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SANTRAUKA

Siame magistro baigiamajame projekte yra apzvelgti anks¢iau atlikti fleksografiniy spaudos
formy kokybiniy parametry tyrimai. Remiantis Siais tyrimais yra atliktas fleksografiniy spaudos
formy kietumo ir pagrindo storio tyrimas, kai formos buvo eksponuojamos skirtingu baigiamojo
eksponavimo UV-C spinduliais laiku. Tyrimo rezutatai parodé, kad didéjant baigiamojo eksponavimo
trukmei, fleksografiniy spaudos formy kietumas didéja, o pagrindo storis Kkinta netolygiai.
Fotopolimeriniy spaudos formy kietumo tyrimo rezultatai buvo pristatyti jaunyjy mokslininky
konferencijoje ,,Pramonés inZinerija 2016%.

Technologinio projektavimo dalyje jmonés ,,Aurika® pavyzdziu pasirinktoms etiketéms
suprojektuoti paruosimo fleksografinei spaudai technologiniai procesai, sitlant sprendimg
technologiniy procesy modernizavimui. Apskaiciuotas reikiamas darbuotojy, jrenginiy skaicius ir
lrangos uzimamas plotas. Taip pat yra aptartos kiekvienos lipniy etikeCiy paruoSimo spaudai
technologijy kokybés uztikrinimo priemonés, atlikta darby saugos ir ekologijos reikalavimy analizé.
Ekonomininiy-finansiniy skai¢iavimy dalyje apskaiciuota fleksografiniy spaudos formy savikaina
pries ir po modernizavimo, taip pat apskaiciuotas sitilomo jsigyti jrenginio atsipirkimo laikas ir lizio

taskas. ISvadose pateikti apibendrinti darbo rezultatai ir rekomendacijos.
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thesis in Graphic Communications Engineering / supervisor assoc. Kestutis Vaitasius. The Faculty of
Mechanical Engineering and Design, Kaunas University of Technology.

Research area and field: Production and Manufacturing Engineering, Technological Sciences.
Key words: flexographic printing, flexographic printing forms, hardness, thickness, prepress
Kaunas, 2016. 90 p.

SUMMARY

This Final Master's Degree Project analyzes the studies of qualitative parameters of
flexographic printing forms. According to these studies, the research of flexographic printing plates
hardness and thickness of the base, when forms have been exposed in different final exposure to UV-
C radiation time, was carried out. The results showed that increasing the final exposure time, increases
the hardness of flexographic printing plates and the thickness of the base varies unevenly.
Photopolymer printing plates hardness results of the study were presented at the conference of young
scientists “Industrial Engineering 2016

In the part of the technological projection there was projected the technological process of the
prepress of selected labels according the company ,,Aurika“. It was offered a solution for the
modernisation of technological processes. It was assessed the number of necessary employees,
equipment and the area for equipment. Moreover, it was dicussed the measures to ensure the quality
control. Also, occupational risk and environmental impact assessment, was carried out. At the the
company's financial-economical evaluation part the cost of flexographic printing plates before and
after modernization was estimated, as well as the proposed acquisition device payback period and the

breaking point. The conclusions summarizes the results and recommendations of the project.



IVADAS

Lipnios etiketés kasdieniniame gyvenime yra klijuojamos ant daugelio jvairiy riisiy produkty,
kiekvienas gamintojas stengiasi savo gaminj pazyméti Siomis etiketémis, kurios turi atrodyti ne tik
orginaliai ir ,,pritraukti* akj, bet ir atlikti savo pagrinding funkcijg — suteikti esming¢ informacija apie
produkta.

UAB ,,Aurika“ yra pirmaujanti fleksografiné spaustuvé Baltijos Salyse, specializuojasi
etikeCiy ir pakuociy gamyboje. Spaustuvé moderni, nuolat tobulina savo technologinius procesus.
Dél Siy priezasCiy projektuodama lipniy etikeciy paruoSimo spaudai technologinius procesus,
aprasydama $iy procesy kokybés kontrolg, darby sauga ir aplinkosauga bei atlikdama ekonominj
pagrindimg remsiuos jmonés ,,Aurika“ pavyzdziu.

Lipniy etike¢iy spaudai pasirinkau fleksografinj spaudos biida. Sis spaudos biidas pasizymi
savo lanks¢iomis fotopolimerinémis spaudos formomis ir galima spausdinti ant jvairiy medziagy —
tiek jgerian¢iy dazus, tiek ne. Lipniy etikeCiy paruosimas spaudai apima maketavimg, lankavima,
rastravima, spalvy skaidyma ir spaudos formy gamybos procesus. ParuoSimas spaudai veikia ir
galutinés produkcijos kokybe, todél labai svarbu gaminant fleksografines spaudos formas atsizvelgti
1ju kokybe veikianCius parametrus.

Sio magistro baigiamojo projekto tikslas — atlikti lipniy etike¢iy paruosimo spaudai kokybiniy
parametry tyrimg ir suprojektuoti paruogimo spaudai technologinius procesus. Siam tikslui pasiekti
yra keliami $ie uzdaviniai:

1. I$samiai iSanalizuoti visus Lietuvoje ir uzsienyje atliktus fleksografinés spaudos
paruoSimo spaudai kokybiniy parametry tyrimus.

2. lstirti ar turi jtakos galutinis eksponavimas UV-C spinduliais spaudos formy kietumo
ir pagrindo storio pasikeitimui.

3. Suprojektuoti pasirinktos produkcijos paruosimo spaudai technologinius procesus
jmongs ,,Aurika‘ pavyzdziu bei pasiiilyti sprendimg $iy procesy tobulinimui.

4. Aptarti technologiniy procesy kokybés kontrole, aplinkos ekologijg ir paruo$imo
spaudai darbuotojy darbo sauga.

5. vertinti technologinio proceso tobulinimo ekonominj naudinguma.

6. Pateikti atlikto darbo iSvadas ir pasitilymus.
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1. TECHNINIAI-EKONOMINIAI RODIKLIAI

1 lentelé
Fleksografiniy spaudos formy paruosimo spaudai svarbiausieji techniniai-ekonominiai rodikliai
Eil. Nr. Rodiklio pavadinimas Mato vienetas Dydis
1. Darbo dieny skai¢ius d. 252
Pamainy skaiéius vnt. 1
Pramoninio-gamybinio personalo skai¢ius
3.1 Pagrindiniai darbininkai vnt. 6
3.2 Pagalbiniai darbininkai vnt. 1
3.3 Vadovai, specialistai, tarnautojai vnt. 8
4 Metiné gamybos programa vnt. 6812
5 Gamybos kastai Eur 117765,08
6. Salyginio gaminio savikaina Eur 18,81
7 Salyginio gaminio kaina Eur 23,61
8 Grynasis pelnas Eur 26332,18
9. Grynoji esamoji verté Eur 10833,78
10. Pelningumo indeksas - 1,17
11. Atsipirkimo laikas m 4,08
12. Darbininko vidutinis ménesinis atlyginimas Eur 871,72
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2. MOKSLINE TIRIAMOJI DALIS

2.1 Literatiiros apZvalga

2.1.1 Spaudos formy technologiniai parametrai

Gera atspaudo kokybé yra vienas i$ pagrindiniy poligrafijos tiksly, kuri néra iki galo iSspresta
problema. Tai ypa¢ aktualu naudojant naujesnes spausdinimo technologijas, didéjant atspaudy
kokybés reikalavimams, kartu stengiantis mazinti spausdinimo kaing. Todél vis svarbiau tampa
tiksliau apibrézti kokybés samprata, jos kriterijus, siekiant nuolat islaikyti gera spalvy kokybe
spausdinimo metu tam, kad btty pagamintas geras produktas [5].

Kokybés valdymo klausimus apibiidina tarptautiniai ISO standartai. Vienas i§ §iy standarty,
aprasantis fleksografinj spaudos biida, yra ISO 12647-6. Sis standartas numato spaudos kokybés
kontrolés taisykles. Visi brokuotos produkcijos atsiradimo atvejai yra skirtingi ir priklauso nuo
skirtingy parametry, aplinkybiy ir t. t. [6].

Fleksografijoje spaudos formy kokybé yra vienas i§ svarbiausiy veiksniy, daranc¢iy jtaka
atspaudy tikslumui ir kokybei. Esminiai technologiniai parametrai, lemiantys fleksografiniy spaudos
formy kokybe:

e spaudos formy storis ir kietumas — parametrai, kurie gali veikti spaudos formos
funkcionaluma [3];

e reljefo gylis — atstumas nuo spaudos plokstés pavirSiaus iki pagrindo, Kkuris
matuojamas milimetrais. Kuo mazesnis reljefo gylis, tuo rySkesnis spausdinamasis
taskas. Taciau, naudojant spaudos formas su zemu reljefu yra sunkiau spausdinti ir
reikia atidesnés spausdinimo proceso kontrolés. Be to, zemas reljefas labiau
pritaikytas lygiems pavirSiams ir perteikti toninius vaizdus [1];

e spaudos tasko issiplétimas — skirtumas tarp tasko ploto spaudos formoje ir $io tasko
ploto negatyve. Kuo didesnis tasko iSsiplétimas, tuo mazesné galimybeé atkurti
pustonius spausdinamoje medziagoje [2];

o spausdinamyjy elementy profilis fleksografinéje spaudos formoje turi biti trapecinés
formos, o jo Soniniy sieneliy pasvirimo kampas, lyginant su pagrindo krastine, turéty
buti 60°—70° [2];

e skiriamoji geba apibiidinama kaip ploniausiy, teisingai atkurty mikrolinijy tam
tikrame ilgio vienete skaiCius. Teisingai atkurtos mikrolinijos yra laikomos tos,
kurios nesugadintos ir turin¢ios reljefo gylj, ne mazesnj nei 1/3 jy plocio [2];

e spaudos formy gamybai naudojamo fotopolimero kietumas;

12



2.1.2 Spaudos formu storio ir kietumo tyrimas

Mokslininkai D. Novakovi¢ , S. Dedijer ir S. Mahovi¢ Poljacek atliko tyrima, kurio tikslas
nustatyti fleksografiniy spaudos formy storj ir kietuma.

Tyrime naudojamos medziagos ir tyrimo sglygos:

Tyrime naudota ,,DuPont TM Cyrel® DFH 45" fleksografinés spaudos formos.
Eksperimentiné darbo dalis buvo atlikta standartizuotomis gamybos salygomis. Spaudos plokstés
buvo saugomos pagal nustatytus reikalavimus — apsaugingje pakuotéje su apsaugine plévele, grieztai
kontroliuojamoje aplinkoje, tinkamomis sglygomis ir toliau nuo Silumos Saltiniy. Tyrimas buvo
atliktas kondicionuojamoje patalpoje (26°-30° C temperatiiroje).

Negatyvo lazerinis graviravimas buvo atlickamas lazerinio graviravimo jrenginiu ,,CDI Spark
4835 Esco Expose”. Apatinés pusés, pagrindinis ir galutinis eksponavimas buvo atlickamas jrenginiu
,,DuPont™ Cyrel 1000 ECLF”.

Spaudos formy storis buvo matuojamas mikrometru ,,AB Lorentzen ir Weltr” (tipas 556 G),
kurio tikslumas yra 0,001 mm. Ploks¢iy kietumas buvo iSmatuotas ,,Zwik” analoginiu kietumo
matuokliu. Standartas DIN 53505 ShA nustato reikalaujama spaudos formy kietuma.

UV lempy (80 W) spinduliuotés intensyvumas matuojamas jrenginiu ,,Kiithnast UV-meter”.
Mikroskopiniai pasirinkty spaudos ploksc¢iy sri¢iy jrasai buvo skenuojami elektroniniu mikroskopu
,,(SEM) JEOLJSM6460LV*.

Spaudos formy storiui iSmatuoti buvo pasirinktos trys spaudos formos i$ trijy skirtingy
pakuo¢iy. Matavimai buvo atlikti po $iy formy dZiovinimo ir galutinio eksponavimo. Pagrindinis
eksponavimas truko 12 min, kiekviena ploksté buvo iSmatuota keturis kartus skirtingose vietose ir
apskaiciuotas $iy keturiy ver¢iy vidurkis. Taip pat buvo apskai¢iuota spaudos formy (i§ vienos dézés)
vidutiné storio reikSmeé siekiant jsitikinti ar ploks¢iy storio reik§més yra leistinos [3].

Tyrimo rezultatai ir iSvados:

2 lentelé
Spaudos formy storis [3]
Pakuoté Spaudos formos Storis, mm Vidurkis, mm

Spaudos forma 1 1,45

Dézé 1 Spaudos forma 2 1,40 1,142
Spaudos forma 3 1,40
Spaudos forma 1 1,40

Déze 2 Spaudos forma 2 1,45 1,141
Spaudos forma 3 1,45

2 lenteléje spaudos formy storio matavimy reikSmés parodo, kad storio reikSmés nenukrypsta
daugiau negu 0,002 mm. Tai parodo, kad matavimy reikSmés yra tolygios net skirtingose
pakuotése [3].
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AunkEciausia kietumo verté (+2 Sh A)
Viduting kietumo verté {735h A)
— — — — Maziausia kietumo verté (-2 Sh A)

- Spaudos  fonmos, kun  pagaminta
naudojant 10 bfigno  apsisukimm,
vidutiné kietumeo verté

74.5
Spaudos  fonmos, kur  pagaminta
naudojant & biigno apsisukarmi, viduting
kieturmo verté

1 pav. Spaudos formy kietumo vidutinés reik§més [3].

Kietumas buvo matuojamas spaudos formy, kuriy pagrindinis eksponavimas truko 12 min.
Kiekviena ploksté buvo matuojama tris kartus ir apskai¢iuotas visy verciy vidurkis. 1,14 mm storio
spausdinimo formos kietumas turéty bati 75 ShA su galima paklaida + 2 ShA.

1 pav. pateiktuose rezultatuose galima matyti, kad iSmatuotas spaudos formos kietumas yra

leistinas [3].
2.1.3. Spaudos formy reljefo gylio matavimas

Mokslininkai Manisha S. Deshpande, Sameer S. Deshpande atliko tyrimg, kurio tikslas —
nustatyti pagrindo ir pagrindinio eksponavimo trukmes, kad buty suformuojamas tinkamiausias
spaudai reljefo gylis.

Tyrime naudojamos medziagos ir tyrimo salygos.

Reljefo gyliui iSmatuoti naudojamas skaitmenins mikrometras. Tyrimo patalpoje temperatiira
buvo 20 °C, aplinkos drégnumas — 55 %. Tyrimo metu buvo naudojamos ,,KODAK Flexcel SRM”
fleksografinés spaudos formos, kuriy storis yra 1,7 mm, kietumas — 75 Sh A. Devyni fotopolimero
lakstai, i§ kurio gaminamos spaudos plokstés (matmenys 10 cm x 10 cm) buvo veikiami i§ anksto
numatytu eksponavimo laiku, t. y. trumpas apatinés pusés eksponavimas — 15 s, vidutinis
(standartinis) apatinés pusés eksponavimas — 30 s, ilgas apatinés pusés eksponavimas — 60 s. Trumpas
pagrindinis eksponavimas — 5 min, vidutinis (standartinis) pagrindo eksponavimas — 10 min ir ilgas
eksponavimas — 20 min [1].

Tyrimo rezultatai ir iSvados.

3 lentelé
Tyrimo rezultatai [1]
Eil. Atvejis Bendras plokstés Pagrindo storis, mm Reljefo gylis,
Nr. storis, mm mm
1 Trumpas pagr-lnSjlnls gksponawmqs 1.70 0,97 0,73
Trumpas apatinés pusés eksponavimas
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3 lentelés tesinys

Vidutinis pagrindinis eksponavimas

2 . . X 1,70 0,97 0,73
Trumpas apatinés pusés eksponavimas

3 llgas pagrlnd|p|§ eksppnawmas _ 1,70 0,08 0,72
Trumpas apatinés pusés eksponavimas

4 T(umpa_s pagr{nQ|n|s e!<sponawma§ 1.70 1.24 0,46
Vidutinis apatinés pusés eksponavimas

5 V!dut!n!s pagrilnfnnls gksponawma}s 1.70 1.20 0,50
Vidutinis apatinés pusés eksponavimas

6 Ilgas pa_grmduyg ekqunawmas _ 1.70 1.19 0,51
Vidutinis apatinés pusés eksponavimas

7 Trumpas pagrlndlpls ekspona\_/lmas 1.70 1,69 0,01
Ilgas apatinés pusés eksponavimas

8 Vidutinis .pa'grlndl.nls eksponaylmas 1.70 1,68 0,02
Ilgas apatinés pusés eksponavimas

9 llgas pagrynsjlnls gksponawmqs 1.70 1,63 0,03
Ilgas apatinés pusés eksponavimas

1 atvejis. Trumpas pagrindinis eksponavimas ir apatinés pusés eksponavimas. D¢l
trumpo apatinés pusés eksponavimo pakankamai nesukietéja polimero plokstés pagrindas, o dél per
trumpo pagrindinio eksponavimo spaudos ploksté negali atlaikyti mechaninio spaudimo. Siuo atveju
susiformuoja labai Zemas reljefo gylis, nes nesukietéj¢s polimeras yra iSplaunamas.

2 atvejis. Vidutinés trukmés pagrindinis eksponavimas ir trumpas apatinés pusés
eksponavimas. Kaip ir pirmuoju atveju, dél trumpo apatinés pusés eksponavimo pakankamai
nesukietéja polimero plokstés pagrindas, reljefo gylis yra didesnis dél ilgesnio pagrindinio
eksponavimo.

3 atvejis. llgas pagrindinis eksponavimas ir trumpas apatinés pusés eksponavimas.
Suformuojamas plonas fotopolimero pagrindas ir per didelis reljefo gylis, nuozulnis jo krastai.

4 atvejis. Trumpas pagrindinis ir vidutinis apatinés pusés eksponavimas. Siuo atveju
fotopolimero pagrindo storis yra tinkamas, taCiau de¢l per trumpo pagrindinio eksponavimo
susiformuoja per Zemas spaudos formos reljefas, spaudos forma negalés atlaikyti mechaninio
spaudimo.

5 atvejis. Vidutinés trukmés pagrindinis ir apatinés pusés eksponavimas. Suformuojamas
idealaus storio pagrindas ir reljefo gylis.

6 atvejis. llgas pagrindinis eksponavimas ir vidutinés trukmés apatinés pusés
eksponavimas. Spaudos formos pagrindas turi tinkama storj, bet ilgas pagrindinis eksponavimas
suformuoja stacius reljefo krastus.

7 atvejis. Trumpas pagrindinis ir ilgas apatinés pusés eksponavimas. Suformuojamas per
storas spaudos formos pagrindas ir per mazas reljefo gylis, todel spaudos forma netinkama
spausdinimui.

8 atvejis. Vidutinés trukmés pagrindinis ir ilgas apatinés pusés eksponavimas.

Suformuojamas pernelyg storas plokstés pagrindas, mazas reljefo gylis.
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9 atvejis. llgas pagrindinis ir ilgas apatinés pusés eksponavimas. Suformuojamas per
storas spaudos formos pagrindas ir labai mazas reljefo gylis. Labai mazai fotopolimero iSplaunama
plovimo metu.

Taigi, $is tyrimas parodé, kad tinkamiausias reljefo gylis suformuojamas tada, kai spaudos
plokstés apatinés pusés ir pagrindiniam eksponavimui pasirenkama vidutiné trukme, t. y. apatinés

pusés eksponavimas trunka 30 s, o pagrindinis — 10 min [1].
2.1.4. Spaudos formy spaudos tasko iSsiplétimo matavimas

Mokslininkai L. Harri, H. Czichon atliko tyrima, kurio tikslas — nustatyti pagrindo ir
pagrindinio eksponavimo laika, taip pat formos plovimo trukme ir plovimo Sepeciy aukstj, kad biity
kuo mazesnis spaudos taSko iSsiplétimas.

Tyrime naudojamos medziagos ir tyrimo salygos.

Tiriant fleksografines spaudos formas buvo naudojamas analoginis fotocheminis procesas ir
fotopolimerinés spaudos formos ,,BASF”, kuriy storis — 1,7 mm. Spaudos formy gamyba susideda i§
tokiy pagrindiniy etapy:

e apatinés pusés eksponavimas UV-A spinduliais (350 nm);

e pagrindinis eksponavimas UV-A spinduliais per negatyva;

¢ plovimas naudojant solventinj ploviklj ,,Nylosolv II”;

e galutinis eksponavimas UV-A (350 nm) ir UV-C (254 nm) spinduliais.

Tyrimas buvo atliekamas keifiant po vieng gamybos procesy salyga, kitos salygos buvo
nekeiciamos.

Fleksografiniy spaudos formy tyrimo metu buvo spausdinami $ie kontroliniai elementai:

e pustoninés skalés, kuriy rastrinio taSko iSsiplétimas susideda i§ Siy spaudos tasky ploty: 2 %,

5 %, 10 %, 20 %, 30 %, 40 %, 50 %, 60 %, 70 %, 80 %, 90 %, 95 % (skiriamoji geba — 150

lin/col);

e mikrolinijy laukai nustatyti spaudos formy skiriamgajg geba;

e skiriamieji taskai skirti jvertinti spausdinamujy elementy profilj. Siy tagky skersmuo yra 0,07,

0,1 arba 0,2 mm.

Mikrolinijy laukai susideda 1§ pakaitomis i$sidés¢iusiy nustatyto plocio pozityviniy ir negatyviniy
mikrolinijy. Siu linijy storis yra skirtingas skirtinguose laukuose: 15, 20, 30, 40, 50, 60, 70, 80, 90,
arba 100 pm. Linijy tankis mikrolinijy laukuose yra atitinkamai 333, 250, 167,125,100, 83, 72, 63,
56 ar 50 lin/cm.

Spaudos tasko padidéjimas fleksografinéje spaudoje veikia pustoniniy vaizdy atkiirima, todél

labai svarbu, kad jo padidé¢jimas biity kiek jmanoma mazesnis. Spaudos tasko iSsiplétimas buvo

16



ivertintas naudojant didinamgji stereo mikroskopa su jmontuota skaitmenine vaizdo kamera
,,Olympus SZ 11 [2].

Tyrimo rezultatai ir iSvados.

i -
6 - W ,
Spaudos tasko s B
. . . " - ’ ™ -
i§siplétimas, % r %
2 1 ¢ . 5 S
) L
|:| T T L] L] = ]
20 40 &l 20 lag

Spaudos formos spausdinamojo tasko plotas, %

—t=20s t=dds —-t=T0s

2 pav. Fleksografiniy spaudos formy pustoninio tasko issiplétimo priklausomybé nuo pagrindo eksponavimo
trukmés [2].

Rezultatai parodé, kad spaudos tasko iSsiplétimas didéja ilginant eksponavimo laikg UV
spinduliais (2 pav.).

Didziausiais pustoninio tasko padidéjimas spaudos formoje susidaro kai spaudos plokstés
pagrindas yra eksponuojamas ilgiausiai (70 s) ir maziausias, kada $is eksponavimas trumpiausias (20
s). Trumpiausias spaudos formos eksponavimo laikas yra netinkamas, kadangi yra neatkuriami
mazesnio ploto (2 %) pustoniniai taskai. Pats trumpiausias apatinés pusés eksponavimo laikas, kurio

metu atkuriami 2 % pustoniniai taskai yra 40 s [2].

Spaudos tasko

i8siplétimas, %

L 1
20 40 60 80 100
Spaudos formos spausdinamojo tasko plotas, %

t=10mn t=20minh == =-t=30mmn

3 pav. Pustoninio tasko ploto issiplétmo priklausomybé nuo pagrindinio eksponavimo trukmés [2].

Taip pat egzistuoja rySys tarp pagrindinio eksponavimo tukmés ir pustoninio tasko i$siplétimo
(3 pav.). Didziausias tasko i$siplétimas susiformuoja tada, kai pagrindinis eksponavimas trunka 30
min. Kai pagrindinio eksponavimo laikas yra per trumpas (10 min), blogai yra atkuriami 2 % ploto
pustoniniai taSkai arba jie biina iSplaunami plovimo metu (3 pav.) Pats tinkamiausias pagrindinio

eksponavimo laikas yra 20 min [2].
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4 pav. Pustoninio tasko ploto issiplétimo priklausomybé nuo plovimo trukmés [2].

Tiriant ry$j tarp spaudos tasko iSsiplétimo ir plovimo trukmés nustatyta, kad per trumpas
plovimo laikas (3 min) veikia spaudos tasko padidéjima, per ilgas (12 min) jtakoja 2 % ploto

pustoniniy tasky neatkiirimg. Tinkamiausias plovimo laikas yra 5 min (4 pav.).

8—

6- - -~ -

Spaudos tasko

i$siplétimas, %

Spaudos formos spausdinamojo tasko plotas, %

Sepeéiy aukstis 1,00 mm
Sepetiy aukstis 0,8 mm

Sepetiy aukstis 0,5 mm

5 pav. Pustoninio tasko ploto issiplétimo priklausomybé nuo plovimo Sepeciy aukséio [2]

Buvo nustatyta, kad pustoninio tasko i$siplétimas spaudos formoje padidéja, kai naudojama
per auksti plovimo Sepeciai (I mm ilgio Sepeciai) (5 pav.). Taip pat spaudos formy plovimui
nerekomenduojama naudoti ir per trumpy Sepeciy (0,5 mm), nes §iuo atveju yra neatkuriami mazo
ploto pustoniniai taSkai (2 %). Pats tinkamiausias spaudos formy plovimo jrenginyje naudoti Sepeciy

aukstis yra 0,8 mm [2].
2.1.5 Spaudos slégio jtaka spaudos tasko iSsiplétimui

Spaudos tasko iSsiplétimui ir toninei reprodukcijai didziausig jtaka turi spaudos slégis ir tai
galima paaiskinti, kad nuo slégio spaudos metu iStryksta dazai arba jie jsigeria | spausdinamaja

medZiaga, taip pat slégis sukelia formos deformacija.
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D. Valdec, I. Zjaki¢ , M. Milkovi¢ atliko tyrima, kurio tikslas yra issiaiskinti kokios formos
spausdinamyjy elementy vir§tnés yra jautriausios spaudos slégio (tarp spaudos formos ir spaudos
cilindry) Kaitai.

Tyrime naudojamos medziagos ir tyrimo sglygos.

Tyrimo metu buvo tirtos dvi fleksografinés spaudos formos, kuriy storiai yra 1,14 mm,
pagrindo storis — 0,125 mm. Pirmoji spaudos forma ,,Flint nyloflex ACE Digital” yra tradiciné
skaitmeniné spaudos forma, kuri pagaminta naudojant negatyva. Po apatinés pusés eksponavimo §i
spaudos forma buvo graviruojama ,,HelioFlex F1200° jrenginyje. Lazeris iSgarino anglies plévele
sukurdamas negatyvinj vaizda ir galiausiai fotopolimeras kartu su negatyvu buvo eksponuojamas UV
Sviesoje.

Kita spaudos forma buvo pagaminta naudojant pazangia skaitmening fleksografing spaudos
formy gamybos technologija. ,,Kodak Flexcel NX Digital Flexographic* spaudos forma buvo
pagaminta naudojantis ,,Kodak” jrenginiy sistema. Pirmiausia, termin¢ plévelé buvo lazeriu terminiu
budu iSgraviruota ,, Trendsetter NX Imager* jrenginyje ir véliau naudojant laminatg ji buvo sujungta
su fotopolimeru. Po eksponavimo §i plévelé buvo pasalinta.

Galiausiai Sios abi plokstés po eksponavimo buvo iSplautos solventu ir plokstés dar du kartus
galutinai eksponuojamos.

Norint jvertinti fizinj taSko plota spaudos formoje, buvo matuojamos dvi pustoniy juostelés,
atspausdintos abiem anks¢iau minétomis formomis. Naudojant aukstos skiriamosios gebos kamera
X Rite VIpPFLEX2® ir programing jranga ,,PlateQuality Flexo“ buvo jvertinti svarbiausi spaudos
formos spausdinamojo taSko kokybés parametrai.

Dvi pagamintos spaudos formos buvo montuojamos ant komercinés, fleksografinés, $esiy
spalvy spaudos masinos ,,EDALE FL-350" spaudos cilindro. Spausdinama buvo nepertraukiamai 60
m/min grei¢iu ant 0,35 pm storio ,, ALINVEST” aliuminio folijos. Siam tyrimui buvo parinkta biitent
i medziaga, nes ji nesugeria spaudos dazy ir visi dazai lieka ant pavirSiaus, todél tyrimui jtakos neturi
spausdinamosios medziagos jgeriamumas. Ant i§ anksto atspausdinto balto pagrindo buvo
spausdinama zydros spalvos (Cyan) UV dazais, kurie dazniausiai uZztikrina gerg sukibimg su
nejgerian¢iomis medZiagomis.

Spausdinant buvo kei¢iamas spaudimas tarp spaudos ir forminio cilindro, o visi Kiti

parametrai buvo pastovis [4].
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Tyrimo rezultatai.

30 Target
————————— RTD / KP
25 —:=+= RTD/HP
20 . ——— FTD/KP
Spaudos tasko . = St sssssssssanss FTD f HP

i$siplétimas, %

Spaudos formos spausdinamojo tasko plotas, %

6 pav. Dviejy skirtingy dydZzio spaudos slégio jtaka spaudos tasko iSsiplétimui spausdinant 150 Ipi rastro
liniatdra, ¢ia: RTD/KP — apvalios spausdinamyjy elementy vir$inés, esant minimaliam slégiui; RTD/HP
— apvalios spausdinamyjy elementy vir§tinés, esant maksimaliam slégiui; FTD/KP — ploksc¢ios
spausdinamyjy elementy vir§tinés, esant minimaliam slégiui; FTD/HP — ploks¢ios spausdinamyjy

elementy virSiinés, esant maksimaliam slégiui; target — tiksliné kreivé [4].

30 Target
sssssssss RTD fKP
25 s RTD / HP
20 FTD f KP
Spaudos tasko - FTD/HP
e 15
i$siplétimas, %
10
5
0

0 10 20 30 40 50 &0 70 80 20 100
Spaudos formos spausdinamojo tasko plotas, %

7 pav. Dviejy skirtingy dydzio spaudos slégio jtaka spaudos tasko i$siplétimui spausdinant 133 Ipi rastro
liniataira, ¢ia: RTD/KP — apvalios spausdinamyjy elementy virstinés, esant minimaliam slégiui; RTD/HP
— apvalios spausdinamyjy elementy virStnés, esant maksimaliam slégiui; FTD/KP — ploksc¢ios
spausdinamyjy elementy vir§iinés, esant minimaliam slégiui; FTD/HP — ploks¢ios spausdinamyjy

elementy vir§iines, esant maksimaliam slégiui; target — tikslin¢ kreive [4].

6 pav. ir 7 pav. vertikalioje aSyje yra nurodytas spausdinamojo tasko iSsiplétimas Kali

nustatytas minimalus ir maksimalus slégis esant 50 % dengimui.
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Tyrimo metu buvo nustatyta, kad esant toms pacioms spaudos saglygoms didinant spaudos
slegi apvalios formos spausdinamyjy elementy virStiniy taSko iSsiplétimas yra didesnis negu
ploksciyjy. Taciau, detalés, esancios mazesnio negu 3 % dengimo, turi didziausig tasko iSsiplétimg ir
jas sunkiausia iSlaikyti stabiliomis spaudos metu.

Apibendrinant tyrimo rezultatus galima teigti, kad slégis tarp spaudos formos ir spaudos
cilindro turi didziausig jtaka spaudos tasko iSsiplétimui ir spaudos kokybei. Apvalios spausdinamyjy
elementy virStngs yra jautresnés spaudos slégio kaitai, tuo tarpu ploksc¢ios virSiinés yra stabilesnés ir
jas maziau veikia spaudos slégis. Ta¢iau spausdinamieji elementai su apvaliomis vir§inémis yra

arCiau tikslinés kreivés, kuri parodo idealig toning reprodukcija [4].
2.1.6 Fleksografiniy spaudos formy spausdinamyjuy elementy profilio matavimas

Mokslininkai L. Harri, H. Czichon atliko tyrima, kurio tikslas — issiaiskinti technologiniy
parametry jtaka spausdinamyjy elementy profiliui.

Tyrime naudojamos medziagos ir tyrimo salygos.

Spausdinamyjy elementy profilio jvertinimas buvo atliktas apskai¢iuojant pasvirimo kampa
tarp Soniniy sieneliy ir pagrindo. Sis kampas apskai¢iuojamas naudojant tokias pacias kaip ir 2.1.4
skyriuje minétas spaudos formas ir mikroskopg su skaitmenine vaizdo kamera, kurio déka gaunamos
mikrofotografijos. Véliau, specialios kompiuterinés jrangos pagalba buvo apskaifiuota Soniniy

sieneliy pasvirimo kampas pagrindo atzvilgiu (8 pav.) [2].

8 pav. Spaudos formos spausdinamyjy elementy Soniniy sieneliy pasvirimo kampo nustatymo principas [2].
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Tyrimo rezultatai ir i§vados.

&l
T0 —r =t
-
F & : - - 3
Pasvirimo kampas, © &0 e =%
e
0
40 .

30 40 50 &0 10 20 S0 100 110

Eksponavimo laikas, s

—+#— Spaudos taskas 0,07 mm
- -# = Spaudos taskas 0,1 mm

& Spaudos taskas 0,2 mm

9 pav. Spaudos formy pagrindo eksponavimo trukmés poveikis spausdinamyjy elementy profilio kampui [2].

Tyrimo metu buvo nustatyta, kad didinant spaudos formy apatinés pusés eksponavimo laikg
sumazeja kampas tarp spausdinamyjy elementy Soniniy sieneliy ir pagrindo (9 pav.), taigi iSsiplecia
ju profilis.

Spaudos formy spausdinamyjy elementy tinkamas profilis, kurio skersmuo 0,1 ar 0,2 mm
suformuojamas pasirenkant formos apatinés pusés eksponavimo trukme 40-80 s. Siuo atveju
pasvirimo kampas svyruoja 60°-70°, o tinkamas profilio skersmuo (70 um) gaunamas, kai formos
apatiné pusé eksponuojama 80-100 s. Jei apatinés pusés eksponavimas yra trumpesnis negu 80 s,

neatkuriami taskai ant spaudos formos [2].
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10 pav. Spaudos formy pagrindinio eksponavimo trukmés poveikis spausdinamyjy elementy profiliui [2].

Didinant pagrindinio spaudos formy eksponavimo laikg, kampas tarp spausdinamyjy sieneliy
ir pagrindo sumazéja (10 pav.). Tinkamas spausdinamyjy elementy tasko profilis, kurio skersmuo 0,1
ar 0,2 mm suformuojamas pasirenkant pagrindinio eksponavimo laikg 10-30 min. Padidinus
pagrindinio eksponavimo trukme iki 40 min Soniniy sieneliy pasvirimo kampas sumaz¢ja iki maziau
negu 60°. Siuo atveju spausdinamyjy elementy profilis suformuojamas per platus ir gali sukelti
tonavimg spaudos metu.

Tinkamas spausdinamuyjy tasky profilis, kurio skersmuo 0,07 mm suformuojamas parenkant
spaudos formos eksponavimo trukme 30-40 min. Eksponuojant trumpiau (10 min) nesusiformuoja
spaudos taskai ant spaudos formos. Po 20 min pagrindinio eksponavimo kampas tarp spausdinamyjy
elementy sieneliy ir pagrindo yra apie 74°. Siuo atveju profilis tampa per siauras. Tokios spaudos
formos spausdinamyjy elementy taskai tampa per siauri ir sumaZzéja jy mechaninis atsparumas.

Kai spaudos formos plovimo laikas yra per trumpas (3 min) sumazéja kampas tarp
spausdinamyjy elementy sieneliy ir pagrindo maziau kaip 60°, taigi profilis i$siplecia. Kai plovimo
laikas per ilgas (12 min) jvyksta prieSingai — susiauréja profilis ir nesuformuojami smulkis taskai ant

spaudos formos [2].

23



Pasvirimo kampas, °© )

30

el
0.4 (.5 L& 07 0.4 0.9 | 1.1

Sepeciy aukstis, mm

—#— Spaudos taskas 0,07 mm

= ~®= = Spaudos taskas 0,1 mm

& Spaudos taskas 0,2 mm

11 pav. Spaudos formy plovimo jrenginyje naudojamy SepeCiy auksCio jtaka spausdinamyjy elementy
profiliui [2].

Plovimo Sepeciy aukstis taip pat turi jtakos spausdinamyjy elementy profiliui. Jei plovimo
jrenginyje naudojamo Sepecio aukstis yra per didelis (1 mm aukscio Sepetys 1,7 mm storio plokstei),
kampas tarp Soniniy sieneliy ir pagrindo tampa mazesnis negu 60° ir suformuojamas platus
profilis (11 pav.) [2].

2.1.7 Spaudos formy skiriamosios gebos matavimas

Mokslininkai L. Harri, H. Czichon taip pat atliko tyrimg, kurio tikslas — i$siaiSkinti spaudos
formy gamybos technologiniy parametry jtaka spaudos formy skiriamajai gebai.

Tyrime naudojamos medZiagos ir tyrimo salygos.

Norédami nustatyti fleksografinés spaudos plokstés skiriamajg geba, su 2.1.4 skyriuje minétu
mikroskopu yra padaromos mikrolinijy fotografijos (12 pav.). Taip pat naudojamos anks¢iau minétos

spaudos formos [2].

333 Vem 100 Vem

50 Vem

100pum

12 pav. Skirtingy grupiy mikrolinijy mikrofotografijos [2].
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Reljefo gylis tarp mikrolinijy buvo iSmatuotas fotografijose naudojantis specialia programine
jranga. Matavimo principas pavaizduotas 13 pav. Rezutatai leido iSmatuoti lauka, kurj sudaro
ploniausios mikrolinijos ir jy reljefa, kuris yra ne mazesnis kaip 1/3 linijy plo¢io. Linijy tankis

matuotame lauke buvo priimtas kaip fleksografinés spaudos formos skiriamoji geba [2].

13 pav. Spaudos formos skiriamosios gebos jvertinimas ( d — linijos plotis, h — reljefo gylis tarp linijy) [2].

Tyrimo rezultatai ir iSvados.

Tyrimai parodé, kad eksponuojant spaudos formos apating pus¢ 20-30 s, pasiekiama spaudos
formy skiriamoji geba 333 lin/cm. Pratgsus apatinés pusés eksponavimo laika iki 80 s padidinamas
reljefo gylis tarp mikrolinijy. Po §ios eksponavimo trukmés linijy tankis yra didesnis negu 100 lin/cm,
o reljefo gylis yra mazesnis negu 1/3 mikrolinijy plotis, todél tokios spaudos formos skiriamoji geba

néra tinkama spaudos formai [2].

N
300 E § - 300
/ \
200 - / t - 200
Skiriamoji ‘ N Skiriamoji
geba, lin/cm f § geba, lin/cm
100 - ‘ N | 100
N
/ \
0 T 0
20 30 40 S0 B0 A 20
Pagrindinio eksponavimo Pagrindo eksponavimo
laikas, min laikas, s

14 pav. Skiriamosios gebos priklausomybé nuo eksponavimo laiko [2].
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llga pagrindinio eksponavimo trukmé (40-50 min) suformuoja mazos skiriamosios gebos
spaudos forma (14 pav.), sumazéja reljefo gylis tarp spausdinamyjy elementy.

Tyrimo rezultatai parodé, kad per trumpas spaudos formy plovimo laikas (3 min) ir didelis
iSplovimo Sepecio aukstis (1 mm auks¢io Sepetys 1,7 mm storio spaudos formai) sumazina spaudos

formos skiriamaja geba. Neisplaunamas reikiamo gylio reljefas tarp spausdinamyjy elementy [2].
2.1.8 Spausdinamyjy elementy kokybés tyrimas

A.Velebskaja atliko tyrimg, kurio tikslas — jvertinti spausdinamyjy elementy kokybe
priklausomai nuo spaudos formos liniattiros, rastravimo biido, naudoto fotopolimero rusies.

Tyrime naudojamos medziagos ir tyrimo sglygos.

Tyrimui naudota ,,.DuPont Cyrel“ 120 X 90 cm formato, 1,14 mm storio dviejy rusiy
fotopolimeras: kietas — ,,DFH 045 Mils* ir minkstas — ,,DFS 045 Mils*“. Spausdinimo medziaga —
baltas, pusiau blizgus popierius ,,MC Primecoat / S2000N*“. Naudota fleksografiniai ,,UVAFLEX Y
CYAN* Y77-S1300A serijos dazai, skirti spausdinimui ant popieriaus.

Fotopolimero lazerinio graviravimo jrenginys ,,DuPont Cyrel Didital Image*, terminis
procesorius (formy valymo jrenginys) ,,DuPont Cyrel FAST 1000 TD thermal-developer*, ,,DuPont
Cyrel FAST* eksponavimo rémas. Spausdinant buvo naudojamas 410 lin./cm rastrinis velenas
melsviems dazams, kurio dazy pernesimas yra lygus 2,8 cm®/m? . Taip pat naudotas rankinis
skaitmeninis mikroskopas ,,Dino-Lite AM313“, kuris yra placiai taikomas kaip Vvizualinis
pagalbininkas, pvz.: spaudos kokybei tikrinti.

Tyrimo metu buvo paruosta ir pagaminta 40 nedideliy spaudos formy su skirtingo dydzio
spausdinamaisias taskais (1 %, 2 %, 2,5 %, 3 %, 4 %), tolygiai i$sidésciusiais per visg formos plota.
Formos buvo ruosiamos parinkus skirtingas liniattiras (133 Ipi, 150 Ipi, 175 Ipi), kelis rastravimo
budus (,,be kompensavimo®, ,,SambaFlex 9%, ,SambaFlex 14%, , Bompap J“ ,Bompap K%) ir
naudojant dvi skirtingas fotopolimerines plokstes (minkstg ir kietg) spausdinimo formoms gaminti.
Naudojant jau pagamintas spaudos formas buvo atspausdinti labai nedideli atspaudy tirazai. Tada
naudojant rankinj skaitmeninj mikroskopg atspaudai buvo tiriami, vertinama jy ir spausdinanciyjy
elementy kokybé priklausomai nuo spaudos formos liniatiiros, rastravimo budo, naudoto
fotopolimero rusies.

Rankiniu skaitmeniniu mikroskopu ,,Dino-Lite AM313* buvo istirti gauty spaudos formy
reljefai. Buvo nufotografuotos tam tikros spaudos formy vietos. Naudojant kompiutering programa
,Dino Capture® skirtingose kiekvienos spaudos formos vietose buvo atlikti spaudos elementy
matavimai. Kiekvienoje spaudos formoje buvo atlikta po 10 matavimy. Buvo iSmatuoti spaudos tasky

plotai (mm?).
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Tyrimo rezultatai ir i§vados.

Gauti rezultatai yra suskirstyti j kelias dalis pagal liniattiras: spaudos formos, kuriy liniatira

133 Ipi; spaudos formos, kuriy liniatra 150 Ipi; spaudos formos, kuriy liniatara 175 Ipi. Apskai¢iuota

spaudos tasky ploty vidurkis ir atliktas vizualus spaudos formy kokybés jvertinimas [7].

4 lentelé
Apibendrinti 133 Ipi liniatiires spausdos formuy matavimo rezultatai [7]
Liniatiura 133 Ipi
Spaudos formos Spaudos formos Tasko dydZio Vidutinis plotas Vizualus
fotopolimero risis rastravimo biidas | procentiné i§rai§ka, % (mm?) jvertinimas

DFH2 Samba9 1 0,0000452 Blogai
DFH2 Samba9 2 0,0006053 Nevienodi
DFH2 Samba9 2,5 0,0008710 nevienodi
DFH2 Samba9 3 0,0006656 nevienodi
DFH2 Sambal4 1 0,0005824 blogai
DFH2 Sambal4d 2 0,0021127 gerai
DFH2 Sambal4 2,5 0,0018856 gerai
DFH2 Sambal4 3 0,0023371 gerai
DFS2 Samba9 1 0 blogai
DFS2 Samba9 2 0 blogai
DFS2 Samba9 2,5 0 blogai
DFS2 Samba9 3 0,0009618 nevienodi
DFS2 Sambal4 1 0 blogai
DFS2 Sambal4 2 0,0008883 blogai
DFS2 Sambal4 2,5 0,0013346 blogai
DFS2 Sambal4 3 0,0011196 nevienodi

IS 4 lentelés rezultaty matyti, kad nestabiliausi spaudos taSkai, esant 133 Ipi liniatiirai, yra

gaunami ant minksto fotopolimero (DFS), nepriklausomai nuo pasirinkto spaudos formos rastravimo

bido. Tik dvi spaudos formos i§ astuoniy ant minksto fotopolimero iSplautos geriau, bet jy spaudos

elementai yra nevienodi. Geriausi rezultatai gauti ant kieto fotopolimero (DFH), esant 2 %, 2,5 % ir

3 % taSkams, pasirinkus rastravimo budg ,,SambaFlex 14“. Spaudos formos gamintos i§ kieto

fotopolimero esant 1 % taskams, nepriklausomai nuo rastravimo biido — spausdinamieji elementai

beveik neissiplové. Esant 2 %, 2,5 % ir 3 % taskams, pasirinkus rastravimo buda ,,SambaFlex 9% —

spausdinamieji elementai i$siplové, buvo nestabiliis, nevienodo dydzio [7].

5 lentelé
Apibendrinti 150 Ipi liniatitiros spausdinimo formy matavimo rezultatai [7]
Liniatiaira 150 Ipi
Spausdinimo Spausdlnlm(_) Taskp .d?:dng Vidutinis plotas Vizualus
formos formos rastravimo | procentiné iSraiSka, (mm?) vertinima
fotopolimero risis biidas % tvertimmas

DFH1 Samba9 2 0,0018341 blogai
DFH1 Samba9 2,5 0,0019215 gerai
DFH1 Samba9 3 0,0019721 gerai
DFH1 Sambal4 1 0,0000900 blogai
DFS1 Be kompensavimo 4 0,0007850 blogai
DFS1 Be kompensavimo 1 0 blogai
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5 lentelés tesinys

DFS1 Be kompensavimo 2 0 blogai
DFS1 Be kompensavimo 3 0,0007850 blogai
DFS1 Bompap_J 1 0,0010277 nevienodi
DFS1 Bompap_J 2 0,0014691 gerai
DFS1 Bompap_J 3 0,0017094 gerai
DFS1 Bompap_J 4 0,0020832 gerai
DFS1 Bompap_K 1 0,0010241 nevienodi
DFS1 Bompap_K 2 0,0013871 gerai
DFS1 Bompap_K 3 0,0017364 gerai
DFS1 Bompap_K 4 0,0018503 gerai

150 Ipi liniatiiros spaudos formoms buvo pasirinkti keli visiskai skirtingi rastravimo budai. 2

%, 2,5 % ir 3 % dydzio tasky kieto (DFH) fotopolimero spaudos formos buvo rastruojamos

»SambaFlex 9 rastravimo budu, 0 1 % dydZio tasky spaudos forma —,,SambaFlex 14 budu. Spaudos

formos su 1 % ir 2 % dydzio taskais neissiplové. Minksto (DFS) fotopolimero spaudos formoms buvo

pasirinkti trys rastravimo budai: ,,be kompensavimo®, ,,Bompap J* ir ,,Bompap K*. I$ keturiy spaudos

formy rastruoty ,,be kompensavimo* gerai iSsiplové tik forma su 4 % dydzio taskais. I$ visy spaudos

formy rastruoty ,,Bompap J* arba ,,Bompap K* budais, blogai i$siplové tik formos su 1 % dydzio

taskais, t.y. taskai gauti nevienodo dydzio [7].

6 lentelé
Apibendrinti 175 Ipi liniatiiros spaudos formy matavimo rezultatai [7]
Liniatiaira 175 lpi
Spaudos formos Spaudos formos TaSk.O fi{dug Vidutinis plotas Vizualus
f . _y. . _ procentiné iSraiSka, 2 . o .
otopolimero rasis rastravimo biudas % (mm?) jvertinimas
DFH2 Samba9 1 0,0026838 Blogai
DFH2 Samba9 2 0,0028887 Nevienodi
DFH2 Samba9 2,5 0,0022717 gerai
DFH2 Samba9 3 0,0019943 gerai
DFS2 Samba9 1 0 blogai
DFS2 Samba9 2 0 blogai
DFS2 Samba9 2,5 0,0000993 blogai
DFS2 Samba9 3 0,0014628 blogai

175 lpi liniatGros spaudos formoms buvo pasirinktas ,,SambaFlex 9 rastravimo budas.

Rezultatai parodé, kad minkstas fotopolimeras visiskai netinka smulkiems (1 %, 2 %, 2,5 %, 3 %

dydzio) spausdinamisiems elementams (taskams) atkurti (6 lentelé). Kietas fotopolimeras tinka

labiau. Bet kokybiski spausdinantys elementai gauti tik ant spaudos formy su 2,5 % ir 3 % (6 lentelé)

dydzio taskais [7].
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2.2 Fleksografiniy spaudos formy storio ir kietumo tyrimas

2.2.1 Tyrimui naudojamos medZziagos

Tyrimui atlikti buvo naudojamos fleksografinés spaudos formos, kurios pagamintos jmonéje
,,Gintaro grafika“. Formos pagamintos i$ dviejy rasiy ir storiy fotopolimeriy, kurie padengti anglies
sluoksniu. Pirmasis 1,14 mm storio ,,nyloflex® FAH*, antrasis — 6,35 mm ,,nyloflex® FAC-X*.

Fleksografinés spaudos formos buvo gaminamos skaitmeniniu biidu, kuris susideda i$ $iy etapy (zr.

1 prieda):

1. Irenginiu ,,Asahi AFP 1216 EHQ“ 6 min. buvo eksponuotas spaudos formos
pagrindas.

2. Irenginiu ,,Cyrel Digital Imager* buvo iSgraviruoti spausdinamieji spaudos formos
elementai.

3. Irenginiu ,,Asahi AFP 1216 EHQ* 10 min. buvo atliktas pagrindinis spaudos formos
eksponavimas.
4. Plovimo jrenginyje ,,nyloflex® Washer F IV” buvo nuplautas anglies sluoksnis ir

nesukietéjes fotopolimeras.

5. Pagamintos spaudos formos 3,5 val buvo dziovinamos karStu oru jrenginyje
,nyloflex® F IV
6. Dziovinimo ir galutinio eksponavimo jrenginyje ,,nyloflex® F IV” buvo atliktas

galutinis spaudos formy eksponavimas .

1. Fotopolimeras buvo supjaustytas j atskiras spaudos formas jrenginiu ,,Cyrel Cutting
Table*.

Tyrimui atlikti buvo pagaminta 20 spaudos formy su skirtingais baigiamojo eksponavimo
laikais. Buvo naudojamos 10 vienodo storio spaudos formy, kuriy matmenys 100 x 100 mm ir 10
vienodo storio spaudos formy, kuriy matmenys — 55 x 360 mm (zr. 15 pav.). Spaudos formos buvo
pagamintos vienodomis sglygomis iSskyrus galutinj eksponavima. Galutiniam fleksografiniy spaudos
formy eksponavimui yra naudojami dviejy bangy ilgiy spinduliai — UV-A (kad jvykty visy nepaveikty
ekspozicijos monomery polimerizavimasis ir padidéty spaudos formy tirazingumas) ir UV-C (galutinai
pasalina spaudos formy lipnuma). Visos spaudos formos 9 min buvo eksponuotos UV-A spinduliais
ir skirtingu UV-C spinduliy laiku — 1, 3, 4, 6, 7, 8, 10, 13, 16 ir 18 min.
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T

15 pav. Tyrimui naudoty spaudos formy pavyzdziai — 1,14 mm (kairgje) ir 6,35 mm (deSinéje)
2.2.2 Tyrimui naudojama jranga ir tyrimo atlikimo eiga

Kietumo matavimo tyrimui atlikti buvo naudojamas kietmatis ,,DUROMETER HPSA-M*,
kuris kietumo vertes parodo ShA (Zr. 16 pav.). Kiekvienos spaudos formos kietumas buvo
matuojamos 10 karty skirtingose spaudos formos vietose — 5 kartus buvo matuojamas pagrindo pusés

kietumas ir 5 kartus spausdinamosios spaudos formos pusés kietumas.

16 pav. Tyrimui atlikti naudotas kietmatis ,,DUROMETER HPSA-M”

Spaudos formy pagrindo storio tyrimui buvo naudojamas mikroskopas, kurj sudaro ,,Nikon
ECLIPSE LV 100 ND* stovas, ,,Nikon ECLIPSE 3x2 STAGE* staliukas, ,,Nikon DS- Ri 2* kamera
ir ,,Nikon TU Plan Flour 5x/0,15 A* objektyvas. Matavimo metu buvo padarytos kiekvienos spaudos
formos skaitmeninés fotografijos ir programine jranga ,,NIS Elements Dokumentation* buvo
1Smatuotas spaudos formy pagrindo storis pm (Zr. 2 priedg). Programinés jrangos matavimo paklaida

yra 1 px.
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2.2.3 Spaudos formy kietumo tyrimo rezultatai ir jy analizé

Spaudos formy pagrindo pusés kietumo matavimy rezultatai

7 lentelé

Eil. Nr.

Galutinio eksponavimo UV-C spinduliais
trukmé, min.

Spaudos formos
storis, mm

Kietumas,
ShA

Vidurkis,
ShA

1,14

94

93

92,5

94

94

93,5

6,35

82

82

84

84

82

82,8

1,14

94

93

94

94

94

93,8

6,35

84

86

86

84

85

85

1,14

94

94,5

93,5

95

94

94,2

6,35

85

86

86

86

86,5

85,9

1,14

94

94,5

94

94,5

94

94,2

6,35

86,5

87

87

87

87

86,9

1,14

94

94,5

94

94,5

94

94,2

6,35

87

87

87

87

86,5

86,9
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7 lentelés tesinys

1,14

94

94,5

94

94,2

94

94,5

6,35

87

87

87

86,9

86,5

87

10

1,14

94,5

94

94,5

94,2

94

94

6,35

86,5

87

87

86,9

87

87

13

1,14

94

95

94

94,4

95

94

6,35

87

87

87

87,1

87,5

87

16

1,14

95

94

95

94,4

94

94

6,35

87

87

88

87,2

87

87

10

18

1,14

94

95

94

94,4

95

94

6,35

87

87

88

87,2

87

87
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17 pav. Spaudos formy pagrindo pusés kietumo priklausomybé nuo galutinio eksponavimo UV-C spinduliais
trukmés.

Tyrimo rezultatai parodé, kad 1,14 mm storio spaudos formy pagrindo pusés kietumas didéja
nezymiai kintant galutinio eksponavimo UV-C spinduliais trukmei nuo 1 min iki 4 min, atitinkamai
0,32 % ir 0,47 %. Kai galutinio eksponavimo trukmé UV-C spinduliais yra 4-10 min., 1,14 mm storio
spaudos formy pagrindo pusés kietumas nekinta ir i$liecka 94,2 ShA. Nuo 10 min iki 16 min. kietumas
vél padidéja (0,21 %) ir nuo 16 min iki 18 min. nebekinta ir i§licka 94,4 ShA.

6,35 mm storio spaudos formy pagrindo pusés kietumas keiciant galutinio eksponavimo UV-
C spinduliais trukme kinta panasiai kaip ir 1,14 mm storio spaudos formy pagrindo pusés kietumas.
Esant galutinio eksponavimo trukmei 1-6 min., 6,35 mm storio spaudos formy pagrindo pusés
kietumas didéja atitinkamai 3,66 %, 1,06 % ir 1,16 %. Kaip ir 1,14 mm storio spaudos formy pagrindo
pusés kietumas, taip ir 6,35 mm storio spaudos formy pagrindo pusés kietumas nekinta kai galutinio
eksponavimo UV-C spinduliais trukmé yra 6—10 min. ir iSlicka 86,9 ShA. Véliau, nuo 10 min iki 13
min ir nuo 13 min iki 16 min. kietumas vél Siek tiek padidéja (atitinkamai 0,23 % ir 0,12 %).

Lyginant 1,14 mm ir 6,35 mm storio spaudos formy pagrindo pusés kietumus, galima teigti,
kad 1,14 mm storio spaudos formy pagrindo pusés Kietumas yra didesnis negu 6,35 mm storio
spaudos formy pagrindo pusés kietumas iki 10 ShA, taip pat 1,14 mm storio spaudos formy kietumo
pasikeitimas maziau priklauso nuo galutinio eksponavimo UVC spinduliais trukmés kitimo negu 6,35

mm storio spaudos formos.
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Spaudos formy spausdinamosios pusés kietumo matavimy rezultatai

8 lentelé

Eil. Nr.

Galutinio
eksponavimo UV-C
spinduliais trukmé,

min.

Spaudos formos storis, mm

Kietumas, ShA

Vidurkis,
ShA

1,14

73

71,5

72

72

72

72,1

6,35

29

29

30

30

30

29,6

1,14

71

72

73

73

72

72,2

6,35

31

31

30

31

30

30,6

1,14

72

72

72,5

74

73

72,7

6,35

31,5

32

31

32

31

31,5

1,14

73

73

72,5

73

72

72,7

6,35

31

32

32

31

32

31,6

1,14

73

72

73

73

72,5

72,7

6,35

31

32

32

31

32

31,6
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8 lentelés tesinys

1,14

72

72,5

73

72,7

73

73

6,35

31

32

32

31,6

32

31

10

1,14

73,5

73

72

72,7

72

73

6,35

33,5

34

33

32,9

32

32

13

1,14

72,5

73

73

72,7

73

72

6,35

34

34

33

33,5

33,5

33

16

1,14

73,5

72,5

72

72,7

73

72,5

6,35

34

34

34

33,8

33

34

10

18

1,14

72

73

73,5

73,2

74,5

73

6,35

33,5

34

34

33,9

34

34
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18 pav. Spaudos formy spausdinamosios pusés kietumo priklausomybé nuo galutinio eksponavimo UVC

spinduliais trukmeés.

Tyrimo rezultatai atskleidé, kad 1,14 mm storio spausdinamosios pusés spaudos formy
kietumas kinta tik galutiniam eksponavimui UV-C spinduliais kintant nuo 1 min iki 4 min
(atitinkamai padidéja 0,14 % ir 0,69 %). Eksponuojant kitais laikais spausdinamosios pusés spaudos
formos kietumas iSlieka pastovus — 72,7 ShA.

6,35 mm storio spausdinamosios pusés spaudos formy kietumas kinta labiau negu 1,14 mm
storio spaudos formy kietumas. Galutiniam eksponavimui UV-C spinduliais kintant nuo 1 min iki 4
min. atitinkamai padidéja 3,38 % ir 2,94 % . Eksponuojant UV-C spinduliais nuo 6 min iki 8 min.,
kietumas iSlieka pastovus — 31,6 ShA ir tik nuo 8 min. jis vel padidéja 4,11 % ir did¢ja ilginant
eksponavimo laikg atitinkamai 1,82 %, 0,89 % ir 0,3 %.

Lyginant tarpusavyje $iy skirtingy storiy spaudos formy spausdinamosios pusés kietumus
galima pastebéti, kad kaip ir pagrindo pusés kietumas, 6,35 mm storio spaudos formy
spausdinamosios pusés kietumas daugiau priklauso nuo galutinio eksponavimo UV-C spinduliais
trukmés. 1,14 mm storio spaudos formos spausdinamosios pusés kietumas yra daug didesnis negu tos

pacios pusés 6,35 mm storio spaudos formy kietumas net iki 40 ShA.
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2.2.4 Spaudos formy pagrindo storio tyrimo rezultatai ir jy analizé

ligis = 137,16 ym

ligis = 287,01 pm

19 pav. Spaudos formy pagrindo storio matavimo metu padarytos kiekvienos spaudos formos skaitmeninés
fotografijos, kai spaudos formos buvo eksponuojamos galutiniu eksponavimu UV-C spinduliais 8 min:

a— 1,14 mm storio spaudos forma, b — 6,35 mm storio spaudos forma.

9 lentelé
Spaudos formy pagrindo storio matavimy rezultatai
. Galutinio eksponavimo UV-C Spaudos formos pagrindo storis,
Spaudos formos storis, mm . R .
spinduliais laikas, min pm
1 182,00
3 192,70
4 232,81
6 432,43
7 366,48
114 8 577,68
10 498,35
13 617,85
16 458,87
18 432,47
1 140,34
3 216,84
4 322,09
6 169,04
7 146,72
6,35 8 287,01
10 188,17
13 277,45
16 229,62
18 152,35
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20 pav. Spaudos formy pagrindo storio priklausomybé nuo galutinio eksponavimo UV-C spinduliais trukmés

Tyrimo rezultatai parodé, kad didéjant galutinio eksponavimo trukmei UV-C spinduliais 1,14
mm storio spaudos formos pagrindo storis kinta netolygiai. 1,14 mm storio spaudos formas
eksponuojant UV-C spinduliais 1 min., pagrindo storis yra 182 um, eksponavimo trukme didinant
nuo 3 min iki 6 min, pagrindo storis didéja atitinkamai 5,88 %, 20,81 %, 83,18 %. Véliau, padidinant
eksponavimo trukme iki 7 min. pagrindo pusés storis sumazéja 59,96 pum (14,06 %), o Kai
eksponavimo trukmé UV-C spinduliais yra 8 min. pagrindo storis padidéja 211,21 pum (57,63 %).
Spaudos formas eksponuojant galutiniu eksponavimu UV-C spinduliais 10 min. pagrindo storis vél
sumazéja 13,73 %, o eksponuojant 13 min. jis vél padidéja 119,62 pm. Nuo 13 iki 16 min. pagrindo
storis sumazg¢ja atitinkamai 25,73 % ir 5,75 %.

Kaip ir 1,14 mm, taip ir 6,35 mm storio spaudos formy pagrindo storis didéjant galutinio
eksponavimo trukmei UV-C spinduliais kinta netolygiai. Pagrindo pusés storis didéja kai galutinio
eksponavimo trukmé didéja nuo 1 min. iki 4 min. atitinkamai 54,51 % ir 48,54 %. Nuo 4 min. iki 7
min. pagrindo pusés storis mazéja atitinkamai 47,52 % ir 13,20 %. Eksponuojant formas 8 min.
pagrindo storis padidéja net 95,62 %, o eksponavimo laikui didéjant iki 10 min. $is storis vél sumazéja
34,44 %. Kai galutinio eksponavimo laikas yra 13 min. pagrindo pusés storis padidéja 89,28 um
(47,45 %), o nuo 16 min. iki 18 min. jis vél sumazéja atitinkamai 47,83 um ir 77,27 pum (17,24 % ir
33,65 %).
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3. TECHNOLOGINIO PROCESO PROJEKTAVIMAS

3.1 Produkcijos apraSymas

Lipni etiketé — tam tikros formos, dydzio, spalvos gaminys, skirtas klijuoti ant jvairiy pavirsiy.
Jame surasyta esminé informacija apie gaminj. Etiketé atlieka tiek reklamine, tiek informacing
funkcija.

UAB ,,Aurika“ yra fleksografiné spaustuveé, kuri specializuojasi ruloninéje fleksografingje
spaudoje, spaudai naudoja pazangiausias technologijas ir Zaliavas. Per daugiau nei 24 veiklos metus
gaminamy etike¢iy spektras nuolat augo. Siuo metu jmoné ,,Aurika“ gali pagaminti tokius lipniy
etikeCiy gaminius kaip iSskirtin€s ir puoSnios spalvotos lipnios etiketés, dvisluoksnés atpléSiamos
etiketés, svarstyklinés etiketes, jvairiy formaty ruosiniai, kainy juostelés bei etiketés su Brailio rastu.

Imoné etiketes gamina su skirtingo lipnumo klijais, ant jy gali atspausdinti uzsakovo pageidaujama

spauda [8].
10 lentelé
ISleidZziamos produkcijos charakteristikos
Eil. | Produkcijos Produkcijos Tirazas, Kartojimy Pavadinimy | Spalvingumas | Produkcijos
. formatas _ sk. per o . . .
Nr. | pavadinimas tikst. vant. skaicius, vat. | ir lakavimas medzZiaga
PxA, mm metus
1 2 3 4 5 6 7 8
1. Etiketé 1 170x10 750 24 100 6+ 0, be lako | REFLACOAT
2. | FEtiketé 2 45x160 670 20 110 4+0, pilnas Wellum
lakavimas
3. | FEtiketé 3 50140 880 12 120 5+0, dalinis PP Clear
lakavimas Gloss
4. | Etiketé 4 175%85 890 12 115 6+0, dalinis PP Clear
lakavimas Gloss
5. | Bikete 5 45 @ 45 800 20 190 4+0, pilnas Vellum
lakavimas
1+0,
6. | Btiket¢6 30x300 1000 6 135 dalinis THERMO
. ECO
lakavimas
6+0, dalinis
7. | Etikete 7 83x57 510 30 125 matinis ngg'sesar
lakavimas
8. | Ftiket¢8 70x54 650 24 118 5+0, pilnas THERMO
lakavimas ECO
9. Etiketé 9 180x10 550 24 111 4+0, be lako Vellum
10. | Etiketé 10 108x45 710 20 98 740, dalinis | pep) AcoAT
lakavimas

Mano projektuojamos etiketés yra vienasluoksnés, stac¢iakampio ir apskritimo formos, skirtos
klijuoti ant maisto arba gérimy pakuo¢iy. Sios projektuojamos etiketés biity spausdinamos ant trijy
rusiy popieriaus — Vellum, REFLACOAT ir ekologisko popieriaus THERMO ECO, taip pat ir ant
plévelés PP Clear Gloss (zr. 3 priedas).
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UZSAKYMAS

¥

MAKETO SUKURIMAS

Kompiuteris, Adobe Photoshop CC, Adobe Ilustrator CC,
CorelDraw X7 programos ir Esko Color Tone 7.0.2 programing

jranga

MAKETO PATVIRTINIMAS

[]

KONTROLINIS ATSPAUDAS
Epson Stylus Pro WT7900 spausdintuvas

L3

LANKAVIMAS
Kompiuteris, Esko Plato 14.0.1 programa

[]

SPALVI] SKAIDYMAS. RASTRAVIMAS

Kompiuteris, Esko Engine Pilot 14.0.1 programa

]

SPAUDOS FORMU GAMYBA

MAKETO KOKYBES KONTROLE

¥

PAGRINDO EKSPONAVIMAS

CONCEPT 305 EDLF jrenginys
¥

LAZERINIS EKSPONAVIMAS
KODAK Flexcel NX imager jrenginys
¥

LAMINAVIMAS
KODAK Flexcel NX Laminator jrenginys

¥

PAGRINDINIS EKSPONAVIMAS
CONCEPT 305 EDLF irenginys

¥

PLOVIMAS
KODAK CONCEPT 305 DW jrenginys

¥

DZIOVINIMAS
KODAK CYREL 1000 D jrenginys

v

GALUTINIS EKSPONAVIMAS
CONCEPT 305 EDLF jrenginys

[]

SPAUSDINIMAS

¥

SUPJOVIMAS IR SUSUKIMAS

[]

PAKAVIMAS

¥

PIAUSTYMAS
CYREL CUTTING TABLE jrenginys

3

SPAUDOS FORMU KOKYBES KONTROLE

21 pav. Lipniy etike¢iy gamybos technologinio proceso schema

Gamybiné uzduotis produkcijos spausdinimui

11 lentelé

88 |8.e|ws|z8 |EE E | €, £Z S 4.
= E S8E|SE|E&L| EF| Bs | E& 2z 25 &%
=s| 2E£ | 2B 82|F28/£Z| £2 s8] =2 =B
o=z S %| £33 = I ; 2 ;
8% | B&x|E4|53F|:%| 25 |2:¢| fr | =3%%
$E(EFe|FEZZEZ)TE 2f) 2F |
1 2 3 4 5 6 7 8 8=5x6x7 9=5x6 x8
1. Etiketé 1 170x10 | 750 24 100 5118,75 | 1893,94 | 12285000,00 | 4545456,00
2. Etiketé 2 45x160 | 670 20 110 14197,30 | 5820,89 | 31234060,00 | 12805958,00
3. Etiketé 3 50x140 | 880 12 120 19235,54 | 7501,86 | 27699177,60 | 10802678,40
4. Etiketé 4 175%x85 | 890 12 115 42292,80 | 15648,34 | 58364064,00 | 21594709,20
5. Etiketé 5 45 @ 45 | 800 20 190 5040,00 | 2016,00 | 19152000,00 | 7660800,00
6. Etiketé 6 30x300 | 1000 6 135 25502,50 | 10201,00 | 20657025,00 | 8262810,00
7. Etiketé 7 83x57 | 510 30 125 8185,50 | 2864,93 | 30695625,00 | 10743487,50
8. Etiketé 8 70x54 | 650 24 118 7854,60 | 2906,20 | 22244227,20 | 8230358,40
9. Etiketé 9 180x10 | 550 24 111 3718,00 | 1375,66 | 9904752,00 3664758,24
10. Etiketé 10 108x45 | 710 20 98 12268,80 | 4294,08 | 24046848,00 | 8416396,80
Viso: 256282778,80 | 96727412,54
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22 pav. Maketas spaudai. P - spaudinio segmento plotis, tp - tarpas tarp spaudiniy segmenty stulpeliy, spaudinio

segmento aukstis, ta - tarpas tarp spaudiniy segmenty eiluciy, R - ruo$inio plotis [9].

22 paveikslélyje yra nurodyta schema kaip fleksografinéje spaudoje yra skaiiuojamas
stulpeliy skaicius. Spausdinimui pasirinkau ,,Gallus EM 410 spaudos masing, kurios maksimalus
spausdinamosios medZiagos plotis, t.y. ruoSinio plotis, yra 410 mm. Tarpai tarp eilu¢iy yra 3 mm,
tarpai tarp stulpeliy pasirinkti taip pat ne mazesni negu 3 mm. Remiantis §iais parametrais
apskaiciavau kiekvienos etiketés stulpeliy skaiciy.

Tiesiniai metrai apskai¢iuojami pagal formule:

ka (1)

T — tirazas, vnt;

A — spaudinio segmento aukstis, m;

ta— tarpas tarp spaudiniy segmenty eiluciy, m;

S — stulpeliy skaicius;

ks— koeficientas, jvertinantis spausdinamos medziagos nuobiras, reikalingas i$ilginiam spalvy

sutapatinimui (1,01+1,10). ks priklauso nuo tirazo ir leidinio spalvingumo.

M, :%HA)X (. - 750000x (02,01+ 0003 1 05_511875m
M., :wx k, = 270000~ (%’16+ 0009 . 10414197 30m
M, :%HA) ‘K, = 880000x (07,14+ 0003, 47 _1923554m
M., = %HA)X - 890000x (0,2085+ 00039 1 45— 4229280m
M, = %—HA) <k, = 800000 (0,;)45+ 0003 1 45_504000m
M. - T x (2+tA) ‘K, = 1000000x (102,30+ 0,003 < 101= 2550250m
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M. :%HA) <k, = 510000~ (0f57+ 0003 1 47 _g18550m
M., :%HA)X k, = 550000 (o,:s4+ 0009 1 06— 785460m
M., T x(,:+tA)X (. = 550000x (02,01+ 0003 1 04-371800m
M. T x(§+tA)X K - 710000x (0§45+ 0,003 < 108-1226880M

Spausdinamos medziagos kiekis apskaiiuojamas pagal formulg:

M, =RxM; @)

R-spausdinamos medziagos ruosinio plotis spaudai, m

R=(P+t,)xSxk, 3)

P - spaudinio segmento plotis, m;

tp - tarpas tarp stulpeliy, m;

kn - koeficientas, jvertinantis popieriaus nuobiras (1,04+1,10). k» priklauso nuo spausdinamos
medziagos plocio ir spausdinamos produkcijos formato.

R, =(P+t,)xSxk, =(0,17 +0,003) x 2x1,06=0,37m
M, =RxM; =0,37x511875=189394m?

R, =(P+t,)xSxk, =(0,045+0,003) x8x1,06=0,41m
M, =RxM; =0,41x1419730=582089m?

R, =(P+t,)xSxk, =(015+0,003) x7x1,04=0,39m
M, =RxM; =0,39x1923554 = 750186 m?

R, =(P+t,)xSxk, =(0,175+ 0,003 x 2x1,05=0,37m
M,, =RxM; =0,37x4229280=1564834m?

R, =(P+t,)x S xk, =(0,045+0,003) x8x1,05=0,40m
M, = RxM; =0,40x5040,00=2016,00 m?

R, =(P+t,)xSxk, =(0,03+0,003) x12x1,08=0,40 m
M,, =RxM; =0,40x 2550250 =1020100m?

R, =(P+t,)x S xk, =(0,083+0,003) x 4x1,01=0,35m
M, =RxM; =0,35x818550=286493m?

Ry =(P +1,)xSxk, =(0,07+0,0039 x5x1,02=0,37m
M,, =RxM; =0,37x 785460 = 290620m?

R, =(P+1t,)xSxk, =(018+0,003)x2x1,01=0,37m

M,, =RxM; =0,37x371800=137566m?
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R, =(P+t,)xS xk, =(0,108+0,003) x3x104=0,35mM

M, ,, =RxM; =0,35x122688 = 4294,08m?

K10

3.2 Maketavimas, lankavimas, spalvy skaidymas ir rastravimas

Visi gaminio gamybos procese dalyvaujantys jmonés ,,Aurika“ darbuotojai gali prisijungti prie
bendros gaminio gamybinio proceso sistemos ,,FARM®. Pirmiausia, §ios sistemos dé¢ka, vadybininkai
gave 1§ uzsakovo atsiystus maketus sudeda juos j gamybos valdymo modulj, kuriame yra
archyvuojami visi maketai. Techninis redaktorius Siame modulyje surades naujg uzsakyma pradeda
gaminio paruo$img spaudai.

Dizaineriai ir techniniai redaktoriai dirba su kompiuteriais, kurie yra surinkti i$ specialiai atrinkty
daliy. Kompiuterius sudaro ,,Apple“ firmos monitoriai ir ,,Intel® Core™ i5-4670* procesoriai.

Uzsakymus uzsakovai pateikia elektronine forma, daZniausiai ,,CorelDRAW®, , Adobe
Ilustrator®, ,,Adobe PhotoShop* programy failais, taip pat ir TIFF arba PDF failais. Reikalavimai
uzsakovy pateiktiems uzsakymams:

e ctikeciy skiriamoji geba ne mazesné negu 300 dpi;
e spalvy modelis — CMYK.

Maketavimo darbai atlickami Siomis programomis: ,,CorelDRAW X7¢, ,,Adobe Illustration CC*
ir ,,Adobe PhotoShop CC*. Tada, $ie maketai programa ,Esco ArtWork“ yra konvertuojami j
normalizuota PDF failg, kurj ,,supranta® spaudos paruo$imui naudojamos programos. Programa
,,ESco PackEdge 12.0% atliekami spalvy redagavimo darbai (parenkamas spalvinis modelis, jvedamos
papildomos spalvos ir pan.). Taskiné grafika redaguojama ,,Adobe PhotoShop CC* arba profesionalia
,,Esco Color Tone 7.0.2* programa.

Atlikus ank$¢iau minétus darbus, maketg jau galima ruosti uzdéjimui ant kirtimo formos (uz
kirtimo formos paliekant 1 mm atitraukg), parenkama liniattira (kuo daugiau dazy sugeria popierius,
tuo liniatilira mazesne) ir spalvy kampai. Tada $is maketas i§ PDF failo konvertuojamas i JPG faila
ir programoje ,,Adobe Illustrator uzpildoma duomeny lentelé¢ ir maketas siunc¢iamas uzsakovui
patvirtinti.

Visi gaminamy produkty maketai yra patalpinami jmonés duomeny bazeje, prie kurios gali
prisijungti ir klientai. Maketas yra redaguojamas tol, kol pateisinami kliento lukesciai, o véliau
atlieckami sekantys paruoSimo spaudai darbai — padaromos spalvy uzlaidos (angl. Trapping). Jos
padaromos iSpleciant arba maZinant atskiry spalvy elementus. Spalvy uzlaidos yra daromos tam, kad
neatsirasty baltos linijos tarp spalvy. Standartinis uzlaidy dydis 0,15 mm, leistina sutapdinimo
paklaida — 0,1 mm. Atlikus Siuos darbus uzpildoma technologiné kortelé ir jkeliamas paveikslélis

JPG formatu. Spaudéjui nurodoma kokia tvarka sudéti spaudos formas | masing, rekomenduojamas
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aniloksinis velenas, nuo kurio priklauso spalvos uzneSimas ir intensyvumas (kuo mazesné $io veleno

liniatitira, tuo dazai uzneSami storesniu sluoksniu) [10].

12 lentelé
Skenavimo, maketavimo ir paruos$imo spaudai darby trukmés skaiciavimas
Laiko Metiné
. .. . Pavadinimy | Laiko norma uZduotis
Eil. Produkcijos Produkcijos o I norma -
. skaicius, maketavimui, «. . | maketavimui
Nr. pavadinimas formatas, mm paruosimui | . e
vnt. h - ir paruoSimui
spaudai, h .
spaudai, h
1 2 3 4 5 6 7=(5+6)x4
1. | Etiketé 1 170x10 100 0,5 3 350,00
2. | Etiketé 2 45%160 110 0,5 2 275,00
3. | Etiketé 3 50%140 120 0,5 2,5 360,00
4, | Etiketé 4 175x%85 115 0,5 3,5 460,00
5. | Etiketé 5 45 @ 45 190 0,5 2 475,00
6. | Etiketé 6 30%330 135 0,5 1 202,50
7. | Etiketé 7 83x57 125 0,5 3,5 500,00
8. | Etiketé 8 70x54 118 0,5 2,5 354,00
9. | Etiketé 9 180x10 111 0,5 2 277,50
10. | Etiketé 10 108x45 98 0,5 4 441,00
Viso: 3695,00

Laiko norma vienos etiketés maketavimui vidutini§kai yra apie 30 min., o paruoSimas spaudai

priklauso nuo etiketés spalvingumo — kuo daugiau spalvy, tuo ilgiau uztrunka maketo paruoSimas

spaudai. Vienos spalvos maketo paruo$imas spaudai vidutiniSkai uztrunka apie 30 min [10].

3.3 Kontrolinis atspaudas

Imong¢je ,,Aurika” dazniausiai kiekvienai etiketei yra spausdinami du kontrolinio atspaudo

egzemplioriai, nes vienas yra atiduodamas | gamyba, o kitas uzsakovui. Uzsakovas vizualiai pamates

kaip atrodys atspausdinta etiketé dar gali atlikti koregavimus. Jei atliekami koregavimai, tai i§ naujo

spausdinamas kontrolinis atspaudas. Kai uZsakova tenkina biisimos etiketés vaizdas yra

atspausdinami galutiniai kontroliniai atspaudai. Kontrolinis atspaudas spausdinamas spausdintuvu

,,Epson Stylus Pro WT7900“ ant specialaus popieriaus [10].

Kontrolinio atspaudo spausdinimo proceso trukmés skaiciavimas

13 lentelé

Laiko
. . oy norma Metiné laiko
Eil. Produkcijos Produkcijos Pava(.ij.nlml! Tll‘i_lZaS Spalvingumas | kontroli- norma
. formatas skaicius, T, tukst. | . . . .
Nr. pavadinimas ir lakavimas niam kontroliniam
PxA, mm vnt. vnt. . .
atspaudui, | atspaudui, h
h
1 2 3 4 5 6 7 8=7x4
1. | Etiketé 1 170%x10 100 750 6+ 0, be lako 0,040 4,00
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13 lentelés tesinys

2. | Etikete 2 45x160 110 670 4+0, pilnas 0,034 3,74
lakavimas

3. | Etiketé 3 50x140 120 880 5+0, dalinis 0,037 4,44
lakavimas

4. | Btiketc 4 175x85 115 890 6+0, dalinis 0,040 4,60
lakavimas

5. | Etiketé 5 45 @ 45 190 800 4+0, pilnas 0,034 6,46
lakavimas

140,

6. | Etiketé 6 30330 135 1000 dalinis 0,025 338
lakavimas
6+0, dalinis

7. | Etikete 7 83x57 125 510 matinis 0,040 5,00
lakavimas

8. | Etiketé 8 70x54 118 650 5+0, pilnas 0,037 4,37
lakavimas

9. | Etikete 9 180x10 111 550 4+0, be lako 0,034 377

10. | Etiketé 10 108x45 08 710 7+0, dalinis 0,043 421
lakavimas

Viso: 43,97

Laiko norma kontroliniam atspaudui, kaip ir laiko norma paruoSimui spaudai, priklauso nuo

etiketés spalvingumo. Kuo daugiau spalvy, tuo ilgiau spausdinamas kontrolinis atspaudas. Vienos

spalvos etiketés dviems kontroliniams atspaudams spausdinti vidutiniSkai uztrunkama apie 1,5

min [10].

3.4 Spaudos formy gamyba

Lazerinis eksponavimas. Lazerinis eksponavimas yra naudojamas tam, kad biity gautas

negatyvas su iSgraviruotomis Sviesiomis vietomis. Sis negatyvas eksponavimo metu padeda

suformuoti spaudos formy spausdinamuosius elementus — Sviesios vietos praleidzia UV spindulius,

tamsios vietos juos sulaiko. Negatyvo formatas yra 838 x 1097 mm Lazeriniam eksponavimui

naudojamas ,,KODAK Flexcel NX Imager“ jrenginys. Lazerinis eksponavimas trunka iki 10

min [10].
14 lentelé
Lazerinio eksponavimo proceso trukmeés skaiciavimas
Spaudos . Metiné
Produk- Produk- Tira- Karto- I?aya- Spalvin- formy Laiko laiko
. - - N . dinimy . norma l.
Eil. cijos cijos zas T, | jimy sk. . gumas ir komp- norma
. - skai- . ekspo-
Nr. | pavadini- | formatas, | takst. per o lakavi- lekty ; ekspo-
Cius, . navi- .
mas mm vnt. metus K mas C skai- . navi-
vnt. " mui, h .
¢ius, vnt. mui, h
1 2 3 4 5 6 7 8 9 9=9x8x6
1. |Etikete1 | 170x10 | 750 24 100 | o0 be 2 017 | 34,00
2. | Etiket¢2 | 45x160 | 670 20 110 | 440, pilnas |, 017 | 7480
lakavimas
120 5+0,
3. | Etikete 3 50x140 880 12 dalinis 3 0,17 61,20
lakavimas

45



14 lentelés tesinys

6+0,
Etiketé 4 175x85 890 12 115 dalinis
lakavimas

0,17

156,40

4+0, pilnas

Etikete 5 45 @ 45 800 20 190 ]
lakavimas

0,17

32,30

1+0,
Etiketé 6 30%330 1000 6 135 dalinis
lakavimas

0,17

22,95

6+0,
dalinis
matinis
lakavimas

Etiketé 7 83x57 510 30 125

0,17

85,00

5+0, pilnas

Etiketé 8 70x54 650 24 118 .
lakavimas

0,17

60,18

4+0, be

Etiketé 9 180x10 550 24 111
lako

0,17

18,87

10.

7+0,
Etiketé 10 108x45 710 20 98 dalinis
lakavimas

0,17

33,32

Viso:

579,02

Spaudos formy komplekty skaicius apskai¢iuojamas pagal formule (gautas skaiius

apvalinamas iki sveiko skaiCiaus j didesne pus¢):

_TxKxC
ExSxA

E — eiliy skaiCius vienoje spaudos formoje;
A - fotopolimerinés spaudos formos resursas. A =1*10°,

X _T><K><C B 750000x24x6 P
' ExSxA  42x2x1000000

_T><K><C_670000><20><5_4
ExSxA 2x9x1000000

_TxKxC _880000><12><6_3
° ExSxA 3x8x1000000

_TxKxC 890000x12x7 _8
* ExSxA 5x2x1000000

_T><K><C B 800000x 20x5 1
® ExSxA 10x9x1000000

_T><K><C _1000000><6><2 _1
® ExSxA 1x13x1000000

_TxKxC _510000><30><7_4
ExSxA 7x4x1000000

_TxKxC _650000><24><6_3
ExSxA 8x5x1000000

_TxKxC 550000x24x4 1
ExSxA 45x2x1000000

X _T><K><C_710000><20><8_
YT ExSxA 10x2x1000000

X7

X8

X,
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Suminis spaudos formy komplekty skaicius:

X=2+4+3+8+1+1+4+3+1+2=29

Fotopolimero ir negatyvo laminavimas. Laminavimo procesas uZztikrina fotopolimero ir
lazerinio graviravimo metu iSgraviruoto negatyvo prilaminavimg. Pirmiausia, nuo virSutinés
polimero pusés nupléSiama apsauginé plévelé ir uzdedama negatyviné plévelé. Laminavimas vyksta
naudojant specialy laminatoriy ,,KODAK Flexcel Laminator® naudojant labai plong klijy sluoksnj,
be jokio oro tarpo. Reikia pasiripinti, kad laminavimo metu tarp fotopolimero ir negatyvo nelikty oro
tarpy arba neSvarumy, kurie eksponavimo metu gali suformuoti iSkreiptg vaizdg. Laminavimo trukmé

yra apie 2 min [10].

15 lentelé
Spaudos formy laminavimo proceso trukmés skai¢iavimas
Spau-
. - Pava- . dos Laiko Metiné
Produk- Tira- Kartoji- .. Spalvin- formy -
. . - . dinimy . norma laiko
Eil. | Produkcijos cijos zas T, my sk. Kai- gumasir | komp- lami-
Nr. | pavadinimas forma- tiakst. | per metus SL al lakavi- lekty ami norma
tas, mm vnt. K ¢lus, mas C skai- navi- | lamina-
vnt. v mui, h | vimui, h
cius,
vnt
1 2 3 4 5 6 7 8 9 9=5x8x9
1. | Brikete 1 170x10 | 750 24 00 | 00 2 003 | 6,00
4+0,
2. | Etiketé 2 45%x160 670 20 110 pilnas 4 0,03 13,20
lakavimas
5+0,
3. | Etiketé 3 50x140 880 12 120 dalinis 3 0,03 10,80
lakavimas
6+0,
4, | Etiketé 4 175%85 890 12 115 dalinis 8 0,03 27,60
lakavimas
4+0,
5. | Etiketé 5 45 @ 45 800 20 190 pilnas 1 0,03 5,70
lakavimas
1+0,
6. | Etikete 6 30x330 1000 6 135 dalinis 1 0,03 4,05
lakavimas
6+0,
7. | Etikete 7 83x57 510 30 125 dalinis 4 0,03 15,00
matinis
lakavimas
5+0,
8. | Etiketé 8 70x54 650 24 118 pilnas 3 0,03 10,62
lakavimas
9. | Etiketé 9 180x10 550 24 111 47&56 1 0,03 3,33
7+0,
10 | Etiketé 10 108x45 710 20 98 dalinis 2 0,03 5,88
lakavimas
Viso: 102,18
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Eksponavimas. Gaminant fleksografines spaudos formas jos yra eksponuojamos 3 kartus.
Eksponavimui naudojamas ,,CONCEPT 305 EDLF* jrenginys.

Pirmiausia apie 0,5 min ank$¢iau minétu jrenginiu yra eksponuojamas fotopolimero pagrindas
dél Siy priezasciy:

e suformuojamas spaudos formos pagrindas;

e kad vykstant pagrindiniam eksponavimui UV spinduliai nepraeity ,,kiaurai*
per visg plokstés storj ir sutrumpinamas $io eksponavimo laikas;

¢ padidinamas fotopolimero jautrumas Sviesai;

e uztikrinamas spausdinimo elementy pagrindo stabilumas;

e padidinamas fotopolimero darbinio sluoksnio jautrumas UV spinduliams.

Nuo pagrindo eksponavimo trukmés priklauso ir fotopolimero pagrindo storis — kuo ilgesnis
pagrindo eksponavimas, tuo storesnis tampa fotopolimero pagrindas [10].

Atlikus pagrindo eksponavimg fotopolimeras su uzdéta negatyvine plévele yra apSvieciamas
UV-A spinduliais, kuriy bangos ilgis yra 320-400 nm [4]. Sie spinduliai naudojami pagrindo,
pagrindiniam ir galutiniam eksponavimui. Skaidrios negatyvo vietos praleidzia UV spindulius
(vyksta polimerizacija), o neskaidrios $iy spinduliy nepraleidzia ir Siose vietose fotopolimeras licka
nepaveiktas. Polimerizacija prasideda plokstés pavirSiuje ir skverbiasi gilyn. Baigus eksponuoti
svarbu, kad atskiri spaudos elementai biity pakankamai stabiliai prisitvirting prie reljefo pagrindo, o
tarp suformuoty spausdinamyjy elementy ir reljefo pagrindo negali likti nepolimerizuotos medziagos
ploteliy. Pagrindinis eksponavimas trunka 18,5 min [10].

Galutinis eksponavimas trunka 14 min. 12 min. fotopolimeras yra veikimas UV-C spinduliais,
kuriy spinduliy bangos ilgis yra 180-280 nm. ir jie iSskiria labai mazai $viesos [11]. Tada 2 min.
fotopolimeras veikiamas UV-A spinduliais.

Galutinio eksponavimo tikslas:

e kad padidéty spaudos formos tirazingumas;
e kad jvykty nepaveikty ekspozicijos monomery polimerizavimasis;
e galutinai pasalinti spaudos formos lipnuma.
Esant per trumpam galutinio eksponavimo laikui spaudos metu gali biiti prarandamos arba

nekokybiskai atspausdinamos smulkios detalés ar rastro taskai Sviesiose vaizdo vietose [10].
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Eksponavimo proceso trukmés skaiciavimas

16 lentelé

(@] @
2] IS M - %] g Y 1S
.g E. E 5 E g i’ g. 'g .% g
= & > g | g S = < | B | E= <
g E s | E| & g 5| £E5 |£35 |53 g3
. > IS i) ) = < ~< > s £ 2E S E e E
2l 8 s = | 52| = |zi| g5 85| s3] £3
- s | S| 2| E| & |2%| 25 |E€5|E5| =5
S T | & | E S | 3%| 53 |558/¢¢5| £g
X kv, N E | 5 > g Sl | el | X £ 9
S 3 = <) & b= s s ® o® | x©° s @
° g F 1§ & 2 g | £ |2 |5
o a v A~ :-;_ 7 5 3
12=(9+10+
1 2 3 5 | 6 7 8 9 10 | 1| e
o 6+ 0, be
1 | Etikete 1 | 170x10 | 750 | 24 | 100 | *\ % 2 | 0012 | 03 | 025 112,40
2. | Etikete2 | 45x160 | 670 | 20 | 110 | #*O:PINas |t g610 | 03 | 025 | 247.28
lakavimas
540,
3. | Etikete3 | 50x140 | 880 | 12 | 120 | dalinis 3 | 0012 | 03 | 025 202,32
lakavimas
640,
4. | Btikete 4 | 175x85 | 890 | 12 | 115 | dalinis 8 | 0012 | 03 | 025 517,04
lakavimas
5. | Btikete 5 | 45045 | 800 | 20 | 190 | 4T Pilnas |0t 6000 1 03 | 025 106,78
lakavimas
140,
6. | Etiketé 6 | 30x330 | 1000 | 6 | 135 | dalinis 1 | 0012 | 03 | 025 75,87
lakavimas
640,
oL dalinis
7. | Etikete 7 | 83x57 | 510 | 30 | 125 ni 4 | 0012 | 03 | 025 281,00
matinis
lakavimas
8. | Btiketes | 70x54 | 650 | 24 | 118 | 20:PiNas |0 h615 | 03 | 025 198,95
lakavimas
o 4+0, be
9. | Btikete 9 | 180x10 | 550 | 24 | 111 ol 1 | 0012 | 03 | 025 62,38
Etiketé 7+0,
10|75 108x45 | 710 | 20 | 98 | dalinis 2 | 0012 | 03 | 025 110,15
lakavimas
Viso: 1914,17

Spaudos formu plovimas. Prie$ spaudos formy plovima jy kraste turi biiti padaromos tvirtinimo

skylés, kad formas bty galima uzkabinti plovimo jrenginyje. Plovimui naudojamas ,,CONCEPT 305

DW* irenginys, kuriame formos plaunamos 32° C temperatiiros solventu. Taip pat Siame jrenginyje

yra Sepeciai, kad geriau biity iSplaunamas neuzsitvirtings polimeras. Plovimo proceso tikslas:

e neapsviesti UV spinduliais ir nepolimerizuoti plotai iStirpinami ir i§plaunami;

e suformuojamas vaizdo reljefas.

Plovimo procesas trunka apie 10 minuciy [10].
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Plovimo proceso trukmés skaifiavimas

17 lentelé

Spau-
Pava- dos Metiné
Produkci- Produkci- Tira- Kartoji- dini- Spalvin- formy Laiko laiko
Eil. jos jos zas T, my sk. my gumasir | komp- norma
. ° ‘ i . norma
Nr. | pavadini- formatas, takst. | per metus | skai- | lakavimas | lekty plovi- plovi-
mas mm vnt. K Cius, C skai- mui, h .
" mui, h
vnt. Cius,
vnt
1 2 3 4 5 6 7 8 9 9=6x8x
x9
1. | Btiketé 1 170x10 | 750 24 100 GJ'Ia?('Obe 2 017 | 34,00
4+0,
2. | Etiketé 2 45%160 670 20 110 pilnas 4 0,17 74,80
lakavimas
5+0,
3. | Etiketé 3 50%140 880 12 120 dalinis 3 0,17 61,20
lakavimas
6+0,
4. | Etiketé 4 175x85 890 12 115 dalinis 8 0,17 156,40
lakavimas
4+0,
5. | Etiketé 5 45 @ 45 800 20 190 pilnas 1 0,17 32,30
lakavimas
1+0,
6. | Etiketé 6 30x%330 1000 6 135 dalinis 1 0,17 22,95
lakavimas
6+0,
7. | Etikete 7 83x57 510 30 195 | dalinis 4 017 | 8500
matinis
lakavimas
5+0,
8. | Etiketé 8 70x54 650 24 118 pilnas 3 0,17 60,18
lakavimas
9. | Etikete 9 180x10 | 550 24 11 | 40 e 1 017 | 1887
7+0,
10 | Etiketé 10 108x45 710 20 98 dalinis 2 0,17 33,32
lakavimas
Viso: 579,02
Spaudos formu dziovinimas. Dziovinimas atlickamas ,,CYREL 1000D*“ dziovinimo

jrenginiu. Kadangi dziovinimo jrenginyje vienu metu galima dziovinti penkis spaudos formy

komplektus, meting laiko normg dziovinimui reikia padalinti i§ penkiy. DZziovinimas atliekamas

kar$tu oru. DZiovinimo trukmé 90 min 60° C temperatiiroje. Jei dZiovinimo oro temperatiira yra

mazesné nei 60° C tada pailgéja spaudos formos dziovinimo laikas, jei temperatiira aukstesné nei 65°

— neigiamai paveikiamas spaudos formos pagrindas.

DzZiovinimo proceso tikslas:

e paSalinti spaudos formos lipnumga ir iSdziovinti plovimo skystj — solventa;

e kad spaudos forma atgauty pradinj pavidala, nes plovimo metu fotopolimeriné spaudos

forma Siek tiek iSbringsta ir padidéja [10].
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DZiovinimo proceso trukmés skaiciavimas

18 lentelé

R Kartoji- | Pava- . Spaudos | Laiko Metiné
. Tirazas . . Spalvingu- | formy | norma -
. . Produkcijos my sk. | dinimy . v . laiko
Eil. | Produkcijos T, . mas ir komp- | dziovi-

L formatas, _ per skai- . S norma

Nr. | pavadinimas tukst. " lakavimas lekty nimui, we e

mm metus Cius, v dziovini-

vnt. C skaicius, h .

K vnt. mui, h

vnt

1 2 3 4 5 6 7 8 9 9=6x8x9

1 | Briketé 1 170x10 | 750 | 24 | 100 | BTOE )y 15 | 6000

2. | Etiketé 2 45160 670 20 110 | 4+0, pilnas |, 15 | 132,00
lakavimas
120 5+0,

3. | Etiketé 3 50x140 880 12 dalinis 3 15 108,00
lakavimas
6+0,

4, | Etiketé 4 175%85 890 12 115 dalinis 8 15 276,00
lakavimas

5. | Etikete 5 45 @ 45 800 20 190 | 4*0 pilnas |, 15 | 57,00
lakavimas
1+0,

6. | Etiketé 6 30x330 1000 6 135 dalinis 1 15 40,50
lakavimas
6+0,

7. | Btikete 7 83x57 510 30 125 dalinis 4 15 | 150,00
matinis
lakavimas

8. | Etiket¢ 8 70x54 650 24 118 | 2F0. pilnas 3 15 | 106,20
lakavimas

9. | Etiketé 9 180x10 550 24 111 4-;‘,3;:(9 1 15 33,30
7+0,

10 | Etiketé 10 108x45 710 20 98 dalinis 2 15 58,80
lakavimas

Viso: 1021,80

Fotopolimero supjaustymas. Atlikus visus ankséiau paminétus veiksmus, fotopolimeras yra

supjaustomas | atskiras spaudos formas. Viename fotopolimero lape (formatas yra 800 x 1067 mm)

telpa 2 spaudos formos (410 x 452 mm). Pjaustymui naudojamas automatinis pjaustymo jrenginys

,,Cyrel Cutting Table“. Vienos spaudos formos supjaustymas trunka apie 0,5 min. Véliau spaudos

formos sukomplektuojamos ir sudedamos i technologinj voka, ant kurio uzklijuojamas numeris.

19 lentelé
Pjaustymo proceso trukmés skaiciavimas
Pava- Spaudos . . .
Produkci- Produkci- Tira- | Kartoji- | dini- Spalvin- formy Laiko Me.tme
. - - . . norma laiko
Eil. jos jos zas T, my sk. my gumas ir komp- AU norma
Nr. | pavadini- formatas, tukst. per skai- lakavimas lekty Pl -
o o sty- pjaus-
mas mm vnt. metus K Cius, C skaicius, : .
mui, h | tymui, h
vnt. vnt
1 2 3 4 5 6 7 8 9 9=6x8x9
1. | Etikete 1 170x10 | 750 24 100 ] 60 be 2 0009 | 1,80
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19 lentelés tesinys

110 4+0, pilnas
lakavimas
120 5+0,

3. | Etiketé 3 50%140 880 12 dalinis 3 0,009 3,24
lakavimas
6+0,

4. | Etikete 4 175x85 890 12 115 dalinis 8 0,009 8,28
lakavimas
4+0, pilnas
lakavimas
140,

6. | Etiketé 6 30%330 1000 6 135 dalinis 1 0,009 1,22
lakavimas
6+0,

7. | Btikete 7 83x57 510 30 125 dalinis 4 0009 | 450

matinis
lakavimas
5+0, pilnas
lakavimas
4+0, be
lako
7+0,
10 | Etiketé 10 108x45 710 20 98 dalinis 2 0,009 1,76
lakavimas
Viso: 30,65

2. | Etikete 2 45x160 670 20 4 0,009 3,96

5. | Etiketé 5 45 @ 45 800 20 190 1 0,009 1,71

8. | Etiketé 8 70x54 650 24 118 3 0,009 3,19

9. | Etiketé 9 180x10 550 24 111 1 0,009 1,00

3.5 Technologiniy procesy kokybés kontrolé

UAB ,,Aurika* 2003 m. gavo kokybés vadybos sistemos sertifikatg ISO 9001:2001 [3]. 2009
m. §i jmon¢ gavo ISO 9001:2008 sertifikata, kuris jpareigoja gaminti aukstos kokybés produktus [3].
Sis tarptautinis standartas skatina taikyti procesinj pozitirj kuriant, diegiant ir gerinant kokybés
vadybos sistemos rezultatyvuma, siekiant, kad klientas biity patenkintas ir vykdyti jo reikalavimus.
Sis tarptautinis standartas leidzia organizacijai suderinti savo kokybés vadybos sistema su kity
vadybos sistemy reikalavimais arba $ias sistemas sujungti [12].

Idiegtos kokybés sistemos taikymas uztikrina, kad visus procesus, esant poreikiui, bus galima
visiskai atsekti. Imoné uztikrina zaliavy ir gaminiy atsekamuma. Visi gamybos procesai yra aiskiai
apibrézti, aprasSyti, reguliariai perziGrimi. Gamindama etiketes UAB , Aurika” dirba tik su
patvirtintais patikimais tiekéjais. Pirmiausiai naujas medziagas iSbando ir patvirtina jy sauguma.
Nuolatos yra kontroliuojama teikiamy zaliavy kokybé.

UAB ,, Aurika‘“ siekia savo klientams pateikti gaminius, kurie pasizymi auksta kokybe, todél
kiekviename gamybos padalinyje atlicka jvairig kokybés kontrole. Paslaugos atlikimo darbus ir
kokybiska paslaugos atlikimg organizuoja padalinio vadovas.

Dizaineriai ir techniniai redaktoriai etiketés ar pakuotés maketa paruosia pagal fleksografinés
spaudos Siuolaikinius standartus tam, kad galéty atspausdinti ypac raiSkig, aukSciausios kokybeés
spaudg. Paruosimui spaudai naudojama specializuota etikeCiy ir pakuoc¢iy makety paruo$imo

programing jranga ,,Esco”, kuri garantuoja spaudos kokybe, nes galima maiSyti CMYK ir Pantone
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palediy spalvas ir tuo pa¢iu metu naudoti skirtingus rastravimo tipus. Si programiné jranga padeda
optimizuoti maketa spaudos masinoms ir iSnaudoti jy privalumus. Jos funkcionalumas pritaikytas
etikeCiy ir pakuociy gamybai: kokybiSkas spalvy patikrinimas, maketas matomas sluoksniais pagal
objektus, spalvinius kanalus, konkreCias spalvas, dirba su vektorine ir rastrine grafikomis,
automatiskai daromos spalvinés uzlaidos. Bylas j ja galima importuoti i$ jvairiy vektoriy bei rastriniy
formaty. Taip pat $i programin¢ jranga suteikia galimybe jau monitoriuje suimituoti spaudos proceso
metu atsirandancius nepageidaujamus padarinius ir i§ anksto uzkirsti kelig jy atsiradimui. Dizaineriai
ir techniniai redaktoriai gali paversti realybe net ir sudétingiausius projektus bei jgyvendinti visus
kliento lukescius [8].

Siekdami pasiekti aukS¢iausia gaminio kokybe, techniniai redaktoriai uzsakovy praso
patvirtinti kiekvieng gaminio maketg. Visi gaminamy produkty maketai yra patalpinami jmonés
duomeny bazéje, prie kurios gali prisijungti ir uzsakovai. Si duomeny bazé ir nuolatinis bendravimas
su klientais sumazina klaidy tikimybe ir pagreitina produkto gamyba.

Paruosus lipnios etiketés maketa, techniniai redaktoriai spausdina kontrolinj atspauda
spausdintuvu ,,Epson Stylus Pro WT7900”. Siame kontroliniame atspaude vizualiai galima pamatyti
kaip atrodys atspausdinta etiketé, nes spalvos yra maksimaliai atrimos biisimo spaudinio spalvoms.
Jei uzsakovg tenkina kontrolinio atspaudo vaizdas, pradedama spaudos formy gamyba.

Prie§ gaminant spaudos formas labai svarbu, kad fotopolimerai buty laikomi tinkamomis
salygomis, kurios yra §ios:

e laikomi uzdarose dézutése, horizontalioje padétyje;
e sudéti ant specialiy lentyny spaudos formy gamybos patalpoje;
e jy negali pasiekti tiesioginiai saulés spinduliai.

Pries fotopolimero laminavima nuo jo nulupama apsauginé plével¢, kuri saugo nuo deguonies
poveikio ir mechaniniy pazeidimy. Nulupus $ig plévelg fotopolimera reikia 10 min laikotarpyje
eksponuoti [10].

Negatyvui, kaip ir fotopolimerui, taip pat keliami auksti reikalavimai, todél prie§ graviruojant
negatyva patartina atidZiai jj perzitiréti. Negatyvai turi pasiZyméti Siomis savybémis:

e Svari, be jplySimy, lygi ir be kity defekty auksto kontrasto plévele;
e tarpiniy elementy optinis tankis turi bti 4, spausdinamyjy — 0,03;
e vaizdas ant spaudos formos turi biiti veidrodinis;
e kad buty uZtikrintas visy elementy atktirimas, atskiros linijos negali biiti plonesnés
negu 0,17 mm, atskiri taskai ne mazesni nei 0,25 mm [11].
Gavus maketa spaudos formy gamybos operatorius repro studijoje pirmiausia atlieka patikra

— perziiiri ar teisingai atliktas maketo iSdéstymas, ar jis atitinka uzsakovo reikalavimus (susukimo
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kryptis), ar néra nereikalingy elementy, ar netriiksta spaudos formy. Tik atlikus Sig patikra
pradedamos gaminti spaudos formos.

Pagaminus spaudos formas spaudos formy gamybos jrenginiy operatorius atlieka vizualig
patikrg ar mechaniskai nepaZeista spaudos forma, ar gerai iSplauti visi elementai ir néra nereikalingy
spaudos elementy (Siuksliy). Jei formos pagamintos tinkamai, fotopolimeras supjaustomos, spaudos
formos surtiSiuojamos, sudedamos i specialy voka, pridedamas dizaino skyriuje atspausdintas
kontrolinis atspaudas ir Sis vokas pateikiamas j spaudos barg.

Pagamintos spaudos formos turi biiti saugomos Siomis sglygomis:

e tamsioje patalpoje, kur jy negali pasiekti tiesioginiai saulés spinduliai;
e sudétos | specialius technologinius vokus su atitinkama numeracija;

e pakabintos vertikelioje padétyje specialiose lentynose [10].
3.6 Irengimy ir darbuotojy kiekio skai¢iavimas

Reziminis jrenginio darbo laiko fondas apskai¢iuojamas pagal formule:

Fr=[(Dg x tv) - Dprsv x Al xp, h (5)

Dg = Dk - Dis - Dsy (6)

Fr — reziminis jrenginio darbo laiko fondas, h

D4 — darbo dieny skaicius per metus;

tv — pamainos darbo trukmé (7,4 val. dirbant su kompiuterine jranga, 8 val. — su visa Kita
jranga), h

Dyrsv — prieSventiniy dieny skaicius;

A — prieSventinés dienos pamainos trukmes sutrumpinimas (daZniausiai A=1), h

P — pamainy skaiCius;

Dk — metinis kalendoriniy dieny skaicius;

Dis — metinis iSeiginiy dieny skaicius;

Dsv — metinis Sventiniy dieny skaicius;

Dg =366-105-9=252

ReZiminis kompiuterinés jrangos darbo laiko fondas Fr apskai¢iuojamas pagal formule:

Fr=[(Dg X tv) - Dprsy X Al X p=[(252 x 7,4) -5 x 1] x 1 = 1859,8 h;

Reziminis kitos jrangos darbo laiko fondas F; apskaic¢iuojamas pagal formule:

Fr=[(Da x t) - Dprsu x A] x p = [(252 x 8) - 5 x 1] x 1 = 2011 h;
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Kompiuterinés jrangos darbo laiko fondo skaiciavimas

20 lentelé

Metinis
Irenginiy Irenginio Irenginio jrenginio
Eil prastovos n papildomy darbo darbo
N " | Irenginio pavadinimas Fr,h | Te,m deél o/ sustojimy laikas per laiko
r. o Yo .
apZiiiry fo, laikas per | metus Fm, | fondassu
h metus fps, h h personalu
Fmp, h
1 2 3 4 5 6 7 8=3-5-7 9=3-7
1. Kompiuteris 1859,8 5 26 1 18,59 1815,21 1841,21
2, S?)';i';g:ﬁ:‘l:\'};ss 18598 | 5 26 1 18,59 181521 | 1841,21
21 lentelé
Irenginiy darbo laiko fondo skaiciavimas
Irenginiy prastovos dél remonto =
ir apZiiiry, h a £ S c
e @l del zy | E R
E el remonto apiiiry a = 2 2
£ SE| Ec 53
. K S5 < £ ° 3
Eil. > gl S8 gu £5s
Nr g Froh | Te,m - 28| £8 25
- 23| £2 | £5
CE,, fu | fe | Tp trem fo En = 2L =
S £ £ 2 2z 3
= g = £ £
2 = ="
8=5+ 12=3-8- _
1 2 3 4 516 7 6+7 9 10 11 911 13=3-8
Spaudos
formy
1. lazerinio 8 8 [ 32|25 65 4 1901,78 1946,00
eksponavi-
mo jrenginys
Spaudos
4| 10 |8 |26|21] 55 4 1011,78 | 1956,00
jrenginys
Spaudos
3 efgglo‘*ng/\l’ 10 |7 |26|22| 55 4 1911,78 | 1956,00
mo jrenginys | 2011 2 | 40,22
Spaudos
4, plfgfmo 10 | 7(32|26| 65 6 1899,78 | 1946,00
irenginys
Spaudos
5. dzif(‘)’iﬁ?mo 10 |7 (32|24 63 4 1903,78 | 1948,00
jrenginys
Spaudos
6. pjgﬁg;‘r;o 10 | 7|26]21| 54 4 1912,78 | 1957,00
jrenginys

Te — irenginiy tarnavimo laikas, metais;
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fk — kapitalinis remontas, h. (Priklausomai nuo jrenginio, kapitalinis remontas yra atlickamas
vieng kartg j 6-10 mety. Skai¢iavimuose kapitalinio remonto laikas yra iSdalintas visam pasirinktam
laikui tarp remonty.)

fi — einamasis remontas, h. (Yra atlickamas vieng kartg | metus, i8skyrus tuos metus, kaip
atliekamas kapitalinis remontas.)

fp — patikrinimas, h. (Yra vykdomas tris kartus j metus, i$skyrus tuos metus, kaip atliekamas
kapitalinis remontas. | lentele yra jrasytas bendras trijy patikrinimy laikas.)

trem — Metinis remonto laikas, h

trem = fi + fe + fp, D (7

fo — apzitiros, h. (Yra atlickamas septynis kartus j metus. ] lentelg yra jrasytas bendras septyniy
patikrinimy laikas.)

n — koeficientas, jvertinantis papildoma laiko fonda (n=1+4%);

fps — jrenginio papildomy sustojimy laikas, h;

ts — irenginio technologiniy sustojimy laikas, h;

F
f—f -0 h (8)
s ps 100
Fr xn
£ _ r X :1837,6><l:l8,59h (9)
ps 100
F
_ I _1987x2_ 4h95h (10)
ts 100 100
Fm - metinis jrenginio darbo laiko fondas, h;
Fmp - metinis jrenginio darbo laiko fondas su personalu, h;
22 lentelé
Irenginiy kiekio skaifiavimas
Metiné .L\gstlir:is Normy Irenginiy kiekis
Eil. Irenginio pavadinimas laiko d%irboglaillio vykdymo
Nr. gimio p norma, koeficientas, | Skai¢iuotas | Priimtas
fondas, Fm,
M, h h kbn
1 2 3 4 5 6=3/(4x5) 7
1. Kompiuteris 3695,00 1815,21 1,851 2
2. Skaitmeninis spausdintuvas 43,97 1815,21 0,020 1
3. Spaudos formy lazerinio 579,02 1901,78 0,277 1
eksponavimo jrenginys
4, Spaudos formy laminavimo 102,18 1911,78 1,1 0,049 1
jrenginys
4, | Spaudosformy UV eksponavimo | 491 17 | 191178 0,910 1
jrenginys
5. Spaudos formy plovimo jrenginys 579,02 1899,78 0,277 1
7. Spaudos formy dZiovinimo 1021,80 | 190378 0,488 1
jrenginys
8. | Spaudos formy pjaustymo jrenginys 30,65 1912,78 0,015 1
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Irenginiy kiekis skaiciuojamas pagal formulg:

Nir= M/ (Fm x Kpn) (11)

23 lentelé

Reikiamy darbuotojy skaiciaus skaiciavimas

_ . l\{le.tlnls Apskai- Pagrindinis Darbuotojy skai€ius
Eil jrenginio darbo s .
_. . ¢iuotas darbuotojo .y
. Profesija laiko fondassu | . .. darbo laik Skaiciuo- .
Nr personalu, Frp irenginiy arbo laiko tas Priimtas
' h ' " | kiekis, Nj | fondas, Fer, h
1 2 3 4 5 6=(3x4)/5 7
1. | Dizaineris ir techninis redaktorius 1841,21 1,851 1599,43 2,131
5 Skaitmeninio spz_ausdlntuvo 184121 0,020 1599,43 0,023 3
operatorius
2 Spaudos formy lazerinio 1946 0,277 172946 0,312
eksponavimo jrenginio operatorius
3. |  Spaudos formy laminavimo 1956 0,049 172946 0,055
jrenginio operatorius
3, | Spaudos formy UV cksponavimo 1956 0,910 172946 1,029
jrenginio operatorius 3
4 Spaudos formy plox@mo jrenginio 1946 0,277 1729.46 0,312
operatorius
6. Spaudos formy dziovinimo 1948 0,488 172946 0,550
jrenginio operatorius
6. Spaudos formy pjaustymo 1957 0,015 1729,46 0,017
jrenginio operatorius
Reikiamas darbuotojy skaicius apskai¢iuojamas pagal formule:
Rdarb = (Fmp X N;'r) | Fet (12)
Pagrindinis (naudingas, efektyvus) darbuotojo darbo laiko fondas apskaiciuojamas pagal
formulg:

Fet = Fr(1-kn), h (13)

Fer — pagrindinis (naudingas, efektyvus) darbuotojo darbo laiko fondas, h

kn — koeficientas, parodantis darbo laiko nuostolius, esant darbuotojy atostogoms 24 darbo
dienos (kn=0,14)

Fet = Fr(1 - kn)=1859,8 x (1 - 0,14) = 1599,43 h;

Fet = Fr(1 - kn)=2011 x (1 - 0,14) = 1729,46 h;

Apskaiciavau, kad lipniy etike¢iy paruosimo spaudai naudojamy kompiuteriy reikia dviejy, o visy

kity jrenginiy uztenka po vieng. Maketavimui ir kontrolinio atspaudo spausdinimui reikia trijy

darbuotojy, 0 repro centre visiems jrenginiams valdyti taip pat reikia trijy darbuotojy.
3.7 Gamybiniuy ploty skai¢iavimas bei jirangos iSdéstymas

Zinant reikiamg jrenginiy kiekj yra parenkami atitinkami baldai ir apskai¢iuojamas jrenginiy
ir baldy uzimamas plotas projektuojamoje patalpoje (24 lentele).
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Pradinéje projektavimo stadijoje galima apytiksliai apskaiCiuoti reikiamg gamybiniy ir
administraciniy patalpy plotus:

sl=KyZSM; 14
5, =K, 15, =43x18222=78.355 m?
S:1 — reikalingas cecho plotas, m?;
Swm — jrenginiy ir baldy uzimamas plotas, m?

Ky — koeficientas, jvertinantis technologinio cecho ploto ir pagrindiniy jrengimy bei baldy
uzimamo ploto santykj.

S, =X Sy, +(Ky xN):; (15)

5, =X8), + (K, xN,)=3021+ (6x1) —9,021M?

S, — administracijai (maketavimo, dizaino ir pan. patalpoms) reikalingas plotas, m?;

Kz — pagal sanitarines normas vienam asmeniui skiriamas minimalus plotas, m? (minimalus
K7=6 m?).

Nz — darbuotojy skaicius projektuojamoje patalpoje.

24 lentelé
Irengimy ir baldy uZimamas plotas projektuojamame skyriuje
Eil. - Kiekis, Matmenys, Uzimamas plotas, m?
Pavadinimas - .

Nr. vnt. m vieno visy
1 2 3 4 5 6=3x5
1. Kompiuteris su stalu 2 0,8x1,3 1,04 2,08

Skaitmeninis spausdintuvas ,,Epson stylus Pro
2. WT7900% 1 0,686 x 1,372 0,941 0,941
Spaudos formy lazerinio eksponavimo jrenginys
3. ,,KODAK Flexel NX Imagere 1 1.2x2 2.4 2.4
Spaudos formy UV eksponavimo jrenginys
4 ,,KODAK CONCEPT 305 EDLF* ! 1,04x1,94 2,018 2,018
5 Spaudos formy plovimo 1reng‘1‘nys ,»CONCEPT 305 1 168 x 3,83 6,434 6,434
305 DW
6. Spaudos formy laminavimo ;1_reng1113/s ,,KODAK 1 11x 181 1,091 1,991
Flexcel NX Laminator
7 Spaudos formy d210V1n1mc3‘;reng1nys »CYREL 1 1,175 x 2,025 2,379 2,379
1000D
Spaudos formy pjaustymo jrenginys

8.  Cyrel Cutting Table 1 1,25%2,40 3,00 3,00
Viso: 18,403

Apskaigiavau, kad spaudos formy gamybos patalpai yra reikalingas 78,355 m? plotas, 0
maketavimo kabinetui — 9,021 m?. Nubraizius brézinj priimta, kad spaudos formy gamybos patalpai

yra reikalingas 109,10 m? plotas, o0 maketavimo kabinetui — 25,10 m?.
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4. DARBU SAUGA IR EKOLOGIJA

Kiekvienoje jmonéje darby sauga ,,vaidina“ labai svarby vaidmenj. Riipinantis darbuotojy sauga
ir sveikata galima ne tik apsaugoti darbuotojus, bet ir pagerinti verslo efektyvumg. Darby saugos
teikiama nauda:

e patiriama maziau iSlaidy ir sumazéja rizika (mazéja darbuotojy nedarbingumas, Kaita,

bylinéjimosi tikimyb¢ ir pan.);

e did¢ja veiklos nasumas (iSvengiama nelaimingy atsitikimy, jrangos gedimy ir pan.);

e sutvirtéja jmonés padétis ir pelnoma geresné reputacija tiekéjy, klienty ir kity partneriy

akyse [13].

UAB ,,Aurika“ daug démesio skiria jmonés darby saugai uztikrinti. Si jmoné yra pasirasiusi
sutart] su saugaus darbo prieziiiros imone, kuri reguliariai tikrina visus reikiamus parametrus, kad
bty uztikrinta saugi darbui aplinka. Darbuotojai reguliariai iSklauso saugaus darbo instruktaza,
laikomasi visy Lietuvos Respublikos jstatymuose nurodyty saugaus darbo reikalavimy, Lietuvos
Respublikos darbuotojy saugos ir sveikatos jstatymy, darbuotojy saugos ir sveikatos rengimo ir
instruktavimo tvarkos. Maketavimo kabinete dirba tik pilno darbingumo asmenys, néra nés¢iy arba
maitinan¢iy kriitimi motery, arba Zmoniy dirbanciy iSbandymo laikotarpiu.
technines normas TN 01:1998, higienos normas HN 69:2003 ir HN 32:2004 [10]. Fizikiniy veiksniy

sukelti sveikatos sutrikimai gali pasireiksti tiek per trumpa, tiek ir per ilgg darbo laikotarpi.

25 lentelé

UAB ,, Aurika“ fizikiniy profesinés rizikos veiksniy dydziai [10]

- Rizikos tyrimo | Poveikio trukmé per

Leistinas metu amaina, pamainos

Profesinés rizikos veiksnys rizikos veiksnio P i, P .

- nustatytas ekspozicijos trukmé,

dydis dvdi -
ydis min

Elektrinio lauko stipris Hz 5+2000, V/m <25 12,4 360/480
Elektrinio lauko stipris Hz 2000+400000, V/m <25 0,5 360/480
Magnetinio srauto tankis Hz 5+2000, nT <250 205 360/480
Magnetinio srauto tankis Hz 2000+400000, nT <25 17 360/480
Oro temperatara (Siltuoju periodu), °C 21-28 21,5 360/480
Oro judéjimo greitis, m/s <0,3 0,05 360/480
Santykinis oro drégnumas, % <60 53,2 360/480
Darbo stalo pavirSiaus ap§vieta, Lx > 300 871 360/480
Ekrano pavirsiaus ap$vieta, Lx > 100 506 360/480
Natiirali ap§vieta NAK, % >15 0,7 360/480

UAB ,,Aurika* istirti fizikiniai veiksniai yra priimtinos rizikos, i§skyrus natiiraly apSvietima.
Naturalaus apSvietimo nustatyta verté yra per maza lyginant su leistina §io apSvietimo verte, todel

darbo metu rekomenduojama naudoti dirbtinj apsvietima [10].
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Ergonominiai veiksniai yra nustatomi pagal Ergonominiy rizikos veiksniy tyrimo metodinius
nurodymus, patvirtintus Lietuvos Respublikos sveikatos apsaugos ministro ir Lietuvos Respublikos
socialinés apsaugos ir darbo ministro 2005 m. liepos 15 d. jsakymu Nr. V-592/A1-210 [3].
Ergonominio veiksnio tyrimas ir vertinimas susijes su Zmogaus anatominiy, antropometriniy,
fiziologiniy ir biomechaniniy charakteristiky bei fizinio darbo statiniy ir dinaminiy parametry
suderinamumu. Sio veiksnio tyrimas ir vertinimas gali padéti numatyti prevencijos priemones,

sukuriant ergonomiskas darbo salygas [15].

26 lentele
UAB , Aurika“ ergonominiy profesinés rizikos veiksniy dydziai [10]

Poveikio trukmé per
pamaing, pamainos
ekspozicijos trukmé, min

Profesinés rizikos Leistinas rizikos veiksnio Rizikos tyrimo metu
veiksnys dydis nustatytas dydis

Nuolat pasikartojantys
ranky judesiai dalyvaujant

. o <40000 24480 360/480
plastakos ir pirsty
raumenims, sk/pam
Darl?nms au kSt.lS Kai darbas truputj zemiau alkiinés truputj Zemiau alkiinés
reikalauja laisvy ranky lygio lygio 360/480

judesiy
Darbo poza: (sédint — nugara tiesi, dubens — kluby, kojy sgnariy kampai buki; stovint — i§laikomi nattraliis stuburo
linkiai, néra pozy, statinés apkrovos):

Kaklas, peciai, koreguoti

_ <3 2 360/480
balai

Alkiing, riesas, koreguoti <3 3 360/480
balai

Nugara, koreguoti balai <3 2 360/480

Klubai, kojos, koreguoti <3 2 360/480
balai

Démesio kog}sentrawmas, <75 62,5 300/480

Regos jtampa, mm 0,5 mm ir daugiau 0,6-1 240/480

Regéjimo atstumas, kai 3550 45 210/480

darbas normalus, cm

Imonéje ,,Aurika® visi ergonominiai profesinés rizikos veiksniai yra priimtinos rizikos
lyginant su leistinais rizikos veiksnio dydZziais, todél galima teigti, kad UAB ,,Aurika“ yra tinkamai
pasiriipinusi darbuotojy ergonomine darbo sauga.

Psichosocialiniai veiksniai yra nustatomi vadovaujantis Psichosocialiniy rizikos veiksniy
tyrimo metodiniais nurodymais, patvirtintais Lietuvos Respublikos sveikatos apsaugos ministro ir
Lietuvos Respublikos socialinés apsaugos ir darbo ministro 2005 m. rugpjicio 24 d. jsakymu Nr. V-
699/A1-241 ir streso darbe jvertinimu pagal psichosocialinius darbo veiksnius ir stresines dirbanc¢iojo
reakcijas (metodines rekomendacijas) [10].

Fiziniai veiksniai nustatomi pagal DarbovieCiy jrengimo bendruosius nuostatus, Darbo

jrengimy naudojimo bendruosius nuostatus, jsakyma dél socialinés apsaugos ir darbo ministerijos ir
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sveikatos ministerijos 1998 m. geguzés 5d. jsakymo Nr. 85/233 ,,Dél darbovieciy irengimo bendryjy
nuostaty patvirtinimo* pakeitimo 2005 m. geguzés 19 d. Nr. A1-138/V-416, Vilniuje [10]. Fiziniai
veiksniai nusako situacijas, kurios gali i$Saukti nelaimingg atsitikimg, todél darbuotojas gali biiti
sutraumuotas [14]. Rizikos tyrimo metu nenustatyta neatitikimy teisés akty reikalavimams. Darbo ir
poilsio laikas, darbuotojy saugos ir sveikatos biiklés vidine kontrol¢ atitinka visus teisés akty
reikalavimus.

Kietinimas ultravioletiniais spinduliais gali sukelti akiy, plau¢iy ir odos pazeidimy. D¢l
plintancio kietinimo UV spinduliais, ypa¢ UV fleksografijoje, Europos Sajunga isleido ,,Saugiy
duomeny direktyvg (91/155/EEC)*, kurios reikalavimy laikosi ir UAB ,,Aurika‘“ [10].

Gaisriné sauga. Gaisring sauga reglamentuoja BPST-01-97, PST-08-99. Gamybos
gaisringumas priskiriamas C kategorijai. Tai reiskia, kad spaustuvés patalpoje ar technologiniame
procese yra naudojama degiis ir sunkiai degiis skysciai, degios ir sunkiai degios kietos medziagos
(taip pat dulkés ir pluostas), taip pat medziagos, kurios tik dega, sgveikaudamos su vandeniu,
deguonimi ar viena su kita [16].

Imonéje ,,Aurika“ yra parengtos gaisrinés saugos instrukcijos, patvirtintos jmonés vadovo.
Yra sudaryta prieSgaisriné komisija ir patvirtinti jos nuostatai, parengtas darbuotojy veiksmy kilus
gaisrui ir evakuaciniai planai. Darbuotojai instruktuojami jvadiniu, periodiniu, papildomu
instruktavimu, instruktavimus jforminant registracijos zurnaluose, taip pat jie yra mokomi,
atestuojami gaisrinés saugos klausimais. Spaustuvéje naudojamos medziagos yra degios, o kai kurios
(UV dazai, valikliai) yra ne tik degis, bet ir sprogis, tod¢l keliami Sie prieSgaisrinés apsaugos
reikalavimai:

e teritorija turi biti tvarkoma ir nuolat valoma;

e produkcijos gamybos atliekos ir SiukSlés turi biti iSgabenamos ] specialiai tam
paruostas vietas;

e teritorijoje ir patalpoje pirminémis gaisro gesinimo priemonémis laikyti yra jrengiami
specialts skydai, kurie jrengiami laisvai prieinamose vietose, netoli nuo i§éjimo i§
patalpy;

e visi objektai ir atskiros patalpos turi buti apriipinti gesintuvais, prieSgaisriniu
inventoriumi, gesinimo jrankiais;

e spaustuveje turi biiti jrengti evakuaciniai i$¢jimai (toliau nuo pagrindiniy), kurie veda
1§ patalpy i koridoriy, o 18 jo | lauka;

e privaziavimai ir pri¢jimai prie pastaty ir prieSgaisrinio inventoriaus turi biiti laisvi;

e teritorijoje turi buti nustatytos masiny stovéjimo ir medziagy laikymo vietos.

Gesintuvai jmon¢je laikomi specialiose vietose — iSd¢liojami cecho kampuose ir tose vietose,

kur yra didZiausia grésme kilti gaisrui. Kasmet yra tikrinamas gesintuvy tinkamumas. Jy kiekj, talpa
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ir tipg nustato prieSgaisrinés apsaugos normos ir direktyvos. Tuo riipinasi Zzmogus, atsakingas uz
gaisring saugg [10].

TriukSmas. MasSinos, kiek tai jmanoma, turi biiti suprojektuotos ir pagamintos taip, kad jy
sukeltas triuk§mas negaléty pakenkti dirbanc¢iyjy sveikatai [17]. Reikalavimai dél triukSmo isdéstyti
Darbuotojy apsaugos nuo triukSmo poveikio darbe nuostatuose, kuriuose nustatyti bitiniausi
darbuotojy apsaugos nuo triukSmo reikalavimai [10][18]. Operatoriaus instrukcijose, pateiktose kartu
su masina, turi biiti informacija apie masinos triuk§mo lygj, o ypa¢ tada, kai triuk§mo lygis kenkia
sveikatai.

Darbuotojy apsaugos nuo triuk§mo poveikio darbe nuostatuose nurodoma, kad joks zmogus
negali biiti veikiamas triuk§mo, didesnio kaip 90 dB(A), ir kad turi biti vengiama be reikalingo
triuk§mo. Jei to negalima pasiekti techninémis ar administracinémis priemonémis, darbuotojai §j
darbg gali atlikti tik naudodami klausos apsaugos priemones [10].

Darbo vietos jrenginiai arba $alia Siy jrenginiy turi biti jrengta ispéjamieji apie bendrojo
pobiidZio pavojy zenklai ir jpareigojamieji zenklai, kad biitina naudoti klausos apsaugos priemones,
vadovaujantis saugos ir sveikatos apsaugos zenkly naudojimo darbovietése nuostatais, patvirtintais
Lietuvos Respublikos socialinés apsaugos ir darbo ministro 1999 m. lapkricio 24 d. jsakymu Nr. 95
(Zin., 1999, Nr. 104-3014) [18]. Kai triukmo poveikis yra didesnis kaip 85 dB(A), darbdavys
darbuotojus turi apripinti ausinémis. TriukSmo kiekis jmonéje ,,Aurika“ nevirsija leistiny
dydziy [10].

Aplinkos ekologija. 2008 m. jmon¢ ,,Aurika‘“ jdiegé ir nuolatos tobulina Aplinkos apsaugos
vadybos sistemos standartg ISO 14001:2004 [8]. Aplinkos apsaugos vadybos sistema padeda:

e uztikrinti verslo plétra;

e pagerinti organizacijos jvaizdj;

e sumazinti zaliavy ir energijos sgnaudas;

e mazinti atlieky tvarkymo i$laidas;

e pasiruosti griezt¢jantiems teisiniams reikalavimams;

e gerinti darbo salygas ir maZinti nelaimingy atsitikimy skaiciy;
e gerinti santykius su jvairiomis suinteresuotomis Salimis [20].

Siuo metu vis labiau yra atkreipiamas démesys j aplinkos ekologija, todél daugeliui klienty
yra svarbu apsiriipinti gamtai bei aplinkai nekenkianciais produktais. Savo gamybos asortimente
UAB ,,Aurika‘ gali pasiiilyti ekologiSkas bei biodegraduojancias pakuotes ir etiketes. Tai tokios pat
aukstos kokybés produktai, pasizymintys iSskirtinai geromis irimo savybémis arba savo ekologiska
kilme bei ekologisku gamybos procesu [8].

Fotopolimerinés spaudos formos yra plaunamos specialiame plovimo jrenginyje naudojant

solventinj skystj [10]. Solventas yra bespalvis, netirpstantis vandenyje skystis ir turi panaSy j
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chloroformo kvapa, kurio garai yra sunkesni uz org. Sj chemikala sudaro 1 dalis butanolio ir 4 dalys
perchloretileno. 1 m? formos i$plauti reikia 10 — 15 litry $io chemikalo. Kadangi plaunama daug
spaudos formy, tai palaipsniui Sis solventinis skystis uzsiterSia ir reikia paplidyti jj nauju kiekiu —
jame negali biiti daugiau kaip 4 % iStirpusiy monomery [19]. Solventas turi kvapa, kuris gali dirginti
ir pazeisti kvépavimo takus, todél labai svarbu, kad spaudos formy gamybos patalpoje biity jrengta
ventiliacija. Taip pat tiesioginis kontaktas su oda gali ja sudirginti, tod¢l iSimant spaudos formas i§
plovimo jrenginio darbuotojams biitina uzsidéti gumines pirstines [8].

Specialus solvento distiliavimo jrenginys ,,D.W. RENZMANN® atskiria panaudotg plovimo
skyst] nuo fotopolimero likuc¢iu ir paruosia jj pakartotiniam naudojimui, todél kiekvieng plaunant
spaudos formas naudojamas tas pats solventinis skystis. Atskirti fotopolimero likuciai yra pristatomi
specialiai atlieky utilizavimo jmonei [10].

Imoné ,,Aurika“ pasizymi atidziu ir jautriu pozitriu j aplinka, kurioje dirba ir gyvena. UAB
»Aurika® tiki, kad atsakingas jmonés pozitris j aplinkos apsauga, racionali ir saugi gamyba bei
jmonés plétra, paremta draugiSky aplinkai technologijy diegimu, prisideda prie visuomenés

atsakingesnio poziiirio j gamtg ir aplinkosaugg [8].
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5. FINANSINIAI-EKONOMINIAI SKAICIAVIMAI

5.1. Inovacijos projektavimo ir diegimo aplinkos analizé: ekonominiy-

organizaciniy problemy nustatymas

UAB ,,Aurika* yra pirmaujanti fleksografiné spaustuvé Baltijos Salyse. Kiekvieng spaudos

gaminj siekia pagaminti ir pateikti maksimaliai kokybiSkai, todél naudoja tik pacia pazangiausig ir

moderniausig poligrafijos technika, bei nuolat investuoja j naujausiy technologijy diegimg ir veiklos

procesy tobulinimg. Svarbiausia fleksografinés spaudos ypatybé yra didelés apimtys per trumpg laika.

Siuo metu jmongéje instaliuota 13 fleksografinés spaudos masiny bei 19 susijusiy jrenginiy. Turimos

spaudos masinos leidzia spausdinti iki 10 spalvy, o vidutinis technologijy parko amzius yra 8 metai.

Imonés ,,Aurika“ vizija — sprendimais pralenkti laikg, aptarnavimo ir gaminiy kokybe pelnyti

pasauliniy klienty pasitikéjima.

Misija — buti patikima ilgos tiekimo grandinés dalimi, uztikrinant savalaikj auks¢iausios

kokybés etikeciy ir pakuociy bei su jomis susijusiy paslaugy tiekima.

Tikslai:

e remiantis darnaus vystymosi principais, iSlaikant rinkos lyderio pozicijas, vystyti

ilgalaikius santykius su klientais ir baiti patikimiausiu pakuo¢iy ir etikeciy tiekéju;

e nenutrikstamas gamybos ir

aptarnavimo  kokybés gerinimas,

moderniausias technologijas bei procesy optimizavima [8].

UAB , Aurika® SSGG (SWOT) analizé

pasitelkiant

27 lentelé

Stiprybés

Silpnybés

Gera geografiné padétis.

Puikus jmonés jvaizdis.

Naudojama moderni technika.

Dirba kvalifikuoti specialistai.

Turi du gamybos padalinius ir filiala Vilniuje.

Zinoma ir lyderiaujanti jmoné turinti ilgamete patirt;.
Daug démesio skiria parduodamos produkcijos kokybei

ir aplinkosaugai.

Gana auksta gaminiy kaina.

Sunkiai nuspéjama uzsienio rinka.

Galimybés

Grésmés

Galimybés ir toliau pléstis uzsienio rinkoje.

Galimybés steigti daugiau padaliniy ir filialy.

Seny konkurenty plétra.

Naujy konkurenty atéjimas j rinka.

Atlikus SSGG analize galima pastebéti, kad jmoné ,,Aurika* turi daugiau stiprybiy negu

silpnybiy. Sios stiprybés suteikia jai ne tik konkurencinj pranasuma, bet ir galimybes toliau pléstis

tiek Lietuvos, tiek ir uzsienio rinkoje. Pagrindiné jmonés grésmé — konkurencija. Labai sunku nuspéti
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galimus konkurenty veiksmus, kurie gali jtakoti pardavimy apimtis ir jmonés pelng. Todé¢l nuolatos
reikia siekti tobulinti technologinius procesus ir gaminamos produkcijos kokybe.

Gaminamos produkcijos kokybé ir greitis labai priklauso nuo spaudos paruoSimo. UAB
,»Aurika® turi kvalifikuoty paruosimo spaudai specialisty personala, naudoja modernig technologing
ir programine jrangg. ISanalizavusi paruoSimo spaudai technologinius procesus pastebéjau vieng
trukumg — spaudos formas jmoné pjausto rankiniu jrenginiu — ,.giljotina®. D¢l Sios priezasties
darbuotojai uztrunka pjaustydami fotopolimera j atskiras spaudos formas, o atlikus netikslius pjivius
gali padidéti medziagy sanaudos ir laikas gaminant naujas spaudos formas. D¢l Siy priezasCiy jmonei
,»Aurika®“ rekomenduociau jsigyti specialy automatinj fotopolimero pjaustymo jrenginj ,,Cyrel
Cutting Table“. Sio jrenginio privalumai:

e gali buti reguliuojamas pjaustymo greitis (1-11 m/s), priklausomai nuo pjaustomo
fotopolimero storio ir tipo;
e jrenginio peiliai pjausto tiksliai, ,,$variai* ir tolygiai;

o fotopolimeras gali biti pajaustomos pasirinktu kampu nuo 0° iki 40° [21].
5.2. Projekto investicijos ir ju finansavimo Saltiniai

Projekto investicijy skai¢iavimas pradedamas nuo kasty, reikalingy ilgalaikiam turtui jsigyti,
skai¢iavimo. Antras kasty elementas — trumpalaikio — apyvartinio kapitalo jsigijimo kastai.

Finansavimo $altiniai paprastai yra: nuosavos jmonés léSos ir banky ar kity investuotojy
paskolos [9]. Mano skai¢iuojamas projektas yra finansuojamas jmonés nuosavomis 1éSomis, todél nei
bankuy, nei kity investuotojy paskolos nereikia. Zemiau pateiktose lentelése yra nurodyti skai¢iavimai
po modernizavimo. Skai¢iavimai prie§ modernizavimg nurodyti 7 priede. Kainos yra apytikslios,
remiantis analogiSky ar pana$iy objekty kainomis.

Projekto finansavimo poreikis ir $altiniai yra nurodyti 28 lenteléje. Projektai paprastai yra
jgyvendinami per kelerius metus, tai investicijas yra tikslinga paskirstyti skirtingiems projekto

metams bei nurodyti jy finansavimo $altinius (zr. 29 lent.).

28 lentelé
Projekto finansavimo poreikis ir Saltiniai
Projekto kastai, Finansavimo $altiniai
Struktiira tiukst. Eur Struktiira tiukst. Eur
1. Ilgalaikiam turtui jsigyti, tarp jo 14,00 1.Akcininky nuosavybe; 27,25
gamybos priemonéms. akcinis kapitalas, rezervai.
2.Trumpalaikiam turtui jsigyti, tarp 27,25
jo zaliavoms ir pagrindinéms
medziagoms.
Viso kasty: 27,25 Viso Saltiniy: 27,25
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29 lentelé

Projekto investiciju pasiskirstymas metais ir ju finansavimo Saltiniai

Investicijos Investiciju (“0”) metai Pirmieji gamybos metai
Verté, Eur. Finansavimo $altiniai Verté, Eur. Finansavimo $altiniai
Ilgalaikis turtas 14000,00 Akcininky nuosavybé - -
Trumpalaikis turtas 3974,57 Akcininky nuosavybé 9274,00 Akcininky nuosavybé

Ilgalaikio turto vertés skai¢iavimas.
Kadangi jmoné jau turi jsigijusi spaudos formy gamybos jrenginius, tai skaic¢iuojant ilgalaikio

turto verte yra skai¢iuojama tik sitilomo ,,Cyrel Cutting Table* technloginio jrengimo verté (zr. 30

lent.).
30 lentele
Technologiniy jrengimy verté
ﬁlll Irengimo pavadinimas Vieneto kaina Kiekis Verté, Eur
1 | Pjovimo jrenginys ,,Cyrel Cutting table* 14000,00 1 14000,00
Viso: 14000,00

5.3. Trumpalaikio turto (apyvartiniy 1é8y) vertés skai¢iavimas

Apyvartinio kapitalo/léSy poreikj pirmaisiais projekto gyvavimo metais galima nustatyti
apytiksliai, remiantis formule:

B
AL =_—pard n._, kur 16
L, 360 < M (16)

n, - apyvartos trukmé dienomis;
B pardj — produkcijos pardavimo apimtis (realizacinés pajamos) arba gamybos kastai, tiikst. Eur.
Papildomos investicijos | apyvartinj kapitala, kei€iantis gamybos apim¢iai antraisiais ir
velesniais metais, apskaiiuojamos praeity mety apyvartinj kapitalg pakoreguojant pagal gamybos
apimties prieaugio koeficienta, kuris nustatomas pagal formulg:
K = B pardj /B pardj-1, Kur a7
B pardj — pardavimy apimtis einamaisiais metais,
B pardj — pardavimy apimtis pries tai €jusiais metais.

Apyvartiniy 1éSy metinis poreikis ( AL; ) antraisiais, tre¢iaisiais ir i-tais metais nustatoma pagal

formuleg:
AL, = AL xk (18)

Apyvartinio kapitalo/1éSy poreikio prieaugis sekanciais metais nustatomas pagal formule:

A AL = AL - AL, , (19)
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Apyvartinis kapitalas formuojamas jau nuliniais (investicijy) metais. Tam skiriama 30 %

apyvartiniy 1éSy sumos, reikalingos pirmaisiais projekto gyvavimo metais [9]. Trumpalaikio turto

poreikis pateiktas 31 lenteléje.

31 lentele
Trumpalaikio turto (apyvartiniy 1é8y) poreikis
o Projekto gyvavimo metai
Rodiklis

0 2016 2017 2018 2019 2020
1. Gamybos apimtis, natiiriniais vienetais - 6130,80 | 6812,00 | 6812,00 | 6130,80 | 5449,60
2. Gamybos prieaugio koeficientas - 1,00 1,11 1,00 0,90 0,89
3. Apyvartiniy 1éSy metinis poreikis, tikst. Eur 3,97 9,27 14,72 14,72 13,25 11,78
4. Apyvartiniy &8y poreikio prieaugis, tikst. Eur - 5,30 5,45 0,00 -1,47 -1.47

5.4. Produkcijos gamybos apimties planavimas

Atliekant gamybos planavimo procesa, yra nustatoma gamybos apimtis natiiriniais vienetais

prekés gyvavimo ciklui (vidutiniskai penkeriy mety laikotarpiui), pradedant rinkos jsisavinimu ir

baigiant pardavimo masto smukimu. Brandos stadijoje 2-ais ir 3-iais metais rekomenduotina laikyti,

kad jsisavinimo koeficientas lygus 1. Kitais projekto eksploatavimo metais jsisavinimo koeficientg

tikslinga priimti 0,6—-0,9 ir pagal jj paskaiciuoti gamybos apimtis [9].

Mano pasirinktas jsisavinimo koeficientas pirmaisiais ir ketvirtaisiais metais yra 0,9,

antraisiais (brandos) ir treiaisiais metais jis lygus 1, o paskutiniaisiais metais maziausias — 0,8.

Zemiau pateiktoje 32 lenteléje pagal pasirinktus koeficientus apskai¢iavau gamybos apimtis

penkiems metams. Kadangi skai¢iuoju tik paruos$img spaudai, mano galutinis gaminys yra paruostos

spaudai fotopolimerinés spaudos formos.

32 lentelé
Produkcijos gamybos apimties planavimas
Gamybos apimtis natiiriniais vienetais

- ~ o - 7o) ) ~ ® ) g
Metai Isisavinimo koeficientas | & =t 2 2 2 2 2 2 2 @

2 |2 |2 |2 |2 |2 |2 |2 |2 |2

R R (RR R |R R R R |E
2016 0,9 360 | 792 | 648 | 1656 | 342 | 243 | 900 | 637 | 200 | 353
2017 1,0 400 | 880 | 720 | 1840 | 380 | 270 | 1000 | 708 | 222 | 392
2018 1,0 400 | 880 | 720 | 1840 | 380 | 270 | 1000 | 708 | 222 | 392
2019 0,9 360 | 792 | 648 | 1656 | 342 | 243 | 900 | 637 | 200 | 353
2020 0,8 320 | 704 | 576 | 1472 | 304 | 216 | 800 | 566 | 178 | 314

5.5 Gamybos kasty skaifiavimas

Pagal kasty priskyrimg atskiroms produkcijos rasims, gamybos kastai skirstomi taip:
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e tiesioginiai (pagrindiniy zaliavy ir medziagy kastai, tiesioginio darbo uzmokescio ir
atskaitymy socialiniam ir sveikatos draudimui kastai ir kasStai technologiniy procesy
energija);

e netiesioginiai (gamybiniy cechy jrengimy ir patalpy islaikymui reikalingy medziagy
verté, gamybos vadovy, specialisty, techniniy vykdytojy darbo uzmokestis ir
atskaitymai socialiniam ir sveikatos draudimui, cechy ap$vietimo, apSildymo ir
buitinéms reikméms skirtos energijos iSlaidos, amortizaciniai atskaitymai, kity
tarnyby paslaugos ir kitos i$laidos).

Toks kasty skirstymas svarbus skaiCiuojant gamybos kaStus ir savikaing. Pagal kaSty
priklausomybg¢ nuo gamybos apimties kitimo gamybos kastai skirstomi taip:

e pastovieji kastai, kurie nepriklauso (arba beveik nepriklauso) nuo gamybos apimties
poky¢iu;

e kintamieji kastai didéja arba mazéja proporcingai gamybos apimties pokyciui.

Toks islaidy suskirstymas svarbus nustatant kriting gamybos programa ltizio tasko metodu [9].

Skai¢iavimus atlikau brandos stadijoje (antraisiais metais) ir pateikiau suvestinius rezultatus
apie iSlaidy pasikeitima kituose projekto gyvavimo etapuose.

Tiesioginiy gamybos iSlaidy skaic¢iavimas.

Tiesiogines paruo$imo spaudai gamybos islaidas sudaro islaidos pagrindinéms medZiagoms
ir zaliavoms, tiesioginés iSlaidos dizainerio, techniniy redaktoriy ir spaudos formy gamybos jrenginiy
operatoriy darbo uzmokeséiui ir technologiniy jrengimy energijos islaidos. Sie skai¢iavimai yra
pateikti 33, 34 ir 35 lentelése. 7 priede pateiktose lentelése skaiCiuojamos tiesioginés gamybos
iSlaidos, kuriose jvertinta 5 % didesnis fotopolimero, negatyvo ir solvento kiekis, kuris gali atsirasti
del netiksliy rankinio pjaustymo jrenginio pjuviy. Taip pat skiriasi ir spaudos formy gamybos
jrenginio operatoriaus laiko norma pagaminti vienai spaudos formai, nes pjaustant automatiniu
pjaustymo jrenginiu ,,Cyrel Cutting Table* fotopolimeras supjaustomas grei¢iau ir tiksliau.

I8laidos pagrindinéms medZziagoms (medziagy kastai) apskaiciuojami, dauginant medziagy
kiekj (Bmi) 18 jy kainos (cmi) ir jas sudedant [9]:

MKi = Bmi X Cmi; MKj = 2 MKij (20)
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Pagrindiniy medZiagy poreikio ir i§laidy planas

33 lentelé

Medziagy
Gamy- su piarlrl:;io- Me- MedzZiagos MedZiagy kastai
Medziagos, Zaliavos bos Mato nJorma dziagos poreikis,
pavadinimas planas, | vnt. . kaina, natiriniais Gami-
gaminiui, ) . Viso .
vnt. s Eur/vnt. vienetais : nio
naturi- Eur )
niais vnt. Eur/vnt.
Popierius bandyminei spaudai )
 REFLACOAT* Etiketei 1 200 m 0,0002 1,20 0,0340 0,04 0,0002
Popierius bandyminei spaudai )
Vellum* Etiketei 2 220 m 0,0072 1,60 1,5840 2,53 0,0115
Popierius bandyminei spaudai 2
PP Clear Gloss* Etiketei 3 240 m 0,0070 3,87 1,6800 6,50 0,0271
Popierius bandyminei spaudai 2
PP Clear Gloss* Etiketei 4 230 m 0,0149 3,87 3,4213 13,24 0,0576
Popierius bandyminei spaudai 2
_Vellum* Etiketei 5 380 m 0,0020 1,60 0,7695 1,23 0,0032
Popierius bandyminei spaudai 2
' THERMO ECO* Etiketei 6 270 m 0,0099 1,34 2,6730 3,58 0,0133
Popierius bandyminei spaudai 2
PP Clear Gloss* Etiketei 7 250 m 0,0047 3,87 1,1828 4,58 0,0183
Popierius bandyminei spaudai 2
_THERMO ECO* Etiketei 8 236 m 0,0035 1,34 0,8260 1,11 0,0047
Popierius bandyminei spaudai "
Vellum* Etiketei 9 222 m 0,0018 1,60 0,3996 0,64 0,0029
Popierius bandyminei spaudai "
 REFLACOAT* Etiketei 10 196 m 0,0049 1,20 0,9526 1,14 0,0058
Spausdintuvo dazai 2444 vnt. 0,0270 28,30 66,0000 1867,80 0,0402
Fotopolimeras 3406 m?2 0,8600 2,65 2929,1600 7762,27 2,2790
Negatyvas 3406 m?2 0,8600 4,27 2929,1600 | 12507,51 | 3,6722
Solventas 3406 11,1800 0,20 38079,0800 | 7615,82 2,2360
Viso: - - - - 29788,00 | 8,3720
34 lentelé
Tiesioginés iSlaidos darbo uzmokesciui
Metiné Laiko Progra- . Vala_nd|- Bendras Atskaity-
gamybos Darbi- nis -
. . LI normal | mos darbo . g darbo mai soc.
Gaminys, profesijos | apimtis, - - ninky tarifinis N S
natiir gami- imlumas, Kaiti atlvais uzmo- draudimui,
atur. niui, h h skaicius ygis, kestis, Eur tukst. Eur
vnt. Eur/val.
1 2 3 4=2x3 5 6 7=4x5x6 8=7x0,31
Etiketé 1 400 - - - - - -
Dizaineris 100 0,540 54,000 1 3,00 162,00 50,22
Techninis redaktorius 100 3,000 300,000 1 3,00 900,00 279,00
Spaudos formy
gamybos jrenginiy 400 2,441 976,400 1 3,10 3026,84 938,32
operatorius
Viso: 4088,84 1267,54
Etiketé 2 880 - - - - - -
Dizaineris 110 0,534 58,740 1 3,00 176,22 54,63
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34 lentelés tesinys

Techninis redaktorius 110 2,000 220,000 1 3,00 660,00 204,60
Spaudos formy
gamybos jrenginiy 880 2,441 2148,080 1 3,10 6659,05 2064,30
operatorius
Viso: 7495,27 2323,53
Etiketé 3 720 - - - - - -
Dizaineris 120 0,537 64,440 1 3,00 193,32 59,93
Techninis redaktorius 120 2,500 300,000 1 3,00 900,00 279,00
Spaudos formy
gamybos jrenginiy 720 2,441 1757,520 1 3,10 5448,31 1688,98
operatorius
Viso: 6541,63 2027,91
Etikete 4 1840 - - - - - -
Dizaineris 115 0,540 62,100 1 3,00 186,30 57,75
Techninis redaktorius 115 3,500 402,500 1 3,00 1207,50 374,33
Spaudos formy
gamybos jrenginiy 1840 2,441 4491,440 1 3,10 13923,46 4316,27
operatorius
Viso: 15317,26 4748,35
Etiketé 5 380 - - - - - -
Dizaineris 190 0,534 101,460 1 3,00 304,38 94,36
Techninis redaktorius 190 2,000 380,000 1 3,00 1140,00 353,40
Spaudos formy
gamybos jrenginiy 380 2,441 927,580 1 3,10 2875,50 891,40
operatorius
Viso: 4319,88 1339,16
Etiketé 6 270 - - - - - -
Dizaineris 135 0,525 70,875 1 3,00 212,63 65,91
Techninis redaktorius 135 1,000 135,000 1 3,00 405,00 125,55
Spaudos formy
gamybos jrenginiy 270 2,441 659,070 1 3,10 2043,12 633,37
operatorius
Viso: 2660,74 824,83
Etiketé 7 1000 - - - - - -
Dizaineris 125 0,540 67,500 1 3,00 202,50 62,78
Techninis redaktorius 125 3,500 437,500 1 3,00 1312,50 406,88
Spaudos formy
gamybos jrenginiy 1000 2,441 2441,000 1 3,10 7567,10 2345,80
operatorius
Viso: 9082,10 2815,45
Etiketé 8 708 - - - - - -
Dizaineris 118 0,537 63,366 1 3,00 190,10 58,93
Techninis redaktorius 118 2,500 295,000 1 3,00 885,00 274,35
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34 lentelés tesinys

Spaudos formy
gamybos jrenginiy 708 2,441 1728,228 1 3,10 5357,51 1660,83
operatorius
Viso: 6432,60 1994,11
Etiketé 9 222 - - - - - -
Dizaineris 111 0,534 59,274 1 3,00 177,82 55,12
Techninis redaktorius 111 2,000 222,000 1 3,00 666,00 206,46
Spaudos formy
gamybos jrenginiy 222 2,441 541,902 1 3,10 1679,90 520,77
operatorius
Viso: 2523,7182 782,35
Etiketé 10 392 - - - - - -
Dizaineris 98 0,543 53,214 1 3,00 159,64 49,49
Techninis redaktorius 98 4,000 392,000 1 3,00 1176,00 364,56
Spaudos formy
gamybos jrenginiy 392 2,441 956,872 1 3,10 2966,30 919,55
operatorius
Viso: 4301,95 1333,60
I8 viso: 62763,99 19456,84
35 lentelé
Tiesioginés iSlaidos elektros energijai (varikliu darbui)
. | Jrengimy | Variklio | Daro Elektros | jyyp | Blaidos
Irengimy pavadinimas ir R . valandy energijos . elektros
) skaicius, galia, oy e kaina, .
markeé vnt KW skaicius poreikis, Eur energijai,
' metuose, h kWh Eur
1 2 3 4 5=2x3x4 6 7=2x3%x4Xx5x6
Spaudos formy lazerinio 1 0,40 1815,21 726,08 0,127 92,21
eksponavimo jrenginys
Spaudos formy laminavimo 1 0,06 1815,21 108,91 0,127 13,83
jrenginys
Spaudos formy uv 1 5,50 1901,78 10459,79 0,127 1328,39
eksponavimo jrenginys
Spaudos formy plovimo 1 4,00 1911,78 7647,12 0,127 971,18
jrenginys
Spaudos formy dziovinimo 1 9,50 1911,78 18161,91 0,127 2306,56
jrenginys
Spaudos  formy  pjaustymo 1 4,10 1899,78 7789,10 0,127 989,22
jrenginys
Viso: 5701,40

Netiesioginiy gamybiniy ir veiklos iSlaidy skai¢iavimas.

Prie netiesioginiy gamybos iSlaidy priskiriamos tiesiogiai su gamyba nesusijusios, bet

sudarancios salygas gamybai darbo, medziagy,

energijos 1ir amortizacijos (nusidévejimo)

iSlaidos/sgnaudos. | netiesiogines iSlaidas energijai jtraukiamos iSlaidos vandeniui (buiciai),

apSildymui ir apSvietimui [9]. Eksplotacinéms islaidoms skiriama 15 % nuo bendros islaidy sumos.
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Netiesioginés iSlaidos darbo uzmokesciui

36 lentelé

Metinés
Profesiia Darbuotojy | Ménesinis darbo | Pagrindinis | Atskaitymai soc. iSlaidos
J skaicius uzmokestis, Eur | fondas, Eur. draudimui, Eur | atlyginimams,
Eur
1 2 3 4=2x3x12 5=31 % nuo 4 6=4+5
Valytoja 1 175,00 2100,00 650,58 2750,58
Repro studijos vadovas 1 600,00 7200,00 2230,56 9430,56
Viso: 9300,00 2881,14 12181,14
Vandens sunaudojimg per parg imti 30+60 | vienam darbuotojui. Vandens poreikis metams
apskaicCiuojamas:
(sunaudojimas per parg x dirbanéiyjy skai¢ius x darbo dieny skai¢ius)/1000 = ..... m> [9].
37 lentelé
Netiesioginés iSlaidos vandeniui
- 3
_S_unaudo Dirban- Dgrbo L tm ISlaidos
_ - jimas per . dieny Poreikis vandens .
ISlaidy pavadinimas ciuju <y 3 : vandeniui,
para, I/1 e skaicius metams, m kaina,
. skaicius Eur
dirb. per metus Eur
1 2 4 5=(2x%3x4)/1000 6 7=2%x5x6
Vandeniui 30,00 252 60,48 1,36 2467,58
Eksploatacinés islaidos - - - - 370,14
IS viso: 2837,72

Skai¢iuojant netiesiogines iSlaidas Sildymui ir apSvietimui prie spaudos formy gamybos

patalpos ir sand¢lio ploto yra pridedama ir ketvirtadalis administracijos ploto.

Netiesioginés iSlaidos Sildymui

38 lentelé

ISlaidy pavadinimas

Sildomas plotas,

1 m? ploto Sildymo

Sildymo sezonas,

ISlaidos Sildymui

m? kaina, Eur /mén. mén. per metus, Eur
1 2 3 4 5=2x3x4
Patalpy sSildymas 174,32 0,051 6 53,34
Eksploatacinés i§laidos - - - 8,00
Viso: 61,34

Energijos kiekis patalpoms apSviesti apskai¢iuojamas pagal formule:

patalpy plotas x apSvietimo norma x apSvietimo laikas, kWh.

Apsvietimo laikas priklauso nuo darbo rezimo ir pastato konstrukcijos, bet dazniausiai jis

apskaiciuojamas dauginant darbo dieny, pamainy ir darbo valandy skaiciy:
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39 lentelé
Netiesioginés iSlaidos apSvietimui

ApSvietimo | Energijos kiekis | 1 kWh . I.Sla.ldos.
s - Patalpy . apsvietimui per
ISlaidy pavadinimas lotas. m? norma, patalpoms kaina, metus. Eur
piotas, W/m2 apiviesti, KWh Eur » EUI.
1 2 3 4 5 6=2%3x4x5
Maketavimo kabinetas 25,10 8 404,81 0,127 51,41
Spaudos formy gamybos 116,24 16 3749 44 0,127 476,18
patalpa ir sandélys
Administracija ir bendro 32,98 8 531,86 0,127 67,55
vartojimo patalpos
Eksploatacinés i§laidos - - - - 89,27
Viso: 684,41

Pagrindiniy priemoniy nusidévéjimas (amortizacija).

Naudojamas tiesinis pagrindiniy priemoniy nusidévéjimo apskaic¢iavimo metodas. Metiné
nusidévéjimo suma NS apskai¢iuojama, remiantis pagrindiniy priemoniy eksploatavimo trukme T:

NS = (PF — LV)/T, kur (21)

PF — pagrindiniy priemoniy jsigijimo (pradin¢) verté, Eur;

LV — pagrindiniy priemoniy likvidaciné verté, Eur (10 % pradinés priemoniy vertés);

T — normatyviné pagrindiniy priemoniy eksploatavimo trukme, metais.

Am = NS x 100/PF, kur (22)

Am — metiné amortizaciniy atskaitymy norma, % (parodo, kokia pagrindiniy priemoniy vertés

dalis nusidévi kiekvienais metais). Pagrindiniy priemoniy nusidévéjimas (amortizacija) apskai¢iuota

40 lenteléje.
40 lentelé
Pagrindiniy priemoniy nusidévéjimas (amortizacija)
Isigi- | Likvida- | Normaty-
laalaikio jimo ciné viné Likutiné
g . verteé, verte, eksploa- Nusidévéjimo suma, tiukst. Eur metams verte, tukst.
turto rusis _ _ .
tukst. tukst. tavimo Eur
Eur Eur trukmé, m
5=(2- 3)/ 10=2-(5+
1 2 3 4 /4 6 ! 8 9 +6+7+8+9)
1. Jrengimai: 2016 2017 2018 2019 | 2020
Kompiuteris 0,87 0,09 5 0,16 0,16 0,16 0,16 0,16 0,09
Skaitmeninis
spausdintu- 7,89 0,79 5 1,42 1,42 1,42 1,42 1,42 0,79
vas
Spaudos for-
my lazerinio | g0 o) 6,66 8 7,49 749 | 749 | 7,49 | 7,49 29,14
eksponavimo
jrenginys
Spaudos for-
my lamina- |55 41 | 304 10 274 | 274 | 274 | 274 | 274 16,73
vimo Jren-
ginys

73



40 lentelés tesinys

Spaudos for-

my UV eks-

ponavimo j-
renginys

105,71

10,57

10

9,51

9,51

9,51

9,51

9,51

58,14

Spaudos for-
my plovimo
irenginys

82,54

8,25

10

7,43

7,43

7,43

7,43

7,43

45,40

Spaudos for-
my dZiovi-
nimo jren-

ginys

84,28

8,43

10

7,59

7,59

7,59

7,59

7,59

46,35

Spaudos for-
my pjausty-
mo jrenginys
»CYREL
Cutting
Table”

14,00

1,40

10

1,26

1,26

1,26

1,26

1,26

7,70

Viso:

391,44

37,59

37,59

37,59

37,59

37,59

204,25

Planuojant netiesiogines i§laidas pirmiausia nustatoma bendra metiné jy suma. Tada, Sios

iSlaidos paskirstomos konkre¢ioms gaminiy grupéms [9].

Netiesioginiy gamybos iSlaidy samata

41 lentelé

ISlaidy rusys

Suma, tiikst. Eur

Viso:

1. Pagalbinés medziagos 1,489
2. Darbo uzmokestis 9,300
3. Atskaitymai socialiniam ir sveikatos draudimui 2,881
4. Energija 3,583
5. Amortizaciniai atskaitymai 37,594

54,848

Po to, nustatome, kokia jy dalis tenka atskiriems gaminiams (zr. 42 lent.) pagal gamybiniy

darbininky darbo uZzmokescio struktiirg.

42 lentelé
Netiesioginiy gamybos iSlaidy paskirstymas
Gaminiai
— ~ e < w © ~ ® a =
Rodikliai Viso | @ 2 2 2 @ @ 2 2 2 ©
T = = s = = s s =2 =
Gamybiniy darbininky | 65 | 659 | 9794 | 1042 | 24.40 | 6,88 | 424 | 1447 | 1025 | 402 | 685
darbo uzmokestis, %
Netiesiogines gamy- | 5 76 | 109 | 750 | 654 | 1532 | 432 | 266 | 9,08 | 643 | 252 | 4,30
bos islaidos, tikst. Eur

Apskaiciavus visas gamybos iSlaidas, jos suraSomos j suvesting gamybos kasty 43 lentele.
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43 lentelé

Gamybos kastai
Gamybos kastai, Eur
Gaminiai
Kasty riisys - a e - n © ~ % o S .
2 2 2 2 2 2 2 2 2 -2 Viso
] ] ] ] (3] 5] 5] 5] ] t;
=5 =5 =5 =5 = =5 =5 =5 5 =
= z = z & = = = 5 =
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Brandos metais
1. Pagrindinés medziagos 1790,28 | 3773,00 | 3117,29 | 7721,26 | 1847,20 | 1325,15 | 4289,28 | 3079,78 | 1089,12 | 1755,63 | 29788,00
2. Energija technologijai 371,42 680,86 594,23 1391,40 | 392,41 | 241,70 | 825,01 584,33 | 229,25 | 390,78 5701,40
3. Gamybiniy darbininky darbo uzmokestis 4088,84 | 749527 | 6541,63 | 15317,26 | 4319,88 | 2660,74 | 9082,10 | 6432,60 | 2523,72 | 4301,95 | 62763,99
4. Atskaitymai socialiniam ir sveikatos draudimui 1267,54 | 2323,53 | 2027,91 | 4748,35 | 1339,16 | 824,83 | 281545 | 1994,11 | 782,35 | 1333,60 | 19456,84
5. Gamybinés netiesioginés i§laidos 3,57 6,55 5,72 13,39 3,78 2,33 7,94 5,62 2,21 3,76 54,85
Viso gamybos kasty, Eur | 7521,66 | 14279,21 | 12286,78 | 29191,67 | 7902,43 | 5054,75 | 17019,77 | 12096,44 | 4626,65 | 7785,73 | 117765,08
Viso gamybos kasty,% 6,39 12,13 10,43 24,79 6,71 4,29 14,45 10,27 3,93 6,61 100
Produkcijos gamybos planas, vnt. 400 880 720 1840 380 270 1000 708 222 392 -
Gaminio gamybiné savikaina, Eur 18,80 16,23 17,06 15,87 20,80 18,72 17,02 17,09 20,84 19,86 -
Pirmaisiais projekto gyvavimo metais
Viso gamybos kasty, tikst. Eur 6769,49 | 12851,29 | 11058,10 | 26272,50 | 7112,18 | 4549,27 | 15317,79 | 10886,79 | 4163,98 | 7007,15 | 105988,57
Gaminio gamybiné savikaina, Eur 18,80 16,23 17,06 15,87 20,80 18,72 17,02 17,09 20,84 19,86
Trediaisiais projekto gyvavimo metais
Viso gamybos kasty, tikst. Eur 7521,66 | 14279,21 | 12286,78 | 29191,67 | 7902,43 | 5054,75 | 17019,77 | 12096,44 | 4626,65 | 7785,73 | 117765,08
Gaminio gamybiné savikaina, Eur 18,80 16,23 17,06 15,87 20,80 18,72 17,02 17,09 20,84 19,86
Ketvirtaisiai projekto gyvavimo metais
Viso gamybos kasty, tikst. Eur 6769,49 | 12851,29 | 11058,10 | 26272,50 | 7112,18 | 4549,27 | 15317,79 | 10886,79 | 4163,98 | 7007,15 | 105988,57
Gaminio gamybiné savikaina, Eur 18,80 16,23 17,06 15,87 20,80 18,72 17,02 17,09 20,84 19,86
Penktaisiais projekto gyvavimo metais
Viso gamybos kasty, tikst. Eur 6017,33 | 11423,37 | 9829,43 | 23353,33 | 6321,94 | 4043,80 | 13615,82 | 9677,15 | 3701,32 | 6228,58 | 94212,06
Gaminio gamybiné savikaina, Eur 18,80 16,23 17,06 15,87 20,80 18,72 17,02 17,09 20,84 19,86

75



5.6. Veiklos kaSty skai¢iavimas

| veiklos sgnaudas jtraukiamos:

reklamos ir skelbimy islaidos;

pagalbiniy medZziagy administracijos patalpy iSlaikymui islaidos;

administracijos darbuotojy darbo uzmokestis ir atskaitymai socialiniam ir sveikatos
draudimui;

komandiruotés islaidos [9].

Kadangi skai¢iavimuose yra skaiiuojama tik paruoSimas spaudai, todé¢l 44 lenteléje yra

nurodytas tik ketvirtadalis administracijos darbuotojy darbo uzmokestis. Atitinkamai suskai¢iuota ir

atskaitymai socialiniam ir sveikatos draudimui (31 %). Administracijos darbuotojus sudaro:

direktorius;

direktoriaus pavaduotojas;
kokybés vadovas;
vyriausias buhalteris;
ekonomistas;

marketingo vadybininké;

administratorius.

Veiklos sanaudos yra apskaic¢iuotos vieneriems metams (zr. 44 lent.).

44 lentelé
Veiklos sqnaudos
ISlaidy rusys Suma, Eur

1. Pardavimy sgnaudos:

e Reklama ir skelbimai 437,00
2. Bendrosios ir administracinés sagnaudos:

e  Pagalbinés medziagos 500,00

e Administracijos darbuotojy darbo uzmokestis 1820,52

e Atskaitymai socialiniam ir sveikatos draudimui 563,84

e Komandiruotés 400,00
Viso: 3721,36

Veiklos sanaudos yra netiesioginés, pastovios islaidos, kurias atskiriems gaminiams

paskirstytos (43 lent.) proporcingai jy gamybos kasty struktiirai (45 lent.) [2].
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45 lentelé

Veiklos sanaudy paskirstymas
Gaminiai

— « - < " - ~ ® a S

Rodikliai Viso 2 2 2 =t = = 2 = 2 )

S 2| 2| 2|22 E RO

= = st = s s =2 s =2 =

Gamybos 6,51 | 11,94 | 10,42 | 24,40 | 6,88 | 424 | 1447 | 1025 | 4,02 | 685
kastai, %
Veiklos

sanaudos, | 3721,36 | 242,43 | 444,40 | 387,86 | 908,18 | 256,13 | 157,76 | 538,49 | 381,40 | 149,63 | 255,07
Eur
Pardavimo

planas, 400 880 720 1840 380 270 1000 708 222 392
vnt.
Gaminiui
tenkancios

veiklos 0,61 0,51 0,54 0,49 0,67 0,58 0,54 0,54 0,67 0,65
sagnaudos,
Eur

5.7. Gaminiy kainos apskai¢iavimas

Apskaiciavus visas sgnaudas galima nustatyti gaminiy kainas, kurios bus reikalingos

planuojant realizacines pajamas.

Gaminiy kainos apskaiciuotos remiantis jy gamybos pilnomis i$laidomis ir planuojama pelno

norma (rentabilumu), kuri po rekonstrukcijos (modernizavimo) yra 25,5 %.
Gaminio kaing (ci) sudaro jo pilnoji savikaina (spi) ir pelnas (pi), kurj apskai¢iuosime, jverting

gaminio rentabilumg (Ri):

Ci = Spi +pi;
Ri = pi/spi x100;
pi = Ri x spi/100 . (23)
Gaminio pilngjg savikaing sudaro jo gamybiné savikaina (sgj) ir veiklos sagnaudos (vs;):
SPi = SQi + VSi (24)
Gaminiy kainy skai¢iavimas atliktas 46 lenteléje.
46 lentelé
Gaminiy kainy apskaiciavimas
Gaminiai Gamybiné Veiklos Pilnoji Pelnas Viso
savikaina, Eur | sanaudos, Eur | savikaina, Eur % Eur Eur
1 2 3 4=2+3 5 6=4x5 7=4+6
Etikete 1 18,80 0,61 19,41 25,5 4,95 24,36
Etiketé 2 16,23 0,51 16,73 25,5 4,27 21,00
Etikete 3 17,06 0,54 17,60 25,5 4,49 22,09
Etiketé¢ 4 15,87 0,49 16,36 25,5 4,17 20,53
Etikete 5 20,80 0,67 21,47 25,5 5,47 26,94

77




46 lentelés tesinys

Etiketé 6 18,72 0,58 19,31 25,5 4,92 24,23
Etiketé¢ 7 17,02 0,54 17,56 25,5 4,48 22,04
Etiketé 8 17,09 0,54 17,62 25,5 4,49 22,12
Etiket¢ 9 20,84 0,67 21,51 25,5 5,49 27,00
Etiketé¢ 10 19,86 0,65 20,51 25,5 5,23 25,74

5.8. Projekto grynuju pinigy srauty apskaic¢iavimas

Sioje dalyje yra pateiktos pelno (nuostolio) ataskaita, apskai¢iuota sanaudy pasikeitimas,
igyvendinus projekta ir grynieji pinigy srautai [9].

Norint apskai¢iuoti imonés pelng (nuostolj) butina apsiskai¢iuoti metines pardavimy apimtis.
Metinés visy gaminiy pardavimy apimtys ir savikaina apskaiciuota 47 lenteléje.

Bendras pelnas yra pardavimy apimties ir parduodamos produkcijos gamybos kaSty
skirtumas.

Veiklos pelnas (nuostolis) apskai¢iuojamas i$ bendrojo pelno atimant veiklos sgnaudas,

Labai svarbus jmonei yra grynasis pelnas — tai pelnas liekantis jmonei, atskaiius pelno
mokestj, kuris sudaro 15 % nuo apmokestinamo pelno sumos.

Imonés pajamy ir pelno skai¢iavimas pateiktas 48 lenteléje [9]. Remiantis lenteléje pateiktais

skaiCiavimy rezultatais, galima teigti, kad jmoné dirba pelningai.
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Gaminiy pardavimy apim¢iy ir savikainos skaitiavimas

47 lentelé

— N o < W =) ~ o =) - .
2 2 B B 2 3 g 2 2 g5 Viso,
£ 2 £ £ 2 = 2 = < o | kst
3 3 2 2 3 2 3 2 i = Eur,
2016
Gamybiné programa, natir. vnt. 360 792 648 1656 342 243 900 637 200 353
Gaminio gamybiné savikaina, Eur 18,80 16,23 17,06 15,87 20,80 18,72 17,02 17,09 20,84 19,86
Viso savikaina, Eur 6769,49 | 12851,29 | 11058,10 | 26272,50 | 7112,18 | 4549,27 | 15317,79 | 10886,79 | 4163,98 | 7007,15 105,99
Pardavimo kaina, Eur 24,36 21,00 22,09 20,53 26,94 24,23 22,04 22,12 27,00 25,74
Viso pardavimo suma, Eur 8769,54 | 16630,33 | 14316,01 | 33997,78 | 9215,09 | 588753 | 19832,06 | 14093,72 | 5394,81 | 9082,08 137,22
2017
Gamybiné programa, natir. vnt. 400 880 720 1840 380 270 1000 708 222 392
Gaminio gamybiné¢ savikaina, Eur 18,80 16,23 17,06 15,87 20,80 18,72 17,02 17,09 20,84 19,86
Viso savikaina, Eur 7521,66 | 14279,21 | 12286,78 | 29191,67 | 7902,43 | 5054,75 | 17019,77 | 12096,44 | 4626,65 | 778573 117,77
Pardavimo kaina, Eur 24,36 21,00 22,09 20,53 26,94 24,23 22,04 22,12 27,00 25,74
Viso pardavimo suma, Eur 9743,94 | 18478,14 | 15906,68 | 37775,31 | 10238,99 | 6541,70 | 22035,62 | 15659,68 | 5994,23 | 10091,19 | 152,47
2018
Gamybiné programa, natir. vnt. 400 880 720 1840 380 270 1000 708 222 392
Gaminio gamybiné¢ savikaina, Eur 18,80 16,23 17,06 15,87 20,80 18,72 17,02 17,09 20,84 19,86
Viso savikaina, Eur 7521,66 | 14279,21 | 12286,78 | 29191,67 | 7902,43 | 5054,75 | 17019,77 | 12096,44 | 4626,65 | 778573 117,77
Pardavimo kaina, Eur 24,36 21,00 22,09 20,53 26,94 24,23 22,04 22,12 27,00 25,74
Viso pardavimo suma, Eur 9743,94 | 18478,14 | 15906,68 | 37775,31 | 10238,99 | 6541,70 | 22035,62 | 15659,68 | 5994,23 | 10091,19 | 152,47
2019
Gamybiné programa, natir. vnt. 360 792 648 1656 342 243 900 637,2 199,8 352,8
Gaminio gamybiné savikaina, Eur 18,80 16,23 17,06 15,87 20,80 18,72 17,02 17,09 20,84 19,86
Viso savikaina, Eur 6769,49 | 12851,29 | 11058,10 | 26272,50 | 7112,18 | 4549,27 | 15317,79 | 10886,79 | 4163,98 | 7007,15 105,99
Pardavimo kaina, Eur 24,36 21,00 22,09 20,53 26,94 24,23 22,04 22,12 27,00 25,74
Viso pardavimo suma, Eur 8769,54 | 16630,33 | 14316,01 | 33997,78 | 9215,09 | 588753 | 19832,06 | 14093,72 | 5394,81 | 9082,08 137,22
2020
Gamybiné programa, natir. vnt 320 704 576 1472 304 216 800 566 178 314
Gaminio gamybiné savikaina, Eur 18,80 16,23 17,06 15,87 20,80 18,72 17,02 17,09 20,84 19,86
Viso savikaina, Eur 6017,33 | 11423,37 | 9829,43 | 23353,33 | 6321,94 | 4043,80 | 1361582 | 9677,15 | 3701,32 | 6228,58 94,21
Pardavimo kaina, Eur 24,36 21,00 22,09 20,53 26,94 24,23 22,04 22,12 27,00 25,74
Viso pardavimo suma, Eur 7795,15 14782,51 | 12725,34 | 30220,25 | 8191,19 | 5233,36 17628,49 | 12527,75 | 4795,39 | 8072,96 121,97
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Imonés pelno (nuostolio) ataskaita, tiikst. Eur

48 lentelé

Rodiklis Projekto gyvavimo metai

2016 2017 2018 2019 2020
1. Pardavimo apimtis, tikst, Eur, 137,22 152,47 | 152,47 | 137,22 121,97
2. Parduodamos produkcijos gamybos kastai, tiikst, Eur, 105,99 117,77 | 117,77 | 105,99 94,21
3. Bendras pelnas (nuostolis), tikst, Eur, 31,23 34,70 34,70 31,23 27,76
4. Veiklos sanaudos, tikst, Eur, 3,72 3,72 3,72 3,72 3,72
5. Veiklos pelnas (huostolis), tukst, Eur, 27,51 30,98 30,98 27,51 24,04
6. Pelnas (nuostolis) prie§ apmokestinima, tukst, Eur, 27,51 30,98 30,98 27,51 24,04
7. Pelno mokestis, tukst, Eur, 4,13 4,65 4,65 4,13 3,61
8. Grynasis pelnas (nuostolis), tukst, Eur, 23,38 26,33 26,33 23,38 20,43

49 lentel¢je yra apskaiciuota kaip pasikeité

sgnaudos gaminio vienetui ir kokj papildoma

pelna, jgyvendinus projektinius sprendimus gavo jmoné. Papildoma pelno suma, jgyvendinus

projektinius sprendimus nustatoma sgnaudy, tenkanciy vienetui produkcijos, ekonomija padauginus

i§ projektinés gamybos apimties [9].

Atlikus skai¢iavimus matyti, kad jmonei jsigijus automatinj pjaustymo jrenginj ,,Cyrel

Cutting Table* i§laidos/sagnaudos gaminio vienetui sumazés 0,09 Eur, o iSlaidy ekonomija bus 0,59

tikst. Eur.
49 lentelé
Sanaudy pasikeitimas, jgyvendinus projekta
_ . ISlaidos/sanaudos po
ISlaidos/sanaudos pries - .
rekonstrukcija/modernizacija rekonstrukcijos/moderniza- | yy1aqy/sq-
cijos naudy
- okytis
Sanaudy rusis Sanaudos, Sanaudos, gam)i/nio
Viso sanaudy, te\;lilg;:tcd?s Viso sanaudy, te\;}gﬁ:&?s vienetui,
tikst. Eur - tikst. Eur " Eur/vnt.
produkcijos, produkcijos,
Eur/vnt. Eur/vnt.
Iflaidos pagrindinéms 31,20 4,58 29,79 4,37 0,21
medziagoms
I8laidos pagalbinéms 030 004 030 004 0.00
medziagoms ' ' ' ' '
Energijos islaidos 4,71 0,69 5,70 0,84 0,15
Amortizacija (nuside- 36,33 5,33 37,59 5519 0,18
véjimas)
Darbo “Z“:j"ok:“lo islai- 62,94 9,24 62,76 9,21373931 -0,03
Viso 135,48 19,89 136,15 19,99 0,10
Baziné gamybos apimtis,
nat. vnt. 6812
Gamybos apimtis
projekte, nat. vnt. 6812
Viso islaidy ekonomija gaminio vienetui (be amortizacijos), 009
Eur/vnt. ’
Viso islaidy ekonomija (nuostolis), tukst. Eur: 0,59
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Projekto grynyjy pinigy srauty (GPS) skaiciavimas

50 lentelé

o Projekto gyvavimo metai
Rodiklis

0 2016 | 2017 | 2018 | 2019 | 2020
1. Papildomai gauta pelno suma dél einamyjy iSlaidy )
pasikeitimo (be amortizacijos) gaminio vienetui, Eur/vnt. 0,09 | 009 | 009 0,09 | 0,09
2. Projektiné gamybos apimtis, natliriniais vienetais - 6131 | 6812 | 6812 | 6131 | 5450
3. Papildomai gauta pelno suma, tiikst. Eur - 0,53 0,59 0,59 0,53 0,47
4. Pelno mokesc¢io suma, tukst. Eur - 0,08 0,09 0,09 0,08 0,07
5. Papildomai gauta pelno suma, atskaiéius pelno mokestj, i 045 | 050 | 050 | 045 | 040
tukst. Eur ' ’ ' ’ '
6. Amortizacijos (nusidévéjimo) pasikeitimas, tukst. Eur - 37,59 | 37,59 | 37,59 | 37,59 | 37,59
7. Mokes¢iy sumazéjimas dél amortizacijos, tikst. Eur - 5,64 5,64 5,64 5,64 5,64
8. Grynigji einamieji pinigy srautai gamyboje, tukst. Eur - 6,09 6,14 6,14 6,09 6,04
9. Papildomos investicijos j apyvartinj kapitala (trumpalaikj ) i i
turta), tikst. Eur 530 | -5,45 | 0,00 1,47 | 1,47
10. Investicijos | ilgalaikj turta (pagrindinj kapitala), ttkst. )
Eur 14,00 0,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00 | 7,70
11. Bendri projekto GPS, tiikst. Eur (-14,00) 0,79 0,70 6,14 7,56 | 15,21

Diskontuotas investicijy atsipirkimo periodas T- tai laikas per kurj ekonominé nauda padengia
investicines i$laidas. Apskaiciuojamas, kaupiant grynuosius GPS ir stebint, kada jy suma taps lygi
nuliui [9]. Metiniai diskontuoti grynieji pinigy (DGPS) srautai apskai¢iuojami naudojantis Microsoft Excel
funkcijag PV. Bendri diskontuoti grynyjy pinigy srautai skaiCiuojami sudedant bendruosius DGPS su
sekan¢iy mety metiniais DGPS. Diskonto norma 5 %. Remiantis 51 lentel¢je apskaiciuotais metiniais ir
bendraisiais DGPS apskaiciavau diskontuoty investicijy atsipirkimo perioda. Jis apskaiciuotas taip:

T = -(ketvirtyjy mety bendrieji DGPS / penktyjy mety metiniy DGPS) x 12 = - (-1,09 / 11,92) x
12=1,09 = 1 mén.

Apskaiciavau, kad naujas pjaustymo jrenginys jmonei atsipirks per 4 metus ir 1 ménesj. Kadangi
diskontuotas investicijy atsipirkimo periodas T yra mazesnis uz 5 metus, investicija yra efektyvi.

Vidiné pelno norma apskai¢iuota Microsoft Excel funkcija IRR. Vidiné pelno norma yra 15 %,

51 lentelé
Diskontuoty pinigy srauty skaitiavimas

Metai Bendri pro]eéﬁ(r) GPS, tiikst. Metiniai DGPS, tikst. Eur Bendri DGPS, takst. Eur
0 -14,00 -14,00 -14,00
1 0,79 0,75 -13,25
2 0,70 0,63 -12,61
3 6,14 5,31 -7,31
4 7,56 6,22 -1,09
5 15,21 11,92 10,83
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23 pav. Diskontuoti metiniai ir bendrieji DGPS

Pelningumo arba rentabilumo indeksas.

Tai pelno ir i$laidy santykis. Jis parodo santykinj projekto pelninguma arba dabarting pelno
vertg, tenkanéig dabartiniy iSlaidy vienam piniginiam vienetui. Projektas yra priimtinas, jei
pelningumo indeksas yra didesnis uz vienetg [9]. Pelningumo indekas apskaiéiuotas taip:

PI = Diskontuoty metiniy GPS suma / nuliniy mety GPS =-(10,8 / (-14,0)) = 1,17.

Kadangi pelningumo indeksas 1,17 > 1, tai projektas yra priimtinas.

Luzio taskas.

Liuzio momentas (taSkas) — tai tokia pardavimy apimtis, kuriai esant bendrosios pajamos
lygios visiems gamybos kaStams ir jmonés pelnas lygus nuliui. Pagal ltzio tasko grafika galima
nustatyti, kokj kiekj produkecijos reikia pagaminti ir parduoti, kad jmonés veikla buity pelninga. LiiZio
taskas randamas skaiciuojant pelningiausio gaminio gamybos islaidas bei pardavimy pajamas.

Luzio tasko arba kriting gamybing apimt] dar galima rasti ir pagal formulg:

B, - PK,

C; — kk i

(25)
Cia: Bij — j-0jo gaminio pardavimo apimtis lazio taske, vnt.;

PK| — j-ajam gaminiui priskiriama visa pastoviyjy kasty suma, Eur;

Cji— J-0jo gaminio vieneto kaina, Eur;

kkj— j-0jo gaminio vieneto kintamieji kastai, Eur [9].
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52 lenteléje pateiktas liizio tasko skai¢iavimas. Investicija atsipirks pagaminus 2273 ,,Etiketés

9 spaudos formas. Luzio tasko grafikas pateiktas 24 pav.

LiuzZio tasko grafiko skaiciavimai

52 lentele
LuzZio tasko apskaiciavimas
Rodikliai Gaminio pavadinimas
Pastoviyjy kasty suma, Eur 14000,00
Gaminio kaina, Eur 27,00
Gaminio kintamieji kastai, Eur 20,84
LuZio taskas, vnt. 2273
Pardavimy planas, vnt. 708,00
53 lentele

Kiekis, Pastoviis kastai, Kintamieji kastai, Bendrieji kastai, Bendrosios pajamos,
vnt. Eur Eur Eur Eur
0 14000,00 0 14000,00 0

100 14000,00 2084,07 16084,07 2700,10
200 14000,00 4168,15 18168,15 5400,21
300 14000,00 6252,22 20252,22 8100,31
400 14000,00 8336,30 22336,30 10800,42
500 14000,00 10420,37 24420,37 13500,52
600 14000,00 12504,45 26504,45 16200,63
700 14000,00 14588,52 28588,52 18900,73
800 14000,00 16672,60 30672,60 21600,84
900 14000,00 18756,67 32756,67 24300,94
1000 14000,00 20840,75 34840,75 27001,05
1100 14000,00 22924,82 36924,82 29701,15
1200 14000,00 25008,90 39008,90 32401,25
1300 14000,00 27092,97 41092,97 35101,36
1400 14000,00 29177,05 43177,05 37801,46
1500 14000,00 31261,12 45261,12 40501,57
1600 14000,00 33345,20 47345,20 43201,67
1700 14000,00 35429,27 49429,27 45901,78
1800 14000,00 37513,35 51513,35 48601,88
1900 14000,00 39597,42 53597,42 51301,99
2000 14000,00 41681,50 55681,50 54002,09
2100 14000,00 43765,57 57765,57 56702,20
2200 14000,00 45849,65 59849,65 59402,30
2300 14000,00 47933,72 61933,72 62102,41
2400 14000,00 50017,80 64017,80 64802,51
2500 14000,00 52101,87 66101,87 67502,61
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24 pav. Liuzio tasko grafikas
5.9 Pagrindiniai projekto ekonominiai rodikliai

Suvestinéje lenteléje (zr. 54 lentele) pateikti rodikliai yra apskai¢iuojami. Skai¢iuojami pelno,
darbo nasumo, produkcijos (veiklos)(Rprod), apyvartos (Rap) rentabilumo rodikliai ir kt.
1. Rentabilumo rodikliai iSreiSkiami procentais ir skai¢iuojami pelno prie§ apmokestinimg (P)
atzvilgiu:
R prod = P*100/ (GK + VS);
Rap = P*100 / Bpard, (26)
Rk = P*100/ (PF + AL),

¢ia: GK ir VS - atitinkamai: parduodamos produkcijos gamybos kastai ir veiklos sgnaudos,
Eur,;
Bpard — pardavimo apimtis, Eur;
PF ir AL — atitinkamai: pagrindiniy priemoniy ir apyvartiniy 1éSy verté, Eur.
2. Produkcijos imlumo apyvartinéms 1éSoms rodiklis parodo, kokia apyvartiniy 1éSy suma

tenka vienam parduotos produkcijos eurui, ir apskai¢iuojamas apyvartiniy 1éSy sumg dalinant i$
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pardavimy apimties [2]. Apskaiciavau, kad po rekonstrukcijos apyvartiniy 1é$y suma, tenkanti vienam

parduotos produkcijos eurui sumazéjo 0,40 eur,

3. Gamybos kasty, tenkanc¢iy vienam parduotos produkcijos eurui dydis rodo, kiek sgnaudy

centais yra viename parduotos produkcijos eure.

54 lentelé
Projekto finansiniai-ekonominiai rodikliai
A Baziniais . .
Rodikliai metais Projekte Pokytis

1. Pyp@u%(cuos pardavimo apimtis, natliriniais vienetais brandos 6812 6812 0,00
stadijoje:
Etiketé 1 400 400 0,00
Etiketé 2 880 880 0,00
Etiketé 3 720 720 0,00
Etiketé 4 1840 1840 0,00
Etiketé 5 380 380 0,00
Etiketé 6 270 270 0,00
Etikete 7 1000 1000 0,00
Etiketé 8 708 708 0,00
Etikete 9 222 222 0,00
Etiketé 10 392 392 0,00
2. Realizacinés pajamos, tikst, Eur 152,66 152,47 -0,20
3, Imonés personalas, zZmonémis: 15 15 0,00

Tame skaiCiuje darbininkai 6 6 0,00
4., Darbo nasumas, tiukst. Eur:

Dirban¢iojo 10,18 10,16 -0,01

Darbininko 25,44 25,41 -0,03
5. Vidutinis metinis darbo uzmokestis, Eur:

Dirban¢iojo 1235,56 1235,56 0,00

Darbininko 10489,43 10460,67 -28,76
6. Gamybos kastai, tokst. Eur 118,409 117,77 -0,64
7. Gaminio pilnoji savikaina, Eur:
Etiketé 1 19,49 19,41 -0,08
Etikete 2 16,83 16,73 -0,10
Etiketé 3 17,70 17,60 -0,09
Etiketé 4 16,47 16,36 -0,11
Etiketé 5 21,54 21,47 -0,07
Etiketé 6 19,38 19,31 -0,07
Etikete 7 17,65 17,56 -0,09
Etiketé 8 17,72 17,62 -0,10
Etiketé¢ 9 21,59 21,51 -0,07
Etiketé 10 20,58 20,51 -0,07
8. Grynasis pelnas, tikst. Eur 25,95 26,33 0,38
9. Investicijy apimtis, tiikst. Eur - 14,00 -
10. Produkcijos (veiklos) rentabilumas, % 25,00 26,31 1,31
11. Apyvartos rentabilumas, % 20,00 20,32 0,32
12. Jy apyvarty skai¢ius 8 8 -
13. Apyvartos trukmé, dienos 45 45 -
14. Produkcijos imlumas apyvartinéms 1éSoms, Eur 96,95 96,55 -0,40
15. Projekto investicijy atsipirkimo trukmé, metais - 4,08 -
16. Projekto grynoji esamoji verté, tikst. Eur - 10,83 -
17. Vidiné pelno norma, % - 15,00 -
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ISVADOS IR PASIULYMALI

1. Mokslingje tiriamojoje dalyje aptariau pagrindinius fleksografiniy spaudos formy
kokybinius parametrus, kurie veikia galutinés spausdintinés produkcijos kokybeg, todél labai atidZiai
reikia pasirinkti visus technologinius parametrus spaudos formy gamyboje. Taip pat atlikau iSsamig
mokslinés literatiiros analize, kurioje yra detaliai aptariami fleksografiniy spaudos formy pagrindiniy
kokybiniy parametry moksliniai tyrimai. Darbo metu iSanalizavau visus, kuriuos tik pavyko surasti
Lietuvoje ir uzsienyje, atliktus tyrimus. Apibendrinant visus atliktus tyrimus galima teigti, kad
tinkamiausias reljefo gylis yra suformuojamas tada, kai spaudos formos pagrindo eksponavimas
trunka 30 s, pagrindinis eksponavimas — 10 min. Idealiausios salygos gaminant spaudos formas yra
Sios — pagrindo eksponavimo trukmé — 40 s, pagrindinio eksponavimo trukmé — 20 min, spaudos
formy plovimo laikas — 5 min, ir plovimo Sepe¢iy aukstis — 0,08 mm. Smulkiausi stabilis
spausdinamieji elementai gauti ant mink$to fotopolimero esant 150 Ipi liniatitirai. Apvalios
spausdinamyjy elementy vir$iinés yra jautresnés spaudos slégio kaitai negu plokscios.

2. Fotopolimeriniy spaudos formy kietumo ir storio tyrimo metu buvo siekiama issiaiskinti
galutinio eksponavimo UV-C spinduliais jtakg spaudos formy kietumui ir pagrindo storiui. Tyrimo
rezultatai atskleidé, kad baigiamasis eksponavimas UV-C spinduliais ne tik galutinai pasalina
spaudos formy lipnuma, bet ir jtakoja jy kietuma, kuris yra skirtingas abejose spaudos formy pusése
(pagrindo pusés kietumo vertés ShA didesnés negu spausdinamosios pusés kietumo vertés). Storesnés
(6,35 mm) spaudos formos tiek pagrindo pusés kietumas, tiek ir spausdinamosios pusés kietumas yra
mazesnis uz plonesnés (1,14 mm) spaudos formos abiejy pusiy kietumg (pagrindo pusés kietumas
mazesnis iki 10 ShA, o spausdinamosios pusés kietumas net iki 40 ShA).

3. Spaudos formy pagrindo storis svyruoja netolygiai kKintant galutinio eksponavimo UVC
spinduliais trukmei: 1,14 mm storio spaudos formos pagrindo storio reikSmeés svyruoja nuo 0,182 mm
iki 0,618 mm, 0 6,35 mm — nuo 0,14 mm iki 0,322 mm. Toks netolygus pagrindo storio svyravimas
gali susidaryti dél UV spinduliavimo Saltinio skleidziamo srauto netolygumo. Siekiant gauti
tikslesnius pagrindo storio matavimo rezultatus rekomenduociau pagaminti po keletg spaudos formy,
kurios eksponuojamos skirtingomis galutinio eksponavimo UV-C spinduliais trukmémis ir matuoti
pagrindo storj tose paciose formy vietose. Pagrindo storio kitimo priklausomybés nuo galutinio
eksponavimo trukmés grafike nubraizius daugianares krypties linijas su tikslumo koeficientu 3,
galima pastebéti, kad storesnés (6,35 mm) spaudos formos pagrindo storis kinta labai nezymiai (iKi
50 pm) didéjant galutinio eksponavimo UV-C spinduliais trukmei. Plonesnés (1,14 mm) spaudos
formos pagrindo storis did¢ja kintant galutinio eksponavimo laikui iki 13 min, tada pagrindo storis
yra didZiausias (590 pum). Nuo 13 min, pagrindo storis vél ima mazéti. Taigi, galutinio eksponavimo

laikas UV-C spinduliais turi jtakos spaudos formy pagrindo storiui.
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4. Technologinio proceso projektavimo dalyje pagal pasirinktus duomenis jmonés ,,Aurika‘“
pavyzdziu suprojektavau lipniy etikeciy paruosimo spaudai technologinius procesus. Apskaiciavau,
kad metiné laiko norma $iy etikeCiy maketavimui ir paruoSimui spaudai yra 3695 valandos, laiko
norma kontroliniam atspaudui yra apie 44 valandos, o spaudos formy gamybos metin¢ laiko norma
yra 4226,84 valandos. Pagal Siuos duomenis apskai¢iavau, kad jmonéje paruo$imui spaudai yra
reikalingi 3 kompiuteriai, o visy kity jrengimy reikia po vieng. Taip pat apskaiciavau, kad reikalingas
vienas dizaineris, du techniniai redaktoriai ir trys spaudos formy gamybos jrenginiy operatoriai.
Irenginiai ir programiné jranga yra parinkti tokie patys, kaip ir naudoja jmoné ,,Aurika®, iSskyrus
fotopolimero pjaustymo jrenginj. Siuo metu i jmoné fotopolimera j atskiras spaudos formas pjausto
rankiniu jrenginiu, todél siekiant fotopolimera supjaustyti greiciau, tiksliau ir kokybiskiau sitily¢iau
isigyti automatinj pjaustymo jrenginj ,,Cyrel Cutting Table®.

5. Projektuojamos jmonés fleksografiniy spaudos formy paruoSimo spaudai kokybés kontrole
yra atliekama kiekviename spaudos paruoSimo zingsnyje. Fotopolimerai, negatyvai ir pagamintos
spaudos formos yra saugomos laikantis visy nustatyty reikalavimy. Dizaineriai ir techniniai
redaktoriai naudoja naujausig ir specializuotg programing jrangg, nuolat bendrauja su Klientais,
Skaitmeniniu spausdintuvu ,,Epson Stylus Pro WT7900* spausdinamas kontrolinis atspaudas, kuris
parodo kaip vizualiai atrodys atspausdinta etiketé. Repro centre spaudos formy gamybos jrenginiy
opratoriai atlieka vizualig patikra pries ir po fleksografiniy spaudos formy gamybos,

6. Projektuojamoje jmonéje laikomasi visy Lietuvos Respublikos jstatymuose nustatyty
saugaus darbo reikalavimy, darbuotojy saugos ir sveikatos jstatymy, darbuotojy saugos bei sveikatos
instrukcijy rengimo ir instruktavimo tvarkos. Imoné yra jsigijusi solvento distiliavimo jrenginj ,,D.
W. RENZMANN®, o fotopolimero atliekas pristato specialiai atlieky utilizavimo jmonei. Taigi,
galima teigti, kad Sioje jmong¢je optimaliai yra pasirtipinta darby sauga ir ekologija.

7. Atlikusi visus finansinius-ekonominius skai¢iavimus prie§ rekonstrukcija ir po
rekonstrukcijos esant toms pacioms gamybinéms apimtims, jmonei ,,Aurika® jsigijus automatinj
pjaustymo jrenginj ,,Cyrel Cutting Table* padidéja iSlaidos elektros energijai ir amortizacijai, taciau
sumaz¢ja tiesioginés iSlaidos pagrindinéms medziagoms ir Zaliavoms, taip pat fotopolimero
pjaustymas atliekamas grei€iau, tod¢l sumazéja laiko norma pjaustymui ir tuo paciu darbuotojo
atlyginimas. Visa tai jtakoja pagaminty fotopolimeriniy spaudos formy savikaing. Esant mazesnei
savikainai, atsiranda galimybé padidinti pelno normg 0,5 % ir nepakélus galutinés produkcijos kainos
gauti didesnj grynajj pelng (0,38 ttkst, Eur,).

8. Siekiant, kad jmoné dirbty pelningai, pagal nubraizyta luzio taska reikia pagaminti 2273
pelningiausios, ,,Etiketés 9 spaudos formas. Apskai¢iuotas jrenginio ,,Cyrel Cutting Table*
atsipirkimo laikas yra keturi metai ir vienas ménesis. Kadangi §is atsipirkimo laikas yra maZesnis

negu penki metai, investicijg galima laikyti efektyvia,
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m. balandzio 21 d.] Prieiga per interneta: http://www.vdi.lt/AtmUploads/Techninio
ReglamentomasinuSaugaReikalavimuTaikymoAiskinimas.pdf

TEISES AKTU REGISTRAS. (2013). Dél Lietuvos Respublikos socialinés apsaugos ir
darbo ministro ir Lietuvos Respublikos sveikatos apsaugos ministro 2005 m. balandzio
15d. Isakymo nr. A1-103/v-265 ,, dél darbuotojy apsaugos nuo triuksmo keliamos rizikos
nuostaty patvirtinimo *“ pakeitimo (2013 m. birzelio 25 Nr. A1-310/V-640) [Zitréta 2016
m. balandzio 23 d.] Priciga per interneta: https://www.e-tar.It/portal/legal Act.
html?documentld=TAR.6AD924EDE58B

Dabkevicius, A. T130B104 Fleksografinés spaudos technologija:paskaity konspektas;
KTU. — Kaunas, 2013, p. 39.

Imonés ,,.Dekonta” internetiné svetainé. Aplinkos apsaugos vadybos sistema (ISO 14001
standartas) [ziGréta 2016 m. balandZzio 25 d.] Prieiga per interneta: http://www.
Dekona.lt/index.php?page_id=156

DuPont. (2008). DuPont™ Cyrel® Cutting Table. STATE OF THE ART CUTTING
TABLE. [ziaréta 2016 m. balandzio 26 d.] Prieiga per internetg: http://www2
.dupont.com/Packaging_Graphics/en_GB/assets/downloads/pdf/europe/DP_Cyrel Cutt
ing_Table-UK.pdf

Imonés ,,Asahi KASEI* internetin¢ svetainé. ASAHI AFP Optional Models. [Zitiréta
2015 m. gruodzio 1 d.] Prieiga per internetg: https://www.asahi-afp.com/En/web/
catalog/equip_afp_Optional _Models.html

BRAKENSIEK® SYSTEMHOUSE. Eskographics Esko CDI Barco DuPont Cytel
Digital Imager Twin Beam. [ziGiréta 2015 m. gruodzio 15 d.] Prieiga per interneta:
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24,

25.

26.

217.

28.

29.

30.

http://www.brakensiek.com/ERP/37879/Eskographics-Esko-CDI-Barco-DuPont-Cytel-
Digital-Imager-Twin-Beam--for-sale-used-on-stock-condition-refurbished-and-truly-
cleaned-and-tested--worldwide-installation-service-maintance-and-spare.htmi
FlintGroup Flexographic Products. nyloflex® processing equipment. [Zitiréta 2015 m.
gruodzio 15 d.] Prieiga per interneta: http://www.flintgrp.com/en/documents/Printing-
Plates/nyloflex/nyloflex_equipment_EN.pdf

UAB ,,IMA* internetiné svetainé. Wellum. [Zidiréta 2015 m. geguzés 12 d.] Prieiga per
internetg: http://www.ima.lt/?page_id=54

UAB ,,GIPAKO* internetiné svetainé. TECHNICAL SPECIFICATION. [Ziaréta 2015
m. geguzés 12 d.] Prieiga per interneta: http://www.gipako.lt/images/gipako
/Tech%20duomenys /GLPThermalEco.pdf

EPSON EXCEED YOUR VISION. Epson Stylus Pro WT7900, REDEFINING THE
FUTURE OF PRINTING [zitréta 2015 m., geguzés 10 d.] Prieiga per interneta:
https://files.support.epson.com/pdf/prowt79/prowt79sl.pdf

Avon graphics. Epson Stylus Pro WT7900. [zitréta 2016 m., geguzés 10 d.] Prieiga per
interneta: http://www.avongraphics.co.uk/large-format-inkjet-printers/epson-inkjet-
printers/24-inch-a2-output-options/epson-stylus-pro-wt7900

Printing commercial service. Advantages and Disadvantages of offset printing! [ZiGiréta
2016 m., geguzés 10 d.] Prieiga per interneta: http:// shanghaihoverprinting.blog
com/2011/10/24/advantages-and-disadvantages-of-offset-printing/

DuPont™ Cyrel® Cutting Table STATE OF THE ART CUTTING TABLE” [ziiiréta
2016 m., geguzés 10 d.] Prieiga per internetg: http://www2.Dupont.com/Packaging_
Graphics/en_GB/assets/downloads/pdf/europe/DP_Cyrel_Cutting_Table-UK.pdf
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PRIEDAI

1 priedas

Kietumo ir pagrindo storio tyrimui naudojamy spaudos formy gamybos jrenginiy techninés

charakteristikos

1 lentelé
Eksponavimo jrenginio ,,Asahi AFP 1216 EHQ* techninés charakteristikos [22]
Matmenys, mm 2650x 1720 x1100 — 2380
Svoris, kg 1000
Eksponavimo lempy galia, W 80
Eksponavimo lempy skaicius, vnt. 38
Geltonos lempos galia, W 36
Geltony lempy skaicius, vnt. 1
Formos formatas, mm 1200x1600
2 lentelé
Lazerinio graviravimo jrenginio ,,Cyrel Digital Imager* techninés charakteristikos [23]
Graviravimo cilindro ilgis, mm 930
Cilindro skersmuo, mm 400
Lazerio klasé 1\
Lazerio bangy ilgis, nm 1064
Lazerio galia, W 110
3 lentelé

Plovimo jrenginio ,,nyloflex® Washer F IV techninés charakteristikos [24]

Matmenys, mm

2170 x 3900 x 1120

Maksimalus formos dydis, mm

1320 x 1600

Svoris, kg

2130
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2 priedas

Pagrindo storio matavimui padarytos spaudos formy skaitmeninés fotografijos su programine

jranga ,,NIS Elements Dokumentation* iSmatuotomis spaudos formy pagrindo storio

reik§meémis

1 pav. 1,14 mm storio spaudos formy pagrindo storio matavimo metu padarytos spaudos formy skaitmeninés
fotografijos: a — kai spaudos formos buvo eksponuojamos galutiniu eksponavimu UV-C spinduliais 1

min, b — kai spaudos formos buvo eksponuojamos galutiniu eksponavimu UV-C spinduliais 3 min.

ligis = 232,81 ym

ligis = 1273,38 pm

& -~ & Y - 0
ligis = 432,43 um s

Va2

2 pav. 1,14 mm storio spaudos formy pagrindo storio matavimo metu padarytos spaudos formy skaitmeninés
fotografijos: a — kai spaudos formos buvo eksponuojamos galutiniu eksponavimu UV-C spinduliais 4

min, b — kai spaudos formos buvo eksponuojamos galutiniu eksponavimu UV-C spinduliais 6 min.
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ligis = 95,71 ym

e

3 pav. 1,14 mm storio spaudos formy pagrindo storio matavimo metu padarytos spaudos formy skaitmeninés
fotografijos: a — kai spaudos formos buvo eksponuojamos galutiniu eksponavimu UV-C spinduliais 7

min, b — kai spaudos formos buvo eksponuojamos galutiniu eksponavimu UV-C spinduliais 8 min.

ligis = 392,74 pym
< 'J

~
e i A W shl
ligis = 132,16 ym - — - E—— e R

4 pav. 1,14 mm storio spaudos formy pagrindo storio matavimo metu padarytos spaudos formy skaitmeninés
fotografijos: a — kai spaudos formos buvo eksponuojamos galutiniu eksponavimu UV-C spinduliais 10

min, b — kai spaudos formos buvo eksponuojamos galutiniu eksponavimu UV-C spinduliais 13 min.
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ligis = 1155,19 pm

ligis = 340,00 ym

a b
5 pav. 1,14 mm storio spaudos formy pagrindo storio matavimo metu padarytos spaudos formy skaitmeninés
fotografijos: a — kai spaudos formos buvo eksponuojamos galutiniu eksponavimu UV-C spinduliais 16

min, b — kai spaudos formos buvo eksponuojamos galutiniu eksponavimu UV-C spinduliais 18 min.

ligis = 140,34 pm

6 pav. 6,35 mm storio spaudos formy pagrindo storio matavimo metu padarytos spaudos formy skaitmeninés

fotografijos: a — kai spaudos formos buvo eksponuojamos galutiniu eksponavimu UV-C spinduliais 1

min, b — kai spaudos formos buvo eksponuojamos galutiniu eksponavimu UV-C spinduliais 3 min.
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ligis = 133,97 pm

ligis = 169,04 pum i

a b
7 pav. 6,35 mm storio spaudos formy pagrindo storio matavimo metu padarytos spaudos formy skaitmeninés
fotografijos: a — kai spaudos formos buvo eksponuojamos galutiniu eksponavimu UV-C spinduliais 4

min, b — kai spaudos formos buvo eksponuojamos galutiniu eksponavimu UV-C spinduliais 6 min.

ligis = 137,16 ym
| ligis = 287,01 pm

a b

8 pav. 6,35 mm storio spaudos formy pagrindo storio matavimo metu padarytos spaudos formy skaitmeninés

fotografijos: a — kai spaudos formos buvo eksponuojamos galutiniu eksponavimu UV-C spinduliais 7

min, b — kai spaudos formos buvo eksponuojamos galutiniu eksponavimu UV-C spinduliais 8 min.
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== ligis = 134,08 ym Tf-—"" o

9 pav. 6,35 mm storio spaudos formy pagrindo storio matavimo metu padarytos spaudos formy skaitmeninés
fotografijos: a — kai spaudos formos buvo eksponuojamos galutiniu eksponavimu UV-C spinduliais 10
min, b — kai spaudos formos buvo eksponuojamos galutiniu eksponavimu UV-C spinduliais 13 min.

ligis = 149,91 ym

10 pav. 6,35 mm storio spaudos formy pagrindo storio matavimo metu padarytos spaudos formy skaitmeninés

fotografijos: a — kai spaudos formos buvo eksponuojamos galutiniu eksponavimu UV-C spinduliais 16

min, b — kai spaudos formos buvo eksponuojamos galutiniu eksponavimu UV-C spinduliais 18 min.

96



3 priedas

Projektuojamuy etikeciy spaudai naudojamas popierius, plévelés ir klijai

1 lentelé

Projektuojamoms etiketéms naudojamos popieriaus rasys [10] [25] [26]

Pavadinimas VELLUM REFLACOAT THERMAL ECO
Baltas kalandruotas Popierius be medienos, S
matini‘s opierius. kurio superkalendruotas, bal- | Baltas, vidutinio jau-

Rasis sudét .epngra me'dienos tas, vidutinio blizgumo, | trumo terminis popie-
pluoéi?) padengtas gamybos me- | rius.

' tu.
. . - Ivairios paskirties po-
Uonl}ltaerl;iil Iei?ki?zfr:;t;ft pierius aukstos kokybés | Tinka jvairios paskirties

Vartojimas pop spalvotoms  etiketéms, | etiketéms, taip pat mais-

néms etiketéms.

produkty ir informaci-

ypatingai tiksliai spau-
dai.

to prekiy etiketéms.

Gramatiira, g/m? 75 80 75
Storis, um 66 +5% 70 82
Atsparumas plySimui 5,6 51 53
(isliginiam/skersiniam), kN/m 3,4 2,8 5,2
Baltumas pagal 1SO, % 89 88 -
Nepermatomumas, % 85 87 51
Blizgumas pagal Huntera 75°, % 23 75 -
et e - 0,30 0,25
Lankstumas (iSilginis/skersinis) 0.15 014 -
2 lentelé
Projektuojamoms etiketéms naudojamos pléveliy ir klijy rasys [10]
Pavadinimas PP GLOSS CLEAR UNIV SPEC
- Skaidri, blizganti, _blorl_en- Modifikuota akriliné | Karstas kauciukiniy dervy
Rasis tuota, aktyvuota polipropile- | . o .
RN dispersija. lydinys.
niné plévelé.
Etiketés  ant  produkty, | Universalls stipraus lip- Greitai prilimpantys pas-
atsparios vandeniui, rieba- | numo pastovas klijai eti- Htal prilimpantys  p
: : N . . | tovus klijai etiketéms ant
. lams ir chemikalams. Daz- | ketéms ant produkty ir S S
Vartojimas L . . . . : produkty ir informacinéms
niausiai naudojamos etike- | informacinéms etike- S S
. o . . - etiketéms. Labai stiprus
téms parfumerijoje ir kosme- | téms. Labai gerai limpa irminis lionUMmas
tikoje. prie nelygiy pavirsiy. P P B
Gramatiira, g/m® 55 - -
Storis, um 60 - -
Atsparumas isliginiam 75 ) )
plySimui kN/m
Blizgumas 60°, % 80 - -
Nepermatomumas  pagal ] ] ]
ISO 2471, %
Lipnumas, min - 15 14
Sukibimo jéga, min (h) - 1 2
Klijavimo t°,min - 0 -5
Naudojimo t°,min - -20 -25
Naudojimo t°,max - 80 50
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4 priedas
Lipniy etikec¢iy spaudos paruosimui naudojamy jrengimy techninés charakteristikos

Kontrolinis atspaudas:

1pav. Spausdintuvas ,,Epson stylus Pro WT7900% [28]

1 lentelé

Skaitmeninio spausdintuvo ,,Epson stylus Pro WT 900¢¢ techninés charakeristikos [27]

Svoris, kg 84,8
Akustinio garso lygis, dB(A) 50
Matmenys ((ilgis x plotis x aukstis), mm 1372 x 686 x1220
Maksimalus popieriaus plotis, mm 610
Minimalus popieriaus plotis, mm 210
Kairioji ir de$inioji para$té,mm 0-3
Skyra, dpi 1440 x 720
1440 x 1440

Spaudos formy gamybos jrengimai:

2 pav. Lazerinis eksponavimo jrenginys ,,KODAK Flexcel Imager* [10]
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2 lentelé

Lazerinio graviravimo jrenginio ,, KODAK Flexcel NX Imager* techninés charakeristikos [29]

Matmenys (ilgis x plotis x aukstis), mm 2000 x 1200 x1600

Svoris, kg 650

Skyra, dpi 2400

Atkartojamumas + 5 s tarp dviejy i8 eilés ekspozicijy
Greitis, mm/min 208,3

3 pav. Fotopolimero laminavimo jrenginys ,,KODAK Flexcel NX Laminator* [10]

3 lentelé
Laminavimo jrenginio ,, KODAK Flexcel NX Laminator* techninés charakeristikos [10]
Matmenys (ilgis x plotis x aukstis), mm 1810 x 1100 x 900
Svoris, kg 350
4 pav. Ekspnavimo jrenginys ,,CONCEPT 305 EDLF* [10]
4 lentelé

Eksponavimo jrenginio ,,CONCEPT 305 EDLF* techninés charakeristikos [10]
| Matmenys (ilgis x plotis x aukstis), mm | 1940%x1040x1060 |

99



4 lentelés tesinys

Irenginj sudaro

1 eksponavimo sekcija;
1 uzbaigimo sekcija;
4 dziovinimo staléiai,

Svoris, kg 720
Minimalus suspausto oro tiekimas, bar, 6
Maksimalus plokstés dydis, m 1200x1600

5 pav. Plovimo jrenginys ,,CONCEPT 305 DW* [10]

Plovimo jrenginio ,, CONCEPT 305 DW* techninés charakeristikos [10]

5 lentele

Matmenys (ilgis x plotis x aukstis), mm 3830x1680x1000
Svoris, kg 1070

Minimalus suspausto oro tiekimas, bar 6

Oro iStraukimas, m3/ h 300

Ploks¢iy skaicius 3

Minimalsis nominalios plokstés dydis, mm 210 x 297
Maksimaliis nominalios plokstés dydis, mm 900 x 1200

6 pav. Dziovinimo jrenginys ,,CYREL 1000D* [10]



DzZiovinimo jrenginio ,,CYREL 1000D* techninés charakteristikos [10]

6 lentelé

Maksimalus nominalios plokstés plotis, mm 920
Maksimalus nominalios plokstés ilgis, mm 1320
Maksimalus plokstés storis, mm 7

Nominalus galingumas, kW 55-8,5
Matmenys (ilgis X plotis X aukstis), mm 2025%1175%922
Svoris, kg 350

Minimalus srovés stiprumas, A 16

Istraukimo greitis, m%/h 150

Triuk§mo lygis, dB <70

Jtampa , V

230 +/- 10% , 3faz+PE

7 pav. Pjaustymo jrenginys ,,Cyrel Cutting Table* [30]

Pjaustymo jrenginio ,,Cyrel Cutting Table“ techninés charakteristikos [30]

7 lentelé

Maksimalus plokstés plotis, mm

1600

Maksimalus plokstés storis, mm

7

Matmenys, mm

1250 x2400 x 1650

Pjaustymo greitis, m/min

1-11
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‘% L Zyméjimas Pavadinimas 5| Pasite
Technologiniy jrenginiy iSdéstymo
planas
1 Spaudos formy lazerinio eksponavi- | 1 [1,20%2,00 m
mo jrenginys ,,KODAK Flexcel NX
Imager*
2 Spaudos formy laminavimo jrenginys
,,KODAK Flexcel NX Laminator* 1 [1,10x1,80 m
3 Spaudos formy UV eksponavimo j- | 1 [1,04%1,90 m
renginys ,,KODAK CONCEPT 305
EDLF*
4 Spaudos formy plovimo jrenginys 1 [1,68%3,83 m
,,CONCEPT 305 DW*
5 Spaudos formy dziovinimo jrenginys| 1 [I,18%2,03 m
,,CYREL 1000D*
6 Spaudos formy pjaustymo jrenginys | 1 [1,25%2,40 m
,,Cyrel Cutting Table*
7 Skaitmeninis spausdintuvas ,,Epson 1 10,69%1,37 m
Stylus Pro WT7900*
8 Kompiuteris 11 0,10x0,40 m
9 Stalas 10 10,80%1,30 m
10 Kede 10 {0,64%0,68 n
11 Minkstas kampas 1 0,73%2,82 m
0,79%1,66 m
12 Kavos staliukas 1 10,70x1,10 n
1% Fotopolimery lentyna 1 0,91x2,10 m
14 Negatyvy lentyna 1 0,91x3,02 m
15 Administratoriaus stalas 1 1,80%2,00 m
Grupé KTU Mgchanikos inzinerijos ir Lipniy eti.kgc';iq paruosimo §paudai
dizaino fakultetas kokybiniy parametry tyrimas
MD M 4/4] Studente | A. Sakaviciaté Lada
Vadovas | doc. K. Vaitasius Speciﬁ kacij a 0
Fretapas Gamybos inZinerijos katedra 2016 - Gl -MBP - 07 e | Lo,
MBP Studenty g. 56, LT-51424 Kaunas 1 1
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El&]|3 Zyméjimas Pavadinimas S | Pastava
w w
Patalpy iSdéstymo planas
I Direktoriaus kabinetas 1 14,95 m’
11 Direktoriaus pavaduotojo, kokybes | 1 20,25 m’
vadovo ir vyr. buhalterio kabinetas
III Ekonomisto ir marketingo vadybi- 1 20,20 m’
ninkeés kabinetas
v Dizainerio ir techniniy redaktoriy 1 25,10 m’
kabinetas
A% Tualetas 1 5,56 m’
VI Administracijos patalpa 1 34,56 m’
VII Spaudos formy gamybos patalpa 1 109,10 m’
VIII Fotopolimery ir negatyvy sandélys | 1 7,14 m’
IX Gamybos patalpa 1 157,08 m
X Koridorius 1 | 36,40m’
Grupe KTU Mechanikos inzinerijos ir Lipniy etike€iy paruoSimo spaudai
dizaino fakultetas kokybiniy parametry tyrimas
MD M 4/4] Studenté | A. Sakaviciate Laida
Vadovas | doc. K. Vaitasius Eksplikacija 0
Pr.etapas : e V Lapas | Lapy
Gamybos inzinerijos katedra 2016 - Gl - MBP - 07
MBP Studenty g. 56, LT-51424 Kaunas 1 1
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7 priedas

Finansiniai-ekonominiai skai¢iavimai prie§ modernizavima

1 lentelé
Projekto finansavimo poreikis ir Saltiniai
Projekto kastai, Finansavimo Saltiniai
Struktiira Tukst. Eur Struktiira Tukst. Eur

1, Illgalaikiam turtui jsigyti, tarp jo 00,00 1,Akcininky nuosavybé; 13,32

gamybos priemonéms akcinis kapitalas, rezervai

2, Trumpalaikiam turtui jsigyti, tarp 13,32

jo zaliavoms ir pagrindinéms

medZiagoms

Viso kasty: 13,32 Viso Saltiniy: 13,32
2 lentelé

Projekto investiciju pasiskirstymas metais ir ju finansavimo Saltiniai
Investiciios Investicijy (“0”) metai Pirmieji gamybos metai
) Verté, Eur Finansavimo $altiniai Verté, Eur Finansavimo Saltiniai
Ilgalaikis turtas 0,00 Akcininky nuosavybé - -
Trumpalaikis turtas 3996,30 Akcininky nuosavybé 9324,71 Akcininky nuosavybé

3 lentelé
Trumpalaikio turto (apyvartiniy 1é5y) poreikis
o Projekto gyvavimo metai
Rodiklis

0 2016 | 2017 2018 2019 2020

1, Gamybos apimtis, natiiriniais vienetais - 6131 | 6812 6812 6131 5450
2, Gamybos prieaugio koeficientas - 1,00 | 1,11 1,00 0,90 0,89
3, Apyvartiniy 1é8y metinis poreikis, tikst. Eur 4,00 9,32 | 14,80 14,80 13,32 11,84
4, Apyvartiniy &8y poreikio prieaugis, tikst. Eur - 533 | 5,48 0,00 -1,48 -1,48

4 lentelé
Produkcijos gamybos apimties planavimas
Gamybos apimtis natiiriniais vienetais

Isisavi- -

Me- | nimo | 3 2 = 2 o 2 '3 2 2 =

wo ke | 5| E 0 F %% %% %) g

cientas = = = = = = = = = =

= = = = = = = = = =
2016 0,9 360 792 648 1656 342 243 900 637 200 353
2017 1,0 400 880 720 1840 380 270 1000 708 222 392
2018 1,0 400 880 720 1840 380 270 1000 708 222 392
2019 0,9 360 792 648 1656 342 243 900 637 200 353
2020 0,8 320 704 576 1472 304 216 800 566 178 314
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Pagrindiniy medZiagy poreikio ir i§laidy planas

5 lentelé

Medziagy MedZia-
bos Mato Jimo 212808 oreikis
Medziagos, Zaliavos pavadinimas norma kaina, POTEIKIS,
planas, | vnt. L natari-
gaminiui, Eur/ S Gaminio
vnt. natiiri- vnt nias . | Viso, Eur '
na " | vienetais Eur/vnt.
niais vnt.
Popierius bandyminei spaudai )
REFLACOAT* Etiketei 1 220 m 0,0072 1,60 1,5840 2,53 0,0115
Popierius bandyminei spaudai )
Vellum* Etiketei 2 380 m 0,0020 1,60 0,7695 1,23 0,0032
Popierius bandyminei spaudai ,,PP 2
Clear Gloss® Etiketei 3 222 m 0,0018 1,60 0,3996 0,64 0,0029
Popierius bandyminei spaudai ,,PP 2
Clear Gloss® Etiketei 4 200 m 0,0002 1,20 0,0340 0,04 0,0002
Popierius bandyminei spaudai 2
Vellum* Etiketei 5 196 m 0,0049 1,20 0,9526 1,14 0,0058
Popierius bandyminei spaudai )
. THERMO ECO* Etiketei 6 240 m 0,0070 3,87 1,6800 6,50 0,0271
Popierius bandyminei spaudai ,,PP 2
Clear Gloss® Etiketei 7 230 m 0,0149 3,87 3,4213 13,24 0,0576
Popierius bandyminei spaudai )
_ THERMO ECO* Etiketei 8 250 m 0,0047 3,87 1,1828 4,58 0,0183
Popierius bandyminei spaudai "
Vellum* Etiketei 9 236 m 0,0035 1,34 0,8260 1,11 0,0047
Popierius bandyminei spaudai "
REFLACOAT* Etiketei 10 270 m 0,0099 1,34 2,6730 3,58 0,0133
Spausdintuvo dazai 2444 vnt, 0,0270 28,30 | 66,0000 | 1867,80 0,0402
Fotopolimeras 3578 m? 0,86 2,65 3077,08 | 8154,26 2,2790
Negatyvas 3578 m? 0,86 4,27 3077,08 | 13139,13 | 3,6722
Solventas 3578 | 11,18 0,20 | 40002,04 | 8000,41 2,2360
Viso: - - - - 31196,20 | 8,3720
6 lentelé
Tiesioginés iSlaidos darbo uzmokesciui
Metiné Laiko Progra- | Valandi- Bendras Atskaity-
gamybos Darbi- nis -
. . ) normal | mos darbo . g darbo mai soc.
Gaminys, profesijos | apimtis, - - ninky tarifinis N oo
_ gami- imlumas, o s . uzmo- draudimui,
natar. . skaiCius | atlygis, X _
niui, h h kestis, Eur tikst. Eur
Vnt. Eur /val.
1 2 3 4=2x3 5 7=4x5x6 8=7x0,31
Etiketé 1 400 - - - - -
Dizaineris 100 0,540 54,000 1 3,00 162,00 50,22
Techninis redaktorius 100 3,000 300,000 1 3,00 900,00 279,00
Spaudos formy
gamybos jrenginiy 400 2,449 979,600 1 3,10 3036,76 941,40
operatorius
Viso: 4098,76 1270,62
Etiketé 2 880 - - - - -
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6 lentelés tegsinys

Spaudos formy
gamybos jrenginiy 880 2,449 2155,120 1 3,10 6680,87 2071,07
operatorius
Viso: 7517,09 2330,30
Etikete 3 720 - - - - - -
Dizaineris 120 0,537 64,440 1 3,00 193,32 59,93
Techninis redaktorius 120 2,500 300,000 1 3,00 900,00 279,00
Spaudos formy
gamybos jrenginiy 720 2,449 1763,280 1 3,10 5466,17 1694,51
operatorius
Viso: 6559,49 2033,44
Etiketé 4 1840 - - - - - -
Dizaineris 115 0,540 62,100 1 3,00 186,30 57,75
Techninis redaktorius 115 3,500 402,500 1 3,00 1207,50 374,33
Spaudos formy
gamybos jrenginiy 1840 2,449 4506,160 1 3,10 13969,10 4330,42
operatorius
Viso: 15362,90 4762,50
Etikete 5 380 - - - - - -
Dizaineris 190 0,534 101,460 1 3,00 304,38 94,36
Techninis redaktorius 190 2,000 380,000 1 3,00 1140,00 353,40
Spaudos formy
gamybos jrenginiy 380 2,449 930,620 1 3,10 2884,92 894,33
operatorius
Viso: 4329,30 1342,08
Etikete 6 270 - - - - - -
Dizaineris 135 0,534 72,090 1 3,00 216,27 67,04
Techninis redaktorius 135 1,000 135,000 1 3,00 405,00 125,55
Spaudos formy
gamybos jrenginiy 270 2,449 661,230 1 3,10 2049,81 635,44
operatorius
Viso: 2671,08 828,04
Etikete 7 1000 - - - - - -
Dizaineris 125 0,540 67,500 1 3,00 202,50 62,78
Techninis redaktorius 125 3,500 437,500 1 3,00 1312,50 406,88
Spaudos formy
gamybos jrenginiy 1000 2,449 2449,000 1 3,10 7591,90 2353,49
operatorius
Viso: 9106,90 2823,14
Etiketé 8 708 - - - - - -
Dizaineris 118 0,537 63,366 1 3,00 190,10 58,93
Techninis redaktorius 118 2,500 295,000 1 3,00 885,00 274,35
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6 lentelés tesinys

Spaudos formy
gamybos jrenginiy 708 2,449 1733,892 1 3,10 5375,07 1666,27
operatorius
Viso: 6450,16 1999,55
Etiketé 9 222 - - - - - -
Dizaineris 111 0,534 59,274 1 3,00 177,82 55,12
Techninis redaktorius 111 2,000 222,000 1 3,00 666,00 206,46
Spaudos formy
gamybos jrenginiy 222 2,449 543,678 1 3,10 1685,40 522,47
operatorius
Viso: 2529,22 784,06
Etiketé 10 392 - - - - - -
Dizaineris 98 0,543 53,214 1 3,00 159,64 49,49
Techninis redaktorius 98 4,000 392,000 1 3,00 1176,00 364,56
Spaudos formy
gamybos jrenginiy 392 2,449 960,008 1 3,10 2976,02 922,57
operatorius
Viso: 4311,67 1336,62
IS viso: 62936,57 19510,34
7 lentelé
Tiesioginés iSlaidos elektros energijai (varikliu darbui)
Irengimy | Variklio Darbo Elekt_r_os 1KWh ISlaidos
. . . . . . . valandy | energijos . elektros
Irengimy pavadinimas ir markeé skaicius, galia, o) ki kaina, ;
vnt KW skaicius poreikis, Eur energi-
' metuose, h kWh jai, Eur
_ T=2%x3x%
1 2 3 4 5=2x3x4 6 xAX5X6
Spaudos formy lazerinio eksponavimo 1 0,40 181521 726,08 0,127 92,21
Jrenginys
Spaudos formy laminavimo jrenginys 1 0,06 1815,21 108,91 0,127 13,83
Spaudos formy UV eksponavimo 1 550 | 1901,78 | 10459,79 | 0127 | 1328,39
jrenginys
Spaudos formy plovimo jrenginys 1 4,00 1911,78 7647,12 0,127 971,18
Spaudos formy dziovinimo jrenginys 1 9,50 1911,78 18161,91 0,127 2306,56
Viso: 4712,18
8 lentelé
Netiesioginés iSlaidos darbo uzmokesciui
Ménesinis Atskaitymai Metinés
Profesiia Darbuotoju darbo Pagrindinis soc. iSlaidos
) skaitius uzmokestis, fondas, Eur draudimui, | atlyginimams,
Eur Eur Eur
1 2 3 4=2x3x12 mén, | 5=31 % nuo 4 6=4+5
Valytoja 1 175,00 2100,00 650,58 2750,58
Repro studijos vadovas 1 600,00 7200,00 2230,56 9430,56
Viso: 9300,00 2881,14 12181,14
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Netiesioginés iSlaidos vandeniui

9 lentelé

Sunaudo- , Darbo 1md o
- Dirban- . I Islaidos
_ . . jimas per . dieny Poreikis vandens ..
ISlaidy pavadinimas Ciyju o 3 . vandeniui,
para, I/1 skaiius skaicius metams, m kaina, Eur
dirb. per metus Eur
1 2 3 4 5=(2x3x4)/1000 6 7=2%x5%6
Vandeniui 30,00 8 252 60,48 1,36 2467,58
Eksploatacinés islaidos - - - - - 370,14
IS viso: 2837,72
10 lentelé
Netiesioginés iSlaidos Sildymui
e 2 ve e vy e we .
Klaidy pavadinimas Slldomaszplotas, 1 m ploto sﬂdy.mo Slldymo.sezonas, ISlaidos Sildymui
m kaina, Eur /mén. mén. per metus, Eur
1 2 3 4 5=2x3x4
Patalpy Sildymas 174,32 0,051 6 53,34
Eksploatacinés islaidos - - - 8,00
Viso: 61,34
11 lentelé
Netiesioginés iSlaidos apSvietimui
o Energijos kiekis 1 kWh . I.Sla.ldos.
- - Patalpy ApSvietimo . apSvietimui per
ISlaidy pavadinimas 2 2 patalpoms kaina,
plotas, m* | norma, W/m s e metus, Eur
apSviesti, kWh Eur
1 2 3 4 5 6=2x3x4x5
Maketavimo kabinetas 25,10 8 404,81 0,127 51,41
Spaudos formy gamybos 116,24 16 3749 44 0,127 476,18
patalpa ir sandélys
Administracija ir bendro 32,98 8 531,86 0,127 67,55
vartojimo patalpos
Eksploatacinés i§laidos 89,27
Viso: 684,41
12 lentelé
Pagrindiniy priemoniy nusidévéjimas (amortizacija)
Isigi- | Likvida- | Normaty-
llaalaikio jimo ciné viné Likutiné
g Cye verteé, verté, eksploatav Nusidévéjimo suma, tiikst. Eur metams verté, takst.
turto rusis _ _ -
tikst. takst. imo Eur
Eur Eur trukme
5=(2- 10=2-(5+
1 2 3 4 -3)/4 6 ! 8 9 +6+7+8+9)
1, Jrengimai: 2016 2017 2018 2019 | 2020
Kompiuteris 0,87 0,09 5 0,16 0,16 0,16 0,16 | 0,16 0,09
Skaitmeninis
spausdintu- 7,89 0,79 5 1,42 1,42 1,42 1,42 | 1,42 0,79
vas
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13 lentelés tesinys

Isigi- | Likvida- | Normaty-
llaalaikio jimo ciné viné Likutiné
g v verte, verte, eksploata- Nusidévéjimo suma, tikst. Eur metams verteé, tikst.
turto rusis _ _ .
tikst. tikst. vimo Eur
Eur Eur trukmé
5=(2- 10=2-(5+
1 2 3 4 -3)/4 6 ! 8 9 +6+7+8+9)
Spaudos for-
my UVeks- | gg 69 6,66 8 7,49 7,49 749 | 749 | 749 29,14
ponavimo }-
renginys
Spaudos for-
my plovimo 30,41 3,04 10 2,74 2,74 2,74 2,74 2,74 16,73
irenginys
Spaudos for-
my dziovi- | 445591 | 1057 10 9,51 9,51 951 | 951 | 9,51 58,14
nimo Jren-
ginys
Spaudos for-
my UVeks- | gr54 | 825 10 743 | 743 | 743 | 743 | 7,43 45,40
ponavimo j-
renginys
Spaudos for-
my plovimo 84,28 8,43 10 7,59 7,59 7,59 7,59 7,59 46,35
irenginys
Viso: 377,44 36,33 36,33 36,33 | 36,33 | 36,33 196,55
14 lentelé
Netiesioginiy gamybos iSlaidy samata
ISlaidy rusys Suma, tiikst. Eur
1. Pagalbinés medziagos 1,560
2. Darbo uzmokestis 9,300
3. Atskaitymai socialiniam ir sveikatos draudimui 2,881
4. Energija 3,583
5. Amortizaciniai atskaitymai 36,334
Viso: 53,659
15 lentelé
Netiesioginiy gamybos iSlaidy paskirstymas
Gaminiai
— « 20 < w = ~ ® o S
Rodikliai Viso 2 2 2 2 2 2 2 2 2 )
Sz | 2|22 22| 2|z
= = = = = = = = = =
Gamybiniy
darbininky | 155 | g5 | 1194 | 1042 | 2441 | 6,88 | 424 | 1447 | 10,25 | 402 | 685
darbo uzmo-
kestis, %
Netiesiogi-
hes gamy” 1 6594 | 410 | 752 | 656 | 1536 | 433 | 267 | 911 | 645 | 253 | 431
bos islaidos,
takst. Eur
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16 lentelé

Gamybos kastai
Gamybos kastai, Eur
Gaminiai
— ~ o - w ) ~ =) o i
Kasty rasys 8 @ @ 2 2 2 2 8 g s Viso
(3] L L L L ] L L 1) °
i = s = = = = = = =
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Brandos metais
1, Pagrindinés medZiagos 1872,15 3953,12 | 3264,66 8105,88 1929,07 | 1372,46 | 4493,96 | 3227,15 | 1138,24 | 1839,51 | 31196,20
2, Energija technologijai 306,88 562,82 491,12 1150,25 324,14 199,99 681,85 482,94 189,37 322,82 | 4712,18
3, Gamybiniy darbininky darbo uzmokestis 4098,76 7517,09 | 6559,49 | 15362,90 | 4329,30 | 2671,08 | 9106,90 | 6450,16 | 2529,22 | 4311,67 | 62936,57
4, Atskaitymai socialiniam ir sveikatos 1270,62 2330,30 | 2033,44 4762,50 1342,08 828,04 2823,14 | 1999,55 784,06 | 1336,62 | 19510,34
draudimui
5, Gamybinés netiesioginés i§laidos 3,49 6,41 5,59 13,10 3,69 2,28 7,76 5,50 2,16 3,68 53,66
Viso gamybos kasty, Eur | 7551,91 | 14369,74 | 12354,31 | 29394,62 | 7928,29 | 5073,85 | 17113,61 | 12165,29 | 4643,05 | 7814,29 | 118408,9
5
Viso gamybos kasty,% 6,38 12,14 10,43 24,82 6,70 4,29 14,45 10,27 3,92 6,60 100
Produkcijos gamybos planas, vnt. 400 880 720 1840 380 270 1000 708 222 392 -
Gaminio gamybiné savikaina, Eur 18,88 16,33 17,16 15,98 20,86 18,79 17,11 17,18 20,91 19,93 -
Pirmaisiais projekto gyvavimo metais
Viso gamybos kasty, Eur 6796,71 | 12932,77 | 11118,88 | 26455,16 | 713546 | 4566,46 | 15402,25 | 10948,77 | 4178,74 | 7032,86 | 106568,0
6
Gaminio gamybiné savikaina, Eur 18,88 16,33 17,16 15,98 20,86 18,79 17,11 17,18 20,91 19,93
Trediaisiais projekto gyvavimo metais
Viso gamybos kasty, Eur 7551,91 | 14369,74 | 12354,31 | 29394,62 | 7928,29 | 5073,85 | 17113,61 | 12165,29 | 4643,05 | 7814,29 | 118408,9
5
Gaminio gamybiné savikaina, Eur 18,88 16,33 17,16 15,98 20,86 18,79 17,11 17,18 20,91 19,93
Ketvirtaisiai projekto gyvavimo metais
Viso gamybos kasty, Eur 6796,71 | 12932,77 | 11118,88 | 26455,16 | 713546 | 4566,46 | 15402,25 | 10948,77 | 4178,74 | 7032,86 | 106568,0
6
Gaminio gamybiné savikaina, Eur 18,88 16,33 17,16 15,98 20,86 18,79 17,11 17,18 20,91 19,93
Penktaisiais projekto gyvavimo metais
Viso gamybos kasty, Eur 6041,52 11495,79 | 9883,45 | 23515,69 6342,63 | 4059,08 | 13690,89 | 9732,24 | 3714,44 | 6251,43 | 94727,16
Gaminio gamybiné savikaina, Eur 18,88 16,33 17,16 15,98 20,86 18,79 17,11 17,18 20,91 19,93

110



17 lentelé

Veiklos sanaudos
ISlaidy rasys Suma, Eur
1. Pardavimy sanaudos:
o  Reklama ir skelbimai 437,00
2. Bendrosios ir administracinés sagnaudos:
e  Pagalbinés medziagos 500,00
e Administracijos darbuotojy darbo uzmokestis 1820,52
e  Atskaitymai socialiniam ir sveikatos draudimui 563,84
e  Komandiruotés 400,00
Viso: 3721,36
18 lentelé
Veiklos sanaudy paskirstymas
Gaminiai
— ~ e < w © ~ ® o) =
Rodikliai Viso 8] ] =t 2 2 2 2 s 2 -
= = 2 = 2 = = = 2 E
L = = = = = = = = S
Gamybos |45 | 651 | 11,04 | 1042 | 2441 | 688 | 424 | 1447 | 1025 | 402 | 685
kastai, %
Veiklos
sanaudos, | 3721,36 | 242,35 | 444,48 | 387,85 | 908,39 | 255,99 | 157,94 | 538,48 | 381,39 | 149,55 | 254,94
Eur
Pardavimo
planas, 6812 400 880 720 1840 380 270 1000 708 222 392
vnt,
Gaminiui
tenkancios
veiklos - 0,61 0,51 0,54 0,49 0,67 0,58 0,54 0,54 0,67 0,65
sanaudos,
Eur
19 lentelé
Gaminiy kainy apskaiCiavimas
I Gamybiné Veiklos Pilnoji Pelnas Viso
Gaminiai - o
savikaina, Eur | sanaudos, Eur | savikaina, Eur % Eur Eur
1 2 3 4=2+3 6=4%5 7=4+6
Etiketé 1 18,88 0,61 19,49 25 4,87 24,36
Etiketé 2 16,33 0,51 16,83 25 4,21 21,04
Etiketé 3 17,16 0,54 17,70 25 4,42 22,12
Etiketé 4 15,98 0,49 16,47 25 4,12 20,59
Etiketé 5 20,86 0,67 21,54 25 5,38 26,92
Etiketé 6 18,79 0,58 19,38 25 4,84 24,22
Etiketé 7 17,11 0,54 17,65 25 4,41 22,07
Etiketé 8 17,18 0,54 17,72 25 4,43 22,15
Etiketé 9 20,91 0,67 21,59 25 5,40 26,99
Etiketé 10 19,93 0,65 20,58 25 5,15 25,73
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Gaminiy pardavimy apim¢iy ir savikainos skaifiavimas

20 lentelé

— ~ e < wn - ~ 0 N - .
g z g g z g g z g | I, | Vi
£ 2 = = 2 2 2 2 2 £ | kst
& & & & & & & & & a Eur
2016
Gamybiné programa, natir. vnt. 360 792 648 1656 342 243 900 637,2 199,8 352,8
Gaminio gamybiné savikaina, Eur, 19,49 16,83 17,70 16,47 21,54 19,38 17,65 17,72 21,59 20,58
Viso savikaina, Eur 7014,83 | 13332,79 | 11467,94 | 27272,70 | 7365,85 | 4708,61 | 15886,88 | 11292,02 | 4313,34 | 7262,31 109,92
Pardavimo kaina, Eur 24,36 21,04 22,12 20,59 26,92 24,22 22,07 22,15 26,99 25,73
Viso pardavimo suma, Eur 8768,54 | 1666599 | 14334,93 | 34090,88 | 9207,31 | 5885,76 | 19858,60 | 14115,02 | 5391,67 | 9077,89 137,40
2017
Gamybiné programa, natir. vnt. 400 880 720 1840 380 270 1000 708 222 392
Gaminio gamybin¢ savikaina, Eur 19,49 16,83 17,70 16,47 21,54 19,38 17,65 17,72 21,59 20,58
Viso savikaina, Eur 7794,26 | 14814,22 | 12742,16 | 30303,01 | 8184,28 | 5231,79 | 17652,09 | 12546,68 | 4792,60 | 8069,23 122,13
Pardavimo kaina, Eur 24,36 21,04 22,12 20,59 26,92 24,22 22,07 22,15 26,99 25,73
Viso pardavimo suma, Eur 9742,82 18517,77 | 15927,70 | 37878,76 | 10230,35 | 6539,73 | 22065,11 | 15683,36 | 5990,75 | 10086,54 | 152,66
2018
Gamybiné programa, natir. vnt. 400 880 720 1840 380 270 1000 708 222 392
Gaminio gamybin¢ savikaina, Eur 19,49 16,83 17,70 16,47 21,54 19,38 17,65 17,72 21,59 20,58
Viso savikaina, Eur 779426 | 14814,22 | 12742,16 | 30303,01 | 8184,28 | 5231,79 | 17652,09 | 12546,68 | 4792,60 | 8069,23 122,13
Pardavimo kaina, Eur 24,36 21,04 22,12 20,59 26,92 24,22 22,07 22,15 26,99 25,73
Viso pardavimo suma, Eur 9742,82 | 18517,77 | 15927,70 | 37878,76 | 10230,35 | 6539,73 | 22065,11 | 15683,36 | 5990,75 | 10086,54 | 152,66
2019
Gamybiné programa, natir. vnt. 360 792 648 1656 342 243 900 637 200 353
Gaminio gamybiné savikaina, Eur 19,49 16,83 17,70 16,47 21,54 19,38 17,65 17,72 21,59 20,58
Viso savikaina, Eur 7014,83 | 13332,79 | 11467,94 | 27272,70 | 7365,85 | 4708,61 | 15886,88 | 11292,02 | 4313,34 | 7262,31 109,92
Pardavimo kaina, Eur 24,36 21,04 22,12 20,59 26,92 24,22 22,07 22,15 26,99 25,73
Viso pardavimo suma, Eur 8768,54 | 16665,99 | 14334,93 | 34090,88 | 9207,31 | 5885,76 | 19858,60 | 14115,02 | 5391,67 | 9077,89 137,40
2020
Gamybiné programa, natir. vnt. 320 704 576 1472 304 216 800 566 178 314
Gaminio gamybiné savikaina, Eur 19,49 16,83 17,70 16,47 21,54 19,38 17,65 17,72 21,59 20,58
Viso savikaina, Eur 6235,41 | 11851,37 | 10193,73 | 24242,40 | 6547,42 | 418543 | 14121,67 | 10037,35 | 3834,08 | 6455,39 97,70
Pardavimo kaina, Eur 24,36 21,04 22,12 20,59 26,92 24,22 22,07 22,15 26,99 25,73
Viso pardavimo suma, Eur 779426 | 14814,22 | 12742,16 | 30303,01 | 8184,28 | 5231,79 | 17652,09 | 12546,68 | 4792,60 | 8069,23 122,13
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Imonés pelno (nuostolio) ataskaita, tiikst. Eur

21 lentelé

o Projekto gyvavimo metai

Rodiklis 2016 | 2017 | 2018 | 2019 | 2020
1. Pardavimo apimitis, tikst. Eur 106,57 118,41 | 118,41 | 106,57 94,73
2. Parduodamos produkcijos gamybos kastai, tiikst. Eur 30,83 34,25 34,25 30,83 27,40
3. Bendras pelnas (nuostolis), tikst. Eur 3,72 3,72 3,72 3,72 3,72
4. Veiklos sanaudos, tiikst. Eur 27,11 30,53 30,53 27,11 23,68
5. Veiklos pelnas (nuostolis), takst. Eur 106,57 118,41 | 118,41 | 106,57 94,73
6. Pelnas (nuostolis) pries apmokestinima, tikst. Eur 27,11 30,53 30,53 27,11 23,68
7. Pelno mokestis, tikst. Eur 4,07 4,58 4,58 4,07 3,55
8. Grynasis pelnas (nuostolis), tiikst. Eur 23,04 25,95 25,95 23,04 20,13
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PROJEKTUOJAMOS IMONES TECHNINIAI-EKONOMINIAI RODIKLIAI (1)

Eil. Nr. Rodiklio pavadinimas Mato vnt| Dydis

1 Darbo dieny skaicius d. 252

2 Pamainy skaicius vnt. 1

3 Pramoninio - gamybinio personalo skaiCius

3.1 Pagrindinial darbininkai vnt. 6

3.2 Pagalbiniai darbininkai vnt. 1

3.3 Vadovai, specialistai, tarnautojal vnt. 8

4 Metiné gamybos programa vnt. 6812

5 Gamybos kaStai Eur. [[17765,08
6 Salyginio gaminio savikaina Eur. 18,81

7 Salyginio gaminio kaina Eur. 23,61

8 Grynasis pelnas Eur. |26332,18
9 Grynoj1 esamoji verte Eur. |10833,78
10 |Pelningumo indeksas - 1,17
11 Atsipirkimo laikas m. 4,08
12 |Darbininko vid. ménesinis atlyginimas Eur. 871,72
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PROJEKTUOJAMOS IMONES TECHNINIAI - EKONOMINIAI RODIKLIAI (2)

METINIAI IR BENDRIEJI DISKONTUOTI GRYNIEJI PINIGU SRAUTAI
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Spaudos formy pagrindo pusés Kietumo priklausomybé nuo
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FOTOPOLIMERINIU SPAUDOS FORMU KIETUMO TYRIMAS

TYRIMO REZULTATAI

galutinio eksponavimo UV-C spinduliais trukmés
S ————————————————————————————

e ————

2 3 4 5 6 7 8 9 1011 12 13 14 15 16 17 18
Baigiamojo eksponavimo laikas, min

-+1,14 mm storio spaudos forma
<-6,35 mm storio spaudos forma

Spaudos formy spausdinamosios pusés kietumo priklausomybé
nuo galutinio eksponavimo UV-C spinduliais trukmés

Kietumo vidurkis, ShA
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Baigiamojo eksponavimo laikas, min

-+1,14 mm storio spaudos forma
=6,35 mm storio spaudos forma
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FOTOPOLIMERINIU SPAUDOS FORMU PAGRINDO STORIO TYRIMAS

TYRIMO REZULTATAI
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1 pav. Spaudos formy pagrindo storio matavimo metu padarytos skaitmeninés fotografijos, kai spaudos formos buvo eks-
ponuojamos galutiniu eksponavimu UV-C spinduliais 8 min (1,14 mm storio kair¢je, 6,35 mm storio deSingje)

Spaudos formuy pagrindo storio priklausomybé¢ nuo galutinio eksponavimo UV-C spinduliais trukmés.
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LIPNIU ETIKECIY GAMYBOS TECHNOLOGINIO PROCESO SCHEMA

UZSAKYMAS

MAKETO SUKURIMAS
Kompiuteris, Adobe Photoshop CC, Adobe Illustrator CC,

CorelDraw X7 programos ir Esko Color Tone 7.0.2 programing
jranga

MAKETO PATVIRTINIMAS

KONTROLINIS ATSPAUDAS
Epson Stylus Pro WT7900 spausdintuvas

LANKAVIMAS
Kompiuteris, Esko Plato 14.0.1 programa

SPALVU SKAIDYMAS, RASTRAVIMAS
Kompiuteris, Esko Engine Pilot 14.0.1 programa

SPAUDOS FORMU GAMYBA

v

SPAUSDINIMAS

v

SUPJOVIMAS IR SUSUKIMAS

v

PAKAVIMAS

MAKETO KOKYBES KONTROLE

PAGRINDO EKSPONAVIMAS
CONCEPT 305 EDLF jrenginys

LAZERINIS EKSPONAVIMAS
KODAK Flexcel NX imager jrenginys

LAMINAVIMAS
KODAK Flexcel NX Laminator jrenginys

PAGRINDINIS EKSPONAVIMAS
CONCEPT 305 EDLF jrenginys

PLOVIMAS
KODAK CONCEPT 305 DW rrenginys

DZIOVINIMAS
KODAK CYREL 1000 D jrenginys

GALUTINIS EKSPONAVIMAS
CONCEPT 305 EDLF renginys

PJAUSTYMAS
CYREL CUTTING TABLE jrenginys

SPAUDOS FORMU KOKYBES KONTROLE
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PROJEKTUOJAMOS IMONES VALDYMO SCHEMA

AKCININKU SUSIRINKIMAS

KOKYBES VADOVAS

VYRIAUSIAS BUHALTERIS

EKONOMISTAS

MARKETINGO VADYBININKE

DIREKTORIUS
DIREKTORIAUS PAVADUOTOJAS
REPRO STUDIJOS VADOVAS
Dizaineris .Sp. ff)r.m ki gamyb(?s
Irenginiy operatorius
Techninis Sp. formy gamybos
redaktorius irenginiy operatorius
Techninis Sp. formuy gamybos
redaktorius irenginiy operatorius

ADMINISTRATORIUS
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PROJEKTUOAMOS |MONES PATALPU IR TECHNOLOGINIY [RENGIMU ISDESTYMO PLANAS
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