet niistd.
Hybridipainatus, erikoislakat ja efektit
etenkin pakkauspainatuksessa. Yrityk-
set ymmdrtdvat oppilaitosyhteistyon

tdrkeyden.

na Alanko-Pirinen

Matkan anti oli hyvd, niinkuin edellisindkin
kerroilla. Messut ovat neljdn vuoden vilein,
ala kehittyy siind ajassa todella paljon.
Messuila riittdisi tutustumisaiheita pidem-
mdksikin ajaksi.

I. Landa printer

2. Tutustuminen saksalaiseen koulutusjdr-
jestelmddn (oppisopimus)

3. Pientuotantoon tarkoitetut erilaiset jdlki-
kdsittelylaitteet

Simo Makinen

Johanna Veijanen

Gradfisen teollisuuden nopea kehitys nd-
kyi ndytteille asettajien monipuolisessa
tarjonnassa, robotiikkaa, nanotekniikkaa
ja digitaalisen painamisen kasvaminen

pakkausteollisuuden puolella.

Mukavaa oli myés huomata kuinka tun-
netut kansainvdliset laitetoimittajat teki-
vat tiivistd yhteistyotd. Verkostojen mer-
kitys teollisuudessa tdrkedd.




Kansainvélinen iHallinen,

pitkan Drupa-piivin jalkeen
Wuppertalissa Erasmus-
koordinaattorin kanssa.




Berufsschulzentrum am
Westerbergl Osnabruck

Vierailimme Berufsschulzentrumam
Westerbergl Osnabriickin koulun
painoviestinnan osastolla.

Yhdyshenkilomme Wilke Brockfelt.




