ktu

1922

KAUNO TECHNOLOGIJOS UNIVERSITETAS
MECHANIKOS INZINERIJOS IR DIZAINO FAKULTETAS

Greta Tomkeviciuté

GRAFINIO KARTONO PAKUOCIU POSPAUDIMINIAI
PROCESAI

Baigiamasis magistro projektas

Vadovas
Lekt. dr. Laura Gegeckiené

KAUNAS, 2016



KAUNO TECHNOLOGIJOS UNIVERSITETAS
MECHANIKOS INZINERIJOS IR DIZAINO FAKULTETAS

GRAFINIO KARTONO PAKUOCIU POSPAUDIMINIAI
PROCESAI

Baigiamasis magistro projektas
Grafiniy komunikacijy inZinerija (kodas 621H74002)

Vadovas
Lekt. dr. Laura Gegeckiené

Recenzentas
Dr. Valdas Militnas

Projekta atliko

vt —

KAUNAS, 2016



Eil. |Forma- Zyme“mas Pavadinimas %5 Egz. | Ppastaba
Nr. tas 2| N
1 | A4 Aiskinamoji dalis 69 | 1
BréZiniai
2 A1 [monés techniniai ir ekonominai 1 1
rodikliai
3 | A1 ISkirtimo formos jtakos pakuotés 1 1
atsparumui gniuzdant tyrimas
4 | A1 ISkirtimo lokacijos jtakos 1 1
pakuotés atsparumui gniuzdant
tyrimas
51 Al Grafinio kartono pakuociy 1 1
gamybos technologinio proceso
schema
6 | A1 |[monés valdymo schema 1 1
71 A UAB ,Taurapolis* patalpy planas
ir frenginiy iSdéstymo schema 1 1
Grupé KTU Mechanikos inzinerijos ir Grafinio kartono pakuocCiy
dizaino fakultetas pospaudiminiai procesai
MD M 4/4| Studenté ' G. Tomkevicidte | ' j Laida
Vadové | L.Gegeckiené Ziniarastis )
Kat.ved. | doc. K. Juzénas
Pr.etapas s st Lapas | Lapy
Gamybos inZinerijos katedra
MBP Studenty g. 56, LT-51424 Kaunas 2016 - Gl - MBP - 01 1 1




TURINYS

SANTRAUKA et r e r bRt E et e e r e r e r e bt 8
SUMMARY et bbbt E et n R 9
TV ADAS e 10
1. TECHNINIAI-EKONOMINIAT RODIKLIAL ..ot 11
2. MOKSLINIO TYRIMO DALIS ... 12
2.1. Literatliros apZVAlZa .......ccviiiiiiiiiiiieeie sttt 12
2.1.1. Kartono liejimo Krypties NUSTALYIMAS ........cccooviieieieiieieniese e 13
2.1.2. Popieriaus gramatiiros nustatymo MetOdas..........ooverririirieriiniiiiieie e 14
2.1.3. Grafinio kartono atsparumo Ienkimui tYrIMal ..........cccooirinirinieieee e 14
2.1.4. Kartono pluoSto iSpesiojimo tYTIMAS ........civeriiriiiieiriiiesie e 15

2.2. Kartono pakuoc€iy tipai it KONStrUKCIJOS ....vvvveiiiiiiieiiiiieseesiese e 16

2.3. Grafinio daugiasluoksnio kartono pakuociy mechaniniy charakteristiky tyrimy apzvalga ....18

2.3.1. Kartono pakuo€iy atsparumas gniuZAymMUi..........occeeeeereirieninireneesesre e 18
2.3.2. Cilindro ir staciakampio formos kartoniniy pakuociy gniuzdymo tyrimai............ccceenee. 20
2.3.3. Kartoniniy pakuociy skirtingy zony deformacijos veikiant koncentruotai jégai.............. 21
2.3.4. Pakuociy isklotiniy bigavimo linijy sukeliamos deformacijos kartone .............ccccceeueeee. 22
2.3.5. Vibraciniai Dandymal...........ccocoviiiiiiiic e e 23

2.4, Metodolo@INE daliS ......ccvieiieiiieiieiie et 23
2.4.1. I8kirtimo formos jtakos pakuotés atsparumui gniuzdant tyrimo rezultatai....................... 25
2.4.2. I8kirtimo lokalizacijos jtakos pakuotés atsparumui gniuzdant tyrimo rezultatai.............. 28

3. TECHNOLOGINIO PROCESO PROJEKTAVIMAS ... 31
3.1. Grafinio kartono pakuotéms atlickamy procesy technologiné schema ..............cccooviiiiiiennnn, 32
3.2. Ofsetinés spaudos produkcijos darby apimties skaiciavimas .........cccoovevviiiiiiiiiniiiiciiicen 33
3.3. Irengimy ir darbuotojy kiekio sKai€lavimas ..........ccocueeriieriiiiieiieeieesee e 39
3.4. Gamybiniy ploty skai¢iavimas bei jrangos iSAEStYMAS........ccccvviririieierieie e, 41
4. TECHNOLOGINIU PROCESU KOKYBES KONTROLE.........cccccccevriiriiereiiieecieeeessee e 43
4. 1. POSPAUAIMINIAI PIOCESAI .....vuvitetitiiiieieeitete sttt sttt bbbt e et bbb eebe e e e 44
5. DARBU SAUGA IR EKOLOGIJA ... .ottt 45
5.1. Profesings riziKOS VETTINIIMAS ........civieirieireiieesee e e 45
5.2. RIZIKOS @QNALIZE. .....veiuiiieieitieie ettt b et e b n e nne e 47
5.2.1. Pavojy 1dentifiKavimas..........cooeiiiiiiieiiicie e 47
5.2.2. Pazeidziamy asmeny 1dentifikavimas .........ccocveieiiiiiiiiiic e 50
5.2.3. Rizikos dydZi0 SKaIC1aVIMAS ........eeiiriiiiiiiiiiicee e 50



5.3. Oro ir VaNUENS VAIYIMAS .....c..oiieiieiieiiesieeie e se et ste et e et essaesteesaestaesteaneesneeseeeneesneenseens 53

6. FINANSINIAI-EKONOMINIAI SKAICTAVIMAL........oooooveieicieeeeeeeeeesese e 54
6.1. Inovacijos projektavimo ir diegimo aplinkos analizé: ekonominiy-organizaciniy problemy
MIUSTAEYITIAS ...ttt sttt h e e s st e s sttt e e bt e e bt e e b e e ekt e e ek e e et e e e e nbe e e e nbe e e nnne e e enee s 54

6.1.1. Makroaplinkos analizé€ PEST metodu..........ccccuviiiiiiiiiiiiiiiiiiiec e 54
6.1.2. Imonés potencialo ir finansavimo pajégumo JVErtinimas ..........cccververeereerrisienneeseseennens 55
6.1.3. VIdinio Profilio @NAlIZE ...........cvoiiiiiiiiiii e 55
6.2. Projekto investicijos ir jy finansavimo Saltiniai...........ccocvrveriiiiniinieeec e 56
6.2.1. Ilgalaikio turto vertes SKaiClavimas ............cuecvireeiiiiiinieiiee et 57
6.2.1. Trumpalaikio turto (apyvartiniy 1eSy) vertes skaiciavimas ...........ccovvervirriieciiniineennenn, 57
6.3. Produkcijos gamybos apimties pPlanavimas...........cceveeierenenininieeeeeese e 58
6.4. Gamybos Kasty SKaICTAVIMAS .......eiviiieiiiiii e 58
6.5. Veiklos kaSty SKaICIaVIMAS .......ciiiiiiiiiicie e 67
6.6. Gaminiy kainy apSKaiClaVIMAS ........cc.oiueriiriiiiriiieieieie sttt 68
6.7. Projekto grynyjy pinigy srauty apskaiClavimas...........ceecvreeriiieinienisieseese e 69
6.8. Rekonstrukcija (MOderniZaVvimas) .........cucueieeieiiieiieie e seesie et s e et ste e s sreeaesreesne e 69
6.9. Pagrindiniai projekto ekonominiai rodiKliai............c.cccoovviiieiiiiiiic e, 74

ISVADOS IR REKOMENDACITOS .....cooovuiiiiiieieicisieseese et sae s 75

LITERATUROS SARASAS . ....octiieteteseteeestestesestesasss s tssessenasses st s sss s tesae s sessssnssssnsnsassnaans 77

PRIEDAL ...ttt bbbttt e e n e nr bbb 79



Tomkeviciatée, Greta. Grafinio kartono pakuoCiy pospaudiminiai procesai. Magistro
baigiamasis projektas / vadovas lekt. dr. Laura Gegeckiené; Kauno technologijos universitetas,
Mechanikos inzinerijos ir dizaino fakultetas.

Studijy Kryptis ir sritis: Gamybos inzinerija, Technologijos mokslai.
ReikSminiai zodziai: grafinio kartono pakuotés, pospaudiminiai procesai, gniuzdymo apkrova
Kaunas, 2016. 69 p.

SANTRAUKA

Magistro baigiamajame projekte nagrinéjama grafinio kartono pakuociy pospaudiminiy
procesy gamybos technologijos. Metodologinéje dalyje atliktas tyrimas — ,,ISkirtimo lokalizacijos ir
geometrinés formos jtaka pakuotés atsparumui statinio apkrovimo atveju”, kuris pristatytas
21 — ojoje tarptautinéje mokslinéje konferencijoje ,,Mechanika — 2016 (1 priedas).

Pagrindinis baigiamojo darbo tikslas — jvertinti naujai jdiegty apdailos procesy perspektyva ir
naudg spaustuvéje UAB ,, Taurapolis“. Technologiniame projektavime atlikta kartoniniy pakuociy
pospaudiminiy procesy darby apimties skai¢iavimai, kuriuos jvertinus priimtas atitinkamas
darbuotojy ir jrenginiy skaiCius. Atlikta detali, darby saugos analizé, kuria remianti pateikti
sitilymai ir veiksmy planas rizikai sumazinti.

Ekonomingje-finansinéje dalyje, ekonominiais skaiiavimais pagristas naujy technologiniy
procesy diegimo efektyvumas ir atsipirkimo laikas, kartoniniy pakuoliy gamyboje. Taip pat

apskaiciuota ir palyginta produkcijos vieneto savikaina prie§ modernizavimg ir po jo.



v —

Cardboard Packages / supervisor assoc. lect. dr. Laura Gegeckiené. The Faculty of Mechanical
Engineering and Design, Kaunas University of Technology.

Study area and field: Production and Manufacturing Engineering, Technological Sciences
Key words: cardboard packages, post-press processes, compression loads
Kaunas, 2016. 69 p.

SUMMARY

Master's final project is about post-press processes of graphic cardboard packages. Research
,»The influence of the cutting geometric form and localization on package resistance to static loads*
was done in methodological part. Which was pressented in the 21 international scientific conference
"Mechanika - 2016" (1st annex).

The purpose of this project is to evaluate the newly installed finishing processes perspective
and benefits in JSC "Taurapolis” printing house. In the technological calculations was made
cardboard packaging post press work extent which was evaluated and right personnel and
equipment were taken.A detailed job safety analysis was made to provide support for the proposals
and action plan to reduce the risks.

In the economical-financial part, calculations were made based on new technological process
installation efficiency and payback time in the production of cardboard packaging. There were also

calculations made to compare the production cost per unit before and after modernization.



IVADAS

Visais laikais visuomené gamino jvairias pakuotes ir talpyklas tam, kad apsaugoty jy turinj
kuo ilgesn;j laika. Bégant laikui tobul¢jo ne tik jy turinys, bet ir pacios pakuotés. Pakuotéms buvo
keliami auks$tesni reikalavimai, kurie apémé laikymo, eksploatavimo, transportavimo ir pan.
salygas.

Siandien beveik kiekvienas produktas (maistas, skys¢iai, medicinos priemonés, brabangos
produktai ir kt.) yra supakuojamas j jam pritaikyta pakuote.

Tarp pakavimo medziagy rinkoje dominuoja popierius ir kartonas. Viena populiariausiy
pakavimo medziagy, tai grafinis kartonas. Dominavimg lemia ne tik Zema kaina, medziagos
lengvumas, apsaugos kriterijy atitikimas, bet ir aplinkosauginiu poziiiriu — ekologiskumas.

Imonés savo produkcijai naudoja jvairiy tipy kartonines pakuotes tam, kad pritraukty
vartotojo démes], imamasi jvairiy technologiniy gudrybiy. Patrauklus ir démesj traukiantis pakuotés
dizainas priklauso ne tik nuo panaudoty vizualiy grafiniy elementy, bet ir nuo pakuotei pritaikyty
apdailos procesy jau po spausdinimo.

Baigiamojo darbo tikslas — jvertinti naujai jdiegty apdailos procesy perspektyva ir nauda
spaustuvéje UAB ,, Taurapolis® ir iSanalizuoti grafinio kartono pakuociy pospaudiminiy procesy
gamybos technologija remiantis Sios spaustuvés veiklos pavyzdziu.

Siam tikslui pasiekti keliami uzdaviniai:

1. Pateikti grafinio kartono pakuotéms atlieckamy moksliniy tyrimy analiting apzvalga;

2. I$siaiSkinti iSkirtimo zonos (lokacijos) ir geometrinés formos jtaka pakuotés atsparumui
gniuzdant statinio apkrovimo atveju;

3. Pateikti technologinius skai¢iavimus pakuotés pospaudiminiams procesams;

4. Atlikti jmonés darby saugos ir ekologijos vertinima;

5. Atlikti ekonominius-finansinius skai¢iavimus ir jvertinti jmonés modernizavimo
efektyvuma;

6. Pateikti pasitilymus bei iSvadas.
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1. TECHNINIAI-EKONOMINIAI RODIKLIAI

Administracinio padalinio ir gamybos pospaudiminiy procesy techniniai-ekonominiai

rodikliai.
1.1 lentelé
Svarbiausieji techniniai-ekonominiai rodikliai

Eil. Nr. Rodiklio pavadinimas Mato vienetas Dydis
1. Darbo dieny skaicius d. 252
2. Pamainy skaicius vnt. 1
3. Pramoninio-gamybinio personalo skai¢ius

3.1 Pagrindiniai darbininkai vnt. 7

3.2 Vadovai, specialistai, tarnautojai vnt. 8
4. Metiné gamybos programa

41 Salyginiy spaudos lanky skaicius takst. egz. 2258

4.2 Baigtos produkcijos kiekis tokst. egz. 3765
5. Gamybos kastai Eur 407640
6. Salyginio gaminio savikaina Eur 0,152
7. Salyginio gaminio kaina Eur 0,182
8. Grynasis pelnas Eur 91182,9
9. Grynoji esamoji verté Eur 201000
10. Pelningumo indeksas - 3,49
11. Atsipirkimo laikas m 2,7
12. Darbininko vidutinis atlyginimas Eur 484.,4
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2. MOKSLINIO TYRIMO DALIS

2.1. Literatuiros apZvalga

Popierius ir kartonas gaminami i$ atsinaujinanciy zaliavy. Dazniausiai naudojama mediena,
kurios per metus sunaudojama ne daugiau negu jos priauga, todél Zalos gamtai nepadaroma.
Visuomené vis dazniau susimasto apie aplinkosaugg, taigi gamintojai turi nuolat ieSkoti budy, kaip
pakavimo medZziagoms skirti kuo maziau 18y, kartu riipinantis gamtos apsauga. Gaminamos naujos,
patvaresnés popieriaus ir kartono risys, mazinamas kartono svoris, didinamas jo stiprumas ir
standumas [1].

Laikoma, kad popierius gramatiira yra iki 250 g/mz. Didesnés gramatiiros popierius
vadinamas puskartoniu, o dar didesnés — kartonu. Grafinio kartono bazinis svoris, dar vadinamas
gramatiira yra nuo 224 g/m? iki 450 g/m? [2]. Priklausomai nuo kartono paskirties ir jo sudétiniy
sluoksniy medziagos savybiy bei gamybos technologijos, grafinis kartonas klasifikuojamas | 4

pagrindines grupes:

1) FBB (Folding Boxboard) kartonas (zr. 2.1 pav.) — lankstomas déziy kartonas, kitaip
vadinamas GC1/GC2 — turi vidurj sluoksnius i§ balintos medienos masés, jterptos tarp balintos
cheminés celiuliozés sluoksniy. VirSutinis arba pagrindo sluoksnis paprastai yra padengtas 2—3
kreidos sluoksniais su baltu pigmentu. Sio tipo kartonas pasizymi puikiomis mechaninémis

savybémis ir i§skirtine spaudiniy kokybe [3], [4].

FBB (Folding Boxboard) kartonas

Dvigubas / trigubas kreidos sluoksnis
Balinta cheminé plausiena
Balinta mechaniné plausiena
Balinta cheminé plausiena
Kreidos sluoksnis

2.1 pav. FBB kartono struktiira [5]

2) SBS (Solid Bleached Sulphate) kartonas (zr. 2.2 pav.) — gaminamas i$ balintos cheminés
celiuliozés, turi dviejy arba trijy sluoksniy kreidinj pavir$iy, taip pat gali buti padengtas baltu
pigmentu. Pasizymi pavirSiaus lygumu, puikiai tinka spausdinimui, struktiriniam dizainui ir

jspaudimui. Sio tipo kartonas naudojamas prabangioms ir kokybiskoms pakuotéms [3], [4].
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SBS (Solid Bleached Sulphate)

Dvigubas / trigubas kreidos sluoksnis
Balinta cheminé plausiena
Balinta cheminé plausiena
Balinta cheminé plausiena

Viengubas / dvibugas kreidos sluoksnis

2.2 pav. SBS kartono struktiira [5]

3) SUB (Solid Unbleached Board) kartonas (zr. 2.3 pav.) — gaminamas i§ nebalintos
cheminés plausienos. Pasizymi didesniu tvirtumu, lyginant su kitomis kartony rasimis, nes

plausiena néra pazeidziama cheminio balinamo metu [3], [4].

SUB (Solid Unbleached Board) kartonas

Dvigubas / trigubas kreidos sluoksnis
Balinta arba nebalinta cheminé plausiena
Nebalinta cheminé plausiena

Nebalinta chemine plausiena

2.3 pav. SUB kartono struktiira [5]

4) WLC (White Lined Chipboard) kartonas (Zzr. 2.4 pav.) — gaminamas i§ perdirbtos
makulatiiros. Vidiniai sluoksniai pasizymi trumpesniais plausais, kurie daro jtaka mazesniam
kartono standumui. Sio tipo kartonas lenkiamas grei¢iau liizta, taip pat jo pavirsius nepritaikytas

aukstos skiriamosios raiSkos spaudai [3], [4].

WLC (White Lined Chipboard) kartonas

Dvigubas / trigubas kreidos sluoksnis
Balinta cheminé plausiena
(naudojama makulatura)

Makulataros plausiena

Balinta cheminé plausiena
(naudojama makulatara)

Kreidos sluoksnis

2.4 pav. WLC kartono struktiira [5]

2.1.1. Kartono liejimo krypties nustatymas

Norint atlikti mechaninio atsparumo tyrimus, svarbu nustatyti kartono liejimo kryptj.
Kartonas gaminamas liejant disperguota plausienos misinj (kietosios medziagos kiekis — apie 2 %)
ant judancio tinklo. Tokioje tekancioje mase¢je plauseliai iSsidésto daugiausia masés judéjimo
kryptimi. Todél kai kurios savybés (mechaninis stiprumas, deformacija) yra skirtingos isilgine
(masinine) ir skersine kryptimis. Tai lemia kartono elgseng spausdinimo ir lankstymo masinose ir
turi tiesiogine itaka spaudiniy kokybei.
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Norint nustatyti popieriaus (kartono) liejimo kryptj, i§ tiriamo bandinio reikia iSpjauti dvi
15%x200 mm statmeny kryp¢€iy juosteles. Jas paimti pirstais uz galy ir permesti i§ vienos pusés ] kita:

iSilginés (masininés) krypties juostelé yra standesné ir maziau atsilenkia (zr. 2.4 pav.).

2.4 pav. Popieriaus (kartono) liejimo krypties nustatymas

2.1.2. Popieriaus gramatiiros nustatymo metodas
Vienas i§ svarbiausiy popieriaus parametry yra jo vieno kvadratinio metro svoris (g/mz),
dazniausiai vadinamas gramatiira. Popieriaus ar kartono gramatiira (LST EN ISO 536: 2001) —tai 1
m? masé g. Norint nustatyti popieriaus gramatiira, reikia i§ popieriaus laksto iSkirpti pagal Sablona
100x100 mm dydzio 10 pavyzdziy ir tuomet juos pasverti. D¢l popieriaus nevienodumy, storiy bei
tankiy atsiradusiy popieriaus gamybos procese, reikalingas butent toks kiekis pavyzdziy. Turint
paruostus bandinius reikia apskai¢iuoti aritmetinj masiy vidurk] ir jj padauginti i§ Simto. Taip gautas

skaiGius yra popieriaus gramatiira g/m? [5].

2.1.3. Grafinio kartono atsparumo lenkimui tyrimai

Kartono laksto atsparumas lenkimui masinine plausy liejimo (MD) ir skersine liejimui (CD)
kryptimis yra pati svarbiausia mechaniné savybé, kuri pateikiama visuose kartony gamintojy
produkcijos kataloguose.

Atsparumas lenkimui — apibtdinamas apkrova, kuria kartone sukeliamos elastinés
deformacijos. Kartono lenkimo deformacijai tirti naudojamas salyginis metodas. Matuojama jéga,
reikalinga sulenkti tiriamos medziagos juostele lanku nustatytu dydziu. Popieriaus atsparumo
lenkimui bandymg reglamentuoja standartas 1ISO 2493:1992 , Popierius ir kartonas. Atsparumo
lenkimui nustatymas”.

Viena 1§ metodiky tai — TABER 15° metodika (zr.2.5 pav.), Siuo atveju kartono bandinio
juostelé lenkiama iki 15° laipsniy sulinkimo ir fiksuojamas pasipriesinimo lenkimui momentas Nm.

Tyrimas buvo atliekamas su keturiais populiariausiais skirtingy svoriy Tambrite GC2
kartonais: 225 g/m? 275 g/m?, 295 g/m? ir 320 g/m®. Atitinkamai jy storis taip pat skirtingas —
400 pm, 500 pm, 540 pum ir 600 um. Tyrimo metu skirtingo kartono bandiniai buvo lenkiami
iSilgine (MD) bei skersine (CD) plausy liejimo kryptimi iki 15° kampo [6]. Tyrimo rezultatai

pateikiami 2.1 lenteléje.
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2.5 pav. ,,Taber” standumo testeris [7]

2.1 lentelé
Kartono Tabrite GC2 savybés
Kartono savybé Standartas
Svoris, g/m? 225 275 295 320 1SO 536
Storis, pm 400 500 540 600 1SO 534
Lenkimo momentas Taber 15° MD, mNm 13,2 24,7 30,0 375 1ISO 2493
Lenkimo momentas Taber 15° CD, mNm 6,3 11,3 13,7 17,3 1ISO 2493

Pagal gautus rezultatus matyti, jog lenkiant kartong iki nustatyto kampo, iSilgine plausy
liejimo kryptimi (MD), reikalinga didesné jéga, nei lenkiant skersine plausy liejimo kryptimi (CD).
Svarbu pazyméti, kad popieriaus atsparumas lankstymui iSilgine kryptimi yra didesnis negu
skersine.

Nagringjant lenkimo tyrimus taip pat apzvelgtos perdirbto ir naujo pluosto kartono
palyginimo charakteristikos.

Gaminant kartonines pakuotes labai svarbios yra lenkimo savybés. ,,Lorentzen and Wettre*
dviejy tasky testeris buvo naudojamas 15° jlinkiui pasiekti [7], [8]. Kartono lenkimas $iame tyrime
taip pat buvo atliekamas popieriaus liejimo (MD) ir statmena liejimui (CD) kryptimi. Tyrimo
rezultatai pateikiami 2.2 lenteléje. Lenkimo standumo vertés iSreikstos procentais, 100 % zymi

standZiausig kartona.

2.2 lentelé
Santykinés lenkimo standumo reik§més iSreikStos procentais pagal standZiausia pavyzdi
T1* T2 * R1 ** R2 **
295 g/m2 290 g/m2 350 g/m2 350 g/m2
Isilgine kryptimi (MD) 100 % 90,23 % 81,79 % 78,30 %
Skersine kryptimi (CD) 100 % 87,20 % 49,46 % 47,07 %

*T1 ir T2 — tradicinis kartonas GC2;
** R1 ir R2 — perdirbtas kartonas GD2 ir GT2.

Pagal lenteléje pateiktus duomenis matyti, jog perdirbtas kartonas yra silpnesnis uz
neperdirbtg. Pateikti duomenys taip pat atspindi tai, jog visy rusiy kartonas iSilgine kryptimi (MD)

yra atsparesnis lenkimui.

2.1.4. Kartono pluosto i$pesSiojimo tyrimas
Tradicinio ir perdirbto kartono medziagoms charakterizuoti taip pat atlieckamas ,,Deniso
vasko® testas (Zr. 2.6 pav.). Sis testas padeda nustatyti tiriamos medziagos pavirsiaus i§pe§iojimo
stipruma [7].
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2.6 pav. Atliekamas ,,Deniso vasko“ testas

Bandymui reikalingi skirtingo lipnumo vasSko, panaSaus j antspaudy vaska, pagaliukai.
Vasko lazdelés pazymétos didéjancia numeracija, kuri atspindi didéjant] lipnumg. Lazdelés yra
iStirpinamos ant tiriamo pavirSiaus ir atauSinus staigiu judesiu pasalinamos. Bandinys tuo
atsparesnis, kuo didesnis numeris yra panaudojamas, jo nepazeidziant.

Tyrimui atlikti buvo naudojamas 25 vasko lazdeliy rinkinys, vasSkas buvo auSinamas 15 min.

Tyrimo rezultatai pateikiami 2.3 lentel¢je.

2.3 lentelé
»Deniso vasko* testo rezultatai su tradiciniu ir perdirbtu kartonu
T1 T2 R1 R2
295 g/m? 290 g/m? 350 g/m? 350 g/m?
Stiprumo numeris 11 8 7 6

Gauti duomenys rodo, jog atspariausias i$peSiojimui yra neperdirbtas (T1) 295 g/m?
kartonas. Perdirbto pluosto kartonas (R1lir R2) yra ne toks atsparus mechaniniams veiksmams, bet
pakuociy gamybai jis naudojamas gana placiai, nes jo savybés tinkamos pakuoti daugelj gaminiy,

Zinoma jo populiarumg lemia ir ekologiskumas.

2.2. Kartono pakuodiy tipai ir konstrukcijos

Yra i$skiriamos dviejy tipy staciakampio formos pakuotes:

1. Kartoninés dézutés, su uzdaranciu atlanku ir dang€iu. Gaminamos suklijuojant iSkirstg
vientisg iSkloting, suklijuota déZuté suspaudziama, o pakavimo metu ji iStiesinama.

2. Kartoniniai padé¢klai, be uzdarancio atlanko. Gaminami klijuojant arba neklijuojant,
(t. y. tik sulankstant atlankus) iskirstg kartono iskloting. [9], [15].

Padéklo formos pakuociy iSklotinés vaizdai nepateikti, nes darbe nagrin¢jamos tik vientisos
i8klotinés staciakampio formos pakuotés.

Staciakampio formos pakuoteés Lietuvos spaustuvése yra placiausiai gaminamos ir taikomos
pakuoti birius ir kieto pavidalo maisto (pakuotés kartonui tiesiogiai nekontaktuojant su maistu) ir ne
maisto produktus bei gaminius. Be plataus pakuojamojo turinio pasirinkimo, staciakampio
gretasienio formos dézutés pasizymi savo konstrukcijos universalumu ir pritaikymu: jos gali turéti
skirtingg dugno ir uzdaranciojo atlanko tipg (zr. 2.7-2.10 pav.) [10], [11].

2.7 pav. pateikta pakuoté turi tris klijavimo zonas: suklijavimo atlankas 1 ir dalinai

klijuojamus virSutinj vidinj 6 bei apatinj vidinj 10 uzdaranciuosius atlankus.
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2.7 pav. Dalinio klijuojamo per visg atlanko plotj dugno tipo pakuoté. Pateikiamas pakuotés konstrukcinis
vaizdas ir isklotinés vaizdas: 1 — vertikalus suklijavimo atlankas, 2; 3; 4; 5 — vertikalios pakuotés sienelés,
7;9; 11; 13 — atlenkiami atlankai, 6, 10 — vidiniai atlankai, 8, 12 — iSoriniai klijuojami atlankai,

D — pakuotés aukstis, W — pakuotés plotis, L — pakuotés ilgis [10]

2.8 pav. Pateikta pakuoté turi tik vieng klijavimo zona: suklijavimo atlankas 1, po

suklijavimo seka rankinis dézutés surinkimas, ant 12 atlanko lenkiami 11 ir 13 ir galiausiai jie
uztvirtinami atlanku 10, jkiSant jj 1 vidy.

Ve 7 ~ L
6 8 /9
o G 2 3 4 5
12
4 i g (P ISP o
\\\\¢f4 W

2.8 pav. Uzrakinamo neklijuojamo dugno tipo pakuoté. Pateikiamas pakuotés konstrukcinis vaizdas ir
iSklotinés vaizdas: 1 — vertikalus suklijavimo atlankas, 2; 3; 4; 5 — vertikalios pakuotés sienelés,
6 — uzdarantysis atlankas, 7; 8; 9 — uZlenkiami atlankai, 10; 12 — dugno uzdaromoji sienele,
11; 13 —atlenkiami dugno atlankai, D — pakuotés aukstis, W — pakuotés plotis, L — pakuotés ilgis [10]

2.9 pav. Taip pat pateikiamas neklijuojamo dugno pakuotés tipas. Kaip ir prie§ tai

buvusiame pavyzdyje, taip ir Siame suklijuojamas atlankas 1. Po to seka dugno ir virSaus 11 ir 6
uzdarymas, kurie uztvirtinami atlankais 7 ir 12.

L
6 8 9
1 2 3 4 8
10 11 13
<

w

2.9 pav. Jprastinio prieSingo uzdaromo atlanko dugno tipo pakuoté. Pateikiamas pakuotés konstrukcinis
vaizdas ir i§klotinés vaizdas: 1 — vertikalus suklijavimo atlankas, 2; 3; 4; 5 — vertikalios pakuotés sienelés, 7;

8; 9; 10; 12; 13 — uzlenkiami atlankai, 6 — uzdarantysis atlankas, 11 —uzdaromoji dugno sienelé, D —
pakuotés aukstis, W — pakuotés plotis, L — pakuotés ilgis [10]
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2.10 pav. Pateikiamos ne taip placiai naudojamy pakuociy vizualizacijos, kurios pasizymi

tuo jog neturi virSutinés sienelés (atlanko).

2.10 pav. Kartoniniai padéklai, be uzdarancio atlanko: D — pakuotés aukstis, W — pakuotés plotis,

L — pakuoteés ilgis [10]

2.3. Grafinio daugiasluoksnio kartono pakuociy mechaniniy charakteristiky tyrimy apzvalga

2.3.1. Kartono pakuociy atsparumas gniuzdymui

Tyrimui atlikti buvo naudojamos kartoniniy stac¢iakampiy dézuciy bandiniai, kuriy Soniniy

sieneliy kartono liejimo kryptis eina iSilgai pakuotés vertikaliosios aSies arba statmenai jai.

Nustatyta maksimali gniuzdymo apkrova, kurig gali atlaikyti pakuoté, esant minimaliai deformacijai

(zr. 2.4 lentele). Istirta kartono liejimo krypties jtaka pakuotés atsparumui gniuzdant. Tyrimas buvo

atliekamas naudojant tempimo-gniuzdymo stova ir specialig (zr. 2.11 pav.) programing jranga [12].

2.11 pav. Gniuzdymo stovo realus ir schematiskas vaizdas. 1 — apatiné ploksté; 2 — vir§utiné ploksté;

3 — pakuotés bandinys

2.4 lentelé
Pakuodiy atsparumo gniuzdymui testo rezultatai
. Maksimali spaudimo Deforma}cua_es:ant
.. . . Pakuotés I maksimaliai
Nr. Kartono risis, gramatiira ir kryptis apkrova (vertikaliai) oy .
matmenys EN gniuzdymo apkrovai,
. maxs A, mm
1 MC Mirabell kartonas, 400 g/m , MD Al 328,58 5,60
2 —
2. | MC Mirabell kartonas, 400 g/m", CD H=230 mm 235,41 7,00
2 —
3. MC Mirabell kartonas, 320 g/m , MD L=118 mm 190,96 3,50
2 —
4. | MC Mirabell kartonas, 320 g/m, CD B=48 mm 164,34 5,95
S, MC Mirabell kartonas, 400 g/mz, MD A2 320,18 4,20
2 —
6. MC Mirabell kartonas, 400 g/m , CD H=165 mm 252,64 5,60
2 —
7. MC Mirabell kartonas, 320 g/m , MD L=118 mm 210,99 4,90
2 —
8. | MC Mirabell kartonas, 320 g/m’, CD B=48 mm 166,79 4,55
2
9. MC Mirabell kartonas, 400 g/m , MD A3 267,35 5,60
2 —
10. | mC Mirabell kartonas, 400 g/m, CD H=137 mm 230,18 4,55
2 —
11. | MC Mirabell kartonas, 320 g/m’, MD L=77 mm 210,04 3,15
2 —
12. | MC Mirabell kartonas, 320 g/m’, CD B=37mm 160,98 4,90
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Eksperimento metu gauti rezultatai pateikiami grafiskai (zr. 2.12-2.14 pav.)

350 1-400 MD
N A -1 2400 CD
g 250 j:'r’" 3-320 MD
g 200 —— 1320 CD
-

5150
g 100
t
s 50
[I i
1,

0 10 20 30 40 30 60 70
Asings deformaciyjos, mm

2.12 pav. Al dydzio dézutés gniuzdymo grafikas: 1 — 400 g/m? kartonas (MD); 2 — 400 g/m? kartonas (CD);
3 — 320 g/m’ kartonas (MD); 4 — 320 g/m? kartonas (CD); Frax— maksimali suspaudimo apkrova (vertikali
apkrova), A; — maksimalios suspaudimo apkrovos deformacija, mm

150 [-400 MD
Z 300 — s 2 2-400 €D
S 250 3-320 MD
%:m ] 4 ——3320CD

o
=

100 -

Bl

¢ 25 5 75 10 125 15 175 M
Aings deformacijos, mm

Vertikall a

2.13 pav. A2 dydzio dézutés gniuzdymo grafikas: 1 — 400 g/m? kartonas (MD); 2 — 400 g/m? kartonas (CD);
3 — 320 g/m’ kartonas (MD); 4 — 320 g/m? kartonas (CD)

100 1-400 MD
Z 35 £ P /] 2400 CD
NERY SA\VE 3-320 MD
— 320 CD

.._
“ah
=

‘Vertikali apkrova
=

0 25 5 75 10 125 15 175 0

Aginés deformacijos, mm
2.14 pav. A3 dydzio dézutés gniuzdymo grafikas: 1 — 400 g/m? kartonas (MD); 2 — 400 g/m? kartonas (CD);
3 — 320 g/m? kartonas (MD); 4 — 320 g/m’ kartonas (CD)

Pagal grafiky duomenis matyti, jog 400 g/m® kartonas iSilgine kryptimi gali atlaikyti
didziausig apkrovag iki 328,6 N. Tokios pat dézutés pagamintos 1§ 320 g/m2 kartono, iSilgine
kryptimi gali atlaikyti iki 42 % maziau maksimalios apkrovos (190,96 N). Dézutés atsparuma taip
pat lemia kartono plauso kryptis. 400 g/m2 kartono déZzutés skersine plausy liejimo kryptimi atlaiko

30 % mazesne apkrova, nei iSilgine. Panasi tendencija pastebima ir su 320 g/m? kartonu skersine

plausy liejimo kryptimi [12].
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2.3.2. Cilindro ir staciakampio formos kartoniniy pakuoc¢iy gniuzdymo tyrimai

Tyrimo metu atlikti cilindro ir sta¢iakampio formos kartoniniy pakuociy eksperimentiniai

tyrimai. Nustatyta cilindro ir sta¢iakampio formos jtaka pakuotés mechaninéms charakteristikoms.

Matavimo

jrangos ir

spaudimo

charakteristikos pateikiamos 2.5 lenteléje [13].

F, v=const

b

supaprastinta schema pateikiama 2.15 pav. Techninés

2.15 pav. Matavimo jrangos struktiiriné schema (a) ir pakuotés spaudimo supaprastinta schema (b):
1 — virSutiné nejudanti atrama; 2 — bandinys (pakuoté); 3 — atraminé ploksté; 4 — judanti atrama;
5 — tensiometro stiprintuvas TS-3; 6 — osciloskopas PicoScope 3424; 7 — asmeninis kompiuteris

2.5 lentele

Techninés charakteristikos eksperimentiniy pavyzdziy ir eksperimentiniy rezultaty

Pakuotés geometriné
forma

Kartonas GC-2 Alaska Kartonas FBB Galerie Card Kartonas FBB Galerie Card
Gramatiira, g/m’ 275 280 280
Storis, mm 0,456 0,450 0,450
Standumas, Taber 15°
MD/CD, mNm 21,7/10,4 24,0/11,6 24,0/11,6
Pakuotés matmenys H=138,9 H=138,8 H=138,6

D=726 D=727 D =576
Auksciausia asiné
dapkrovos verté, nuo
. . 433 554 205
kurios prasideda

deformacijos, N

Tyrimo rezultatai pavaizduoti grafiSkai 2.16 pav.

Asiné apkrova,N

8 10 12 14 16 18 20
ASiné deformacija. mm

2.16 pav. Pakuotés asinés apkrovos ir deformacijos: 1 — pakuotés, pagamintos i§ "Galerie Card 280";
2 — pakuotés, pagamintos i§ "Alaska 275". Kreivés 1-2 — pakuotés cilindro formos, 3 — pakuotés
staciakampio formos, pagamintos i§ kartono "Galerie Card 280"
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Atlikus tyrimg nustatyta, kad cilindriné pakuoté atlaiko apie 2.4 karto didesne¢ vertikaliaja

aSine gniuzdymo apkrova, nei staciakampé, panasios masés ir geometriniy parametry pakuoté [13].

2.3.3. Kartoniniy pakuociy skirtingy zony deformacijos veikiant koncentruotai jégai

Siam tyrimui atlikti buvo naudojamas Lloyd LX5K instrumentas su stacionariu pagrindu.
Identorius (plieno rutuliukas) nuo dézutés kraSto nutoles 5 mm ir yra spaudziamas tam tikra jéga,
pagal jlinkio gylj nustatomas kartono atsparumas deformacijai (zr. 2.17 pav.). Poslinkis buvo
matuojamas nuo to tasko, kai pasieké 5 N ribine apkrova. Identorius buvo spaudziamas trijose
skirtingose pakuotés zonose (zr. 2.18 pav.). Bandymui buvo naudojamas Korsnas White 290 g/m2

kartonas. Pakuotés matmenys: ilgis — 78 mm, plotis — 50 mm, aukstis — 110 mm [14].

l,,

2.17 pav.Vykdomo eksperimento schema [15]

2.18 pav. Kartoniniy pakuociy skirty bandymui spaudimo zonos (I-III). Pakuoc¢iy atvartai praverti tam jog
bty matoma, kuris krastas yr suklijuotas

Grafike pateikti duomenys pagal tris skirtingas identoriaus spaudziamas pakuotés zonas

(x =55 mm), atlikus bandymga pakuotés pavaizduotos vizualiai (zr. 2.19 pav.).

Apkrova (N)
Sl

-1
25 &1

—%— I

|||||||||||

3 -2-10 1 2 3 4 5 6 7 8
Poslinkis (mm)

2.19 pav. Bandymy rezultaty pateikimas grafiskai ir vizualiai
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Grafiko duomenys rodo, jog didziausig apkrova atlaiko ir maziausiai deformuojama yra
trecioji (I1T) padétis. Tam jtakos turi tai, jog §i zona yra lygiagreti vertikaliam klijuojamam atlankui.
Kaip matyti pagal duomenis Siek tick didesnés deformacijos pasiekiamos antroje (1), nei

pirmojoje (1) padétyje, nes statmenai spaudziama krasStiné yra siauresné nei pirmosios.

2.3.4. Pakuociy isklotiniy bigavimo linijy sukeliamos deformacijos kartone
Tyrimui atlikti naudotas Lorentzen & Wettre bigavimo testeris, kurios schema pateikta

2.20 pav. Bandymas buvo atlieckamas su trimis skirtingo kartono dézuciy iSklotinémis, jy

charakteristikos pateikiamos 2.6 lenteléje [15], [17].

Virgutinis sluoksnis D Vidiniai sluoksniai
Apatinis sluoksnis E

2.20 pav. Bandymui naudojamo kartono ir bigavimo jrangos schema

2.6 lentelé
Kartono sluoksniy storis
Storis, mm
Kartonas A Visas 0,383
VirSutinis sluoksnis 0,065
Viduriniai sluoksniai 0,180
Apatinis sluoksnis 0,044
Kartonas B Visas 0,390
VirSutinis sluoksnis 0,066
Viduriniai sluoksniai 0,200
Apatinis sluoksnis 0,041
Kartonas C Visas 0,332
VirSutinis sluoksnis 0,0518
Viduriniai sluoksniai 0,156
Apatinis sluoksnis 0,073
Gauti rezultatai pateikiami grafiskai (Zr. 2.21 pav.).
Virdutng shaksns ) _'f-dr\._:- '.-L'C‘_'.n-d' _ B ipating §luokants
o IJ L] L] )
I |III |
v |
we [ ff & L |
al I|I.II .
_'{ ' .I|!I I_.-'
E M rl,"l -~ :
(1] ||;I f
0 |‘ . |
|. |. b
14 ? i '.'
L ITT I'.-n":-n;;l: T i r:?;wa.:,. T (] Uhlteﬂ:.:-:m;:bfaa TR

2.21 pav. Jtempiy ir deformavimo kreivés, vir§utinio, vidiniy ir apatinio sluoksniy (Kartonas A-C)
MD ir CD kryptimi
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Bandymo rezultatai rodo, jog silpniausi kartone yra vidiniai sluoksniai, stipriausias virSutinis

sluoksnis. Visuose bandiniuose kartono bigavimas MD kryptimi pasireiské maziausia deformacija.

2.3.5. Vibraciniai bandymai

Vibraciniai bandymy jrengimai naudojami imituoti vibracijy, kylanc¢iy siunty transportavimo
metu, daznius ir amplitudes. Realiy vibracijy parametrai priklauso nuo transportavimo bido,
transporto priemonés, keliy buklés ar transportinio konvejerio parametry [18]. Vibracijos gali
sukelti:

e [trikimus arba pazeidimus dél medziagy nuovargio;
e Transportuojamy minksty produkty (vaisiy pavirsiaus) pazeidimus ir kt.

Pakuotés geb¢jimas atlaikyti vibracijy poveikj ir apsaugoti produktg gali buti iSmatuotas
laboratorijos salygomis, atliekant specialius tyrimus. Kai kurie jy yra skirti nustatyti rezonansiniams
dazniams, sukeliantiems didziausius pazeidimus. Daznai naudojami modaliniai metodai, kai kada
generuojamos specialios vibracijy bangos, siekiant imituoti realiose salygose stebimy vibracijy

pobid;.

2.4. Metodologiné dalis
Siekiant praktiskai jvertinti spaustuvéje plaCiausiai naudojamy staciakampio formos
pakuociy atparuma gniuzdymui buvo atlikti gniuzdymo tyrimai, vienodo tipo pakuotéms, bet su

skirtingomis i8kirtimo zonomis ir formomis.

Darbo tikslas: issiaiskinti iskirtimo lokalizacijos ir geometrinés formos jtakg pakuotés atsparumui
gniuzdant statinio apkrovimo atveju.

Darbo eiga:

1. Pateikiama tyrimui reikalinga jranga, darbo priemonés ir metodika;

Eksperimenty metu pakuoc¢iy bandiniai (zr. 2.23 pav.) buvo talpinami j tempimo -
gniuzdymo masing Tinus Olsen HIO0KT (zr. 2.22 pav.), (jrenginio svarbiausios techninés
charakteristikos pateiktos priede nr. 2). Gniuzdymo stendo virSutiné ploksté 3 gniuzdymo metu
judéjo 12,5 mm/min grei¢iu. Deformavimo duomenys buvo fiksuojami kompiuteryje specializuotos
programinés jrangos QmatPro 1.0.20 pagalba. Gniuzdant, buvo naudojamos. grafinio kartono
dézutés, su skirtingy formy lokaliniais iSkirtimais (zr. 2.24 pav.). Nustatant geometrinés formos
jtaka giuzdant, tyrimui atlikti buvo pateikti keturi bandiniai su kvadrato formos i8kirtimu, tiek pat
bandiniy su trikampio ir aStuonkampio formos iskirtimais.

ISkirtimo lakalizacijos gniuzdant, jtakai nustatyti buvo pateikiami keturi bandiniai su
kvadrato formos iskirtimu, pakuotés priekin€je sieneléje centre, pakuotés priekinéje sieneléje
apacioje ir pakuotés galingje sieneléje, centre. Gauti duomenys véliau buvo apdorojami “Microsoft

Excel* programa.
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. ]
F

v=12,5 mm/min

97 mm

——

a)

2.22 pav. Grafinio kartono pakuociy gniuzdymo bandiniai ir jranga: a) pakuotés geometriniai parametrai ir
jrangos veikimo principas; b) universalios gniuzdymo - tempimo masinos Tinus Olsen HIOKT
gniuzdanciosios dalies iSorinis vaizdas: 1 — nejudanti apatiné plokste, 2 — grafinio kartono pakuote,

3 —judanti plokste, 4 — jutiklis

Darbo priemonés:

e Kartoninés dézutés (SUB kartonas), 1§ dvispalvio balto/rudo “Friovi” kartono, gramatiira

270 g/m?. Dézutés matmenys: ilgis 140 mm, plotis 140 mm, aukstis 97 mm (Zr. 2.23 pav.);

e EK Tools skirtingy formy kirtikliai (kirtikliy formos — 50 mm skersmens) (zr. 2.24 pav.);

Sio tipo kartoninés dézutés gali bati skirtos konditeriniams gaminiams, smulkioms
dovanoms ir panaSiai produkcijai. Pakuoté pasiZymi unikalia konstrukcija, kuri nereikalauja klijy.
Visuomen¢ vis dazniau galvoja apie aplinkosauga, taigi gamintojai turi nuolat ieSkoti buidy, kaip
pakavimo medziagoms skirti kuo maziau 1éSy, tuo paciu ripinantis gamtos apsauga. Pakuotés

konstrukcija, kuriai nereikalingi klijai, tai puikus biidas gerinantis apinkos apsauga.

2.23 pav. Bandymams atlikti naudojamos dézutés pavyzdys
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a)

b)

c)

2.24 pav. Iskirtimo formos ir kirtikliai: a) i8kirtimo forma — kvadratas; b) iskirtimo forma — trikampis;
¢) iskirtimo forma — astuonkampis.

2. PakuocCiy bandiniams atlickamas skirtingy geometriniy formy iSkirtimus (zr. 2.25 pav.) ir

iSmatuojamas jy atsparumas gniuzdymui statinio apkrovimo metu;

2.25 pav. Pakuotés priekinéje sieneléje centre, atlikti kvadrato, trikampio ir
aStuonkampio formos iSkirtimai

A
-

2.4.1. Iskirtimo formos jtakos pakuotés atsparumui gniuzdant tyrimo rezultatai

Tyrimo metu nustatyta maksimali gniuzdymo (vertikaliai) apkrova, Fmax (N). Taip pat

deformacija esant maksimaliai gniuzdymo apkrovai, A; mm. Gauti duomenys pateikiami

2.7 lentelgje. Pakuoiy vizualus vaizdas prie§ gniuzdyma ir po gniuzdymo, pateikiamas

2.8 lentel¢je.

2.7 lentelé
ISkirtimo formos jtaka pakuotés atsparumui, gniuzdant
Maksimali Deformacija esant
gniuzdymo Vidurkis maksimaliai
Nr. I8kirtimo forma ir lokacija Bandinio Nr. (vertikaliai) F N ' gniuzdymo
apkrova maxe apkrovai,
Frmas N Ay, mm
1. 1 189,8 12,68
2. Kvadratas — priekinéje 2 163,2 10,4
3. sieneléje, centre 3 180,4 174,4 12,32
4, 4 164,2 13,48
5. 1 198,75 12,1
6. Tikampis — priekinéje 2 205 12,5
7. sieneléje, centre 3 1914 200,1 14,2
8. 4 205,25 12,3
9. 1 180,25 9,9
10. Astuonkampis — priekinéje 2 173 12,22
11. sieneléje, centre 3 151,8 1714 11,6
12. 4 180,4 13,5
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2.8 lentelé
Kartono techninés charakteristikos ir déZutés bendras vaizdas prie$ ir po bandymo

Kartono techninés charakteristikos ir tyrimo Pakuoté prie§ gniuzdyma Pakuoté po gniuzdymo
atlikimo salygos
Grafinio kartono tipas: Friovi I8kirtimo forma — be iskirtimo

Gramatiira: 270 g/m?

Aplinkos temperatiira: 2042 C°
Aplinkos drégmé: 65+2 %
Fmax=212,5N

A;=12,40 mm

Grafinio kartono tipas: Friovi I8kirtimo forma - kvadratas

Gramatiira: 270 g/m?

Aplinkos temperatiira: 2042 C°
Aplinkos drégmeé: 65+2 %
Fmax=174,4 N

A =12,22 mm

Grafinio kartono tipas: Friovi

Gramatiira: 270 g/m’

Aplinkos temperatiira: 20+2 C°
Aplinkos drégmé: 65+2 %
Fmax=200,1 N

A¢=12,78 mm

Grafinio kartono tipas: Friovi

Gramatiira: 270 g/m?

Aplinkos temperatiira: 20+2 C°
Aplinkos drégmé: 65+2 %
Fmax=171,4 N

A¢=11,81 mm

Pirmajame grafike pateikiami, dézutés su kvadrato formos iSkirtimu, gniuzdymo rezultatai
(zr. 2.26 pav.).

ISkirtimo forma - kvadratas
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2.26 pav. Pakuotés su kvadrato formos iskirtimu atsparumas gniuzdymui

Antrajame grafike pateikiami, dézutés su trikampio formos i8kirtimu, gniuzdymo rezultatai

(zr. 2.27 pav.).
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ISkirtimo forma - trikampis
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2.27 pav. Pakuotés su trikampio formos iskirtimu atsparumas gniuzdymui
TreCiajame grafike pateikiami, dézutés su asStuonkampio formos iskirtimu, gniuzdymo
rezultatai (zr. 2.28 pav.).

ISkirtimo forma - astuonkampis
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2.28 pav. Pakuotés su aStuonkampio formos iskirtimu atsparumas gniuzdymui
Ketvirtajame grafike pateikiamas vidurkiy grafikas visiems bandiniams su iSkirtimu centre
(zr. 2.29 pav.). Taip pat pateikiama dézutés be iSkirtimo gniuzdymo priklausomybé, kaip
palyginamoji kreivé.

ISkirtimo formos atsparumo
palyginimas

— [Ekirtimas - kvadratas

s [Ekirtim as - trikampis

— Ekirtimas -
aEtuonkampis
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=
]
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2.29 pav. Pakuociy su skirtingomis iskirtimo formomis, atsparumo
gniuzdymui palyginimas
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3. Pakuociy bandiniams atliekamas kvadrato formos iskirtimas, skirtingose zonose ir iSmatuojamas

2.4.2. I8kirtimo lokacijos jtakos pakuotés atsparumui gniuzdant tyrimo rezultatai

Tiriant iSkirtimo formos lokacijos jtakg pakuotés atsparumui gniuzdant, buvo tiriamos

Ju atsparumas gniuzdymui statinio apkrovimo metu;

pakuotés su kvadrato formos iSkirtimu trijose skirtingose zonose (zr. 2.30 pav.).

deformacija esant maksimaliai gniuzdymo apkrovai, A; mm. Gauti duomenys pateikiami

2.30 pav. Kvadrato formos iskirtimai: 1) Priekinéje sieneléje, centre;
2) Prickinéje sieneléje, apacioje; 3) Galinéje sieneléje, centre.

Tyrimo metu nustatyta maksimali gniuzdymo (vertikaliai) apkrova, Fmax (N). Taip pat

2.9 lentel¢je.

2.9 lentelé

ISkirtimo formos lokacijos jtaka pakuotés atsparumui, gniuZdant
. Deformacija esant
Maksimali gniuzdymo . . AT
Nr. I8kirtimo forma ir lokacija Bandinio Nr. (vertikalia% apkrc};va Vidurkis, Finax, . [11ak5|malla| .
E N N gniuzdymo apkrovai,
max: A, mm
s
1. 1 189,8 12,68
2. Kvadratas — priekingje 2 163,2 10,4
3. sieneléje, 3 180,4 174,4 12,32
4, centre 4 164,2 13,48
5. 1 168,6 12,1
6. Kvadratas — priekingje 2 169,4 12,22
7. sieneléje, 3 174 170,15 12,5
8. apacioje 4 168,6 12,72
9. 1 172,8 12,9
10. Kvadratas — galin¢je 2 190,6 11,02
11. sieneléje, 3 187 180,95 10,7
12. centre 4 173,4 12,7

4. Pateikiamas pakuociy vizualus vaizdas pries gniuzdyma ir po jo (zr. 2.10 lentel¢).
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2.10 lentelé

Kartono techninés charakteristikos ir déZutés bendras vaizdas prie$ ir po bandymo

Kartono techninés charakteristikos ir tyrimo

atlikimo salygos

Pakuoté prie§ gniuzdyma

Pakuoté po gniuzdymo

Grafinio kartono tipas: Friovi

Gramatiira: 270 g/m?

Aplinkos temperatiira: 2042 C°
Aplinkos drégmé: 65+2 %
Fmax= 2125 N

A;=12,40 mm

Iskirtimo lokacija — be iskirtimo

Grafinio kartono tipas: Friovi

Gramatiira: 270 g/m?

Aplinkos temperatiira: 2042 C°
Aplinkos drégmé: 65+2 %
Fmax= 174,4 N

A =12,22 mm

I8kirtimo lokacija — priekingje
sieneléje, centre

Grafinio kartono tipas: Friovi

Gramatiira: 270 g/m?

Aplinkos temperatira: 2042 C°
Aplinkos drégmé: 65+2 %
Fmax= 170,15 N

Ay = 12,39 mm

I8kirtimo lokacija — priekingje
sieneléje, apacioje

Grafinio kartono tipas: Friovi

Gramattra: 270 g/m2

Aplinkos temperatiira: 2042 C°
Aplinkos drégmé: 65+2 %
Fmax= 180,95 N

A¢=11,83 mm

I8kirtimo lokacija — galingje
sieneléje, centre

Pirmajame grafike pateikiami, dézutés su kvadrato formos iskirtimu, gniuzdymo rezultatai.

I$kirtimas atliktas dézutés priekingje sieneléje, centre (Zr. 2.31 pav.).

Vertikali apkrova, N
=
8

1
=+

A
]

Deformacija, mm

ISkirtimas - priekinéje sieneléje, centre

] bandinys
— 3 bandinys
3 bandinys

i bandinys

2.31 pav. Pakuotés su iskirtimu priekingje sienel€je, centre atsparumas gniuzdymui

Antrajame grafike pateikiami, dézutés su kvadrato formos iskirtimu, gniuzdymo rezultatai.

I8kirtimas atliktas dézutés priekinéje sieneléje, apacioje (zr. 2.32 pav.).
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ISkirtimas - prikinéje sieneleje, apacioje
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2.32 pav. Pakuotés su iskirtimu priekingje sieneléje, apacioje atsparumas gniuzdymui

Treciajame grafike pateikiami, dézutés su kvadrato formos iSkirtimu, gniuzdymo rezultatai.

I8kirtimas atliktas dézutés galinéje sieneléje, centre (zr. 2.33 pav.).

ISkirtimas - galinéje sieneléje, centre
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2.33 pav. Pakuotés su iskirtimu galinéje sieneléje, centre atsparumas gniuzdymui

Ketvirtajame grafike pateikiamas, vidurkiy grafikas visiems bandiniams su kvadrato formos
i8kirtimu (Zr. 2.34 pav.). Taip pat pateikiama déZutés be iSkirtimo deformacijos priklausomybe, kaip

palyginamoji kreivé.

ISkirtimo lokacijos atsparumo

palyginimas
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2.34 pav. Pakuociy su skirtingomis iskirtimo zonomis, atsparumo gniuzdymui palyginimas

30



3. TECHNOLOGINIO PROCESO PROJEKTAVIMAS

Technologinio proceso projektavimas atliekamas remiantis UAB ,,Taurapolis® spaustuvés
pavyzdziu ir po jai atlikto modernizavimo, jdiegiant naujus jrenginius. Sioje jmonéje didziaja dalj
gaminamos produkcijos sudaro kartoninés pakuotés (daugiau nei 30 proc.). Pakuotés kaina daznai
sudaro reikSmingg prekés kainos dalj, dél to Sio gaminio paklausa iSauga. Jos kaing lemia, dizaino
darbai, medziaga ant kurios spausdinama, spaudos budas ir zinoma pospaudiminiai procesai, kurie
kiekvienai pakuotei gali biiti skirtingi. Spaustuvéje dazniausiai pakuoCiy gamybai naudojamas
200-300 g/m?, Kkartonas. Jis pasizymi ne tik puikiu praeinamumu, bet ir pla¢iomis pavirSiaus
apdorojimo galimybémis. Tai — iSkirtimas, jspaudimas, folijavimas, Stampavimas, karpymas,
presavimas, falcavimas. Sio produkto uzsakymy skaiius kiekvienais metais didéja, ne tik dél
konkurencingos kainos, bet tai lemia ir aukSta gaminio kokybé.

Sioje darbo dalyje pateikiami kartoniniy pakuo&iy, pospaudiminiy procesy projektavimo
rezultatai. I3leidziamos produkcijos charakteristikos pateiktos 3.1 lenteléje. Siai produkcijai
pagaminti reikalingas nuoseklus, apskai¢iuotas bei daug démesio reikalaujantis darbas. Sudaryta
gamybinio — technologinio proceso schema (zr. 3.1 pav.), kurioje taip pat nurodyta po spausdinimo
atlikti reikalinga jranga. Procesai kuriems skai¢iavimai netaikomi, schemoje pazyméti punktyrine

linija. Pagrindinés jrangos charakteristikos pateiktos darbo prieduose (3 priedas).

3.1 lentelé
ISleidZiamos produkcijos charakteristikos
. . Pquuk- ana- .| Tirazas, | Spaus- | Spal- | Srifto IVI.|ustrac. T? .ksto Kartono Ff_roduk-
Eil. Produkcijos cijos dinimy |Puslapiy| " _ . - ... |uZima-mas| uzima- . - |cijos po-
L tukst. | dinimo |vingu- | kégelis, pavadini- | .

Nr. pavadinimas formatas, | sk. per | skaicius _ 2| plotas, mas pierius,
egz. budas | mas |punktais mas 2
cm metus % plotas, % g/m
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13
1. Pakuoté 1 22,8x32 18 1 30 4+0 12 81 19 Alaska 220
2. Pakuoté 2 276x20 | 14 1 40 440 | 14,10 | 73 g7 |Multiboard) g,

Eco Frost

3. Pakuoté 3 52x36,8 16 1 5 6+0 32;8 65 35 Alaska 220
4. Pakuoté 4 42,6x41,6 19 1 10 5+0 | 12;24 74 26 Ensocoat 250
5. Pakuoté 5 36,4x39 12 1 35 |[Ofseting| 4+0 | 18;10 62 38 Alaska 230
6. Pakuoté 6 34,2x40,4 18 1 30 spauda | 4+0 | 20;12 79 21 Friovi 270
7. Pakuote 7 68,6x44 20 1 25 5+0 | 32;18 73 27 Alaska 280
8. Pakuoté 8 40,6x46,4 15 1 15 4+0 14 64 36 Ensocoat 250
9. Pakuoté 9 62,4x44.,4 19 1 15 6+0 | 36; 12 79 21 Friovi 270
10. Pakuoté 10 20,6x22,4 17 1 25 4+0 8;20 81 19 Artica 210
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3.1. Grafinio kartono pakuotéms atliekamy procesy

technologiné schema

UV LAKAVIMAS

Steinemann Colibri Junior

FOLIJAVIMAS

Heidelberg Cylinder Hot Foil Stamping
sistema

KONGREGAVIMAS

Original Heidelberg cylinder
56 x 77 cm

v
POSPAUDIMINIAI DARBAI
v
APDAILA
: B
ISKLOTINES ISKIRTIMAS IR
PERFORAVIMAS o BIGAVIMAS
Original Heidelberg cylinder
— 56 x 77 cm
VIENTASKISKLIJAVIMAS IR
LANKSTYMAS
. LANKSTYMAS IR KLIJAVIMAS
Ropi UKM 380
v
RANKINIS KLJAVIMAS IR RANKINIS PAKAVIMAS

LANKSTYMAS

3.1 pav. UAB ,,Taurapolis” grafinio kartono pakuo¢iy gamybos technologija,

po pritaikytos modernizacijos
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3.2. Ofsetinés spaudos produkcijos darby apimties skai¢iavimas
Pagrindiniai duomenys, reikalingi tolesniuose skaiiavimuose pateikti 3.2 lenteléje.
Nustatomas lapo formatas, ant kurio bus spausdinami gaminiai, lanko dalis, produkcijos apimtis
spaudos lankais, spalvingumas bei metinis spaudos lanky kiekis.

Pakuotés isklotinés neapipjauto formato apskaiciavimas:

Pakuote 1  22,8+0,3+0,3=23,4 cm Pakuoté 6 34,2+0,3+0,3=34,8 cm
32+0,3+0,3=32,6 cm 40,4+0,3+0,3=41 cm
Neapipjautas formatas: 23,4x32,6 cm Neapipjautas formatas: 34,8x41 cm
Pakuoté¢ 2 27,6+0,3+0,3=28,2 cm Pakuoté 7 68,6+0,3+0,3=69,2 cm
20+0,3+0,3=20,6 cm 44+0,3+0,3=44,6 cm
Neapipjautas formatas: 28,2x20,6 cm Neapipjautas formatas: 69,2x44,6 cm
Pakuot¢ 3  52+0,3+0,3=52,6 cm Pakuoté 8 40,6+0,3+0,3=41,2 cm
36,8+0,3+0,3=37,4 cm 46,4+0,3+0,3=47 cm
Neapipjautas formatas: 52,6x37,4 cm Neapipjautas formatas: 41,2x47 cm
Pakuoté 4  42,6+0,3+0,3=43,2 cm Pakuoté 9 62,4+0,3+0,3=63 cm
41,6+0,3+0,3=42,2 cm 44,4+0,3+0,3=45 cm
Neapipjautas formatas: 43,2x42,2 cm Neapipjautas formatas: 63x45 cm
Pakuoté 5  36,4+0,3+0,3=37 cm Pakuoté 10 20,6+0,3+0,3=21,2 cm
39+0,3+0,3=39,6 cm 22,4+0,3+0,3=23 cm
Neapipjautas formatas: 37x39,6 cm Neapipjautas formatas: 21,2x23 cm

Spaudos lapo formato nustatymas:

Pakuoté 1  23,4x2=46,8 cm Pakuoté 6 34,8x2=69,6 cm
32,6x2=65,2 cm 41x1=41 cm
Pakuoté 2  28,2x2=56,4 cm Pakuoté 7 69,2x1=69,2 cm
20,6x2=41,2 cm 44,6x1=44,6 cm
Pakuoté 3  32,6x2=65,2 cm Pakuoté 8 41,2x1=41,2 cm
23,4x2=46,8 cm 47x1=47 cm
Pakuoté 4 43,2x1=43,2 cm Pakuoté 9 63x1=63 cm
42,2x1=42,2 cm 45x1=45 cm
Pakuoté 5 37x1=37cm Pakuoté 10 21,2x3=63,6 cm
39,6x1=39,6 cm 23x2=46 cm

Pridedamos uzlaidos griebtukams ir technologiniams laukams: po 1,0 cm technologiniams

laukams, 1,5 cm kontrolinei skalei, 1,0 cm griebtukams
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Apskai¢iuotas maziausias preliminarus reikiamas popieriaus formatas:

Pakuoteé 1 46,8+4,5=51,3 cm Pakuoté 6 41+4,5=455 cm
65,2+2=67,2 cm 69,6+2=71,6 cm
Pakuoté 2 41,2+4,5=45,7 cm Pakuoté 7 44,6+4,5=49,1 cm
56,4+2=58,4 cm 69,2+2=71,2 cm
Pakuoteé 3 46,8+4,5=51,3 cm Pakuoté 8 41,2+4,5=45,7 cm
65,2+2=67,2 cm 47+2=49 cm
Pakuoté 4 42 2+4,5=46,7 cm Pakuoté 9 45+4,5=49,5 cm
43,2+2=45,2 cm 63+2=65 cm
Pakuoté 5 37+4,5=41,5cm Pakuoté 10 46+4,5=50,5 cm

39,6+2=41,6 cm

63,6+2=65,6 cm

Pagal gautus rezultatus pritaikome spausdinimo masinos popieriaus formata, kuris pateiktas
3.2 lentel¢je.
3.2 lentelé

Gamybiné uzduotis produkcijos spausdinimui

Formatas. | Pavad Produkcijos Tirazas | Vidutini Prive- | Metinis spaudos lanky | Metinis spalviniy
Eil. | Produkcijos o e ey | apimtis || THES ‘I‘ NS dimo kiekis, atspaudy kiekis,
Nr. | pavadinimas || CMIr | SK-PEM | ghaudos | TSt | SPAVINT |y oefi- takst. egz. takst. egz.
anko dalis | metus | - egz. gumas - - - - -
ankais cientas | fiziniy salyginiy | fiziniy | salyginiy
1 2 3 4 5 6 7 8 9=4x5x6 | 10=8x9 | 11=7x9 | 12=8x11
1. Pakuoté 1 52x72/4 18 0,25 30 4 0,53 135 71,55 540 286,2
2. Pakuoté 2 46x64/4 14 0,25 40 4 0,69 140 96,6 560 386,4
3. Pakuoté 3 52x72/4 16 0,25 5 6 0,69 20 13,80 80 55,2
4. Pakuoté 4 46x64/1 19 1 10 5 0,69 190 1311 760 5244
5. Pakuoté 5 46x64/1 12 1 35 4 0,53 420 222,6 1680 890,4
6. Pakuoté 6 52x72/2 18 0,5 30 4 0,69 270 186,3 1080 745,2
7. Pakuoté 7 52x72/1 20 1 25 5 0,69 500 345 2000 1380
8. Pakuoté 8 46x64/1 15 1 15 4 0,69 225 155,25 900 621
9. Pakuoté 9 52x72/1 19 1 15 6 0,69 285 196,65 1140 786,6
10. | Pakuoté 10 52x72/6 17 0,17 25 4 0,53 72,25 38,29 289 153,17
Viso: 2257 1457,1425 | 9029 5828,57

Darby po spausdinimo baras

Imonés sugalvoja jvairiy apipavidalinimy pakuotéms. Taip siekiama pritraukti kuo daugiau
démesio. Juk vartotojai renkasi preke zitrédami j jos pakuote. Pakuoté atrodanti patraukliai ir
iSvaizdziai greiCiau patrauks vartotojy démesj nei paprastas pakuotés dizainas. Norint visa tai
realizuoti yra atliekami jvairtis apdailos procesai jau atspausdintai iSklotinei.

Ultravioletinis lakavimas — tai gaminio tam tikry elementy, motyvo ar logotipo padengimas
blizgiu arba matiniu laku, turin¢iu blizgesio arba matinj efekta. UV lakas gali buti dengiamas tiek
ant viso gaminio, tiek ant jo dalies. Lakas gali biiti tiek matinis, tiek blizgus. UV laka galima
padaryti ir faktiirinj su jvairiais ,,zvaigzdziy dulkiy” efektais. UV lakavimas skirtas paryskinti
cheminiams  veiksniams

dekoratyvinius efektus,

(zr. 3.2 pav.) [19].

padidinti atsparumg trin¢iai, taip pat
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UAB ,,Taurapolis” UV lakavimo paslaugg klientams siiilo, bet ja atlieka kitoje imonéje, nes
tam skirtos jrangos neturi. Atsizvelgiant | Sios paslaugos populiarumg ir pladias panaudojimo
galimybes, jmonei siyloma jsigyti ,, Colibri Junior“ UV lakavimo jrenginj, kuris pasizymi auksta
produkcijos kokybe, darbo sparta, nedidelémis sgnaudomis ir nesudétinga eksploatacija [20].

3.3 lenteléje pateikiami reikalingi duomenys UV lakavimui atlikti.

ruges

rnTon

3.2 pav. Dalinis UV lakavimas

3.3 lentelé
Darbo imlumas pakuociy padengimui UV laku per metus
Lakuojamy ) Laiko Metine
Eil. | Produkcijos | SP2udos lanky | Pritaisymy o Laiko norma Metiné | norma 1000 .\ ' norma
NI, | pavadinimas kiekis per skaicius, Lakavimo tipas Iakaylmt_) uzdgotlg lapy lakavimui
metus, vnt. paruosimui, h | paruo$imui, h | lakavimui, h !
tukst.vnt. h
1 2 3 4 5 6 7=4x6 8 9=7+(3x8)
1. Pakuoté 1 135 18 Dalinis lakavimas 0,17 1,36 0,25 35,11
2. Pakuoté 2 140 14 - - - - -
3. Pakuoté 3 20 16 Dalinis lakavimas 0,17 2,72 0,25 7,72
4, Pakuoté 4 190 19 Dalinis lakavimas 0,17 3,23 0,25 50,73
5. Pakuoté 5 420 12 - - - - -
6. Pakuoté 6 270 18 - - - - -
7. Pakuoté 7 500 20 Pilnas lakavimas 0,17 3,4 0,25 128,4
8. Pakuoté 8 225 15 - - - - -
9. Pakuoté 9 285 19 Pilnas lakavimas 0,17 3,23 0,25 74,48
10. | Pakuoté 10 72,25 17 - - - - -
Viso 296,44

Folijavimas — tai jvairiy atspalviy metalizuotos folijos jspaudimas j popieriy, kartong ar
tekstile jkaitinta metaline kliSe su tekstu ar grafiniu motyvu. Folijavimo déka motyvo plotas yra
padengiamas lygiai ir vienodai. Folijavimas gali biiti ne tik auksinis, sidabrinis, matinis ir blizgus,
bet ir spalvotas ar net skaidrus (zr. 3.3 pav.). Folijuotas uzraSas ar motyvas suteikia gaminiui
prabangos ir solidumo [19]. Siai paslaugai atlikti jmonéje taip pat néra specialios jrangos, dél to
siiloma jsigyti ,,Heidelberg Cylinder Hot Foil Stamping” papildomg sistemg, kuri gali bati
montuojama kartu su kirtimo jrenginiu ,, Original Heidelberg cylinder 56 x 77 c¢m”, kurj jmoné

eksploatuoja. 3.4 lentel¢je pateikiami reikalingi duomenys skirtingy pakuociy folijavimui atlikti.
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3.3 pav. Auksinis folijavimas

3.4 lentelé
Darbo imlumas pakuociy folijavimui per metus
Folijuojamy . - R
Eil. Produkcijos spaudos lanky Pritaisymy foLI?Iakioi rn%::naai Metiné uzduotis 10'68' I;tos nofrOrT?OS Me:llgreréglko
Nr.| pavadinimas kiekis per metus, skaiéius, vnt jal It tor pritaisymui, h . p. Toll - -
- pritaisyti pripresavimui, h | pripresavimui, h
takst.vnt.
1 2 3 4 5 6=4x5 7 8=3x7+6
1. Pakuoté 1 135 18 0,45 8,1 0,33 52,65
2. Pakuoté 2 140 14 0,45 6,3 0,33 52,5
3. Pakuoté 3 20 16 0,45 7,2 0,33 13,8
4. Pakuoté 4 190 19 0,45 8,55 0,33 71,25
5. Pakuoté 5 420 12 0,45 54 0,33 144
6. Pakuoté 6 270 18 0,45 8,1 0,33 97,2
7. Pakuoteé 7 500 20 0,45 9 0,33 174
8. Pakuoté 8 225 15 0,45 6,75 0,33 81
9. Pakuoté 9 285 19 0,45 8,55 0,33 102,6
10. Pakuoté 10 72,25 17 0,45 7,65 0,33 31,49
Viso: 820,49

Kongrevas — reljefinis teksto, grafinio motyvo jspaudimas arba iSkélimas ant popieriaus lapo
nenaudojant spaudos dazy. Kongregavimas suteikia galimybe savo idéjas lapo popieriuje iSreiksti
trimaciu budu. Motyvai gali buti jspausti j lapo vidy arba iskelti j virSy (zZr. 3.4 pav.). Tai puikus

biidas sudéti akcentus ant gaminiy [19].

3.4 pav. Kongrevo pavyzdziai
Po spaudos ir apdailos procesy yra vykdomas pakuotés formos kirtimas. Siam procesui
reikalinga kirtimo forma, kuri, Zymi pakuotés kirtimo ir lenkimo (,,bigo*) linijas. Kirtimo formai
reikalingas tikslumas, todél ji visuomet kuriama vektorinés grafikos redaktoriy pagalba.
UAB ,,Taurapolis®, kirtimo formy negamina, o uzsako jas kitoje jmonéje. Nuo kirtimo formos, dar
kitaip vadinamo ,,Stanco®, priklauso vienas svarbiausiy pakuotés dizaino elementy — forma. Kirtimo

formos konstrukcija gali bti kuriama, arba adaptuojama pagal gaminio matmenis.
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Tikslus formos iSkirtimas taip pat lemia produkcijos kokybe, todél labai svarbu tiksliai
suderinti kirtimo mechanizmg. Tai taip pat priklauso nuo darbuotojo gebéjimy, peiliy astrumo bei
iSkertamosios medziagos.

Bigavimas — tai iSankstinis lenkimo linijy ant popieriaus padarymas bukais diskiniais
peiliais. Sie peiliai i$spaudzia popieriy ir sutankina jj sulenkimo vietose, kas pagerina lapy

lankstymo salygas (zr. 3.5 pav.).

3.5 pav. Pakuotés iskirtimo forma
Perforacija atliekama antro ir tre¢io lenkimy vietose dél to, susilpnéja skerspjiivis lenkimo
vietoje. Perforavimas dar naudingas tuo, kad darant daugiau lenkimy, per skylutes pasisalina oras,
maziau susidaro rauksliy, taip pat sulenkimo vietos btina plonesnés. Perforavimas atliekamas
kirtimo jranga (zr. 3.6 pav.).
Siems pospaudiminiams procesams atlikti jmonéje naudojama kirtimo masina ,, Original

Heidelberg cylinder 56 x 77 cm “.

CILINDRAS

BIGAVIMO  KIRTIMO PERFORAVIMO
PENLSS PERSS PERIS

3.6 pav. Kirtimo mas$inos veikimo principas
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Darbo imlumas isklotiniy kongregavimui ir iSkirtimui per metus

3.5 lentelé

Laiko
Iskertamy norma Laiko
Eil. | Produkciios spaudos lanky | Pritaisymy | kirtimo Laiko norma Metiné norma Metin¢ laiko
Nr. avadini r:1 as kiekis per skaicius, formos kongregavimui | uzduotis pri- | 1000 lapy norma lapy
P metus, vnt. pri- pritaisyti taisymui, h | iSkirtimui, i8kirtimui, h
tokst.vnt. taisymui, h
h
1 2 3 4 5 6 7=4x5+4x6 8 8=7+(3x8)
1. Pakuoté 1 60 18 0,34 - 6,12 0,33 25,92
2. Pakuoté 2 40 14 0,34 0,42 10,64 0,33 23,84
3. Pakuote 3 75 16 0,34 - 5,44 0,33 7,915
4. Pakuote 4 90 19 0,34 - 6,46 0,33 36,16
5. Pakuoté 5 70 12 0,34 0,33 8,04 0,33 31,14
6. Pakuoté 6 120 18 0,34 - 6,12 0,33 45,72
7. Pakuoté 7 200 20 0,34 0,67 20,2 0,33 86,2
8. Pakuote 8 75 15 0,34 - 51 0,33 29,85
9. Pakuote 9 135 19 0,34 - 6,46 0,33 51,01
10. | Pakuoté 10 29,75 17 0,34 - 5,78 0,33 15,60
Viso: 353,35

Pakuotés kraSty uzlenkimas ir suklijavimas vykdomas vieno taSko klijavimo maSina

., Ropi UKM 380°. Jei reikalingas daugiataskis klijavimas arba pakuotés formatas yra per didelis,

atliekamas klijavimas rankiniu budu. Be klijy, pakuociy krastai taip pat gali buti klijuojami lipnia

juostele, kuri pasizymi dideliu tvirtumu.

Darbo imlumas pakuociy lankstymui ir klijavimui per metus

3.6 lentelé

Laiko norma Laiko norma Metiné laiko

_ B Pava- Tirazas o 1000 1000 norma Metiné laiko
Eil. Produkcijos dini- kst ’ Klijavimo pakuociy pakuociy masininiam norma bendram
Nr. pavadinimas K Eaz ) budas* vientaskiam rankiniam lapy lapy lankstymui

my s gz Klijavimui ir | Klijavimuiir | lankstymuiir | ir klijavimui, h
lankstymui, h lankstymui, h klijavimui, h

1 2 4 5 6 7 8 9=4x5x7 10=4x5x(7+8)

1. Pakuoté 1 18 30 vienta$kis 0,5 - 270 270

2. Pakuoté 2 14 40 vienta$kis 0,5 - 280 280

3. | Pakuote3 | 16 5 2X 1 : 80 80

vientaSkis

4, Pakuoté 4 19 10 rankinis - 5,56 1056,4

5. Pakuoté 5 12 35 Vientaskis 0,5 - 210 210

6. Pakuoté 6 18 30 vienta$kis 0,5 - 270 270

7. Pakuoté 7 20 25 vienta$kis 0,5 - 250 250

8. Pakuoté 8 15 15 rankinis - 4,17 938,25

9. | Pakuot¢9 19 15 VientaSkis 05 2,5 1425 855

+ rankinis

10. Pakuoté 10 17 25 Vientaskis 0,5 - 2125 2125

Viso: 1715 442215

* jei pakuotei suklijuoti reikalingas daugiataskis klijavimas, tuomet jis atliekamas ne tik ,, Ropi UKM 380 jrenginiu, bet ir rankiniu

budu.

UZsakymas yra supakuojamas ] gofruoto kartono dézes ir atiduodamas uzsakovui arba

pristatomas sutartu adresu. Pakuojama tokiu pat greiciu kaip ir klijuojama, nes suklijuotos dézutés

iSkart skaiCiuojamos ir dedamos i dézg.
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3.7 lentelé

Darbo imlumas pakuodiy pakavimui per metus

Eil. Leidini - Pavadinimy | Tirazas, | Pakuoéiy skai¢ius | Paky kiekis, L_alko NOMMA |\ etiné uzduotis

Nr. eidinio pavadinimas sk. vnt. viename pake, vnt. vnt. vienam quu' pakavimui, h
supakuoti, h

1 2 3 4 5 6=(3x4)/5 7 8=6x7

1. Pakuoté 1 18 30000 500 1080 0,25 270

2. Pakuoté 2 14 40000 400 1400 0,2 280

3. Pakuoté 3 16 5000 500 160 0,25 40

4. Pakuoté 4 19 10000 500 380 0,25 95

5. Pakuoté 5 12 35000 500 840 0,25 210

6. Pakuoté 6 18 30000 400 1350 0,2 270

7. Pakuote 7 20 25000 500 1000 0,25 250

8. Pakuoté 8 15 15000 400 562,5 0,2 112,5

9. Pakuoté 9 19 15000 400 712,5 0,2 142,5

10 Pakuoté 10 17 25000 500 850 0,25 2125

Viso: 1882,5

3.3. Irengimy ir darbuotoju kiekio skai¢iavimas

Toliau pateikti pospaudiminio baro jrangos darbo laiko (3.8 lentel¢), jrenginiy kiekio (3.9

lentele) ir juos aptarnaujancio personalo (3.10 lentel¢) skai¢iavimai.

Irengimy skaiciavimui reikalingi Sie pradiniai duomenys:

e reziminis jrenginio darbo laiko fondas Fr;

e darbo dieny skaicius per metus Dy;

e [renginio papildomy sustojimy laikas per metus fps.

ReZiminis jrenginio darbo laiko fondas (valandomis), parodantis kiek valandy per metus

dirbty jranga, apskaiciuojamas pagal formule:

Fi=[(Daxtv)- D50 ¥A] xp, h; (3.2)
F-reziminis jrenginio darbo laiko fondas, h
Dgy-darbo dieny skai¢ius per metus;
ty,-pamainos darbo trukmé (7,4 val. dirbant su kompiuterine jranga, 8 val. — su visa kita jranga), h
D, -priessventiniy dieny skaicius;
A-priessventinés dienos pamainos trukmés sutrumpinimas (dazniausiai A=1), h
p-pamainy skaicius;

Dg = Dk — Dis — D5 (3.2)
Dy-metinis kalendoriniy dieny skaicius (Dy = 366 d);
Dj-metinis iSeiginiy dieny skaicius (D; = 105 d);
D¢,-metinis $ventiniy dieny skai¢ius (D;, = 9 d);
Apskaiciavus gauname: Dy = 366 — 105 -9 =252 d

Fr=[(252x8)-6x1]x1=2010
Irenginio papildomy sustojimy laikas per metus apskaiciuojamas pagal formule:
fos=Frxn/100 (3.3)

n — koeficientas, jvertinantis papildomg laiko fondg (n=1+4%);
ApsakiCiavus gauname: fos=2010%2/100=40,2 val.
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Irenginiy darbo laiko fondo skaiciavimas

3.8 lentelé

Irenginiy prastovos dél remonto ir Irenginio . Metinis jrenginio|
oo .. Metinis -

. .. apziiiry, h technologiniy |. .. darbo laiko
Eil. Irenglnlo F. h Te’ ; ; X n, % | sustojimy laikas [renginio darbo fondas su
Nr. | pavadinimas " m d¢l remonto del apzitiry| " 70| SustoItmu laiko fondas

per metus Eoh personalu
fk ft fp trem fo fts, h m quv h
1 2 3 4 5 6 7 | 8=5+6+7 9 10 11 12=3-8-9-11 13=3-8
g | Steinemanmn ) oq15 1 16 | 56 | 28 | 7 91 4 3 60,3 1854,7 1919
Colibri Junior
Heidelberg
o | OylinderHot .40 1 16 | 45 (21| 6 | 72 2 3 60,3 18757 1938
Foil Stamping
sistema
Original
3, | Heidelberg 5500 | 16 | 52 | 26 | 6 84 3 3 60,3 1862,7 1926
cylinder
56 X 77 cm
Ropi
4, UKM 380 2010 | 14 | 62 | 30 | 9 101 4 3 60,3 18447 1909
Irenginiy kiekis skaiciuojamas pagal formulg: N;=M/(Fnx Kon) (3.4)
3.9 lentelé
Irenginiy kiekio skaiciavimas
Eil. reneinio pavadinimas Metiné laiko Metinis jrenginiy darbo Normy vykdymo Jrenginiy kiekis
Nr. Irenginio pav norma, M, h laiko fondas, Fp, h koeficientas, Ky, Skaiciuotas Priimtas

1 2 3 4 5 6=3/(4x5) 7
1. | Steinemann Colibri Junior 296,44 1854,7 1,1 0,15 1*

p, | Heidelberg Cylinder Hot 820,49 1862,7 11 0,40 1

Foil Stamping section
Original Heidelberg
3. cylinder 353,35 1862,7 11 0,17 1*
56 X 77 cm
Ropi
4, UKM 380 1715 18447 11 0,85 1*
Reikiamas darbuotojy skaicius apskaic¢iuojamas pagal formule:
Rdarb:(Fmp)(Nlr)/ Fef (3.5)
Pagrindinis darbininko darbo laiko fondas apskai€iuojamas pagal formule:
Fef = I:r (1_kn) (3 6)
Fe-pagrindinis (naudingas, efektyvus) darbuotojo darbo laiko fondas, h
kn, — koeficientas, parodantis darbo laiko nuostolius, esant darbuotojy atostogoms 24 darbo dienos
(k,=0,14).

Reikiamas darbuotojy skaicius apskaic¢iuojamas pagal formule: Ryarn=M/ Fet

Fef = 2010 (1-0,14) = 1728,6.
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3.10 lentelé

Reikiamy darbuotojy skaiciaus skaifiavimas

Eil - Metinis jrenginio darbo Apskaiciuotas Pagrin_dinis Darbuotojy skaicius
er Profesija laiko fondas su personalu, | jrenginiy kiekis, darbuotojo darbo Skaidiuotas Priimtas
) Fmp. h N;; laiko fondas, Fe, h
1 2 3 4 5 6=(3x4)/5 7
Lakavimo
1. masinos 1919 0,15 1728,6 0,17 1*
operatorius
Kirtimo ir
p. | Toliiavimo 1932 0,43 1728,6 0,48 1*
masinos
operatorius
Pakuoteés
lankstymo ir
3. klijavimo 1909 0,85 1728,6 0,94 1*
masinos
operatorius
3.11 lentelé
Reikiamy darbuotojy (rankiniam darbui) skai¢iaus skaic¢iavimas
Eil. Profesija Metiné laiko norma, M, Pagrindinis darbuotojo darbo Darbuotojy skai¢ius
Nr. h laiko fondas, Fe, h Skai¢iuotas Priimtas
1 2 3 4 5=3/4 6
1. | Lankstytojas — klijuotojas 2707,15 1728,6. 1,57 2
2. Pakuotojas 1882,5 1728,6. 1,01 1

3.4. Gamybiniy ploty skaic¢iavimas bei jrangos iSdéstymas
Sioje dalyje apskai¢iuojami administraciniy ir gamybiniy patalpy plotai. Zinant reikiama
jrenginiy kiekj yra parenkami atitinkami baldai ir apskai¢iuojamas jrenginiy ir baldy uZimamas
plotas projektuojamoje patalpoje (3.12 lentelé).
Pagal 3.8 ir 3.9 formules apytiksliai apskai¢iuojami gamybiniy ir administraciniy patalpy
plotai:

S1=Ky2Sm (3.8)
S,-reikalingas cecho plotas, m*;

Sm-jrenginiy ir baldy uzimamas plotas, m’
Ky-koeficientas, jvertinantis technologinio cecho ploto ir pagrindiniy jrengimy bei baldy uzimamo

ploto santykj.

Lapinés spaudos baro plotas (naudojant keturspalve masing) = 4x26,95 = 107,8 m?

Pakuodiy gamybos baro plotas = 4,3x23,055 = 99,137 m?

S2= 2Sw+(KzxNy) (3.9)
S,-administracijai (maketavimo, dizaino ir pan. patalpoms) reikalingas plotas, m;

K,—pagal sanitarines normas vienam asmeniui skiriamas minimalus plotas, m? (minimalus

Ky=6 m?).

Nz-darbuotojy skaicius projektuojamoje patalpoje.

Administraciniy patalpy plotas = 15,7+(6x7) = 57,7 m*
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3.12 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
Administracinés patalpos
1. Darbo stalas su kompiuteriu 8 1,29 x 0,67 0,86 6,88
2. Spinta 7 0,85 x 0,57 0,48 3,36
3. Kédeés 9 0,45 x 0,43 0,19 1,71
Viso: 11,95

Gamybos skyrius
Lapinés spaudos baras, naudojant keturspalve masing

1. Heidelberg Speedmaster CD 74 1 7,76 x 3,31 25,69 25,69
2. Valdymo stalas 1 1,4x0,9 1,26 1,26
Viso 26.95

Pakuociy gamybos baras
1. Steinemann Colibri Junior 1 34x17 5,78 5,78
2. Original Heidelberg cylinder 1 2,85x1,6 4,56 4,56
3 Heidelberg (_Zylin_der Hot Foil 1 1.2x10 12 12
Stamping sistema

4, Ropi UKM 380 1 5,5x0,8 4.4 4,4
5. Stalas 8 0,86 x 0,58 0,5 4
6. Darbo stalas su kompiuteriu 1 1,29 x 0,67 0,86 0,86
7. Spinta 1 0,85 x 0,57 0,48 0,48
8. Kédés 7 0,45x 0,43 0,19 1,33
Viso: 22,61
Visy patalpy: 61,51

Parinkus baldus ir jrangg, nubraizomas jmonés spaudos, pospaudiminiy bei administraciniy

patalpy planas pagal apskaiCiuotus gamybos skyriui ir administracinéms patalpoms reikalingus

plotus.

42




4. TECHNOLOGINIU PROCESU KOKYBES KONTROLE

Siuolaikinéms organizacijoms privalu tobulinti savo gaminiy ir paslaugy kokybe, kad
atsispirty konkurencijai ir iSlaikyty versla.

Atspaudo kokybé priklauso ne tik nuo paruoSiamyjy darby ikispausdiminio proceso metu,
bet ir spausdinimo bei pospaudiminiy procesy. Labai svarbiis faktoriai yra spaudos masinos
techniné¢ biiklé ir jos priezilira, taip pat naudojamos medziagos, pavyzdziui, popierius ir dazai.
Galutiné atspausdintos produkcijos kokybé priklauso nuo baigiamyjy procesy ir jrangos [21].

Didziausi nuostoliai patiriami, jei defektas aptinkamas po to kai gaminys parduotas ir
pristatytas vartotojui. Tuomet prie defekto pasalinimo iSlaidy prisideda ir vartotojo laiko nuostoliy
kompensavimo dél ne laiku gauto gaminio islaidos.

Nuostoliai sumazinami kai defekta aptinka gaminanti arba techninius aptarnavimus teikianti
imoné¢. Tokiu atveju paSalinti defekta kainuoja pigiau, nes tam yra geresnés salygos: speciali jranga,
jrankiai, kvalifikuotas personalas. Be to, apie defekta nesuZino vartotojas ir taip nenukencia
gamintojo prestizas.

Maziausiai nuostoliy patiriama, kai gamyklos kokybés uztikrinimo sistema organizuota ir
veikia taip, kad defekty negaléty atsirasti. Gamintojas turi nuolatos rupintis defekty prevencija ir
gaminiy kokybés gerinimu. Tik tokia gamintojo strategija, kai nuolat gerinama gaminiy kokyb¢
mazinant nuostolius ir gaminio kaina, uztikrina pergalg rinkoje, kartu ir gamintojo i$likima. [22].

Atspaudo kokybé gali biiti apibiidinama originaliy spalvy atgaminimu, spalvy sutapdinimo
tikslumu, Strichiniy ir toniniy elementy atgaminimo tikslumu ir pan. Spaudoje pagrindiniai kokybe

lemiantys faktoriai pateikti 4.1 pav. [21].

Spausdinimo kokybé

Pospaudiminiai
procesai

Spausdinimas

1. Technologija; 1. Padengimas;
2. Popierius, dazai, lakai ir 2. Lankstymas;
kitos naudojamos medziagos. 3. Klijavimas

4.1 pav. Faktoriai lemiantys atspaudy kokybe

Gera gaminiy kokybé gali biiti pasiekta ne vienkartinémis pastangomis, o nuolatiniu darbu.

Kokybés klausimai turi buti keliami ir sprendziami visose gaminio kiirimo stadijose.
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4.1. Pospaudiminiai procesai

Siems procesams specifiniy kokybés kontrolés reikalavimy ir vykdymy UAB , Taurapolis®
nevykdo. Kadangi jmon¢je dirba kvalifikuoti darbuotojai, kurie savo darbo vietoje priziiiri
atlickama darbg ir uZztikrina jo kokybiSkumg. Pospaudiminiy procesy kontrolei yra vykdomi
vizualiniai ir bandyminiai patikrinimai.

Apdailos ir Kkirtimo procesus atliekant ,, Original Heidelberg Cylinder 56x77° masina,
kokybe lemia jrangos suderinimas ir parengimas darbui, visa tai priklauso nuo operatoriaus
kvalifikacijos. Kokyb¢ Siuo atveju yra kontroliuojama vizualiai.

Lankstymui ir klijavimui naudojama vieno tasko klijavimo masina ,, Ropi UKM 380, Siy
procesy metu kokybé kontroliuojama ne tik vizualiai, bet yra atlieckami bandymai sulankstytai ir
suklijuotai pakuotei.

Klijy ir kartono rysys, suklijavimo taskuose turi biiti tvirtesnis, nei vidiniai kartono rysiai.
Klijy ir kartono sukibimo tvirtumas gali biiti iSmatuotas ir nustatomas pagal tai kiek maziausiai
reikia laiko ir jégos jog susidaryty nupléSimas. Taip pat tai gali buiti iSmatuota pagal jéga reikalingg
atplésimui. Per klijy sukibimo bandyma, vienas ar kitas pavirsius turéty dominuoti ir atsiplésti kartu
su Kklijais.

Norint pagaminti patikimg ir paklausig pakuote turi buti skiriamas itin didelis démesys
kokybei. Pagaminti geresnés kokybés produkta kainuoja brangiau, nei prastos kokybés produkta,
bet jmoné investuodama j kokybe ir jos kontrolg, turi maziau iSlaidy broko taisymui. UAB
»laurapolis” inovatyvi ir besiplecianti jmone, idiegus naujus folijavimo ir lakavimo jrenginius,
padidés technologiniy operacijy skaicius, dél to spaustuvei sitiloma pasamdyti kokybés kontrolieriy,

kuris bty atsakingas ir orientuotas j gaminamos produkcijos kokybe.
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5. DARBU SAUGA IR EKOLOGIJA

5.1. Profesinés rizikos vertinimas

Profesinés rizikos vertinimo tikslas yra nustatyti ir jvertinti esamg ar galimg rizika darbe, ja
pasalinti, o jei negalima pasSalinti, jdiegti prevencijos priemones, kad darbuotojai biity apsaugoti nuo
rizikos arba ji buty kiek jmanoma sumazinta.

Imon¢je UAB ,, Taurapolis” profesinés rizikos vertinimas atliktas remiantis LR socialinés
apsaugos darbo ministro ir LR sveikatos apsaugos ministro 2012 m. spalio 25 d. jsakymu, “Dél
profesinés rizikos vertinimo bendryjy nuostaty patvirtinimo”, Nr. A1-457/V-961 ir juos lydincCiais
jstatymais bei teisés aktais [23].

Ivadin] instruktavimg, apie darbo saugos sistemg, sudarydami darbo sutartj, privalo
iSklausyti visi darbuotojai. Imong¢je instruktuoja darbdavys arba jo jgaliotas asmuo, turintis
atestavimo pazyméjimus.

Pirmin; instruktavima spaustuveje iSklauso gamyboje dirbantys darbuotojai, kuriy darbas

susijes su rizikos veiksniais, potencialiai pavojingais jrenginiais.

Gamybinés patalpos

Spaustuvéje palaikoma pastovi 18 — 20 C temperatiira, oro drégmé 40-60 %. Darbo erdvé
turi kombinuota, tolygy apsvietima, darbo zonoje uztikrintas 1000 Ix apSvietimas.
Ivairtis tepalai, tirpikliai ir plovikliai, reikalingi darbui laikomi nedidelése, sandariai uzdarytose
metalinése talpose.

Jmoné taip pat laikosi priesgaisriniy reikalavimy. Cia visose patalpose sickiant greitai ir
tiksliai pranesti apie kilusj gaisrg ir jo vieta bei gaisro gesinimo priemoniy paruo§img, norint
centralizuotai valdyti gaisrinius padalinius ir operatyviai vadovauti gaisro gesinimui yra jvesta

prieSgaisriné signalizacija, taip pat gamybinése patalpose stovi gesintuvai.

Irengimy projektavimas ir isdéstymas

Irengimai gamybinéje patalpoje, kiek galima labiau, suprojektuoti ir pagaminti taip, kad
jokios judamosios dalys, technologinio proceso metu iSmetamos (iSkrentancios) apdorojamos
medziagos dalys, gamybos metu susidarancios dulkés, dujos, diimai, pavojingi aerozoliai ir
medZziagos, triukSmas, vibracija, elektros srove, karStis, Saltis, spinduliuoté, gaisras ar sprogimas
negaléty suzeisti ar pakenkti dirbanc¢iyjy sveikatai.

Spaustuvéje jrengimai iSdestyti taip, kad apie juos yra pakankamai laisvos erdves, kuri
leidzia juos lengvai ir nepavojingai aptarnauti: dirbti su maSina, ja reguliuoti, keisti jrankius,
priziuréti, tepti, valyti. MaSinos yra jrengtos ir sumontuotos taip, kad kilus pavojui operatoriai

galéty greitai pasitraukti.

45



Irengimai apriipinti tinkamais valdymo jtaisais, kad juos bty galima jjungti lengvai ir
nepavojingai. Jie yra sukonstruoti ir sumontuoti taip, kad biity nejmanomas atsitiktinis jy jungimas.
Valdymo jtaisai operatoriui yra lengvai pasiekiami. Dazniausiai masinos darbo metu naudojami
valdymo jtaisai iSdéstyti optimaliai operatoriaus pasiekiamoje ir matomoje zonoje, kad jis iSvengty
nepatogiy judesiy ir nereikalingy apkrovy.

Masinos jrengtos taip, kad Zzmonéms neblty jokios rizikos biiti suspaustiems ar
supjaustytiems tarp masinos daliy ir konstrukciniy daliy (sieny, grindy), prie kuriy $i maSina
pritvirtinta.

Spaudos masinai spaustuvéje jrengta speciali aikstelé€, laiptai ir kitokios peréjos, kad saugiai
ir kaip galima patogiau buty galima dirbti su ja, stebéti, reguliuoti, tepti. Aiksteliy, laipty ir peréjy
pavirSius yra neslidus, kad biity galima iSvengti suzalojimy.

Masiny prieziura:

1) Irengimy prijungimas prie elektros energijos tiekimo sistemos suprojektuotas taip, kad nuo
elektros srovés niekas nenukentéty.

2) Elektros instaliacija atitinka veikiancias elektros jrenginiy taisykles.

3) Masinos, kiek tik jmanoma, pagamintos i§ nedegiy medziagy.

4) Masinose ir aplink jas palaikoma saugi degiy gary, dujy, dulkiy miSinio koncentracija.

5) PrieSgaisriné jranga yra lengvai prieinama ir iSdéstyta tam tikrose vietose Salia jrengimy.

6) Esant reikalui, masinos gali biiti apriipintos automatinémis gaisro gesinimo priemonémis.

7) Irengimai suprojektuoti ir sukonstruoti taip, kad dirbdami skleisty kaip galima mazesn;j triukSma.

Triuksmo mazinimas

TriukSmo lygis, veikiantis darbuotojus, negali vir$yti ribinés ekspozicijos vertés (87 dBA).
Jeigu triukSmo keliamos rizikos negalima iSvengti jgyvendinant kolektyvines bei kitas priemones,
darbuotojai apriipinami asmeninémis klausos apsaugos priemonémis, kurios turi buti pritaikytos
konkre¢iam darbuotojui ir parenkamos vadovaujantis darbuotojy apripinimo asmeninémis

apsauginémis priemonémis nuostatais [24].

Administracinés patalpos

Nepaisant to, kad darbo vietoje néra pavojingy jrengimy ar chemikaly, $iai darbo vietai taip
pat yra keliami reikalavimai atitinkantys darby saugos ir sveikatos reglamentus:
1) Dirbant kompiuteriu negalima liestis prie laidy, jei kazkas atsitiko. Butina sulaukti meistro
pagalbos.
2) Darbo stalas yra patogaus aukscio ir jo dydis yra pakankamas dirbti vienam asmeniui;
3) Darbo kédé yra patogi ir sureguliuota pagal darbuotojo tgj;
4) Darbo metu kas valandg yra suteikiama pertraukélé, kurios metu darbuotojas gali pailsinti akis
bei padidinti savo judéjima darbo vietoje;
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5) Darbo metu sukeltas triuk§mo lygis yra pakankamas;
6) Darbo aplinkoje visiSkai nesijaucia jokios nervinés jtampos.

Atsiradus konfliktinei situacijai su darbuotoju ar vykstant teismams dél darby saugos,
profesings rizikos vertinimas — vienas pagrindiniy dokumenty, kuriuose atsispindi darbinés salygos,

kuriomis dirba darbuotojas.

5.2. Rizikos analizé

Profesinés rizikos vertinimo metu atlickama analizé visos grupés veiksniy: fizikiniy, fiziniy,
biologiniy, cheminiy, psichosocialiniy, ergonominiy. Darbuotojai privalo buti supazindinami su
profesinés rizikos vertinimu. Taip pat profesinés rizikos vertinimo proceso metu turi dalyvauti
darbuotojy, darbuotojy saugos ir sveikatos komiteto atstovai. Pastaruosius biitina susipazinti ir su
profesingés rizikos vertinimo iSvadomis [25].

Rizikos analizé ir valdymas yra Zingsniy seka, kuria vadovaudamiesi projektuotojai suranda
ir analizuoja iskilusias problemas ir neaiSkumus. Rizika yra problema, kuri gali jvykti arba ne.

Svarbiausia tinkamai nustatyti problemg ir jos tikimybe, jtakg projektui, sprendimo plang.
Rizikos analizés etapai:

o pavojy identifikavimas,
. pazeidziamy asmeny identifikavimas,

o rizikos leistinumo nustatymas.

5.2.1. Pavojy identifikavimas
Siame etape apibiidinami jmonés arba technologinio proceso potencialiis pavojai, kuriuos

sukelia Sie veiksniai:

o fizikiniai  (mikroklimatas, apSvietimas, prieSgaisriné sauga, triukSmas, vibracija,
spinduliavimas, elektra ir kt.);

o mechaniniai (besisukancios ar judamos dalys, rankiniai ir mechaniniai pjovimo jrankiai,
transportavimo jranga, liftai, transporto ir pra¢jimo keliai, pastoliai, sléginiai indai ir kt.);

. cheminiai (naudojamos bei procese iSskiriamos veiksmingos medziagos, sprogimo, gaisro
pavojy sukelianc¢ios medziagos, dulkés ir kt.);

o biologiniai (mikroorganizmai, baltyminiai preparatai ir kt.);

o psichologiniai (fizinis dinaminis ir fizinis statinis kraviai, darbo poza, darbo jtampa,
monotoniSkumas, reglamentuotas darbo ir poilsio rezimas ir kt.);

Veiksniy, kelian¢iy pavojy darbo vietose identifikavimo rezultatai pateikiami 5.1-5.5

lentelése.
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5.1 lentelé

Fizikiniy veiksniy sukelty pavoju, galin¢iy pakenkti sveikatai, identifikavimas

S - e . Ar biitinos
Tlplmq. velksnu%, g.ahncm.k.eltl Veiksnio pasireiSkimo charakteristikos, Ar byv.o nUStatﬁas prevencinés
pavojy profesinei saugai ir N g ; poveikis ar pavojus . .

o N atsizvelgiant j nustatyta poveikj ar pavojy priemonés
sveikatai, sarasas - -
Ne Taip Ne Taip
Darbo vietos aplinka (patalpy Ar Ve.lk.la karstlg, Saltis, skersvéjis, drégmé.
. . Poveikio trukmé X X
mikroklimatas) . e .
Ar tinkama védinimo sistema
Ar yra natiiralus ap$vietimas, ar pakankamas darbo
Darbo vietos apSvietimas vietos ir pra¢jimy apSviestumas, ar néra akinimo, X X
stroboskopinio efekto
Darbo vietos pricigaisrinis A_r yra tl_nkavrm eye}kuammm i$¢jimai, durys, ar
. tinkamai pazymeéti. X X
parengimas : . . A
Ar yra gaisro gesinimo priemonés.
Triuksmas T.rnvlksm.o poveikio (.:ly'dls (per dllen‘q, per savaitg), 9 «
didziausias momentinis garso slégis
Vibracija, darbas su Vibracijos intensyvumas, poveikio trukmé
vibruojanciais jrankiais, vibracija X X
kelianc¢ios masinos
Elektros lauko jtampa Ar tinkama izoliacija, jZeminimas ir kt. X X
Jonizuojantis spinduliavimas Radiacijos lygis, poveikio trukmeé X X
Infragarsas Infragarso lygis, poveikio trukmé X x
Ultragarsas Ultragarso lygis, poveikio trukmé X x
Elektrostatinis laukas Lauko stiprumas, poveikio trukmé X x
Elektromagnetinis laukas Lauko stiprumas, poveikio trukmeé X x
Infraraudonasis spindulia-vimas Ar nevirsija didziausio leistino dydzio X X
Ultravioletinis spinduliavimas Ar nevirsija didziausio leistino dydzio x X
5.2 lentelé
Mechaniniy veiksniy sukelty pavoju, galin¢iy pakenkti sveikatai, identifikavimas
s - . Ar bitinos
Tlplmq_ velksmq_, g.ahncm.kleltl Veiksnio pasireiSkimo charakteristikos, atsizvelgiant Ar bgvp nustaty’gas prevencinés
pavojy profesinei saugai ir . o ; poveikis ar pavojus . .
. . o ] nustatytg poveikj ar pavojy priemones
sveikatai, saraSas - -
Ne Taip Ne Taip
Besisukancios ar judamos Y v .
maginy dalys Ar uzdengtos masiny dalys, ar tinkama apsauga X X
Pjovimo jrankiai (rankiniai ir . . . .. X X
mechaniniai) Ar tinkama jrankiy apsaugy konstrukcija
'I_'raqs_portawmo iranga, kranai, Ar gresia pavojus darbuotojui biiti suzalotam X X
liftai ir Kt.
Transporto ir pri¢jimo keliai, Ar gresia pavojus nukristi ir kt. X X
pastoliai, kopécios ir kt.
Kargtgs m edziagos ir/ar Ar tinkamai apsaugai ir kt. X X
pavir$iai
Medziagy iSmetimas (pvz., X X
plastiniy medziagy liejimo Apsaugy tinkamumas
metu), ruo$iniy iSmetimas
Sléginiai indai Apsaugings ir signalinés aparatiiros tinkamumas X X
5.3 lentelé
Biologiniu veiksniu sukelty pavojuy, galin¢iy pakenkti sveikatai, identifikavimas
Ar buvo .
Tipiniy veiksniy, galingiy kelti nustatytas Ar bitinos
iy b & 1 X Veiksnio pasireiskimo charakteristikos, atsizvelgiant | g prevencinés
pavojy profesinei saugai ir nustatyta poveiki ar pavoj poveikis ar iemonds
sveikatai, sgrasas ap tarpavory pavojus P

Ne Taip Ne Taip

Mikroorganizmy, kurie gali sukelti infekcines ligas,

Mikroorganizmai alergija, kenksmingumo klasé, koncentracija, poveikio X X
trukmé
S . Kenksmingumo klasé, koncentracija, poveikio trukmeg,
Baltyminiai preparatai L. x X
daznis
Natiiralds organizmo komponentai | Kenksmingumo klasé, koncentracija, poveikio trukmg, » .
amino rigstys, vitaminai) daznis

48



5.4 lentelé

Psichofiziologiniy veiksniy sukelty pavoju, galin¢iu pakenkti sveikatai, identifikavimas

Ar buvo .
Tipiniy veiksniy, galinéiy kelti nustatytas Ar bitinos
piny U, £ ux Veiksnio pasireiskimo charakteristikos, atsizvelgiant | L prevencinés
pavojy profesinei saugai ir nustatyta poveiki ar pavoj poveikis ar Fiemones
sveikatai, sgrasas ap tarpavory pavojus P
Ne Taip Ne Taip
B i L K x x
(Dinaminis darbas) £ u stereotipiniy p pIrsty ] U
skai€ius per pamaing
St ki il pr P el v g
(Statinis darbas) RS » dalyvaujant fiemens ir kojy X X
raumenims)
Valdymo jrangos i§déstymas Jrangos i8déstymas matavimo lauko pasiekiamumo zony 9 9
nuolatinéje darbo vietoje horizontalioje ir vertikalioje plokStumose (1,2,3 zona)
iszg;g“ dydis, judinant valdymo | o so dydis (ke) (iki 4,5 ke, iki 9,0 ke, virs 9,0 kg) x X
Laisvas, nelaisvas, stovint, sédint, darbas nuolat
pasilenkus, darbas atsittipus, ant keliy, aukstoje
Darbo poza . . . . . . .. X X
apribotoje erdvéje, pamainos laiko dirbant nepatogioje
pozoje dalis
Judéjimo atstumas darbo aplinkoje | Vaiks¢iojimai, susije su technologiniu procesu (km) X X
Vienu metu stebimy darbo proceso objekty skaicius,
Darbo jtampa (Démesys) koncentravimo trukmé, informaciniy signaly skaicius X X
(per val.)
Darbo jtampa (Regos ir klausos Stebimo objekto dydis (mm), objekto dydis (mm), » 9
analizatoriai) suprantamy 7odZiy ir signaly procentas
Darbas pagal nustatyta grafika, darbas esant laiko ir
Darbo emociné jtampa informacijos trikumui, darbas, lydimas pavojy, X X
asmeninés rizikos, atsakomybés uz kity asmeny sauguma
Elementy skaicius besikartojanéioje operacijoje,
Darbo monotonija besikartojané¢ios operacijos trukmé (s), darbo proceso X x
pasyvaus stebéjimo trukmé (proc. nuo pamainos laiko)
Darbas izoliuotoje vietoje (kai
darbuotojas dirba vienas arba Informacijos stoka, bendradarbiy paramos stoka X x
izoliuotoje patalpoje)
Jal.mq .darblmnkq, nescly mote-ry, Sveikatos biiklé. Apmokymo laipsnis X X
nejgaliy asmeny darbas
L Ar patalpos, darbo vieta patalpoje tinkamai
Darbo patalpy dydis, dizainas suprojektuotos, uztenka vietos x X
5.5 lentelé
Cheminiy veiksniy sukelty pavoju, galin¢iy pakenkti sveikatai, identifikavimas
Ar buvo Ar butinos
Tlplmq_ Velksnu%, gghncm .k.eltl Veiksnio pasireiskimo charakteristikos, atsizvelgiant nusti_it)_/tas prevencines
pavojy profesinei saugai ir nustatvta poveiki ar pavo: poveikis ar priemonés
sveikatai, sgrasas yap tarpavoyy pavojus
Ne Taip Ne Taip
Naudojamos bei procese
iSskiriamos kenksmingos Galimybeé jkvépti medziagas (garus, dulkes),
medziagos, kuriy trumpalaikis . . ST i
L - : kenksmingumo klas¢, koncentracija, jy kiekis, poveikio X X
poveikis labai kenksmingas, Lo
L. e trukmeé, daznis
sukelia imius arba létinius
profesinius susirgimus
Naudojamos bei procese
i$skiriamos kenksmingos Galimybé patekti medziagoms j organizmg jkvépiant, per
medziagos, kuriy ilgalaikis oda ir kt., kenksmingumo klasé, koncentracija, poveikio x X
poveikis sukelia imius arba trukmé, daznis
létinius profesinius susirgimus
Cheminés medziagos, Lo o ..
L > . Lengvai uzsideganéiy ir sprogstamy medziagy
sukelian¢ios sprogimo, gaisro . R - R x x
. koncentracija, saugojimas ir naudojimas
pavojy
Dulkés Dulk_l}; k_qncentracua ar tinkama ir pakankama » »
ventiliacija
Keliy vienos krypties cheminiy Kenksmingumo klasé, koncentracija, poveikio trukmé, 9 9
medziagy poveikis daznis
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5.2.2. Pazeidziamy asmeny identifikavimas

Siame etape nustatomi darbuotojai, kurie gali atsidurti pavojingoje situacijoje. Spaustuvéje
UAB ,Taurapolis® prie labiausiai pazeidziamy asmeny yra priskiriami tie darbuotojai, kurie
tiesiogiai dalyvauja gamyboje. Sios srities darbuotojai susiduria su daugeliu veiksniy (fizikiniu,
mechaniniy, biologiniy, psichofiziologiniy taip pat cheminiy), kurie gali pakenkti sveikatai.
Gamybos darbuotojai, kurie dirba su spaustuvés jrengimais, tokiais kaip: spaudos masina, pjovimo,
kirtimo, lakavimo ir folijavimo jrenginiais yra labiausiai pazeidziami. Tokio tipo jrengimai
pasizymi dideliu triukSmu, vibracija, aStriomis detalémis, naudojamomis cheminémis medziagomis
ir kt.

Mazesnés rizikos grupei priklauso administracinis skyrius — direktorius, administratore,
vadyvos ir dizaino skyriai. Siy darbuotojy sveikatai didziausig neigiama jtaka kelia nuolatinis
darbas prie kompiuterio, apSvietimas, aplinkos oras, psichofiziologiniai veiksniai (darbo poza,

emocing¢ jtampa ir kt.)

5.2.3. Rizikos dydzio skai¢iavimas
Lentelése Nr. 5.6-5.8 pateiktas rizikos jvertinimo duomeny lapas, kuriame aprasyti
pavojams taikomos saugios priemonés ir galimi trikumai bei apskaiciuotas rizikos dydis balais. 5.6
lenteléje apraSomas rizikos priimtinumas ir biitinos priemonés jai sumazinti. Pagal rizikos dydj

parinkti reikalingi veiksmai rizikos sumazinimui ir jy atlikimo terminai.
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Rizikos jvertinimo duomeny lapas

5.6 lentelé

Traumos ar
Priemoniy kitokio
. - . . . o . Pavojaus dydis sveikatos Pasekmeés Rizikos dydis
Veikla Pavojai Taikomos saugos priemonés pakanka Galimi trikumai (balais) pakenkimo (balais) (balais)
(nepakanka) s .
tikimybé
(balais)
Spausdinimas,po " L .
spaudiminiai Mechaniniai Masina apsaugota kal.l? reﬂ;alaujan?g TAIP - 2 2 1 4
darbai standartuose ir naudojimo instrukcijose
Nepakankamas,
Triuk§mas Yra klausos apsaugos priemoniy NE nenUOSEkIUS. klaus_os 2 1 2 4
apsaugos priemoniy
naudojimas
Antivibraciniy
priemoniy naudojimo
Vibracija Antivibracings pirstinés NE triikumas (antivibraciné 1 1 2 2
avalyné, kiliméliai,
kojelés ir kt.)
uv Apsauginé
- L jrenginio TAIP 1 1 1 1 1
spinduliavimas N
uzdanga
Elektros srove | |2oHaciia, TAIP - 1 1 1 1
jZeminimas
Popieriaus Operatorius kasdien tikrina popieriaus
op Mechaniniai pjaustymo masinos automatiniy priemoniy TAIP - 2 3 1 6
pjaustymas .
veikg
Irengimy valymo | Kenksmingi/ e . i
darbai degtis chemikalai Pirstinés, specialios talpyklos TAIP 2 2 1 4
. s Personalas apmokytas saugiai dirbti, -
MedZiagy Keélimas dinaminio ir statinio darbo dydziai nevirgija TAIP 1 2 1 2
kélimas rankomis L . ..
leistiny pagal higienos normas dydziy.
Susigridimas, Kiekvienas d.'clrbuot().Javs. _yra. atsakingas uz Kllptys pragjimuose,
C . savo darbo vietos priezilira, Atliekos ant grindy,
Patalpy priezitra | Klittys, ) . NE . e 1 2 1 2
. Idarbintas valytojas; Nesuzymétos judéjimo
Paslydimas . N S
Yra atlieky konteineriai. linijos.
Padékly . S . .
saugojimas ir Krlr?tant.ys Yra speciali vieta padéklams sustatyti. TAIP ) 1 1 1 1
S padéklai,
prieziara
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Rizikos sumazinimo veiksmy planas

5.7 lentelé

Veiksmy prioritetai,

Veiksmy atlikimo

Veikla Reikalingi veiksmai atsizvelgiant j rizikos dydj balais Atsakingas terminas Veiksmy atlikimo data

Bitina imtis triuk§mo S$altinio izoliavimo darby.
Kaip tarping priemong privaloma naudoti klausos -

Spausdinimas apsaugos priemones. Pirmaeilis (6) Gamy\l/);jo;zlzialmlo 1 ménuo 2016-06-17
Antivibraciniy priemoniy diegimas ir naudojimas
(antivibraciné avalyné, kiliméliai, kojelés ir kt.)
Suzyméti judéjimo linijas, sudaryti plana, -

Patalpy priezitira iSdéstyma, jog biity iSvengta klili¢iy pra¢jimuose Pirmaeilis (4) Gamybos padalinio 1 ménuo 2016-06-17

ir evakuacinio i§¢&jimo.

vadovas
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5.8 lentelé

Rizikos priimtinumas ir buitinos priemonés jai sumazinti

Rizikos dydis Rizikos jvertinimas Veiksmas ir jo atlikimo laikas

Turi biti imtasi priemoniy sumazinanciy rizika, bet
prevenciniy priemoniy kaina turéty biiti visapusiskai
pamatuota ir apribota. Rizikos sumazinimo
priemonés turéty biiti jgyvendintos per nustatyta
laikotarpj, atsizvelgiant j zmoniy, kuriems gali kilti
pavojus, skaiciy.

Salyginai leistinas (3 iki 6) Rizika priimtina

5.3. Oro ir vandens valymas

Spaustuves patalpose oras nuolat kondicionuojamas ir drékinamas tam, kad bty palaikoma
reikalinga oro temperatiira ir drégmé. Patalpose palaikoma pastovi 18-20 °C temperatiira, oro
dréegmé 40-60 %. Oro terSaly valymo jrenginiai yra jregistruoti Aplinkos ministerijos regiono
aplinkos apsaugos departamente.

Gamyboje naudojamas vanduo, uZterSiamas cheminémis medziagomis (daZais, lakais,
skiedikliais, tirpikliais ir pan.). UzterStas ir aplinkai kenksmingas vanduo patenka j nuotéky valymo
jrenginius, o ne ] bendrus miesto nutekamuosius vandenis. monés atstovai atsakingi uz tai, jog buty
iSleidziamy nuoteky poveikj aplinkai mazinan¢ios priemonés biity naudojamos aplinkai

palankiausiu budu.

53



6. FINANSINIAI-EKONOMINIAI SKAICIAVIMAI

6.1. Inovacijos projektavimo ir diegimo aplinkos analizé: ekonominiy-organizaciniy problemy
nustatymas

Siuolaikiné jmoné, nepaisant to, ar ji maza ar didelé¢ — tai gamybinis tikinis kompleksas, kurj
sudaro jvairlis sudétingais rySiais susieti struktiiriniai vienetai. Siy struktiiriniy vienety, darbo viety
visuma ir jy tarpusavio ryS$iai sudaro jmonés struktiirg [26].

UAB ,, Taurapolis“ tai ofsetinés spaudos spaustuveé, jsikiirusi Kaune. Si spaustuvé siiilo platy
gaminamos produkcijos pasirinkimg, tai jvairlis lankstinukai, skrajutés, pakuotés, zurnalai,
kalendoriai ir kt. Spaustuve sudaro administracijos, reprocentro ir gamybos skyriai. Kiekvienas
skyrius turi savo vadova, kurie yra pavaldiis direktoriui ir atsakingi uz atitinkamy skyriy veikla.
Gamybos skyrius néra didelis, ji sudaro: lapinés spaudos bei pospaudiminiy procesy baras.

Dalj pospaudiminiy procesy, laminavima, folijavima, lakavima, spaustuvé perduoda kitoms
imonéms, su kuriomis bendradarbiauja. Norint, jog organizavimo strategija biity lankstesné ir
galinti produkcija realizuoti didesniais kiekiais, jmonei siiiloma jsigyti apdailos procesams atlikti
reikalingus jrenginius.

Sitloma jsigyti ,,Colibri Junior“ UV lakavimo jrenginj ir ,,Heidelberg Cylinder Hot foil
stamping® papildomg sistemg, kuri montuojama prie ,,Original Heidelberg cylinder 56 x 77 cm*
kirtimo jrenginio, kurj spaustuvé $iuo metu naudoja. Sitiloma jranga pasizymi auksta produkcijos
kokybe, darbo sparta, nedidelémis sanaudomis ir nesudétinga eksploatacija [20].

Norint jog UAB ,,Taurapolis* s¢kmingai veikty rinkoje ir pasirinkty tinkamga modernizavimo
ir inovacijy strategija, svarbu atlikti makroaplinkos ir mikroaplinkos analizes.

1. Makroaplinka — veiksniai ir jégos, veikiantys visy ekonomikos Saky tkinius subjektus.
Makroaplinkai priklauso politiniai ir teisiniai, ekonominiai, socialiniai ir kultiiriniai bei
technologiniai veiksniai.

2. Mikroaplinka — veiksniai ir jégos, veikiantys konkrecios ekonomikos, tikio $akos organizacijas.

Si aplinka — tai kartu ir konkurentai, tickéjai, klientai ir kiti rinkos dalyviai [27].

6.1.1. Makroaplinkos analiz¢ PEST metodu

Analizuojant  organizacijos makroaplinka atlickama PEST metodo analizé, tai
makroaplinkos tyrimas 4 aspektais:
e politiniu ir teisiniu (tarptautiné ir Salies vidaus politiné situacija, santykiai su Salies valdzios

institucijomis, jy teisinis reglamentavimas);

o ckonominiu (ekonomikos augimas, infliacija, uzimtumas, palikany normos ir pan.);
e socialiniu ir kultiiriniu (Svietimas, sveikatos apsauga, kulttiros, gamtosaugos problemos);
o technologiniu (valstybés technologijy plétros politika, naujos technologijy galimybés).

Vertinimo skalé vertina situacijg nuo nepalankios (0 baly) iki palankios (6 balai).
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Makroaplinkos analizé PEST metodu

6.1 lentelé

]IE\Iil. Veiksniai Vertinimo skalé (balais)
L o [ 1 [ 2 [ 3 1 4 1 5 ] e
Politinis — teisinis aspektas
1. Tarptauting politiné situacija +
2. Vidiné politiné $alies situacija +
3. Santykiai su Salies valdZios institucijomis +
4. Teisinis reglamentavimas +
Ekonominis aspektas
5. Ekonominis augimas +
6. Infliacija +
7. Uzimtumas +
8. Gamybos veiksniy kainos. +
Socialinis — kultarinis aspektas.
9. Gyventojy galutinio vartojimo pokyc¢iai +
10. Gamtosaugos problemos +
11. Svietimas +
Technologinis aspektas
12. | Naujos technologinés galimybés +
Viso: 0 0 1 5 3 3 0

Aplinkos stabilumo lygis: 4,4 balai

6.1.2. Imonés potencialo ir finansavimo pajégumo jvertinimas

Imonés potencialo ir finansavimo pajégumo jvertinimg svarbu atlikti norint nustatyti

komponentus, kuriais jmon¢ yra pranasesné uz konkurentus.

6.2 lentele
Imonés potencialo jvertinimas
Eil. L Vertinimo skalé (balais)
NI Valdymo veiksniai
0| 1]|2]|3]| 4|5
1. Zemi kagtai Zemi + Auksti
2. Auksto lygio technologijos Zemo + Auksto
3. Auksto lygio darbuotojai Zemo Auksto
4, Didelis pelningumas Zemas + Aukstas
5. Turimi resursai Mazi + Dideli
6. Produkto kokybé Zema Auksta
7. Firmos kultiira, jvaizdis, reputacija Zema + Auksta
8. Dideli ir lankstis gamybiniai pajégumai Mazi + Dideli
9. Ypatinga komunikacija Zema + Auksta
10. Kirybiskumas Mazas Didelis
Viso: 0 0 0 0 1 6
Imonés potencialo jvertinimas: 5,2 balai
6.3 lentelé
Imonés finansinio pajégumo jvertinimas
Eil. o Vertinimo skalé (balais)
NI Valdymo veiksniai _
Mazi 0 |12 3145 Dideli
1. Turimi finansiniai resursai +
2. Investicijy poreikiai +
3. Investicijy nauda +
4. Finansiné rinka +
Viso: 0 0j]O0]1]0]3

Finansinis pajégumas: 4,5 balai

6.1.3. Vidinio profilio analizé

Vidinio profilio analizé atlieckama lyginant jmone su kitomis panaSaus profilio jmonémis,
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kurios isiktirusios Lietuvoje. Pagrindiniai konkurentai, kurie siiilo ta pati produkcijos asortimenta:

UAB ,,Spindulio spaustuve®, UAB ,,Kopa“, UAB ,,Artrema“, UAB ,,Unikom* ir kt.

6.4 lentelé
Vidinio profilio analizé
Vidiniai istekliai Didelis Nezymus Neutralu Nezymus Didelis
pranaSumas pranasumas trikumas trikumas
Finansai
Bendri veiklos rezultatai +
Galimybé didinti kapitalg +
Grynasis apyvartinis turtas +
Rinkodaros
Rinka +
Rinkos pazinimas +
Preké +
Reklama ir rémimas +
Kaina +
Paskirstymas +
Organizaciniai ir techniniai
Vieta +
Organizacijos struktiira +
Taisyklés, politika ir procediiros +
Organizacijos jvaizdis +
Darbo
Darbuotojy skaicius +
Kvalifikacijos tinkamumas +
Darbo apmokéjimo sistema +
Viso: 1 8 6 1 0

Atlikus pasirinktas analizes ir susisteminus gautus duomenis, galima teigti, jog yra tikslinga
modernizuoti jmonés gamybinj padalinj diegiant naujus apdailos jrenginius.

Naujy jrengimy diegimas labai sutrumpina gaminiy pagaminimo laikg. Tokiu budu
iSvengimas produkcijos gabenimas | kita jmong, viskas atlickama vienoje vietoje.
Internacionalizuojant rinkg, dar labiau padid¢ja vienas kita pakeifianiy gaminiy
konkurencingumas, atsiranda naujy standartizavimo reikalavimy. Tai taip pat veikia sgnaudy
augimg. Labai svarbu integruoti gaminio, gamybinés programos plétra, gamyba aptarnaujancius
procesus ] vientisg sistema. D¢l gamybos informacinio proceso automatizavimo ir naujy
technologijy diegimo padidinamas gamybos naSumas, kartu padidéja ir lankstumas, planavimo

patikimumas [27].

6.2. Projekto investicijos ir jy finansavimo Saltiniai
Projekto investicijy skai¢iavimas pradedamas nuo kasty, reikalingy ilgalaikiam turtui jsigyti,
skai¢iavimo. Antras kasty elementas — trumpalaikio — apyvartinio kapitalo jsigijimo kastai.

Skaiciavimai pateikiami 6.5 — 6.7 lentelése.

6.5 lentele
Projekto finansavimo poreikis ir Saltiniai
Eil. Projekto kastai Finansavimo Saltiniai
Nr. Struktiira tukst. Eur Struktiira tukst. Eur
1. | llgalaikiam turtui jsigyti, tarp jo 66.0 Imonés rezervai
gamybos priemonéms ' 32373
2. | Trumpalaikiam turtui jsigyti, tarp jo 25773 !
zaliavoms ir pagrindinéms medziagoms '
Viso kaSty: 323,73 Viso $altiniy: 323,73
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6.2.1. Ilgalaikio turto vertés skaiCiavimas
Gamybos skyriaus modernizavimui atlikti reikalingos investicijos nustatomos, atliekant

skai¢iavimus, kurie pateikiami 6.6 lenteléje.

6.6 lentelé
Technologiniy jrengimy verté
ﬁlrl' Irengimo pavadinimas Vieneto kaina, Eur Kiekis Verté, Eur
1. | Steinemann Colibri Junior 58000 1 58000
2. Heidelberg Cylinder Hot Foil Stamping section 8000 1 8000
Viso: 66000

Pastaba: | technologiniy jrengimy verte jskaityti priedai uz garantijas, komplektavima, tiekimo, pristatymo ir montavimo islaidos bei
PVM.

6.2.2. Trumpalaikio turto (apyvartiniy 1éSy) vertés skaic¢iavimas

Apyvartinio kapitalo/léSy poreikis pirmaisiais projekto gyvavimo metais apytiksliai

nustatomas, remiantis formule:

B
AL, =—Pd « pn ,kur (6.1)
360 w®
n,, - apyvartos trukmé dienomis;
B pargj — produkcijos pardavimo apimtis (realizacinés pajamos) arba gamybos kastai, tukst. Eur.
AL, =27y 40 = 45,29
360

Papildomos investicijos ] apyvartinj kapitalg, keifiantis gamybos apimciai antraisiais ir
vélesniais metais, apskaiciuojamos praéjusiy mety apyvartinj kapitalag pakoreguojant pagal gamybos

apimties prieaugio koeficienta, kuris nustatomas pagal formule:
k = B pardj /B pardj-1s kur (6.2)

B pargj — pardavimy apimtis einamaisiais metais,
B pargj — pardavimy apimtis prie$ tai éjusiais metais.

Apyvartiniy 1éSy metinis poreikis (AL,) antraisiais, treciaisiais ir i-tais metais nustatoma
pagal formule:
AL, = AL, xk (6.3)
Apyvartinio kapitalo/1éSy poreikio prieaugis blisimais metais nustatomas pagal formule:

A AL =AL — AL, (6.4)
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Trumpalaikio turto (apyvartiniy léSuy) poreikis

6.7 lentelé

Rodiklis

Projekto gyvavimo metai

0 1 3 4 5
1. Gamybos apimtis, natliriniais vienetais 3765000 6275000 6275000 5020000 4392500
2. Gamyhos prieaugio koeficientas 1 1,67 1 0,8 0,88
3. Apyvartiniy 168y metinis poreikis, tikst. Eur 13,59 45,29 75,63 75,63 60,50 53,24
4. Apyvartiniy 1é8y poreikio prieaugis, tikst. Eur - 31,7 30,34 0,00 -15,13 -7,26

6.3. Produkcijos gamybos apimties planavimas

Atliekant gamybos planavimo procesa, yra nustatoma gamybos apimtis nattiriniais vienetais

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

pardavimo masto smukimu (6.8 lentelé).

6.8 lentelé

Produkcijos gamybos apimties planavimas
Metai/
Eil. . Isisavinimo koeficientas
NI Gaminys
I/ 1/ i/ v/ V/
0,6 1 1 0,8 0,7
1 Gamybos apimtis, natliriniais vienetais

1. Pakuote 1 540000 900000 900000 720000 630000
2. Pakuoté 2 560000 933333 933333 746667 653333
3. Pakuoté 3 80000 133333 133333 106667 93333
4. Pakuote 4 190000 316667 316667 253333 221667
5. Pakuoté 5 420000 700000 700000 560000 490000
6. Pakuote 6 540000 900000 900000 720000 630000
7. Pakuoté 7 500000 833333 833333 666667 583333
8. Pakuoté 8 225000 375000 375000 300000 262500
9. Pakuote 9 285000 475000 475000 380000 332500
10. Pakuote 10 425000 708333 708333 566667 495833

6.4. Gamybos kasty skai¢iavimas

ISlaidos pagrindinéms Zaliavoms ir medZiagoms

Remiantis apskaiciuotu iStekliy poreikiu natiiriniais vienetais ir jy verte, sudaromas gamybos

kasty planas: apskai¢iuojamos tiesioginés ir netiesioginés gamybos iSlaidos kiekvieniems projekto

gyvavimo metams atskirai.

Planuojant gamybos apriipinimg Zaliavomis ir pagrindinémis medZiagomis, pirmiausia

apskaiciuojamas $iy medziagy poreikis. Po to, apskaiciuojamos islaidos pagrindinéms medZiagoms

kiekvieniems projekto gyvavimo metams atskirai.

Pagrindiniy medZiagy poreikj ir iSlaidos pateikiamos 6.9 lenteléje
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Reikiamas popieriaus Kiekis ir iSlaidos

6.9 lentelé

Metinis
Produkci- - spaudos Koefici- - Popie- .
Eil. jos Poplerlz?lus Lapo Janky entas, Prlvedlj riaus Popieriaus Bendra
- pavadi- forma- - Lo . mo koefi- o 1000. lapy -
Nr. pavadini- nimas tas. cm kiekis, jvertinantis cientas. k poreikis, kaina. Eur kaina, Eur
mas ' takst. nuobiras, ki " 7P| tokst. vat '
egz.
1 2 3 4 5 6 7 8=5%6/7 9 10=8x9
1. Pakuoté 1 Alaska 52x72/4 135 1,05 2 70,875 196,9 13955,29
. Multiboard
2. Pakuoté 2 Eco Frost 46x64/4 140 1,05 2 73,5 255,75 18797,63
3. Pakuoteé 3 Alaska 52x72/4 20 1,05 2 10,5 196,9 2067,45
4. Pakuoté 4 Ensocoat 46x64/1 190 1,05 2 99,75 236,6 23600,85
5. Pakuoté 5 Alaska 46x64/1 420 1,05 2 220,5 202,6 44673,3
6. Pakuoté 6 Friovi 52x72/2 270 1,05 2 141,75 180,5 25585,88
7. Pakuote 7 Alaska 52x72/1 500 1,05 2 262,5 210,14 55161,75
8. Pakuoté 8 Ensocoat 46x64/1 225 1,05 2 118,13 236,6 27948,38
9. Pakuoté 9 Friovi 52x72/1 285 1,05 2 149,63 180,5 27007,31
10. | Pakuote 10 Artica 52x72/6 73 1,05 2 37,93 142,89 5420
Viso: 244217,82
6.10 lentelé
Reikiamas dazy KieKkis ir iSlaidos spausdinimui
Eil. Produkcijos pavadinimas Dazy norma tokst.. Metinis spaudos Dazy Dazy 1 kg | Bendra dazy
Nr. atspaudy, kg* lanky kiekis, takst. poreikis*, kg | kaina, Eur kaina, Eur
egz.
1 3 4 5=3x4 6 7=5%6
Cc-0,13 17,55 5,80
. M -0,13 17,55 5,80
1. Pakuoté 1 Y013 135 1755 5,80 407,11
K-0,13 17,55 5,80
Cc-0,12 16,8 5,80
. M -0,12 16,8 5,80
2. Pakuoté 2 Y_012 140 168 5.80 389,76
K-0,12 16,8 5,80
c-0,13 2,6 5,80
M -0,13 2,6 5,80
. Y -0,13 2,6 5,80
3. Pakuoté 3 K_013 20 26 5.80 102,98
Pant. - 0,09 1,8 11,75
Pant. - 0,09 1,8 11,95
c-0,12 22,8 5,80
M -0,12 22,8 5,80
4. Pakuoté 4 Y -0,12 190 22,8 5,80 729,89
K-0,12 22,8 5,80
Pant. - 0,09 17,1 11,75
Cc-0,12 50,4 5,80
. M -0,12 50,4 5,80
5. Pakuoté 5 Y_012 420 504 5.80 1169,28
K-0,12 50,4 5,80
Cc-0,13 35,1 5,80
. M -0,13 35,1 5,80
6. Pakuoté 6 Y013 270 351 5.80 814,32
K-0,13 35,1 5,80
C-013 65 5,80
M -0,13 65 5,80
7. Pakuoté 7 Y -0,13 500 65 5,80 2045,75
K-0,13 65 5,80
Pant. - 0,09 45 11,95
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6.10 lentelés tesinys

Cc-0,12 27 5,80
. M -0,12 27 5,80
8. Pakuote 8 Y_012 225 27 5.80 626,4
K-0,12 27 5,80
C-0,13 37,05 5,80
M-0,13 37,05 5,80
. Y -0,13 37,05 5,80
9. Pakuote 9 K013 285 37.05 5.80 1540,71
Pant. - 0,11 31,35 11,95
Pant. - 0,09 25,65 11,95
C-0,13 9,39 5,80
A M -0,13 9,39 5,80
10. Pakuoté 10 Y _013 72,25 9.39 5.80 217,91
K-0,13 9,39 5,80
Viso: 8044,15
*Dazy kiekis skai¢iuojamas jvertinant, kad bus dengiama 65% ploto ir 1,25um storiu.
6.11 lentelé
Reikiamas drékinimo skyscio kiekis ir i§laidos
. R - Reikalingas o ..
Eil. . . Skyscio kiekis Metinis spaudos lank " Skysé¢io 11 | Bendra skysc¢io
Nr. Produkcijos pavadinimas tﬁks}t]. atspauduy, 1 kiekis,l?[ﬁkst. egz. ! Iill(gkslzlol ka?]na, Eur kaina, E}ijr
1 2 3 4 5=3x4 6 7=5%6
1. | Pakuoté 1 0,16 135 21,6 0,65 14,04
2. | Pakuoté 2 0,14 140 19,6 0,65 12,74
3. | Pakuoté 3 0,16 20 3,2 0,65 2,08
4. | Pakuoté 4 0,14 190 26,6 0,65 17,29
5. | Pakuoté 5 0,14 420 58,8 0,65 38,22
6. | Pakuoté 6 0,16 270 43,2 0,65 28,08
7. | Pakuoté 7 0,16 500 80 0,65 52
8. | Pakuoté 8 0,14 225 315 0,65 20,48
9. | Pakuote 9 0,16 285 45,6 0,65 29,64
10. | Pakuoté 10 0,16 72,25 11,56 0,65 7,51
Viso: 222,08
6.12 lentelé
Reikiamas pudros kiekis ir iS§laidos
Eil. Produkcijos pavadinimas Pudros norma | Metinis spaudos lanky Reikalingas | Pudros 1kg | Bendra pudros
Nr. tukst atspaudy, kg kiekis, takst. egz. pudros kiekis, kg.| kaina, EUR | kaina, EUR
1 2 3 4 5=3x4 6 7=5%6
1. | Pakuoté 1 0,2 135 27 3,70 99,9
2. | Pakuoté 2 0,2 140 28 3,70 103,6
3. | Pakuoté 3 0,2 20 4 3,70 14,8
4. | Pakuoté 4 0,2 190 38 3,70 140,6
5. | Pakuoté 5 0,2 420 84 3,70 310,8
6. | Pakuoté 6 0,2 270 54 3,70 199,8
7. | Pakuote 7 0,2 500 100 3,70 370
8. | Pakuoté 8 0,2 225 45 3,70 166,5
9. | Pakuoté 9 0,2 285 57 3,70 210,9
10. | Pakuoté 10 0,2 72,25 14,45 3,70 53,47
Viso: 1670,37
6.13 lentelé
Reikiamas lako kiekis ir islaidos
Lako .
s Metinis sp. Lo
Eil. . . Naudojama k'_ek's lanky P Relkal_lng_as Lako 11 | Bendra lako kaina,
NI Produkcijos pavadinimas medziaga takst Kiekis, lako kiekis, kaina, Eur Eur
atspaudu, _ |
| tikst. egz.
1 2 3 4 5 6=4x5 7 8=6x7
1. Pakuoté 1 UV lakas 0,46 135 62,1 1,83 113,64
2. Pakuoté 2 - - - - - -
3. | Pakuoté 3 UV lakas 0,46 20 9,2 1,83 16,84
4, Pakuoté 4 UV lakas 0,46 190 87,4 1,83 159,94
5. Pakuoté 5 - - - - - -
6. Pakuoté 6 - - - - - -
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6.13 lentelés tesinys

7. Pakuoté 7 UV lakas 0,65 500 325 1,83 594,75
8. | Pakuoté 8 - - - - - -
9. | Pakuoté 9 UV lakas 0,65 285 185,25 1,83 339,01
10. | Pakuoté 10 - - - - - -
Viso: 1224,18
6.14 lentelé
Reikiamas folijavimo formuy kiekis ir iSlaidos
. Folijavimo .
E”' Produkcijos pavadinimas form{; kiekis Vlen_os formos
r. kaina, Eur
metams
1 2 3 4
1. | Pakuoté 1 1 28
2. | Pakuoté 2 1 25
3. | Pakuoté 3 1 20
4. | Pakuoté 4 1 25
5. | Pakuoté 5 1 25
6. | Pakuoté 6 1 30
7. | Pakuoté 7 1 24
8. | Pakuoté 8 1 32
9. | Pakuoté 9 1 22
10. | Pakuoté 10 1 25
Viso: 260
6.15 lentelé
Reikiamas folijos kiekis ir iSlaidos
Folijos - .
Eil. Produkcijos pavadinimas norrJna Metinis spaudos lanky R?."‘a'”?ga.s FOI'JQS 1 Bendra folijos
Nr. (pakuotés) vienam kiekis, tikst. egz. folijos kiekis, m kaina, kaina, Eur
- m. Eur
lankui, m
1 2 3 4 5=3x4 6 7=5x%6
1. | Pakuoté 1 0,72 135 97200 0,15 14580
2. | Pakuoté 2 0,64 140 89600 0,15 13440
3. | Pakuoté 3 0,72 20 14400 0,15 2160
4. | Pakuoté 4 0,12 190 22800 0,08 1820
5. | Pakuoté 5 0,16 420 67200 0,08 5380
6. | Pakuoté 6 0,22 270 59400 0,08 4750
7. | Pakuoté 7 0,14 500 70000 0,08 5600
8. | Pakuoté 8 0,08 225 18000 0,08 1440
9. | Pakuoté 9 0,16 285 45600 0,08 3650
10. | Pakuoté 10 0,72 72,25 52020 0,15 7800
Viso: 60620
6.16 lentelé
Reikiamas kirtimo, kongregavimo formu ir bigy Kiekis ir iSlaidos
Eil. Produ_kc_ijos St_angq ;faflrc]cc)) Kongreggvir_rlo koné;/rI:g;];\fimo Pavac_:iipimq .Bigq k_ainva .| Bendra Stancy ir
NI pavadlnlmas kiekis Kaina, formy kiekis formos kaina, skaicius, | vienam tirazui, bigy kaina, Eur
(pakuotés) metams Eur metams Eur vnt. Eur
1 2 3 4 5 6 7 8 9=3x4+5x6+7x8
1. | Pakuoté 1 1 45 - - 18 9 207
2. | Pakuoté 2 1 45 1 25 14 9 196
3. | Pakuoté 3 1 45 - - 16 9 189
4. | Pakuoté 4 1 45 - - 19 9 216
5. | Pakuoté 5 1 45 1 25 12 9 178
6. | Pakuoté 6 1 45 - - 18 9 207
7. | Pakuoté 7 1 45 1 25 20 9 250
8. | Pakuoté 8 1 45 - 15 9 180
9. | Pakuoté 9 1 45 - - 19 9 216
10. | Pakuoté 10 1 45 - - 17 9 198
Viso: 2037
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Pagrindiniy medZiagy suvestiné

Viso islaidy
Eil. Gaminio I8laidos I8laidos | pagrindinéms
Nr.| pavadinimas | popieriui, Eur |daZams, Eur| zaliavoms,
Eur
1 2 3 4 5
1. | Pakuoté | 13955,29 407,11 14362,4
2. | Pakuoté 2 18797,63 389,76 19187,39
3. | Pakuoté 3 2067,45 102,98 2170,43
4. | Pakuote 4 23600,85 729,89 24330,74
5. | Pakuoté 5 44673,3 1169,28 45842,58
6. | Pakuoté 6 25585,88 814,32 26400,2
7. | Pakuoté 7 55161,75 2045,75 57207,5
8. | Pakuoté 8 27948,38 626,4 28574,78
9. | Pakuoté 9 27007,31 1540,71 28548,02
10.| Pakuote 10 5420,0 217,91 5637,91
Viso: 24421782 8044,15 252261,95

Pagalbiniy medZziagy suvestiné

6.17 lentelé

6.18 lentelé

Islaidos
. - 1 . o o . I8laidos - kirtimo, I8laidos
’ " ' formoms, Eur ! formoms ir medz., Eur
bigams, Eur
1 2 3 4 5 6 7 8 9
1. | Pakuoté 1 14,04 99,9 113,643 28,0 14,58 207 477,16
2. | Pakuoté 2 12,74 103,6 - 25,0 13,44 196 350,78
3. | Pakuoté 3 2,08 14,8 16,836 20,0 2,16 189 244,88
4. | Pakuoté 4 17,29 140,6 159,942 25,0 1,82 216 560,65
5. | Pakuoté 5 38,22 310,8 - 25,0 5,38 178 557,4
6. | Pakuoté 6 28,08 199,8 - 30,0 4,75 207 469,63
7. | Pakuoté 7 52 370 594,75 24,0 5,6 250 1296,35
8. | Pakuoté 8 20,48 166,5 - 32,0 1,44 180 400,42
9. | Pakuoté 9 29,64 210,9 339,0075 22,0 3,65 216 821,20
10. | Pakuoté 10 7,51 53,47 - 25,0 7,80 198 291,78
Viso: 222,08 1670,37 122418 260,0 60,62 2037 5470,25
ISlaidos pagrindiniy gamybiniy darbininky darbo uZmokesciui
6.19 lentelé
Tiesioginés iSlaidos darbo uZmokes¢iui
Pagrindinis . Pagrindinis Papildo- Bendras i
. .. darbuotojo \{alan_d|_ darbo mas darbo darbo Atsl_<a|ty
Eil. . Darbininky - nis tarifi- . y y mai soc.
Pareigos darbo laiko . - uzmokes- uzmokes- uzmo- S
Nr. skaiCius nis atlygis, - - . draudimui,
fondas, Fef, Eur jval tis, tis, kestis, Eur
h ' Eur Eur Eur
1 2 3 4 5 6=4%5 7 8=6+7 9
1. Lakavimo
masinos 1 1728,6 3,45 5963,67 416,16 6379,83 348
operatorius
2. | Kirtimo maSinos 1 17286 3,45 5963,67 41616 | 637983 348
operatorius
3. Folijavimo
masinos 1 1728,6 3,45 5963,67 416,16 6379,83 348
operatorius
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6.19 lentelés tesinys

4, Pakuotés 1 1728,6 3,45 5963,67 416,16 6379,83 348
lankstymo ir
klijavimo
masinos
operatorius
5. | Lankstytojas- 2 1728,6 3,45 5963,67 416,16 6379,83 348
klijuotojas
6. | Pakuotojas 1 1728,6 3,45 5963,67 416,16 6379,83 348
Viso: 38278,98 2088
IS viso: 40366,98
ISlaidos technologiniy procesy energijai
6.20 lentelé
Tiesioginés iSlaidos elektros energijai (varikliy darbui)
Eil. ' . lren.%i.mq vVariklio ngrbo valandy EIektr_os 1KkWh ISlaidos
Irengimy pavadinimas skaiCius, . skai¢ius metuose, energijos . elektros
Nr. galia, kW . kaina, Eur e
vnt. h poreikis, kWh energijai, Eur
1. 1 2 3 4 5=2x3x4 6 7=5x6
1. Steinemann Colibri Junior 1 35 1854,7 64914,5 0,13 8438,885
2. Heidelberg lelnder_ Hot Foil 1 3 18627 5588,1 013 726.45
Stamping section
3 Original Heidelberg cylinder 1 5,23 1862,7 9741,92 0,13 1266,45
56 X 77 cm
4. Ropi
UKM 380 1 2,5 1844,7 4611,75 0,13 599,53
Viso: 11031,32
6.21 lentelé
Tiesioginiy gamybos kasty suvestiné
EI'!' Kasty pavadinimas Suma, Eur
1. | Darbo uzmokestis gamybiniams darbininkams 40366,98
2. | Elektros energija gamybiniams jrengimams 11031,32
Viso: 51398,3

Netiesioginiy gamybiniy ir veiklos iSlaidy skaic¢iavimas

Prie netiesioginiy gamybos iSlaidy priskiriamos tiesiogiai su gamyba nesusijusios, bet

sudarancios sglygas gamybai darbo, medZiagy, energijos ir amortizacijos (nusidévejimo) islaidos.

I netiesiogines iSlaidas energijai jtraukiamos iSlaidos vandeniui (buiciai), apSildymui ir

apSvietimui. Eksploatacinés iSlaidos sudaro 15 % nuo bendry i$laidy.

6.22 lentelé
Netiesioginés iSlaidos vandeniui
Poreikis
. . metams 3
I§laidy pavadinimas SunaUdojlmE.ls per D_arb_uotOJq visiems 1 m vandens I8laidos vandeniui, Eur
para, 1/1 dirb. kiekis, vnt. - kaina, Eur
darbuotojam
s, m°
1 2 3 4 5=3x4
Saltarn vandeniui 27 7 47,63 1,56 74,30
Siltam vandeniui 13 22,93 3,66 83,92
Viso: 158,23
Eksploatacinés islaidos 23,73
IS viso: 181,96

* Priimta, jog per para vienam darbuotojui tenka 40 1 vandens.
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Netiesioginés iSlaidos Sildymui

6.23 lentelé

2 v P v . ~ .
[§laidy pavadinimas Sildomas plotas, m’ 1 m ploto s1ld¥mo Slldymo'sezonas, Islaidos §ildymui per
kaina, Eur /mén. meén. metus, Eur
1 2 3 4 5=2x3x4
Patalpy Sildymas 640,20 1,1 6 4225,32
Eksploatacings islaidos 633,80
Viso: 4859,12
ISlaidos apsvietimui skaic¢iuojamos gamybos skyriui:
e Gamybos skyrius (640,20 m?)
6.24 lentelé
Netiesioginés iSlaidos apSvietimui
S Islaidos
Ilaid dini Patalpu plot Apsvietimo qurguos kvlel.<|st- 1 kWh apSvietimui per
§laidy pavadinimas atalpy plotas norma, W/m? patalpoms apsviesti, | | oo 0 metus,
kWh
Eur
1 2 3 4 5 6=4x5
Patalpy ap§vietimas 640,20 0,44 567883,01 0,13 73824,7913
Eksploatacinés i§laidos 11073,72
Viso: 84898,51

Energijos kiekis patalpoms apSviesti apskaic¢iuojamas pagal formule:

patalpy plotas x apSvietimo norma x apSvietimo laikas, kWh.
640,20x0,44x2016 = 567883,01 kWh

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

apskai¢iuojamas dauginant darbo dieny, pamainy ir darbo valandy skaiciy:

darbo dieny skaicius x pamainy skaicius x darbo valandy skaicius, h.

252x1x8 = 2016 h.

Pagrindiniy priemoniuy nusidévéjimas (amortizacija)
Pagrindiniy priemoniy nusidévéjimui (amortizacijai) apskaiciuoti naudojamas tiesinis
pagrindiniy priemoniy nusidévéjimo apskaiciavimo metodas.
Siuo atveju metiné nusidévéjimo suma NS apskai¢iuojama, remiantis pagrindiniy priemoniy

eksploatavimo trukme T:

NS = (PF-LV)/T (6.5)
NS = (58 — 3,48)/16

Cia: PF — pagrindiniy priemoniy jsigijimo (pradiné) verté, Eur;

LV — pagrindiniy priemoniy likvidaciné verté — 6 %

T — normatyviné pagrindiniy priemoniy eksploatavimo trukmé, metais.
Am = NS x 100/PF, (6.6)

Cia: Am — metiné amortizaciniy atskaitymy norma, %.
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Pagrindiniy priemoniy nusidévéjimas (amortizacija)

6.25 lentelé

Isigijimo Normatyviné Likutiné
Ilgalaikio turto rusis | verté, tukst. | eksploatavimo Nusidévéjimo suma, tiikst. Eur metams verté, titkst.
Eur trukmé Eur
1. Pastatai: 1m 2m 3m 4m 5m
2. Irengimai:
Steinemann Colibri 58 16 3,41 341 3,41 341 3,41 40,95
Junior
Heidelberg Cylinder
Hot Foil Stamping 8 16 0,47 0,47 0,47 0,47 0,47 5,65
section
Original Heidelberg
cylinder 24 16 141 141 141 141 141 16,95
56 X 77 cm
Ropi 11 14 074 0,74 0,74 0,74 0,74 7,3
UKM 380 ’ ' ’ ' ’ !
Viso: 101 6,03 6,03 6,03 6,03 6,03 70,85
6.26 lentelé

Netiesioginiy gamybos iSlaidy samata

Islaidy rasys

Suma, tukst. Eur

1. Pagalbinés medziagos 5,47
2. Vanduo 0,18
3. Energija 89,76
4. Amortizaciniai atskaitymai 6,03
5. Kitos iSlaidos™ 2,57
Viso: 104,01

* Kitos netiesioginés gamybos iSlaidos (5 % nuo tiesioginiy gamybos islaidy)

Netiesioginés gamybos iSlaidos paskirstomos proporcingai visiems gaminiams, remiantis

gamybiniy darbininky darbo uzmokesc¢iu. Duomenys pateikiami 6.27 lentel¢je.

6.27 lentelé
Netiesioginiy gamybos i§laidy paskirstymas

. .. .. Netiesioginés
ﬁll. Gaminio pavadinimas Gamybn}u; darblplnkq darbo gamybos iéglai dos,

r. uzmokestis, % _

tikst. Eur

1. Pakuoté 1 5,98 6,22
2. Pakuote 2 6,20 6,45
3. | Pakuoté 3 0,89 0,92
4. | Pakuoté 4 8,42 8,75
5. Pakuoté 5 18,60 19,35
6. Pakuote 6 11,96 12,44
7. Pakuote 7 22,15 23,04
8. | Pakuote 8 9,97 10,37
9. Pakuoté 9 12,63 13,13
10. | Pakuoté 10 3,20 3,33
Viso 100 104,01

Apskaiéiavus visas gamybos i§laidas, jos suraSomos j suvesting gamybos kasty 6.28 lentele.
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6.28 lentelé
Gamybos kastai

Gamybos kastai, tiikst. Eur
Kasty rasys Gaminiai .
1T | 2 [ 3 | 4 | 5 | 6 1 7 [ 8 | 9 [ 10 Viso
1 2 3
Pirmaisiais projekto gyvavimo metais
1. Pagrindinés medZiagos 14,36 19,19 2,17 24,33 45,84 26,40 57,21 28,57 28,55 5,64 252,26
2. Energija technologijai 0,66 0,68 0,10 0,93 2,05 1,32 2,44 1,10 1,39 0,35 11,03
3. Gamybiniy darbininky darbo | 2,29 2,37 0,34 3,22 7,12 4,58 8,48 3,82 4,83 1,22 38,28
uzmokestis
4. Atskaitymai socialiniam ir 2,09
sveikatos draidimu; 0,12 0,13 0,02 0,18 0,39 0,25 0,46 021 0,26 0,07
>, Gamybinés netiesiogines 6,22 6,45 0,92 875 19,35 12,44 23,04 1037 | 1313 | 333 104,01
Viso gamybos kasty, takst. Eur 23,65 28,82 3,55 3741 74,75 44,99 91,63 44,07 48,16 10,61 407,64
Viso gamybos kasty,% 5,80 7,07 0,87 9,18 18,34 11,04 22,48 10,81 11,81 2,60 100
Produkcijos gamybos planas, 540 560 80 190 420 540 500 225 285 425 3765
tikst. vnt.
ij“““’ gamybiné savikaina, 0,044 0,051 0,044 0,197 0,178 0,083 0,183 0,196 0,169 | 0,030 1176
Antraisiais projekto gyvavimo metais
Viso gamybos kasty, takst. Eur 33,55 41,98 5,07 54,11 106,33 63,25 131,01 63,66 67,90 14,55 581,41
Daminio gamybiné savikaina, 0,037 | 0,045 0,038 0,171 0,152 0,070 0157 | 0170 | 0143 | 0,021 L ooa
Trediaisiais projekto gyvavimo metais
Viso gamybos kasty, takst. Eur 33,68 42,10 5,09 5428 106,72 63,49 131,46 63,87 6814 | 1461 583,45
Daminio gamybiné savikaina, 0,037 | 0,045 0,038 0,171 0,152 0,071 0158 | 0170 | 0143 | 0,021 1007
Ketvirtaisiais projekto gyvavimo metais
Viso gamybos kasty, tikst. Eur 28,91 35,73 437 46,20 91,52 54,74 112,48 54,38 58,68 12,74 499,75
Daminio gamybiné savikaina, 0,040 | 0,048 0,041 0,183 0,163 0,076 0169 | 0181 | 0154 | 0022 L1078
Penktaisiais projekto gyvavimo metais
Viso gamybos kasty, tikst. Eur 26,60 32,62 4,02 42,27 84,14 50,52 103,27 49,77 54,11 11,85 459,16
gjf“““) gamybiné savikaina, 0,042 0,050 0,043 0,190 0,172 0,080 0,177 0,190 | 0,163 | 0,024 1131

Gaminio gamybiné savikaina parodo vieno gaminio gamybos i§laidas ir apskai¢iuojama, dalinant visg gaminio gamybos kasty sumg i§ jo gamybos
apimties.
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6.5. Veiklos kasty skaic¢iavimas

I veiklos sgnaudas jtraukiamos:

iSlaidos;

pagalbiniy medziagy administracijos patalpy iSlaikymui islaidos;

administracijos darbuotojy darbo uzmokestis ir atskaitymai socialiniam ir sveikatos draudimui;

administracijos patalpy apsSvietimo, apSildymo, vandens ir buitinéms reikméms energijos

Veiklos sanaudy elementai skaiCiuojami analogiSkai netiesioginiy gamybos sanaudy

skai¢iavimui. I§laidos planuojamos atskirai kiekvieniems metams.

Administracijos darbuotoju darbo uzmokestis

6.29 lentelé

ISlaidos vandeniui

Eil. - Darbuotoj Ménesio Soc. draudimas, -
N, Pareigos Kaiciue | atlyginimas, EUR EUR. Metinis fondas, EUR.
1 2 3 4 5 6

1. | Direktorius 1 1300 348 15948

2. | Buhalteré 1 600 348 7548

3. | Vadybininkas 2 600 348 7548

4. | Dizaineris—maketuotojas 2 600 348 7548

5. | Kokybés kontrolierius 1 750 348 9348

6. | Gamybos vadovas 1 900 348 11148
Viso: 8 - 2784 75576
IS viso: 78360

6.30 lentelé

Poreikis metams
Islaidy pavadinimas Sunaudojimas per | Darbuotojy visiems 1m3vandens | Islaidos vandeniui,
up parg, I/1 dirb. kiekis, vnt. darbuotojams, kaina, Eur Eur
3
m

1 2 3 4 5=3x4

Saltam vandeniui 27 8 54,43 1,56 84,92
Siltam vandeniui 13 26,21 3,66 95.93
Viso: 180,85
Eksploatacinés islaidos 27,13
IS viso: 207,98

*priimta, jog per para vienam darbuotojui tenka 40 1 vandens.

Netiesioginés iSlaidos Sildymui

6.31 lentelé

[&laidy pavadinimas Sildomas plotas, m’ 1km_2 ploto §ild¥m0 §ildym0.sezonas, I8laidos sildymui per
aina, Eur /mén. meén. metus, Eur
1 2 3 4 5=2x3x4
Patalpy Sildymas 146,72 1,1 6 968,35
Eksploatacinés iglaidos 145,25
Viso: 11136

I8laidos apSvietimui skai¢iuojamos administracijos skyriui:

¢ Adinistracinés patalpos (146,72 m?).
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6.32 lentelé
Netiesioginés iSlaidos apSvietimui

S I8laidos
‘i Energijos kiekis e
I§laidy pavadinimas Patalpy plotas Ap sv1et1m02 patalpoms apsviesti 1 kWh apsvietimui per
norma, W/m > | kaina, Eur metus,
kWh
Eur

1 2 3 4 5 6=4x5
Patalpy ap§vietimas 146,72 0,44 130146,51 0,13 16919,05
Eksploatacinés i$laidos 2537,86
Viso: 19456,91

Energijos kiekis patalpoms apSviesti apskaiciuojamas pagal formule:
patalpy plotas x apSvietimo norma x apSvietimo laikas, kWh.
146,72 x 0,44 x 2016 = 130146,51
Apsvietimo laikas priklauso nuo darbo rezimo ir pastato konstrukcijos, bet dazniausiai jis
apskai¢iuojamas dauginant darbo dieny, pamainy ir darbo valandy skaiciy:
darbo dieny skaicius x pamainy skaicius x darbo valandy skaicius, h.
252 x 1 x 8 =2016 h.

6.33 lentelé
Veiklos sanaudy suvestiné

Eil.

NI I8laidy rasys Suma, tikst. Eur
1 Vadovaujancio personalo atlyginimai, Eur. 78,36
2 I§laidos vandeniui, Eur. 0,21
3 I§laidos $ildymui , Eur. 1,11
4 I§laidos ap§vietimui, Eur. 19,46
5 Kitos veiklos sanaudos (5 % nuo gamybos kasty) 20,38
Viso: 119,52
6.34 lentelé
Veiklos sanauduy paskirstymas
Eil. . . Gamybos kastai, VEIKIOS_ Pardavimo Gaminiui tenkancios veiklos
NI Gaminio pavadinimas % sanaudos, tikst. lanas. takst. vt. sanaudos. Fur
Eur P ’ 4 ’
1. Pakuoteé 1 5,80 4,85 540 0,009
2. Pakuoté 2 7,07 5,92 560 0,011
3. Pakuoté 3 0,87 0,73 80 0,009
4. Pakuoté 4 9,18 7,68 190 0,040
5. Pakuoté 5 18,34 15,34 420 0,037
6. Pakuoté 6 11,04 9,24 540 0,017
7. Pakuoté 7 22,48 18,81 500 0,038
8. Pakuoté 8 10,81 9,04 225 0,040
9. Pakuoté 9 11,81 9,88 285 0,035
10. | Pakuote 10 2,60 2,18 425 0,005
Viso: 100 83,67 3765 0,240

6.6. Gaminiy kainy apskai¢iavimas
Apskaiciavus visas sgnaudas, nustatome gaminiy kainas. Gaminio kaing (c;) sudaro jo

pilnoji savikaina (sp;) ir pelnas (pi), kurj apskaiciuosime, jverting gaminio rentabilumg (Ri):

Ci = Sp;i +;;
Ri = pi/sp; x100;
pi = Ri x spi/100 (6.7)
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Gaminio pilngja savikaing sudaro jo gamybiné savikaina (sg;) ir veiklos sgnaudos (vs;). Sie
rodikliai yra paskaiciuoti 6.28 ir 6.33 lentelése.

Spi= Sg; + VS, (6.8)
Gaminiy kainy skai¢iavimg atlickame 6.35 lenteléje.

6.35 lentele
Gaminiy kainy apskaiciavimas

iy Gamybiné | Veiklos | FArdvImo | oy Pelnas o Metinés
Gaminio SO planas, L Visa kaina realizacinés
pavadinimas Savg( ana, sanaudos, takst. vnt. savikaina, % Eur pajamos,
ur Eur Eur il
tikst.. Eur
Pakuoté 1 0,044 0,013 540 0,057 20 0,011 0,068 36,936
Pakuoté 2 0,051 0,015 560 0,066 20 0,013 0,079 44,352
Pakuoté 3 0,044 0,013 80 0,057 20 0,011 0,068 5,472
Pakuoté 4 0,197 0,058 190 0,255 20 0,051 0,306 58,140
Pakuoté 5 0,178 0,052 420 0,23 20 0,046 0,276 115,92
Pakuoté 6 0,083 0,024 540 0,107 20 0,021 0,128 69,336
Pakuoté 7 0,183 0,054 500 0,237 20 0,047 0,284 142,200
Pakuoté 8 0,196 0,057 225 0,253 20 0,051 0,3036 68,310
Pakuoté 9 0,169 0,05 285 0,219 20 0,044 0,263 74,898
Pakuoté 10 0,030 0,007 425 0,037 20 0,007 0,044 18,870
Viso: 1,176 0,343 3765 1,518 0,304 1,822 634,434

6.7. Projekto grynyjy pinigy srauty apskaiciavimas
Pateikiama pelno (nuostolio) ataskaita, pelno paskirstymo ataskaita ir apskaiciuoti grynieji

pinigy srautai. Imonés pajamy ir pelno skaiciavimai pateikiami 6.36 lentelé¢je.

6.36 lentelé
Imonés pelno (nuostolio) ataskaita, tukst. Eur
Rodiklis Projekto gyvavimo metai

1 (2016) 11 (2017) 11 (2018) IV (2019) V (2020)
1. Pardavimo apimtis 634434 962090 973270 812064 740012
2. Parduodamos produkcijos gamybos kastai 407640 581410 583450 499750 459160
3. Bendras pelnas (nuostolis) 226794 380680 389820 312314 280852
4. Veiklos sanaudos 119520 131340 134700 133910 135410
5. Veiklos pelnas (nuostolis) 107274 249340 255120 178404 145442
6. Pelno mokestis 16091,1 37401 38268 26760,6 21816,3
7. Grynasis pelnas (nuostolis) 91182,9 211939 216852 151643,4 123625,7

Labai svarbus jmonei yra grynasis pelnas — tai pelnas liekantis jmonei, atskaiCius pelno

mokestj, kuris sudaro 15 % nuo apmokestinamo pelno sumos.

6.8. Rekonstrukcija (modernizavimas)
Rekonstrukcijos (modernizavimo) atveju, apskai¢iuojama, kaip pasikeité sanaudos gaminio
vienetui ir kokj papildoma pelng, igyvendinus projektinius sprendimus jmon¢ gaus. SkaiCiavimai

pateikiami 6.37 lenteléje.
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Sanaudy pasikeitimas, ijgyvendinus projekta

6.37 lentelé

I§laidos/sanaudos prie§ I§laidos/sanaudos po
rekonstrukcija/modernizacija rekonstrukcijos/modernizacijos
Sanaudos, Sanaudos, I8laidy/sanaudy
Sanaudy rusis . tenkancios . tenkancios pokytis gaminio
Vltsl_?ka‘nEEfq’ vienetui Vlt?kz?ngllfq, vienetui vienetui, Eur/vnt.
’ produkcijos, ’ produkcijos,
Eur/vnt. Eurfvnt.
ISlaidos pagrindinéms 252,26 0,0670 252,26 0,0670 0
medziagoms
[Slaidos pagalbinéms 129,17 0,0343 5,47 0,0015 10,0329
medziagoms
Energijos i§laidos 91,75 0,024 100,97 0,0268 0,0024
Amortizacija (nusidévéjimas) 2,15 0,0006 6,03 0,0016 0,0010
Darbo uzmokesgéio islaidos 26,91 0,0071 40,37 0,0107 0,0036
B:azme gamybos apimtis, 3765
tikst. vnt.
Ciamybos apimtis projekte, 3765
takst. vnt.
Viso i§laidy ekonomija gaminio vienetui (be amortizacijos), Eur/vnt. -0,0268
Viso islaidy ekonomija (nuostolis), tikst. Eur: 0,1017

Projekto grynyjy pinigu srauty (GPS) skaiciavimas

6.38 lentelé

Rodiklis Projekto gyvavimo metai

0 1 (2016) 2 (2017) 3 (2018) 4 (2019) 5 (2020)
1. Papildomai gauta pelno suma dél einamyjy
islaidy pasikeitimo (be amortizacijos) gaminio - 0,0268 0,0268 0,0268 0,0268 0,0268
vienetui, Eur/vnt.
2. Projektiné gamybos apimiis, natiriniais . 3765000 | 6275000 | 6275000 | 5020000 | 4392500
vienetais
3. Papildomai gauta pelno suma, tukst. Eur - 100,902 168,17 168,17 134,536 117,719
4. Pelno mokescio suma, tiikst. Eur - 15,135 25,226 25,226 20,1804 17,658
5. Papildomai gauta pelno suma, atskai¢ius pelno ) 85 767 142 945 142 945 114.3556 100.061
mokest], tiikst. Eur ' ' ’ ! !
6. Amortizacijos (nusidévéjimo) pasikeitimas, )
tkst. Eur 6,03 6,03 6,03 6,03 6,03
7. Mokesciy sumazéjimas dél amortizacijos, ) 0905 0905 0905 0905 0905
tikst. Eur ’ ' ' ’ ’
8. Grynieji einamieji pinigy srautai gamyboje, ) 86 671 143.849 143.849 115260 100966
tikst. Eur ' ' ' ' '
9. Papildomos investicijos j apyvartinj kapitala ) ) ) } ) )
(trumpalaik] turta), tikst. Eur 13,59 45,29 75,63 75,63 60,50 53,24
10. Investicijos i ilgalaikj turtg (pagrindinj )
kapitalg), tikst. Eur 66 0 0 3585
11.Bendri projekto GPS -79,59 41,381 68,219 68,219 54,760 83,576

Investavimo naudingumo jvertinimas

1. Diskontuotas investiciju atsipirkimo periodas T- tai laikas per kurj ekonominé nauda padengia

investicines i$laidas. Apskai¢iuojamas, kaupiant grynuosius GPS ir stebint, kada jy suma taps lygi nuliui.

Bendri diskontuoti GPS

Atsipirkimo laikas =

Atsipirkimo laikas = —

Bendri GPS
—-39,8
68,17

x12,

x12 =7 mén

(6.9)

Taip pat prie atsipirkimo laiko pridedami 2 metai, kurie gauti apskaiciavus diskontuotus

pinigy srautus (7.39 lentel¢). Bendras atsipirkimo laikas = 2,7 metai

Investicijos laikomos efektyviomis, jei T < 5, atsipirkimo pozitriu §i investicija yra

efektyvi, nes 3,55 <5
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2. Sumuojant grynuosius GPS, diskontuotus pagal kapitalo kaing, gauname grynaja esamajg verte

(GEV):
GEV - tai visy projekto diskontuoty GPS suma, pradedant nuliniais metais.
cev =3 CF . (6.10)
= L+ KK)'
¢ia: KK — kapitalo kaina/diskonto norma, vieneto dalimis.
Z": CF, - grynyjy pinigy srauty, diskontuoty diskonto norma r, visy mety, pradedant nuliniais,
' (1+ KK)'
suma.

Taikant §j metoda, reikia atlikti §iuos zingsnius:
1) Apskaiciuoti kiekvieno laikotarpio GPS, diskontuotus kapitalo kaina;

2) Susumuoti Siuos diskontuotus GPS;

3) Jei GEV yra teigiama, projektas priimtinas, jei neigiama — atmestinas.
41,381 68,219 68.219 54,760 83,576

+ + + +
(1+0,04)r (1+0,04)2 (1+0,04)3 (1+4+0,04)* (1+0,04)>
= 201,22 tukst. Eur

GEV = —79,59 +

Teigiama GEV reiskia, kad tokia suma padidés jmonés turtas. Atlikti skai¢iavimai jrodo, jog

§i investicija yra efektyvi.

6.39 lentelé
Diskontuoti pinigy srautai
Metai Bendri GPS, tiikst.. Eur Diskontuoti metiniai GPS, tiikst.. Eur Bendri diskontuoti GPS, tiikst.. Eur
0 -79,59 -79,59 -79,59
2016 41,38 39,79 -39,80
2017 68,22 63,17 23,37
2018 68,22 60,91 84,28
2019 54,76 46,80 131,08
2020 83,58 70,14 201,22
250
200

150
100

0 - T |-|I| T
_50_] i . . 5

-150 Metai

Suma, Takst. Eur.
(0]
o

6.1 pav. Diskontuoti pinigy srautai
3. Pelningumo indeksas PI.

2 CF,
_ax

PI ,
It

(5.6)
éia: i — diskonto norma,

CF,— grynieji pinigy srautai,
l; — investicinés 1éSos.
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41,381 n 68,219 n 68.219 n 54,760 " 83,576
_(140,04) " (140,042 (1+40,04)%  (1+0,04)* " (1+0,04)°
B 79,59

PI

= 3,49

PI parodo, kiek diskontuoty pinigy srauty gaunama diskontuotam investicijy litui. Jeigu

PI<1 investicija neefektyvi. Pagal pelningumo indeks3 §i investicija yra efektyvi.

4. Vidiné pelno norma (r).

Vidiné pelno norma - tai diskonto norma r, kuri projekto busimyjy grynyjy pinigy jplauky
dabarting verte prilygina projekto busimy iSlaidy dabartinei vertei. Tai ekvivalentisSka tokiai
iSraiskai:

Zo ﬁ _o; (6.11)

Kad finansiné rizika neturéty didelés jtakos investiciniam projektui (jmonei), reikia, kad

vidiné pelno norma biity didesné uz vidutinius svertinius kapitalo kastus.

41,381 68,219 68,219 54,760 83,576

—79,59 =0
ATk T AT kK2 T AT KK T A KK T (14 KK)S

Skai¢iuojant su Sia norma diskontuotos iSlaidos lygios diskontuotoms pajamoms.
Taikydamas §] metoda investuotojas nusistato barjering norma, kuri yra maziausia priimtina
projekto pelningumo norma. Apskai¢iuojama investicinio projekto pelningumo norma. Projektas,
kurio pelningumo norma yra aukStesné uz barjering, laikomas vertu démesio ir nagrin¢jamas toliau.
Jei apskaiCiuota pelningumo norma mazesné uz barjering norma, tai laikoma, kad projektas

nepriimtinas. Apskaiciavus Excel IRR funkcijos pagalba IRR =59 %

5. Luzio taskas

Luzio taSkas (arba Luzio momentas) - tai tokia pardavimy apimtis, kuriai esant bendrosios
pajamos lygios visiems gamybos kastams ir jmonés pelnas lygus nuliui. Pagal 1izio tasko grafika
galima nustatyti, kokj kiekj produkcijos reikia pagaminti ir parduoti, kad jmonés veikla biity
pelninga. Lizio taskas randamas skai¢iuojant pelningiausio gaminio gamybos iSlaidas bei
pardavimy pajamas.

Lizio taskas apskai¢iuotas pagal lygt;:

B, = —J (6.12)

)
Cj—kkj

8,765
BL'

i = 0283 - 0218 34,846 tukst. vnt

¢ia: BL; — j-0jo gaminio pardavimo apimtis liizio taske, vnt;

PK; — j-ajam gaminiui priskiriama visa pastoviyjy kasty suma, Lt;
Cj — J-0jo gaminio vieneto kaina, Lt;

kk;— j-ojo gaminio vieneto kintamieji kastai, Eur.
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6.40 lentelé
LiuzZio tasko apskaifiavimas

Rodikliai Pakuoté 7
Pastoviyjy kasty suma, Eur 8765
Gaminio kaina, Eur 0,284
Gaminio kintamieji kastai, Eur 0,183
LuzZio taskas, tiikst. vnt. 134,846
Pardavimy planas, vnt. 500000

70

60 /_

P

. 50

: / /

w /

& 40 Pastovis kastai
'

13 3 Vo s
; 30 = Kintamieji kastai
§ Bendrieji kastai
"

20 X X
/ = Bendrosios pajamos
10 +

0 T T T T T T T T 1
0 25 50 75 100 125 150 175 200

Kiekis, tikst. vnt.

6.2 pav. Luzio taskas

Apskaiéiavus pelningiausio gaminio (Pakuoté 7) gamybos iSlaidas ir pardavimo pajamas,

gautas luzio taskas — 134,846 tikst. vnt.
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6.9. Pagrindiniai projekto ekonominiai rodikliali

Pagrindiniai projekto ekonominiai rodikliai brandos stadijoje pateikti 6.41 lenteléje.
Finansiniai-ekonominiai skai¢iavimai prie§ modernizavimg pateikti prieduose (4 priedas).

6.41 lentelé
PROJEKTO FINANSINIAI EKONOMINIAI RODIKLIAI

Rodikliai Baziniais metais Projekte Pokytis
1. Produkcijos pardavimo apimtis, natliriniais vienetais
brandos stadijoje:
Pakuoteé 1 540000 540000 -
Pakuoté 2 560000 560000 -
Pakuoté 3 80000 80000 -
Pakuoté 4 190000 190000 -
Pakuoteé 5 420000 420000 -
Pakuoté 6 540000 540000 -
Pakuoté 7 500000 500000 -
Pakuote 8 225000 225000 -
Pakuote 9 285000 285000 -
Pakuoté 10 425000 425000 -
2. Realizacinés pajamos, tukst. Eur 731,918 634,434 -84,588
3. Imonés personalas, Zmonémis: 13 15 2
Tame skai¢iuje darbininkai 5 7 2
4. Darbo nasumas, tukst. Eur:
Dirbancéiojo 79,619 132,698 53,079
Darbininko 127,390 151,654 24,265
5. Vidutinis metinis darbo uzmokestis, Eur:
Dirbancéiojo 9,795 10,579 0,784
Darbininko 5,382 5,813 0,431
6. Gamybos kastai, tiikst. Eur 546,29 583,45 175,81
7. Gaminio pilnoji savikaina, Eur:
Pakuoté 1 0,069 0,057 -0,012
Pakuoté 2 0,079 0,066 -0,013
Pakuoté 3 0,069 0,057 -0,012
Pakuoté 4 0,303 0,255 -0,048
Pakuoté 5 0,278 0,230 -0,048
Pakuoté 6 0,132 0,107 -0,025
Pakuoté 7 0,286 0,237 -0,049
Pakuoté 8 0,301 0,253 -0,048
Pakuoté 9 0,267 0,219 -0,048
Pakuoté 10 0,040 0,037 -0,003
8. Grynasis pelnas, tukst. Eur 86,407 91,183 4,776
9. Investicijy apimtis, tikst. Eur 323,73 0,0 -
10. Produkcijos (veiklos) rentabilumas, % 13,99 16,88 2,89
11. Apyvartos rentabilumas, % 22,95 24,22 1,27
12. Apyvartos trukmé, dienos 40 40 -
13. Produkcijos imlumas apyvartinéms 1éSoms, Eur 13,59 13,59
14. Projekto investicijy atsipirkimo trukmé, metais 2,70 -
15. Projekto grynoji esamoji verté, tikst. Eur 201 -
16. Vidiné pelno norma, % 59 -
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ISVADOS IR REKOMENDACIJOS

Grafinio kartony rai$iy yra jvairiy, jo vidiniai sluoksniai gali buti sudaryti i§ balintos ar
nebalintos plausSienos, kartonas gali buti kreiduojamas i§ vienos ar abiejy pusiy. Jo sudét] gali
sudaryti cheminés plausSienos bei cheminés ir mechaninés plauSienos misiniai. WLC tipo kartono
sudétyje aptinkama ir makulatiiros plausienos.

Spaustuvés gamina jvairiy konstrukcijy kartono pakuotes, bet vienos paklausiausiy yra
staciakampio formos pakuotés, kurios pasiZymi universalumu ir pritaikymu: jos gali turéti skirtingg
dugno ir uzdaranciojo atlanko tipg. Atlikus grafinio kartono pakuociy tyrimy analiting apzvalga
pastebéta, jog grafinio kartono mechaninéms charakteristikoms didele reikSme turi kartono plauso
kryptis. Nustatyta, jog kartonas iSilgine (MD) plausy liejimo kryptimi yra patvaresnis nei skersine
(CD) kryptimi, tiek jj lenkiant ar gniuzdant statmenai. Apzvelgus tyrimus, atliktus su tradicinio ir
perdirbto kartono pluostais, pastebéta, jog perdirbtas kartonas pasizymi mazesniu atsparumu
mechaniniams veiksniams.

Tyrimai taip pat parodé jog cilindro formos grafinio kartono pakuotés atlaiko apie 2.4 karto
didesng vertikaligja asing gniuzdymo apkrova nei staciakampés, panasios masés ir geometriniy
parametry pakuotés.

Kalbant apie transporting pakuote, svarbu jos kiirimo metu jvertinti galimy pazeidimy
tikimybeg kelyje iki galutinio vartotojo. Pirminis pakuotés tikslas yra garantuoti transportuojamo
produkto saugg. Taip pat svarbu, jog pakuoté iSlaikyty savo pirming iSvaizda ir forma, tiek prekybos
vietoje, tiek jau po jsigijimo.

Metodologingje dalyje siekiant jvertinti iskirtimo lokalizacijos ir geometrinés formos jtakg
pakuotés atsparumui gniuzdant statinio apkrovimo atveju nustatyta, jog pakuoté su iSkirtimu
vidutiniSkai atlaiko 18 proc. mazesn¢ apkrova nei pakuote be iSkirtimo. ISkirtimo geometriné forma,
pakuotés atsparumui gniuzdat, taip pat turi jtakos. Nors gauti duomenys sglyginai panasiis, bet
trikampio formos iSkirtimg galima vertinti kaip atspariausia gniuzZdymui, nes pakuoté su juo atlaiko
1,17 karto didesn¢ apkrova, nei su aStuonkampio formos iskirtimu ir 1,15 karto didesng apkrova nei
su kvadrato formos iskirtimu.

Vertinant iSkirtimo formos lokacijos jtakg pakuotés atsparumui gniuzdant statinio
apkrovimo atveju, pastebéta, jog atspariausia gniuzdymui yra pakuoté su galingje sieneléje, centre
iskirstu kirtimu. Sios zonos iskirtimas atlaiké 3,62 %. didesng apkrova nei pakuoté su iskirtimu
priekingje sieneléje, centre ir 5,97 %. didesn¢ apkrova nei pakuoté su iSkirtimu priekinés sienelés
apacioje. Taigi, iSkirtimas sieneléje, kuri neturi tiesioginio atidarymo yra patvariausias gniuzdymui.

Norint gaminti pakuote su iSkirtimu, biitina jvertinti gaminio transportavimo, sandéliavimo

ir eksponavimo salygas. AtidZiai rinktis ne tik kartono tipa, gramatiirg, pakuotés konstrukcija, bet ir
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atliekamo iskirtimo geometring forma bei iskirtimo zona, pakuotés isklotinéje, nes tai turi jtakos
pakuotés atsparumui ja gniuzdant.

UAB ,,Taurapolis® — tai jmon¢ turinti pla¢ig spausdinamos produkcijos pasiiilg. Ofsetine
spauda spausdinamos ne tik broSitros, zurnalai, plakatai, skrajutés, kalendoriai, bet taip pat ir
pakuotés. Pagal jmonéje atlickamus pospaudiminius procesus, sudaryta technologinio proceso
schema ir atlikti technologiniai skai¢iavimai, kuriais remiantis apskaic¢iuotos kartoniniy pakuociy
pospaudiminiy procesy darby apimtys, reikalingas darbuotojy skaicius bei jrenginiy kiekis. Norint
praplésti jmonés sitiloma asortimenta, sitilomi nauji UV lakavimo ir folijavimo jrenginiai, kuriuos
imon¢ pritaikyty ne tik pakuociy gamybai, bet ir kitai produkcijai.

Darby saugos ir ekologijos dalyje jvertinta esama ir galima rizika darbe, kuriai pasalinti
pasitilytos jdiegti prevencinés priemones. Dirbant gamybos padalinyje jrenginiai kelia didelj
triuk§ma, todél butina naudoti triuk§mo izoliavimo priemones (ausy kistukai, ausinés ir kt.). Taip
pat reikalinga imtis antivibraciniy priemoniy diegimo (antivibraciné avalyné, kiliméliai, kojelés ir
kt.) ir judéjimo linijy suzyméjimo, jog bity iSvengta kliti¢iy praéjimuose, ir link evakuacinio
18¢jimo. Norint uZztikrinti darbuotojy saugumg, prevenciniy veiksmy jgyvendinimas patikétas
gamybos vadovui.

Diegiant naujus jrenginius ir modernizuojant jmone, svarbu iSsiaiskinti ar investicija yra
pelninga, tam buvo atlikti finansiniai-ekonominiai skai¢iavimai. Pagal ltzio tasko grafika nustatyta,
jog reikia pagaminti ir parduoti 134,846 tukst. vnt. pakuoéiy (,,pakuoté 7°), kad jmoné dirbty
pelningai. Taip pat apskaiciuotas investicijy atsipirkimo laikas, kuris lygus 2,7 metams, tai reiskia,
jog investicija atsipirkimo pozitriu yra efektyvi. Remiantis gautais duomenimis jvertinta, jog

atliktas jmonés modernizavimas yra perspektyvus ir pelningas.
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1. Introduction

Paperboard is one of the most important
packaging material used mainly for primary packaging.
Paper and paperboard are produced using the same base
technology. Paper mainly provides the printing surface,
paperboard both printing surface, stiffness, strength and
other properties which are mandatory in packaging and
graphic end uses. Generally the basis weight, caliper and
stiffness are higher than paper and also most of the
paperboard grades are multi-ply products [1].

Many companies are spending big amount of
resources just to create best quality packaging. Later on
that production has to use as much as possible less
materials. To find the best solution tests are carried out
either within company or outside and when suitable
solution is founded, it is immediately installed. The
running of the company to actively work on the
development of optional packaging stays in line with the
packaging directive and its aspirations.

Box Compression Resistance (BCR), is the
traditional measure for mechanical strength of packaging
and has been the subject of a few studies [1]-[5]

The maximum load package can carry, are
ussually measured by using box compression. When boxes
are allready used, the load may be extended over a longer
period of time. One of the examples is when boxes are
stacked in a warehouses.

In this case the maximum load that the box can
support is less due to creep. The strength in such a
situation is to a large extent dependent on package
compression resistance and time. Also there is other factors
such as climate and vibrational loading during transport
that may have an influence [2].

It is true of all paperboard types, that results differ
depending on the grain direction, moisture content,
thickness, and the amount and type of surface treatment
(pigment, plastic, foil, etc.). The most important factors is
moisture content and thickness [6].

Companies came up with various types and
designs of packaging. The aim is to attract more attention.
It is true that consumers prefer a product by looking at its
packaging. Packing looking attractive and presentable
quickly attract the attention of consumers than simple
packaging design.

One of those types to attract atention is to allow to
look into package content. And easiest way to get that is
cutting down a shape in the package layout.

The present work was done in order to find out
cutted geometrical shape influence of the package
resistance, to compression of static load case. Also
studying the damage in details that cardboard packages
develop under vertical loads.

2. Research methods and equipment

The experimental setup is explained in Figure 1.
A tension-compression stand, Tinus Olsen H10KT, was
equipped with a fixed plates and sensor.

Experimental tests were carried out by using the
same type cardboard packaging (Fig. 2) with three
different shapes of cuttings (Fig. 3).

The tests were carried out at the temperature of
20£2°C and air humidity 65+ 2%.

Compressive stands top plate 3, during
compression has moved 12,5 mm/min speed. Deformation
data were recorded on computer with specialized software
QmatPro 1.0.20 support. Compressive strength were used
for graphic cardboard packaging with different forms of
local cut-out (Fig. 3). In determining the geometric shape
of the compression, survey provides four samples with a
square felling, the same number of samples with triangular
and octagonal shaped punching.

v = 12,5 mm/min

97 mm |

140 mm

a) b)

Fig. 1 General view of the equipment and samples used for
studying the compression process of paperboard
packages: a) Geometric parameters and operation
principles of the package b) compression test view of a
package under the action of vertical load F, N: 1 — bottom
base plate, 2 — package under compression, 3 — top base
plate, 4 — sensor
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This type of cardboard packages can be used for
confectionary products, small gifts and ect.  This
packaking construction has a unique design that does not
require glue. The public is increasingly thinking about the
enviroment so the manufacturers are constantly looking for
ways, which makes packaging materials for less money
while caring for nature protection.

Fig. 2 Box size (H=97 mm, L=140 mm, B=140 mm)

c)
Fig. 3 Punching shapes and cutters: a) punching shape —
square; b) punching shape — triangle; c¢) punching
shape — octagon

Test samples are performing in different cutted
out geometric shapes (Fig. 4) and measure the compressive
strength during static loading were investigated.

Fig. 4 Test samples with three different cuttings shapes
(square, triangle and octagon) in the front package
wall

3. Experimental results and their analysis

During this experiment obtained the maximum
compressive load, Fna (N). Also deformation at the
maximum compressive load A; mm.

The test results of package with different
punching shapes resistance to compression are presented in
Table 1.

Characteristics and general view of samples
before and after compression of paperboard packages
presented in Table 2.

Table 1
Test results of package resistance to compression
No. Punching form and location The No. of | Maximum compression Average, Deformation at
sample (vertical) load Frax N maximum
F ,N compression load,
max
A, mm
1. 1 189.8 12.68
2. Square — on the front wall 2 163.2 10.4
3. in the center 3 180.4 174.4 12.32
4, 4 164.2 13.48
5. 1 198.75 12.1
6. Triangle—on the front wall 2 205 12.5
7. in the center 3 1914 200.1 14.2
8. 4 205.25 12.3
9. 1 180.25 9.9
10. Octagon — on the front wall 2 173 12.22
11. in the center 3 151.8 171.4 11.6
12. 4 180.4 13.5
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Table 2

Characteristics and general view before and after compression of paperboard packages used for testing

Technical characteristics of
packaging materials and testing
conditions

View of the paperboard package
before compression load

View of the paperboard package
after compression load

Paperboard type: Friovi

Grammage: 270 g/m°

Surrounding temperature: 20+2 C°
Surrounding humidity: 6542 %
Frax= 212.5N

4;y=12.40 mm

Punching shape — without punching

Paperboard type: Friovi

Grammage: 270 g/m’

Surrounding temperature: 20+2 C°
Surrounding humidity: 65+2 %
Frac 174.4 N

A;=12.22 mm

Punching shape - square

Paperboard type: Friovi

Grammage: 270 g/m®

Surrounding temperature: 20+2 C°
Surrounding humidity: 6542 %
Fmax= 200.1 N

A4;=12.78 mm

Punching shape - triangle

Paperboard type: Friovi

Grammage: 270 g/m’

Surrounding temperature: 20+2 C°
Surrounding humidity: 65+2 %
Frma—= 171.4 N

4;=11.81 mm

Fig 5 shows cardboard package with

compressive results.

Axial deformation, mm

Fig. 5 Graph of resistance to compression of four samples
(1-4) with the same square punching shape

square felling

felling compressive results.

w—1 sample =

— sample =

w3 sEMplE 2

— 4 sample =
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6 8 10 12
Axial deformation, mm

14

16

Fig 6 shows cardboard package with triangle

—1 sample
—2 sample
w3 sample

w4 sample

Fig. 6 Graph of resistance to compression of four samples
(1-4) with the same triangle punching shape



Fig 7 shows cardboard package results with
octagon felling compressive.

200
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= 140 1 —
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E oo = y’t//}{/ - =2 sample
E :z — 3 sample

— 4 sam ple
a0 I/ +
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o 2 4 6 8 10 12
Axial deformation, mm

14 16

Fig. 7 Graph of resistance to compression of four samples
(1-4) with the same octagon punching shape

Fig. 8 shows fourth graph results, average for all
samples with an appropriate felling in the center. As a
reference curve also is given sample results without any
cuttings.

240
220
200 A
=0 v\-\
= 150 _7_77 = 1 Punching shape -
+ 140 1 — square
g — /_,./‘-\, a
= 120 — 2 Punching shape -
£ / triangle
T 100
. I/f;’]_ —3 —_—3 Ft’un(hing shape -
octagon
* )f/ 4 Without punching
a0
20 /8
o

o 2 4 B 8 10 1z 14 16
Axial deformation, mm

Fig. 8 Graph of resistance to compression of four samples
(1-4) with the same square punching shape

Package pictures, shown in Table 2, depict typical
changes in the box shape occurring during a compression
test.

Tests results presented in Figs. 5-8 shows that the
package with the felling is less resistant to compression.
Packaging without felling carry about 210 N load, while
the package with felling just about 175N load. Comparing
different geometric shapes of the package resistance, the
difference is not so significant, but it is also noted that the
pack with a tringle — shaped cuttings are most resistant to
compression, can carry about 200 N load. The analysis of
the results obtained during the testing, leads us to the
conclusion presented below.

4. Conclusions

The selected packaking constructions do not need
glue and for this reason enivironmental pollution is
reduced. It is very important that in the environment
unnatural, long — degradable toxic substances should be
minimized.

Research results revealed that package under
compressive stress, during static loading first deformable
bottom of package, while the sides of the package are
bulging and for this reason package are losing the form.
Packaging becomes unstable and the product are not
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passing quality requirements. Deformed package is not
atractive for customers.

According to the results indicates that the package
with felling carry 18 % less stress than the package without
felling. Package resistance to compression also play role in
punching geometry. Although the data obtained relatively
similar, but triangle felling can be seen as resilient
compression, because it can carry 1.17 times bigger load
than the octogon shape fell and 1.15 times higher load than
square felling shape.

To produce packaging with felling, it is necessary
to evaluate the product, transport, storage and display
conditions. Carefully choose not only the type of
cardboard, grammage , but also carried out by felling a
geometric shape. It affects the resistance in compression.
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G. Tomkeviciiité, L. Gegeckiené

THE INFLUENCE OF THE CUTTING GEOMETRIC
FORM ON PACKAGE RESISTANCE TO STATIC
LOADS

Summary

Experimental studies have been carried out the
cardboard packaging with different punching geometric
shapes resistance to the deformation of the structure during
compression. The studies used packaging samples of
,HFriovi“ carton, which structure do not require glue.
Before and after compression were demonstrated visual
examples of packaging samples. The maximum
compression load that the package can carry with
minimum deformation was determined. Deformation under
load were compared of packaging samples with different
geometric punching.

Keywords: cardboard packages, cutting shape, static
loads.



2 PRIEDAS

1 lentelé
Irenginio “Tinus Olsen HIOKT” pagrindiniai techniniai duomenys
Matavimo diapazonas 0-10 kN; 0- 1000 kg
Deformacijos greitis 0,001-1000 mm/min
Apkrovimo galimybés 10 kN; 5 kN; 2,5 kN; 1 kN; 500 N; 250 N; 100 N;
50 N; 10N; 5 N;
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3 PRIEDAS

Techninés charakteristikos

Kirtimo masina ,, Original Heidelberg cylinder 56 x 77 cm*
Techninés charakteristikos
Maksimalus popieriaus formatas
Minimalus popieriaus formatas
Maksimalus spaudos plotas
Maksimalus greitis
llgis
Plotis
Galingumas
Svoris
Kiekis

UV lakavimo jrenginys ,, Steinemann Colibri Junior*
Techninés charakteristikos
Maksimalus popieriaus formatas
Minimalus popieriaus formatas
Popieriaus gramattira
Maksimalus greitis
UV lako taikymas
llgis
Plotis
Galingumas
Kiekis

ninov bigieus

»~Heidelberg Cylinder Hot Foil Stamping” sistema
Techninés charakteristikos

Maksimalus formatas

Nasumas

Matmenys

llgis

Plotis

Galios apriipinimas

Kiekis

84

560 x 770 mm
115 x 160 mm
540 x 720 mm
4000 lapy/val
2850 mm
1600 mm
5,23 kW

6200 kg

1

740 x 540 mm
210 x 280 mm
70-400 g/m?
5000 lapy/val
2,5-7,0 g/m?
3400 mm
1700 mm

35 kW

1

520 x 720 mm

2000 atsp./val.
1200 mm
1000 mm

3kw
1



Vieno tasko klijavimo masina ,, Ropi UKM 380
Techninés charakteristikos
Minimalus formatas
Maksimalus formatas

Produkto gramatiira

Nasumas:

Klijai

Matmenys

llgis

Plotis

Aukstis

Galios apripinimas

Svoris
Kiekis
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60 x 100 mm

500 x 420 mm

150 — 450 g/m?

5000 ciklai/val (priklausomai nuo medziagos)
standartiniai dispersiniai klijai

550 cm
80 cm

88 cm
380/400 V
50/60 Hz
3PH

2,5 KW
650 kg

1



4 PRIEDAS

Finansiniai-ekonominiai skai¢iavimai (prie§ modernizavima)

1 lentelé
Reikiamas lako Kiekis ir iSlaidos (prie§ modernizavima)
- - - Metinis sp. IaI_(avimo Bendra lakavimo kaina
Eil. Nr. Gaminio pavadinimas Naudojama medziaga | lanky kiekis, | kaina/vnt. EUR '
tukst. egz. EUR
1 2 3 4 5 6=5%6
1. Pakuot¢ 1 UV lakas 540000 0,022 11880
2. Pakuoté 2 - 560000
3. Pakuoté 3 UV lakas 80000 0,022 1760
4. Pakuoté 4 UV lakas 190000 0,030 5700
5. Pakuoté 5 - 420000
6. Pakuoté 6 - 540000
7. Pakuoté 7 UV lakas 500000 0,030 15000
8. Pakuoté 8 - 225000
9. Pakuoté 9 UV lakas 285000 0,030 8550
10. | Pakuoté 10 - 425000
Viso: 42890
2 lentelé
Reikiamos i$laidos folijavimui (prie$ modernizavima)
. - - . Metini_s P folijavimo Bendra folijavimo
Eil. Nr. Gaminio pavadinimas  |Atliekama paslauga lariku, kiekis, kaina/vnt. EUR kaina, EUR
takst. egz.
1 2 3 4 5 6=5x%6
1. Pakuoté¢ 1 Folijavimas 540000 0,015 8100
2. Pakuoté 2 Folijavimas 560000 0,015 8400
3. Pakuote 3 Folijavimas 80000 0,015 1200
4. Pakuoté 4 Folijavimas 190000 0,020 3800
5. Pakuoté 5 Folijavimas 420000 0,020 8400
6. Pakuoté 6 Folijavimas 540000 0,018 9720
7. Pakuoté 7 Folijavimas 500000 0,020 10000
8. Pakuoté 8 Folijavimas 225000 0,020 4500
9. Pakuoté 9 Folijavimas 285000 0,020 5700
10. Pakuoté 10 Folijavimas 425000 0,013 5525
Viso: 65345
3 lentelé
Pagalbiniy medZiagy suvestiné (prie§ modernizavima)
o o I8laidos kirtimo, -
Eil. Gaminio I$laidos drék. I3laidos Isll:lig\(;isrr?ov fcflsiﬁa;\(/ii(r)‘;o kongregavimo. pagﬁfl?:s 4
Nr. pavadinimas skyst., Eur pudrai, Eur paslaugai, Eur paslaugai, Eur tIg)rmoms ir Eur ?
igams, Eur
1 2 3 4 5 6 7 8
1. | Pakuoté 1 14,04 99,9 11880 8100 207 23000,94
2. Pakuoté 2 12,74 103,6 - 8400 196 11512,34
3. | Pakuoté 3 2,08 14,8 1760 1200 189 3565,88
4. | Pakuoté 4 17,29 140,6 5700 3800 216 10823,89
5. | Pakuoté 5 38,22 310,8 - 8400 178 11027,02
6. | Pakuoté 6 28,08 199,8 - 9720 207 12314,88
7. | Pakuoté7 52 370 15000 10000 250 28172
8. | Pakuoté 8 20,48 166,5 - 4500 180 5991,98
9. | Pakuoté 9 29,64 210,9 8550 5700 216 16131,54
10. | Pakuoteé 10 7,51 53,47 - 5525 198 6633,98
Viso: 222,08 1670,37 42890 65345 2037 129174,45
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ISlaidos pagrindiniy gamybiniy darbininky darbo uZmokesciui (prie§ modernizavima)

4 lentelé

Pagrindinis Valandi-nis Pagrindinis Papildo- Bendras Atskaity-mai
. .. . . mas darbo .
Eil. Pareidos Darbininky darbuotojo tarifi-nis darbo Wmokes. | darbo uzmo- soC.
Nr. 9 skaiius darbo laiko atlygis, Eur | uzmokes-tis, - kestis, draudimui,
tis,
fondas, Fer, h Ival. Eur Eur Eur
Eur
1 2 3 4 5 6=4%5 7 8=6+7 9
1 Kirtimo maSinos 1 1728,6 3,45 5963,67 416,16 6379,83 348
operatorius
2 Pakuotés
Jankstymo ir 1 17286 345 5963,67 416,16 6379,83 348
klijavimo masinos
operatorius
8 | Lankstytojas- 2 1728,6 345 5963,67 416,16 6379,83 348
klijuotojas
4 Pakuotojas 1 1728,6 3,45 5963,67 416,16 6379,83 348
Viso: 25519,32 1392
IS viso: 26911,32
5 lentelé
Tiesioginiy gamybos kasty suvestiné (pries modernizavima)
Eil.Nr. Kasty pavadinimas Suma, EUR.
1 Darbo uzmokestis gamybiniams darbininkams 26911,32
2 Elektros energija gamybiniams jrengimams 1865,98
Viso: 287773
6 lentelé
Gamybos kastai (prie§ modernizavimg)
Gamybos kastai, tiikst. Eur.
Kasty rasys Gaminiai .
T [ 2 | 3 1 4 | 5 | 6 [ 7 | 8 s | 1 Viso
Pirmaisiais metais
Viso gamybos kasty, tikst. Eur 30,242 35,665 4,51 46,558 94,977 58,194 115,914 54,996 61,976 14,099 504,378
Viso gamybos kasty,% 5,80 7,07 0,87 9,18 18,34 11,04 22,48 10,81 11,81 2,60 100
5;‘;‘“‘“505 gamybos planas, tlkst. 540 560 80 190 420 540 500 225 285 425 3765
Gaminio gamybiné savikaina, Eur 0,056 0,064 0,056 0,245 0,226 0,108 0,232 0,244 0,217 0,033 1,482
7 lentelé
Gaminiy kainy apskaifiavimas (prie§ modernizavimg)
Gamybiné Veiklos Pardavimo Pilnoji Pelnas - - Metinés
- L2 L Visa kaina | realizacinés
Gaminiali savikaina, sgnaudos, | planas, savikaina, £ ;
_ ur pajamos,
Eur Eur tukst. vnt. Eur _
% tikst. Eur
Pakuoté 1 0,056 0,013 540 0,069 15 0,010 0,079 42,4764
Pakuote 2 0,064 0,015 560 0,079 15 0,011 0,090 50,434
Pakuoté 3 0,056 0,013 80 0,069 15 0,010 0,079 6,293
Pakuote 4 0,245 0,058 190 0,303 15 0,042 0,34542 65,630
Pakuoté 5 0,226 0,052 420 0,278 15 0,039 0,317 133,1064
Pakuoté 6 0,108 0,024 540 0,132 15 0,018 0,150 81,2592
Pakuoté 7 0,232 0,054 500 0,286 15 0,040 0,326 163,020
Pakuoté 8 0,244 0,057 225 0,301 15 0,042 0,34314 77,207
Pakuoté 9 0,217 0,05 285 0,267 15 0,037 0,304 86,748
Pakuoté 10 0,033 0,007 425 0,04 15 0,006 0,046 19,380
1,18 0,343 3765 1,824 0,255 2,079 725,553
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5 PRIEDAS

Elel®]  Zvmei - 2
2le|3 Zymejimas Pavadinimas © | Pastaba
£ o [}
Patalpy iSdéstymo planas
Administracinés patalpos
| Vadybos skyrius 1 26,14m’
Il Dizaino skyrius 1 24.84m
If Direktoriaus kabinetas 1 31,86m'
IV Kokybés kontrolieriaus kabinetas 1 15,66 m
V Buhalterés kabinetas 1 16,20 m
VI Poilsio zona 1 10,56 m
VI WC 3 21,46 m'
Gamybinés patalpos
Vil Gamybos vadovo kabinetas 1 (10,70 m'
IX Pakuociy gamybos baras 1 328,32m'
X Garazas 1 | 4958 m
Xl Sandélis 1 | 5046 m
Xl Lapinés spaudos baras 1| 1428 m
Grupé KTU Mechanikos inzinerijos ir Grafinio kartono pakuociy
dizaino fakultetas pospaudiminiai procesai
MD M4/4 | Studenté | G. Tomkeviciate | Laida
Vadové | L. Gegeckiené Eksplikacija 0
Pr.etapas e ' Lapas | Lapy
Gamybos inZinerijos katedra _ _ _
MBP Studenty g. 56, LT-51424 Kaunas 2016 - GI - MBP - 06 1 |1
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6 PRIEDAS

g g5 Zyméjimas Pavadinimas § Pastaba
Technologiniy_jrenginiy
iSdéstymo planas

1 Stalas 8 | 086m

2 Kéde 16 | 0,19 m'

3 Spinta 8 | 048 m
4 Kompiuteris 8

5 Stalas 8 0,86 m

6 Heidelberg Speedmaster CD 74 1 | 25,69 m

7 Valdymo stalas 1 1,26 m

8 Steinemann Colibri Junior 1 132832m’

9 Original Heidelberg cylinder 1 578 m

10 Heidelberg Cylinder Hot Foil Stamping 1 1,20 m

1 Ropi UKM 380 1 4,40 m
Grupé KTU Mgchanikos inZinerijos ir Grafinio kartono pakuociy
dizaino fakultetas pospaudiminiai procesai

MD M 4/4] Studenté ' G. Tomkevicitteé , Laida

Vadové | L. Gegeckiené Speciﬁkacija 0

P efaps Gamybos inzinerijos katedra 2016 - Gl - MBD - 01 Lapas | Lapy

MBP Studenty g. 56, LT-51424 Kaunas 1 |1
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Svarbiausieji techniniai-ekonominiai rodikliai

Eil. Nr. Rodiklio pavadinimas Mato vienetas Dydis
1. Darbo dieny skaicius d. 252
2. Pamainy skaicius vnt. 1
3. Pramoninio-gamybinio personalo skaiCius
3.1 Pagrindiniail darbininkai vnt. 7
3.2 Vadovai, specialistai, tarnautojai vnt. 8
4, Metine gamybos programa
4.1 Salyginiy spaudos lanky skaicius tiukst. egz. 2258
4.2 Baigtos produkcijos kiekis tukst. egz. 3765
5. Gamybos kasStai Eur 407640
6. Salyginio gaminio savikaina Eur 0,152
7. Salyginio gaminio kaina Eur 0,182
8. Grynasis pelnas Eur 91182,9
9. Grynoj1 esamoji verte Eur 201000
10. Pelningumo indeksas - 3,49
11. Atsipirkimo laikas m 2,7
12. Darbininko vidutinis atlyginimas Eur 484.4

IMONES TECHNINIAI IR EKONOMINIAI RODIKLIAI

Diskontuot1 pinigy srautazi:

250

200

150

100

50

0

Suma, Tukst. Eur.

-50

-100

-150

[uz10 taskas:

/0

60

Suma, tukst. Eur.
MJ vy = N
o o o o

=
o

o

Metai

= Pastovis kastai

= Kintamieji kastai

Bendrieji kastai

= Bendrosios pajamos

100 125 150 175 200

Kiekis, tikst. vnt.

KTU Mechanikos inzinerijos ir dizaino

Grupé fakultetas

Grafinio kartono pakuociy pospaudiminiai procesai

MD M 4/4 | Studenté |G. Tomkevicité
Vadové | L. Gegeckiené

rodikliai

Kat. ved. | K. Juzénas

|[monés techniniai ir ekonominiai

Laida

Pr. etapas

Gamybos inzinerijos katedra
MBP Studenty g. 56, LT-51424 Kaunas

2016 - GI - MBP - 01

Lapas




ISKIRTIMO FORMOS ITAKOS PAKUOTES ATSPARUMUI GNIUZDANT
TYRIMAS

Tinus Olsen H10KT
tempimo - gniuzdymo jrenginys

ISkirtimo formos ir kirtikliai

Kartono techninés charakteristikos ir
tyrimo atlikimo salygos

Grafinio kartono tipas: Friovi
Gramatiira: 270 g/m’
Aplinkos temperatuara: 20+2 C°
Aplinkos drégmé: 65£2 %
Fouax=212,5 N
Ai=12,40 mm

Pakuoté prieS gniuzdyma

Pakuoté po gniuzdymo

ISkirtimo forma — be 1Skirtimo

Kartono techninés charakteristikos ir
pakuotés vaizdas prieS ir po bandymo

Grafinio kartono tipas: Friovi ISkirtimo forma - kvadratas

Gramatiira: 270 g/m’

240

Aplinkos temperatira: 20+2 C° 220

Aplinkos drégmé: 65£2 %

Iskirtimo formos atsparumo
palyginimas

- |Skirtimas - kvadratas
== |Skirtimas - trikampis
= | Skirtimas -

astuonkampis

Be iskirtimo

Fumax=171,4 N

KTU Mechanikos inzinerijos ir dizaino

Fona= 174,4 N eHd
A¢=12,22 mm i
g 160
£ 140
& 120
Grafinio kartono tipas: Friovi Eu 100
Gramatiira: 270 g/m’ 'E 80
Aplinkos temperatura: 20+2 C° = 60
Aplinkos drégmé: 65£2 % 40
Fnax=200,1 N 20 7 4
A¢=12,78 mm 0 | | | | | | |
0 2 4 6 8 10 12 14 16
Deformacija, mm
Grafinio kartono tipas: Friovi
Gramatiira: 270 g/m’
Aplinkos temperatura: 20+2 C°
Aplinkos drégmé: 65£2 % —_—

fakultetas

Grafinio kartono pakuociy pospaudiminiai procesai

MD M 4/4

Studenté

G. Tomkeviditté

Ai=11,81 mm

Vadoveé

L. Gegeckiené

ISkirtimo formos jtakos pakuotés

atsparumui gniuzdant tyrimas

Kat ved.

K. Juzénas

Laida

Pr. etapas

MBP

Gamybos inzinerijos katedra
Studenty g. 56, LT-51424 Kaunas

Lapas

2016 - GI - MBP - 02




ISKIRTIMO LOKACIJOS ITAKOS PAKUOTES ATSPARUMUI GNIUZDANT
TYRIMAS

Tinus Olsen H10KT
tempimo - gniuzdymo jrenginys

ISkirtimo forma ir Kirtiklis

Kartono techninés charakteristikos ir Pakuoté prieS gniuzdymag Pakuoté po gniuzdymo
tyrimo atlikimo salygos
Grafinio kartono tipas: Friovi [Skirtimo lokacija — be iSkirtimo
Gramatiira: 270 g/m*

Aplinkos temperatara: 20+2 C°
Aplinkos drégmé: 65+2 %
Frax=212,5 N

A;=12,40 mm

Kartono techninés charakteristikos ir
pakuotés vaizdas prieS ir po bandymo

Iskirtimo lokacijos atsparumo

Grafinio kartono tipas: Friovi ISkirtimo lokacija — priekingje palyginimas
Gramatiira: 270 g/m’ sieneléje, centre

Aplinkos temperatira: 20+2 C° ;:g
Aplinkos drégmeé: 65+2 %
Finax= 174,4 N EE
Ay=12,22 mm % 180 Be iskirtimo

T 160

_____ _g 146

2 450 == |Skirtimas - priekinéje
Grafinio kartono tipas: Friovi [Skirtimo lokacija — priekinéje E 100 sieneleje, centre
Gramatiira: 270 g/m’ sienel¢je, apacioje £ 80 —|Skirtimas - priekinéje
Aplinkos temperatiara: 20+2 C° —h > 60 sieneléje, apacioje
Aplinkos drégmé: 65+2 % 40 — [EKiftiiias - galingje
Fro=170,15 N 20 i i
A;=12,39 mm . | | | | | | | sieneléje, centre

0 2 4 6 8 10 12 14 16
Deformacija, mm

Grafinio kartono tipas: Friovi ISkirtimo lokacija — galinéje
Gramatiira: 270 g/m? sieneléje, centre

Aplinkos temperatara: 20+2 C°
Aplinkos drégmeé: 65+2 % o

Fax= 180,95 N
A;=11,83 mm

KTU Mechanikos inzinerijos ir dizaino
fakultetas

MD M 4/4 | Studenté |G. Tomkevicité Laida

Vadové | L. Gegeckiené

Grupé Grafinio kartono pakuociy pospaudiminiai procesai

ISkirtimo lokacijos jtakos pakuotés
atsparumui gniuzdant tyrimas

Katved. | K. Juzénas

Pr. etapas Lapas

Gamybos inzinerijos katedra

MBP Studenty g. 56, LT-51424 Kaunas 2016 - GI - MBP - 03 3




GRAFINIO KARTONO PAKUOCIU GAMYBOS TECHNOLOGINIO PROCESO SCHEMA

UZSAKYMAS

DIZAINO KURIMAS

MAKETAVIMAS IR PARUOSIMAS
SPAUDAI

KONTROLINIS ATSPAUDAS

LANKAVIMAS

SPALVU SKAIDYMAS

SPAUDOS FORMU GAMYBA IR

PARUOSIMAS
SPAUSDINIMAS —> UV LAKAVIMAS
V Steinemann Colibri Junior
POSPAUDIMINIAI DARBAI
\ 4 —) FOLIJAVIMAS
APDAILA Heidelberg Cylinder Hot Foil Stamping
v Sistema
ISKLOTINES ISKIRTIMAS IR
PERFORAVIMAS ) BIGAVIMAS —P KONGREGAVIMAS
Original ?;eidiéberg cylinder Original Heidelberg cylinder
~ X cm
VIENTASKIS KLIJAVIMAS IR « v 56 x 77 cm
LANKSTYMAS
1 LANKSTYMAS IR KLIJAVIMAS
Ropi UKM 380
v
RANKINIS KLIJAVIMAS IR <« RANKINIS PAKAVIMAS
LANKSTYMAS

KTU Mechanikos inzinerijos ir dizaino

Grupé fakultetas

Grafinio kartono pakuociy pospaudiminiai procesai

MD M 4/4 | Studenté |G. Tomkeviditté

Vadové |L. Gegeckiené

Kat. ved. | K. Juzénas

Grafinio kartono pakuociy gamybos
technologinio proceso schema

Laida

O

Pr. etapas

Gamybos inzinerijos katedra
MBP Studenty g. 56, LT-51424 Kaunas

2016 - Gl - MBP - 04

Lapas

Lapy

4




IMONES VALDYMO SCHEMA

|

GAMYBOS SKYRIUS

|

Gamybos vadovas

AKCININKAI
v
DIREKTORIUS
ADMINISTRACIJOS
SKYRIUS
Spaudos paruoSimas ir . .
. Finansai
kontrolé
Dizaineris- Dizaineris- Kokybe¢s .. .. :
maketuotojas == maketuotojas kontrolierius Vadybiinkas || Vadybininkas Buhaltere

Lakavimo masinos
operatorius

Kirtimo masinos
operatorius

Folijavimo masinos
operatorius

Lankstymo-klijavimo

masinos operatorius

Lankstytojas-
klijuotojas

Lankstytojas-
klijuotojas

Pakuotojas

KTU Mechanikos inzinerijos ir dizaino
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