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Masénaité, Agné. Leidiniy apdailos technologiniy procesy analizé. Magistro baigiamasis
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Kaunas, 2017. 70 p.

SANTRAUKA

Leidiniy apdaila ir jos kokybiniai parametrai yra svarbis kiekvienai spaustuvei. Knygos ar
brosiiiros virSelis yra leidinj repezentuojantis pavirsSius, kurio spaudos kokybei keliami auk$c¢iausi
reikalavimai. VirSeliy pavirSius dazniausiai yra padengiamas laminavimo plévele, todél ne maziau
svarbi yra virSeliy laminavimo kokybé.

Baigiamajame magistro projekte iSanalizuota virSeliy gaminimo technologija. Suprojektuota
ir apraSyta virSeliy gamybos technologija, pasitelkiant naujausia LE-UV ofseting spausdinimo
technologija. Mokslinio tyrimo dalyje atlikta su baigiamojo darbo tema susijusiy moksliniy straipsniy
analize, atlikti atspaudo SiurkStumo — lygumo tyrimai, jo itaka laminavimo kokybei. ApZzvelgti su
virSeliy gamybos procesu susijusi kokybés kontrole, darby saugos reikalavimai, ekologiné naujos
spausdinimo technologijos nauda. Technologinéje ir ekonomingje dalyje, numatyta virSeliy gamybos
apimtis, reikalingi jrengimy pajégumai, investicijos, gamybinés sgnaudos, uZsikrinancios pelninga
skyriaus darba. Apskaiciuotas investicijy atsipirkimo laikas, pelningumo indeksas, liZio taskas,

vidiné pelno norma. Pateikiamos bendrosios baigiamojo projektos iSvados ir pasitlymai.



Masénaité, Agné. ANALYSIS OF TECHNOLOGICAL PROCESSES OF PUBLICATIONS
FINISHING: Master's thesis in Final Degree Project / supervisor assoc. prof. K. Vaitasius. The
Faculty of Mechanical Engineering and Design, Kaunas University of Technology.

Research area and field: Materials Engineering, Technological Sciences.

Key words: print finishing technologies, product quality and durability, finishing materials,
print roughness, laminating quality, peeling off the laminate.

Kaunas, 2017. 70 p.

SUMMARY

Publications finish and quality parameters are important for each printing house. Book’s and
brochure’s cover represents the surface for that print quality is raised the highest requirements. Cover
surface is usually covered with laminate film, and no less important is the quality of lamination
COVers.

The final master's project analysis covers manufacturing technology. It is designed and
described covers production technology, using the latest LE - UV offset printing technology. In the
research is made with the thesis topic related scientific articles analysis, print roughness - the
evenness’ research and its impact on the quality of lamination. It is reviewed quality control related
with covers production process safety regulations and environmental benefits of the new printing
technology. In technological and economic part, it is provided cover production volume, required
equipment capacity, investments, and production costs ensuring a profitable department. There is
estimated investment payback period, profitability index, the turning point, the internal rate of return.

Final project provides general conclusions and recommendations.
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IVADAS

Spauda atsirado daugiau nei prie§ 500 mety. Visa §j laikg spaudos pramoné augo ir vystési.
Viduramziais daugiausiai buvo spausdinamos knygos. Nors spausdinamojo preso iSradimas ir leido
sumazinti knygy savikaing, vis délto knygos buvo gana brangios — vienos kaina sieké paprasto
valstybés tarnautojo 3 mety algos dydj. Spaudiniai leido Zzmonéms pakeisti, praplésti savo asmeninj
gyvenimg. Zinoma, pirmosios knygos buvo religinés tematikos, tatiau studentai, verslininkai ir
vidurinés klasés zmonés jas Vis tiek pirko ir stengési taip praplésti savo akiratj. Netrukus nuo pirmyjy
spausdinty knygy pasirodymo imta spausdinti ir medicinines, kelioniy, verslo knygas.

Ofsetiné spauda — Siuo metu viena 1S populiariausiy poligrafijos pramonéje naudojamy
technologijy. Sis spaudos biidas yra pritaikytas atkurti aukstos kokybés vaizda, naudojant CMYK
spalvy sistemg, iSgaunami visi atspalviai ir pustoniai. Ofsetinis spaudos budas labiausiai tinka
spausdinant didelius tirazus. Labiausiai vertinami Sios spaudos btido privalumai yra auksta kokybé ir
mazi paruoSimo kastai. Ofsetingje spaudoje spaudos forma sudarantys spausdinamieji ir tarpiniai
elementai yra vienoje plokstumoje, todél ji dar vadinama ploksciaspaude.

Leidiniy apdaila ir jos kokybiniai parametrai yra svarbiis kiekvienai spaustuvei, knygos
virSelis tai leidinj repezentuojantis pavirSius, todél jo kokybé ir i§vaizda turi biiti nepretenzingi.
VirSeliy spaudai keliami auksti reikalavimai, skiriamas ypatingas kokybés kontrolés démesys.
DidZioji dalis leidiniy virSeliy yra laminuojami, todel laminavimo kokybé yra vienas svarbiausiy
kokybiniy parametry gaminant virselius.

I spaudos pramong verziasi naujos technologijos, viena tokiy yra LE-UV technologijos
spausdinimo masiny atsiradimas. Kas kart atsiradus naujoms technologijoms, iSkyla ir nemazai
klausimy, pavyzdziui, kaip Sios technologijos veikia kokybinius leidiniy parametrus, kaip turi jtakos
procesams po spaudos.

Darbo tikslas — istirti SiurkStumo jtakg laminavimo kokybei, suprojektuoti virSeliy gamybos
technologija ir pagristi projekta ekonomiskai.

Darbo uzdaviniai:

Atlikti su darbo tema susijusiy moksliniy tyrimy literatiiros analizg.

Atlikti skirtingy bandiniy, atspausdinty su 3 raiSiy dazais, Siurk§tumo-lygumo matavimus.
Atlikti $iy laminuoty bandiniy, laminato atsiplésimo bandymus.

Ivertinti atspaudo SiurksStumo jtakg laminavimo kokybei.

Suprojektuoti virSeliy gamybos procesa.

Nustatyti darby saugos reikalavimus virSeliy gamybos procese.

N o g bk~ w DN

Atlikti ekonomin;j projekto pagrindima.



1. TECHNINIAI-EKONOMINIAI RODIKLIAI

Suvestingje pateikiami svarbiausi techniniai ir ekonominiai virSeliy gamybos padalinio

1.1 lentelé

rodikliai.
Vir§eliy gamybos padalinio svarbiausieji techniniai-ekonominiai rodikliai
. o - Mato :
Eil. Nr. Rodiklio pavadinimas vienetas Dydis
1. Darbo dieny skai¢ius d. 252
2. Pamainy skaicius vnt. 1
3. Pramoninio-gamybinio personalo skai¢ius
3.1 Pagrindiniai darbininkai vnt. 3
3.2 Vadovai, specialistai, tarnautojai vnt. 6
4, Metiné gamybos programa
4.1 Salyginiy spaudos lanky skaicius tikst. egz. 768,13
4.2 Salyginiy spalvos atspaudy skaicius tikst. egz. 2862,50
4.3 Baigtos produkcijos kiekis tukst. egz. 2757,5
5. Gamybos kastai Eur 133074,53
6. Salyginio gaminio savikaina Eur
6.1 Virselis 1 Eur 0,04
6.2 Virselis 2 Eur 0,08
6.3 Virselis 3 Eur 0,05
6.4 Virselis 4 Eur 0,04
6.5 Virselis 5 Eur 0,07
6.6 Virselis 6 Eur 0,06
6.7 Virselis 7 Eur 0,09
6.8 Virselis 8 Eur 0,05
6.9 Virselis 9 Eur 0,03
6.10 Virselis10 Eur 0,03
7. Salyginio gaminio kaina Eur
7.1 Virselis 1 Eur 0,05
7.2 Virselis 2 Eur 0,10
7.3 Virselis 3 Eur 0,07
7.4 Virselis 4 Eur 0,06
7.5 Virselis 5 Eur 0,10
7.6 Virselis 6 Eur 0,07
7.7 Virselis 7 Eur 0,12
7.8 Virselis 8 Eur 0,06
7.9 Virselis 9 Eur 0,04
7.10 Virselis10 Eur 0,04
8. Bendras kapitalas
Pagrindinis kapitalas Eur 121302,19
Apyvartinis kapitalas Eur 2661,4906
9. Grynasis pelnas Eur 36997,55
10. Grynoji esamoji verté Eur 79680,33
11. Pelningumo indeksas - 1,67
12. Atsipirkimo laikas m 4,32
13. Darbuotojo vidutinis atlyginimas Eur 2619,6




1. MOKSLINIO TYRIMO DALIS

1.1. LITERATUROS APZVALGA

Sickiant issiaiSkinti, kokios temos ir tyrimai yra aktualis virSeliy apdailos procesuose, ir kas
dar gali buti iStirta Sioje srityje, pirmiausia reikia atlikti kity autoriy literattiros apzvalgg. Literatiiros
apzvalga yra svarbi formuojant darbo tikslg ir uzdavinius, leidzia susipazinti su jau itirtomis sritimis
Ir surasti ni$g naujiems tyrimams.

Atspaudy laminavimo kokybés tema yra atlikta ir aprasyta keletas tyrimy. Vienas i$ nagrinéty
literatiiros Saltiniy $ia tema yra V. Sirutytés ir V. Militino moksliné publikacija ,,Laminuoty leidiniy
kokybés tyrimas® (Kauno technologijos universitetas, 2011). Tyrimo esmé — iStirti laminavimo
plévelés atSokimo priezastj, nustatyti ar tam turi jtakos dazy dzitivimo laikas, dazy procentinis plotas,
laminavimo plévelés riisis (paprasta blizgi, paprasta matin¢), popieriaus kryptis.

Siame darbe buvo istirti pagrindiniai laminavimo kokybe lemiantys veiksniai:

e Laminavimo plévelé;
e Uznesty dazy kiekis ant atspaudo;
e Popierius (gramatiira, popieriaus plauso kryptis).

Nustatyta, kad visais atvejais laminavimo plévelei atpléSti reikalinga didesné jega, kai
laminatas pripresuotas iSilgai popieriaus plausy krypciai. Tyrimas taip pat atskleidé, kad kuo didesnis
dazy kiekis uznestas ant atspaudo, tuo mazesné laminavimo plévelés atpléSimo jéga. Popieriaus
gramatiira neturi didelés reikSmés laminavimo stiprumui. Laminavimo plévelés riisis daro jtaka
laminavimo kokybei, atspaudai laminuoti matine plévele turi didesne atSokimo tikimybe [1].

Dar viena moksliné publikacija laminavimo kokybés tema —,,Laminavimo plévelés atSokimo
tyrimas® (Vilniaus Gedimino technikos universitetas), paraSyta autoriy Valdemaro Limanovskio, Igor
Iljin, Nikolaj Sesok. Atlikto tyrimo metu i3siaikinta skirtingy popieriy, popieriaus krypties, laminato
rusies, atspaudo dengiamumo jtaka laminavimo kokybei. Darbo tyrimo esmé — iStirti laminavimo
plévelés atSokimo priezast], nustatyti, ar turi jtakos dazy dzitivimo laikas, dazy procentinis plotas,
laminavimo plévelés risis (paprasta blizgi ir paprasta matiné), popieriaus kryptis. Atlikus bandymus
prieita prie iSvady:

e Laminavimo plévelés atSokimas priklauso nuo laminavimo plévelés, popieriaus savybiy,

popieriaus lankstymo krypties, dazy procentinio ploto;

e Laminavimo plévelés atSokimg lemia dazy dzitivimo laikas: kuo didesnis dazy procentinis

plotas, tuo ilgiau reikia dziovinti atspauda;

e Pagal laminavimo atSokimg geriausia yra lankstyti pagal popieriaus kryptj, o blogiausia —

skersai popieriaus krypties;

e Laminuojant blizgia laminavimo plévele mazesné tikimybé, kad laminavimo plévele

atSoks, o laminuojant matine — atSokimo tikimybeé didesne;
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e Didéjant dazy procentiniam plotui, lankstymy kiekis mazéja ir laminavimo plévelé atSoka

greiciau;

e Dazy dzitvimo laikui jtakos turi popieriaus savybés [2].

Nagrinéjant su laminavimo kokybe susijusig literaturg, rasta informacijos, kad atspaudo dazy
procentinis plotas tiesiogiai turi reiksmés laminavimo kokybei, todél nuspresta atlikti tyrimg kurio
metu paaiskety, kiek jtakos laminavimo kokybei turi atspaudo SiurkStumas. Atspaudo SiurkStumo
tyrimy tema rasta ir panagrinéta pora straipsniy. Vieng i§ tyrimy baigiamajame magistro darbe
,,Popieriaus pavirSiaus ir mechaniniy savybiy kaitos spausdinant ofsetiniais dazais tyrimas* (Vilniaus
Gedimino technikos universitetas, 2013) atliko Asta Ziminskaité. Tyrimas atliktas matuojant
skirtingy rusiy popieriaus SiurkStuma, o véliau lyginant kaip pavyzdziy SiurkStumas pakito ant jy
uznesus keturiy skirtingy storiy dazy sluoksnius.

Gauti rezultatai parode, kad kreidinio popieriaus PPS Siurk§tumo reikSmés yra maziausios
lyginant su nekreidiniais popieriais. Tai rodo labai gera Siy popieriy kokybe. Nekreidiniy popierieriy
»<4CC* PPS SiurkStumas yra mazdaug du kartus mazesnis uz kity tirty nekreidiniy popieriy PPS
SiurkStuma. Dengiant popierius ofsetiniais dazais (tai yra jau atspaudas) jy PPS SiurkStumas keiciasi.
Kai kuriy popieriy didéjant dazy sluoksnio storiui PPS SiurkStumas didéja, o kity mazéja [3].

Dar viena moksliné publikacija, parasyta atspaudy SiurkStumo tema, yra G. Giraitytés ir
J. Sidaravicius ,,UV ir jprastais dazais atspausdinty atspaudy Siurk§tumo ir trinties savybiy tyrimas
(Vilniaus Gedimino technikos universitetas, 2014). Siame darbe nagrin¢jami atspaudo iurkstumo
skirtumai spausdinant skirtingais daZais ant skirtingy popieriy. Tyrimo metu nustatyta, kad jprasti
dazai didina atspaudo SiurkS§tuma, o UV dazais atspausdinto atspaudo SiurkStumas priklauso nuo to
ant kokio popieriaus atspaudas yra atspaustas [4].

Plastikiniy korteliy laminavimo kokybe ityré ir aprasé N. Saelyté, Nikolaj Sesok, Igor Iljin
straipsnyje ,,Plastikiniy korteliy laminavimo kokybés tyrimas“ (Vilniaus Gedimino technikos
universitetas, 2014). Straipsnyje istirtas plastikiniy korteliy laminavimo stipris esant skirtingoms
laminavimo temperatiiroms. Tyrimui naudota dviejy risiy plastiko pagrindas ir plévelés. Laminato
stipris testuotas siekiant nustatyti spalvy jtaka laminato stipriui. Straipsnyje lyginami dviejy
gamintojy dazai. IStirtos atspaudy spalvinés charakteristikos CIE L*a*b* spalvy erdvéje pries
laminavimg ir po jo. Nustatyta, kad laminatas su klijy sluoksniu yra stipresnis nei be jo, rySkesnius
atspaudus rekomenduojama laminuoti naudojant plévele su klijy sluoksniu. Lyginant abiejy
gamintojy dazus nustatyta, kad spalvinés charakteristikos ,,UP5000 geresnés negu ,,Excure 20000C*
dazy [5].

Straipsnyje ,,Fleksografiniy atspaudy kokybés tyrimas“ autoriai S. Grigalitinieng,
D. Abazorituté, M. KuliSauskaité, A. Ziminskaité, J. Sidaravicius, V. Turla i$tyré ir apra$é jvairiy
risiy popieriaus ir fleksografiniy atspaudy, gauty dengiant popieriy skirtingo plotinio tiirio

aniloksiniais voleliais, mechanines savybes. Nustatytos popieriaus ir fleksografiniy atspaudy
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SturkStumo, atsparumo tempimui bei atsparumo lenkimui vertés. Gauti rezultatai parode, kad
atspaudy atsparumas lankstymui yra didesnis iSilgine nei skersine popieriaus kryptimi. Dengiant
kartonus fleksografiniais dazais, atsparumas tempimui keiciasi ir §i kaita yra skirtinga isilgine ir
skersine kryptimis. Nustatyta, kad fleksografinio atspaudo SiurkStumas didéja storéjant dazy
sluoksniui ant aniloksinio volelio [6].

Atlikus literattiros analize, nuspresta istirti naujos technologijos ,,LE-UV* skirtingy gamintojy
dazy $iurk§tumo matavimus, taip pat itirti Siurk§tumo jtaka laminavimo kokybei. Si ofsetinio
spausdinimo technologija yra visai neseniai naudojama, todél tyrimas, kaip dazy SiurkStumas gali

lemti laminavimo kokybe, yra naujas ir aktualus.

1.2. METODOLOGINE DALIS

1.2.1. NAUJA TECHNOLOGIJA SPAUSDINIME: LE-UV OFSETINE SPAUDA

Tyrimui atlikti visi bandiniai yra atspausdinti su naujos kartos ofsetine spaudos masina
Heidelberg Speedmaster XL 106 5 LE-UV.

Kol kas Europoje yra tik kelios tokios spaudos masinos. Nuo senesnés kartos jrenginiy,
dirbancéiy su UV dazais, jos skiriasi tuo, kad spausdinimui naudoja prie§ keleta mety Japonijoje
sukurtus dazus, kurie yra jautresni UV spinduliuotei ir jiems visiskai i§dzitti reikia maziau energijos.
(klasikiniais mineraliniy aliejy pagrindu pagamintais daZais atspausdintus spaudinius biitina dZiovinti

1-3 paras) [7].

1.1 pav. Heidelberg Speedmaster XL 106 5 LE-UV spaudos masina [7]

1.2.2. TIRIAMOS MEDZIAGOS IR METODIKA

1.2.2.1. LYGUMO-SIURKSTUMO TYRIMO MEDZIAGOS IR METODIKA
Kadangi tai nauja technologija, vis dar yra daug iskylan¢iy neaiSkumy. Vienas jy, kokius
dazus buity geriausia pasirinkti spausdinant Sia technologija, ir kokig jtaka dazy pasirinkimas gali

turéti, pvz., virSeliy gamybai, jy laminavimo kokybei. Todél bandymas buvo atliekamas spausdinant
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tuos pacius bandinius, iSlaikant spausdinimo masinoje visus vienodus nustatymus, taciau keiciant
trijy rasiy dazus:

1. Toyo EU — Europoje pagaminti UV-LED spausdinimo technologijai skirti dazai.

2. Toyo JP — to paties gamintojo kaip ir Toyo EU, taciau pagaminti Japonijoje UV-LED

spausdinimo technologijai skirti dazai.

3. Huber — kito gaminto UV-LED spausdinimo technologijai skirti dazai.

Visiems bandiniams atspausdinti naudojamas tas pats popierius — NewArt Silk (WFC).
NewArt Silk dél blizgumo kontrasto i§laiko pusiausvyra tarp vaizdo ir teksto turinio. Sis popierius
skirtas interjero dekoracijy Zurnalams bei daugybei kity leidiniy, turinCiy elegancijos dvelksmo,
stebinanciy vizualiy kontrasty ir idomiy skaitiniy.

Pritaikymas: tinka spausdinti aukStos kokybés leidinius: knygas, katalogus, broSidras,
zurnalus, reklaminius bukletus. Didesnio lyginamojo svorio Sis popierius tinka virSeliams ir
aplankams.

Rastro taskas: gali buti naudojami aukstos liniatiiros AM, FM ir hibridiniai rastrai.
Spausdinant ofsetiniu biidu, rastro tankis — 74 ir 80 linijy/cm (200 linijy/in).

Spaudos budai, darbai po spaudos: lapiné ofsetiné spauda — garantuota, kiti budai galimi su
apribojimais (Silkografija, flekso, skaitmeninis spausdinimas). Popierius idealiai tinka jrangai,
turinciai lapo vertimo sekcijg. Puiklis rezultatai naudojant jprastus, taip pat UV ar UV hibridinius
dazus. Galimas nevienkartinis matinis, blizgus, UV ir dalinis lakavimas kartu su laminavimu,
jspaudimu ar dengiant folija. Knygy jriS§imas — sitlais, sgsagélémis, klijais. Nuo 170 g/m?
rekomenduojama biguoti, zemesnio lyginamojo svorio popieriy taip pat rekomenduojama biguoti,

jeigu darbas yra lankstomas ir lenkimo linija numatyta per spalvota paveiksliuka.

1.1 lentelé
Popieriaus asortimentas[8]
Asortimentas: 90 g. 100g. | 115¢9. | 130g. | 150¢9. | 170g. | 200g. | 250¢9. | 300g. | 350 g.
45x64 X X X X X X
46x64 X X X X X X X X
52x72 X
64x90 X X X X X X X X X X
90x64 X X X X X
72x102 X X X X X X X X X X

Kokybés, aplinkosaugos vadybos sistemos, kita informacija: Oulu gamykla: 1SO 9001, ISO
14001, OHSAS 18001, PEFC CoC, FSC Coc, ISO 9706, EN71/3 2003, 94/62EC. Uetersen gamykla:
ISO 9001, 1SO 14001, OHSAS 18001, PEFC CoC, FSC Coc, I1ISO 9706, EN 71/3 2003, 94/62 EC

Balinimas. ECF [8].

Lygumas — tai savybé, charakterizuojanti popieriaus ar atspaudo pavirSiaus mikrostruktiira,
jos vienoduma. Popieriaus lygumas yra esminé kokybiskos spaudos salyga. Tiek rastro tasko, tiek

i8tisy ploty atkiirimas priklauso nuo popieriaus ar atspaudo lygumo.
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Lygumo nustatymas Bekk‘o metodu. Lygumas pagal Beka — tai laikas sekundémis, per kurj
nustatomas slégio pasikeitimas, kai nustatytas oro kiekis prasiskverbia pro bandinio ir Ziedo pavidalo
plokstumos pavirsius, esant reikalaujamam atmosferos slégiui ir tikslioms sglyc¢io sglygoms.

Metodo esmé — popieriaus ar atspaudo bandinys dedamas ant stiklo plokstelés, tiksliai
prispaudziamas ir sudaromas dalinis vakuumas, iStraukiant atmosferos org skersai salycio pavirSiaus.
Matuojant laika, reikalingas tikslus vakuumo pasikeitimas.

Matavimams atlikti naudojamas prietaisas 770" — 2M, bandymy metu naudota 380 ml.

kamera, bandymui atlikti iSmatuota po 6 kiekvienos rusies bandinius [9].

1.2 pav. Prietaisas ITOI" — 2M lygumo/ Siurk§tumo nustatymui [10]

Siurk§tumui nustatyti buvo naudojami 3eSiy rusiy atspaudo pavyzdziai ir popierius be

spaudos, informacija apie bandinius pateikta 1.2 lenteléje.

1.2 lentelé
Bandiniai atspaudo SiurkStumo nustatymui
Bandinio numeris Bandinio pavadinimas Spalvingumas
1. NewArt silk 130 g. bandinys be spaudos 0
2 Pilkos spalvos bandinys CO MO YO0 K40
3 Tamsiai pilkos spalvos bandinys C0 M0 Y0 K81
4 Bordo spalvos bandinys C0 M100 Y15 K60
5. Mélynos spalvos bandinys C100 M89 Y0 KO
6 Sviesi nuotrauka CMYK
7 Tamsi nuotraukas CMYK
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O MO KANENS B M0 Y0 KA1

4.3 pav. Bandiniai atspaudo Siurk§tumo nustatymui
1.2.2.2. ATSPAUDU LAMINAVIMO KOKYBINIO TYRIMO MEDZIAGOS IR
METODIKA
Bandymai buvo atliekami trinties-atplésimo jégy nustatymo jrenginiu ,, Thwing Albert friction
peel tester model 225-1° remiantis ,,atplésimo-adhezijos 180° kampu” metodika. Laminavimo stipris
iSreikstas jéga, reikalinga atplésti plévelg nuo 15 mm arba 10 mm plocio laminuoto atspaudo. P1ésimo

jégos nustatymo bandymas buvo atlieckamas 20 s pastoviu S0mm/min greiciu.

1.4 pav. Irenginys ,,Thwing Albert friction peel tester model 225-1¢
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Bandiniai nulaminuoti su Foliant Mercury 530 SF laminatoriumi.

1.5 pav. Laminatorius Foliant Mercury 530 SF [11]

Bandiniai laminuoti matine plévele ,,Velvet Touch Thermal Matte®, plévelés storis 27,0 pm.
Visi laminavimo parametrai parinkti pagal gamyklines laminatoriaus rekomendacijas:

1. slégis — 5 atmosferos,

2. temperatura — 105 °C,

3. laminavimo greitis — 11m/min arba 1000 lap/h.

Tyrimo tikslas — patikrinti ar dazo SiurkStumas turi jtakos laminavimo kokybei.

Laminavimo kokybei nustatyti buvo naudojami Se$iy rusiy atspaudo pavyzdziai, atspausdinti

su 3 skirtingy rusiy dazais, informacija apie bandinius pateikta 1.3 lenteléje.

1.3 lentelé
Bandiniai laminavimo kokybés tyrimui
Bandinio numeris Bandinio pavadinimas Spalvingumas
1. Pilkos spalvos bandinys C0 MO YO0 K40
2 Tamsiai pilkos spalvos bandinys CO MO YO K81
3. Bordo spalvos bandinys C0 M100 Y15 K60
4, Mélynos spalvos bandinys C100 M89 Y0 KO
5. Sviesi nuotrauka CMYK
6. Tamsi nuotraukas CMYK
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1.3. TYRIMO REZULTATAI IR JU ANALIZE

1.3.1. LYGUMO-SIURKSTUMO TYRIMO REZULTATAI

Pilkos spalvos bandinys (CO M0 Y0 K40):

Pilka CO MO YO K40

170,00
164,00

S
'_\
o
1
o
o

161,67 162,50

= e
g o
o o
o ©
S O

150,00

144,67
145,00

140,00 I
135,00

Be spaudos pop Toyo EU Toyo JP Huber

Lygumas pagal Bekk'a, s.

1.6 pav. Pilkos spalvos bandiniy $iurk§tumo nustatymo rezultatai

Atliekant pirmg matavimg su pilkos spalvos bandiniu pastebéta, kad Toyo EU dazai padidino
atspaudo SiukStuma lyginant rezultatg su popieriaus SiurkStumu be atspaudo, taigi atspaudas biity
pastebimai nelygesnis nei pats NewArt silk popieriaus pavirsius, Siurk§tumas skiriasi 11,75 %.

Tuo tarpu Toyo JP ir Huber dazai sumazino popieriaus pavirSiaus nelygumus ir atspaudas,
spausdinant Siais dvejais dazais, yra lygesnis. Skirtumas tarp SiurkS¢iausio atspaudo Toyo EU ir

lygiausio Huber yra 11,78 %.

Tamsiai pilkos spalvos bandinys (CO M0 Y0 K81):

Tamsiai Pilka CO MO YO K81

250,00
® 196,00
@ 200,00 181.00 186,83
~ 161,67
D)
@ 150,00
©
(@)]
g
100,00
©
£
2 50,00
>
-
0,00

Be spaudos pop Toyo EU Toyo JP Huber

1.7 pav. Tamsiai pilkos spalvos bandiniy $iurkS§tumo nustatymo rezultatai
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Atliekant matavimus su tamsiai pilkos spalvos atspaudais, kuriy juodos spalvos rastro tasko
uzpildymas dvigubai didesnis, visy rusiy atspaudai yra lygesni nei popierius be spaudos, visos
reik§més gana panasSios, ¢ia lygiausias atspaudas gautas naudojant Toyo JP dazus, atspaudas yra
lygesnis uz Toyo EU atspauda 8,29 %.

Bordo spalvos bandinys (CO M100 Y15 K60):

Bordo CO M100 Y15 K60

450,00
@400,00 384,50
X 350,00 301,00 289,00
2 300,00
= 250,00
2 200,00 161,67
& 150,00
£ 100,00 I
3, 50,00
2 0,00
Be spaudos Toyo EU Toyo JP Huber

pop

1.8 pav. Bordo spalvos bandiniy $iurk§tumo nustatymo rezultatai

Trecias bandinys — vienspalvis bordo spalvos atspaudas. Matuojant Sio atspaudo SiurkStuma
visais atvejais atspaudo SiurkStumas yra mazesnis nei popieriaus be spaudos Siurk§tumas, maZiausias
Siurk$tumas yra pasiektas naudojant Toyo JP dazus, skirtumas 57,95 %, o skirtumas tarp maziausiai
SiurkStumg sumazinusiy dazy Huber ir Toyo JP 33,05 %. Galima teigti, kad skirtumas tarp Siy dazy

pavir$iaus nelygumy yra lemiamai didelis.

Mélynas bandinys (C100 M89 Y0 KO0):

Melyna C100 M89 Y0 KO

400,00
. 341,83 345,33
g 350,00 307,33
¢ 300,00
>
m 250,00
©
g 200,00 161,67
«»n 150,00
£
5 100,00
(o))
= 50,00
0,00
Be spaudos pop Toyo EU Toyo JP Huber

1.9 pav. Mélynos spalvos bandiniy $iurk$tumo nustatymo rezultatai
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Matuojant mélynos spalvos bandinj taip pat lygiausias atspaudas gaunamas naudojant Toyo
JP dazus, atspaudas lygesnis nei popieriaus be spaudos pavirSius — 53,19 %, ir lygesnis nei atspaudas,

atspausdintas Huber dazais — 12,36 %.

Sviesi nuotrauka:

Sviesi nuotrauka

250,00
) 211,17
(7]
@ 200,00
~ 161,67 163,83
e 147,33
@ 150,00
©
[@)]
g
o 100,00
]
e
= 50,00
>
|
0,00
Be spaudos pop  Toyo EU Toyo JP Huber

1.10 pav. Sviesios nuotraukos bandiniy $iurk§tumo nustatymo rezultatai

Atliekant matavimus su visas CMYK spalvas turin¢ia Sviesiy tony nuotrauka, maziausiu
atspaudo Siurk§tumu pasizyméjo Huber dazai, skirtumas tarp didziausio Siurk§tumo atspaudo

atspausdinto su Toyo EU dazais ir Huber yra 43,33 %.

Tamsi nuotrauka:

Tamsi nuotrauka
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1.11 pav. Tamsios nuotraukos bandiniy SiurkStumo nustatymo rezultatai
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ISmatavus bandinj, kurj taip pat sudaro visos CMYK spalvos, bandinys — tamsiy tony
nuotrauka, taip pat maziausias atspaudo Siurk$tumas gautas naudojant Huber dazus, o didziausias —

Toyo EU dazus. Skirtumas tarp $iy dazy matavimo reikSmiy yra 42,23 %.

Visy bandiniy dazy Siurkstumo vidurkiai
450,00

400,00 384,50 345,33

N 341,83
(%]
] 301,009,460 07,33
) ' 271,67
249,00
250,00 e 196,00 2107
200,00 Teago 181,00186.83 163,83 ’
1aa 67 1% 14733,
150,00
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50,00
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COMOYOK40 COMOYOKS81 COM100Y15 C100 M89 Y0 KO Sviesi nuotrauka Tamsi nuotrauka
K60

w
o
o
o
o

Lygumas pagal Bekk'a

EToyo EU mToyo JP Huber

1.12 pav. Visy bandiniy Siurk§tumo nustatymo rezultaty vidurkiai

Apibendrinant visus Siurk§tumo matavimy rezultatus galima teigti, kad spausdinant su Toyo
JP dazais iS§gaunamas lygiausias atspaudas, Siy dazy visy matavimy vidurkis yra geriausias, taciau
matuojant atspaudus, kuriuose yra visos CMYK reik§més (t. y.nuotraukos), maziausiu atspaudo

SturkStumu gerokai issiskiria Huber dazai.

1.3.2. ATSPAUDU LAMINAVIMO KOKYBINIO TYRIMO REZULTATAI

Pilkos spalvos bandinys (CO M0 Y0 K40):

CO MO YO K40

170,00 310
% 165,00 305
_('U‘
< 160,00 300
2 155,00 295
& 290 §

150,00
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€ 145,00 280
=}
;ﬁ 140,00 . 275

135,00 270

Toyo EU Toyo JP Huber

mmmm Sjurk$tumas e Atsiplé$imas

1.13 pav. Pilkos spalvos bandiniy laminavimo kokybés nustatymo rezultatai
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Kaip matyti i§ grafiko, pilkos spalvos bandinio laminavimo plévelei atplésti reikalinga
didziausia jéga buvo pasiekta matuojant Huber dazais atspausdintg atspauda, Sie dazai taip pat
pasizymeéjo ir maziausiu SiurkStumu. Pilkos spalvos bandinio matavimai patvirtina tiesioging
Siurk$tumo ir laminavimo kokybés priklausomybe, skirtumas tarp Toyo EU bandiniy ir Huber

bandiniy yra 7,73 %.

Tamsiai pilkos spalvos bandinys (CO MO0 YO0 K81):

CO MO YO K81
200,00 255
< 250
@ 195,00
X 245
2 190,00 240
= 235
8 185,00 £
g 230 2
@ 180,00 225
E 175,00 220
E I 215
170,00 210

Toyo EU Toyo JP Huber
mmmm Siurk$tumas e Atsiplésimas
1.14 pav. Tamsiai pilkos spalvos bandiniy laminavimo kokybés nustatymo rezultatai

Antro bandinio matavimy rezultatai taip pat parodo tiesioging Siurk§tumo ir laminavimo
kokybés priklausomybe: kuo didesnis lygumas pasiektas spausdinant su pasirinktais dazais, tuo
didesné jéga reikalinga laminatui atplésti nuo bandinio. Siuo atveju Toyo JP bandiniy rezultatai yra

10,63 % geresni nei Toyo EU bandiniy.

Bordo spalvos bandinys (CO M100 Y15 K60):

CO M100 Y15 Ke0

450,00 215
4 400,00
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£ 350,00
$ 300,00 205
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T 200,00 z
@ 150,00 195
€ 100,00
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mmm Sjurk$tumas e Atsiplé$imas

1.15 pav. Bordo spalvos bandiniy laminavimo kokybés nustatymo rezultatai
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Mélynas bandinys (C100 M89 Y0 KO0):

C100 M89 YO KO

350,00 350
% 340,00 300
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% 330,00 250
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Toyo EU Toyo JP Huber

mm Sjurk$tumas e Atsiplédimas

1.16 pav. Mélynos spalvos bandiniy laminavimo kokybés nustatymo rezultatai

Bandiniuose, kur spausdinti naudojama nebe viena spalva, o dvi ar trys spalvos, teorija, kad

atspaudo SiurkStumas turi tiesioging jtakg laminavimo kokybei, nepasitvirtina.

Sviesi nuotrauka:

Sviesi nuotrauka
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1.17 pav. Sviesios nuotraukos bandiniy laminavimo kokybés nustatymo rezultatai
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Tamsi nuotrauka:

Tamsi nuotrauka
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1.18 pav. Tamsios nuotraukos bandiniy laminavimo kokybés nustatymo rezultatai

Atliekant laminato atsipléSimo bandymus su Sviesia ir tamsia nuotraukomis, taip pat buvo

paneigta, kad atspaudo SiurkStumas turi jtakos laminavimo kokybei.

Atsipésimo rezultaty vidurkiai pagal bandinio tipg

350,00
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250,00
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150,00
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1.19 pav. AtsipléSimo rezultaty vidurkiai pagal bandinio tipg

Apibendrinant laminavimo plévelés atsipléSimo nuo atspaudo tyrimg galima teigti, kad
Siurk$tumo priklausomybé rasta tik bandinj atspausdinus su vienos spalvos dazais, Siuo atveju —
naudojant juodos spalvos dazus. Todél spausdinant laminavimui skirtus atspaudus, kuriuose vyrauja
juoda spalva, galima rekomenduoti naudoti Toyo JP daZzus, o vyraujant pilkiems atspalviams

spausdinimui naudoti Huber dazus.
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Spausdinant su visomis CMYK spalvomis tiek $viesius vaizdus, tiek ir tamsius galima
rekomenduoti naudoti Toyo EU dazus, nes laminavimo kokybé ant Siy bandiniy pasirodé esanti
geriausia. Tamsios nuotraukos bandiniuose skirtumas tarp laminavimo kokybés ant Toyo EU dazy ir

Huber dazy yra 46,38 %.

1.4. ISVADOS IR PASIULYMAI

e Atlikus Siurk§tumo-lygumo matavimus nustatyta, kad spausdinant vienodomis sglygomis, bet
spausdinimui naudojant skirtingy gamintojy dazus, atspaudo SiurkStumas gali skirtis iki
43,33 %. Toks didelis skirtumas turi lemiama reikSme atspaudo kokybei.

e Apibendrinant visus Siurk§tumo matavimy rezultatus galima teigti, kad spausdinant su Toyo
JP dazais iSgaunamas lygiausias atspaudas, $iy dazy visy matavimy vidurkis yra geriausias,
taciau matuojant atspaudus, kuriuose yra visos CMYK reik§més (t. y. nuotraukos),
maziausiu atspaudo Siurk§tumu gerokai issiskiria Huber dazai.

e Atlikus laminavimo kokybés matavimus — plévelés atsipléSimo nuo atspaudo tyrima,
paaiskéjo, kad geriausia laminavimo kokybe visomis CMYK spalvomis pasizymi atspaudai,
atspausdinti su Toyo EU dazais. Tamsios nuotraukos bandiniuose skirtumas tarp laminavimo
kokybés Toyo EU ir Huber dazy yra 46,38 %.

e Palyginus Siurk$tumo ir laminavimo kokybés bandymy rezultatus, jtaka laminavimo kokybei
buvo pastebéta tik spausdinimui naudojant vienos spalvos dazus — juodos. Kiti bandiniai,
kurie buvo atspausdinti naudojant dvi ar daugiau CMYK spalvy, neturéjo tiesioginés

priklausomybés laminavimo kokybei nuo atspaudo SiurkStumo rezultaty.

2. VIRSELIU GAMYBOS TECHNOLOGIJOS PROJEKTAVIMAS

VirSeliy gamyba yra atsakingy ir daug atidumo reikalaujanciy procesy seka. Naudojant
senesnés kartos ofsetines spaudos masinas, virSeliy spausdinimas tapdavo sudétingu, daug laiko
reikalaujanc¢iu procesu. Atspausdinti virSeliai turédavo biti visiskai i§dziovinami kitiems procesams,
spaudos dzitivimo laikas priklausomai nuo foniniy dengimy, galédavo trukti iki dviejy pary. Jei
spauda budavo nepakankamai i§dziGivusi, blogédavo laminavimo kokybé. Laminatas tolesniuose
procesuose atSokdavo nuo atspaudo. Todél projektuojant naujg virSeliy gamybos padalinj jmonéje,
nuspresta investuoti j jnovatyvia naujos kartos LE-UV technologijos spausdinimo masing. Pasitelkus
Sig technologija spausdinant, atspaudai pilnai 1§dziiiva vos tik palike masinos i§vedima, todél galima
netrukus atlikti tolesnius pospaudybinius procesus, o laminavimo kokybé¢, gaminant virSelius, yra
Zymiai aukstesné.

LE-UV technologijos privalumai:

1. Dél greito dazy dzitivimo (dazas maziau jsigeria j popieriy, todél vaizdas lieka rySkesnis),

atsiranda galimybe¢ itin kokybiSkai spausdinti ant ofsetinio popieriaus, kuris §iuo metu
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Vakary Europoje tampa itin mégstatmas uzsakovy ir iSstumia blizgy ir matinj kreidinj
popieriy.

2. Papildomai nebiitina naudoti apsauginio lako, nes dazai greitai ir pakankamai i$dziiista.
Taip pat ,,ncuzdaroma‘ popieriaus faktora, 0 tai leidzia pajusti natiiraly jo pavirsiy,
nesklinda specifinis lako kvapas.

3. Spausdinant Klasikiniu ofsetiniu biidu spaudos lapai dzitiva 1-3 paras. Kad spaudos lapai
nesulipty, naudojama pudra, kurig uzpurSkus ant popieriaus pavirSiaus sudaromi mikro
tarpeliai. Naudojant pudra, spaudos lapo pavirSiuje jauciamas SiurkStumas, kuris
uzsakovams ne visuomet patinka. LE-UV technologija atspausdinti gaminai §ia prasme
bus malonesni liesti. Spausdinant nauja technologija nebereikés naudoti pudros, nes dazai
spausdinimo metu dzitva akimirksniu.

4. Sablonavimo efekto nebuvimas — didelé vertybé spausdinant leidinius su foniniu dengimu.
Atspausdinty gaminiy spalva bus tolygesné.

5. Platesnis spausdinamy pavirsiy pasirinkimas — galimybé suteikti unikalumo leidiniams.
LE-UV irengimas turi galimybe spausdinti ant plastiko ar kity negerianciy pavirsiy.

6. Saugo ir tausoja aplinka: labai svarbu, kad biitent Sis Heidelberg jrengimas naudoja
i§skirtinai mazai istekliy. Visi eko-komponentai uztikrina spaudos masinos Speedmaster
XL 106 5 LE-UV mazesnj energijos suvartojimg, mazesnj popieriaus ir kity atlieky kiekj
tuo pat metu maksimaliai didinant produktyvuma [7].

Kadangi spaudos masinos nasumas yra didelis, tai virSeliy gamybos padalinys spaudos masing

apkrauna tik dalinai. Likusius spaudos masinos laiko ir pajégumo resursus naudoja Kiti padaliniai.

VirSeliams ir kitai jmonés gaminamai produkcijai laminuoti jsigytas FOLIANT Mercury

760SF laminavimo jrenginys, kuris gali laminuoti B1 formato atspaudus.

Nulaminuoti virSeliai turi buti supjauti iki atitinkamy formaty klijavimui, todél padaliniui

reikalinga vienpeilé pjovimo masina, nuspresta jsigyti Polar 115 pjovimo jrenginj. Kadangi pjovimo
jrenginio darbo laiko naSumas didesnis nei padalinio reikmés, likusj laikg jrengimas priskiriamas ir

knygy klijavimo padaliniui, knygy po klijavimo apipjovimui.

2.1. TECHNOLOGINIO PROCESO PROJEKTAVIMAS
Naujo uzsakymo technologinis procesas jmon¢je yra grieZtai apibréZtas ir vyksta numatyta
procesy eiliskumo tvarka (2.1 pav.). Pagrindinis formatas, naudojamas visose pazangiose spaustuvése
spaudos paruo§imo proceso metu, yra PDF failo formatas. Jo kokybé privalo atitikti techninius

reikalavimus ofsetinei spaudai.
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Uzsakymo priémimas

Ofsetinis
kontrolinis atspaudo
spausdinimas

Virselio laminavimas.

Laminavimo jrenginys FO-

LIANT Mercury 760SE

Procesai iki spausdinimo

Leidinio maketavimas Lankavimas

CTP formy

bolivhes konirole CTP formy gamyba

Spaudos procesai

Kontrolinio atspaudo

Kokybés kontrolé R
patvirtinimas

Procesai po spausdinimo

Virselio supjovimas.
Pjovimo jrenginys
Polar 115

Lankstymas

Spalvy skaidymas,
rastravimas

Skaitmeninis
kontrolinis atspaudo
spausdinimas

Ofsetinis spausdinimas.
Spaudos masina Heidel-
berg XL 106 5 LE-UV

Kokybes kontrolé

Vidiniy lanky
supjovimas

Parinkimas Bloky siuvimas

Traukty ir sitty
brositry klijavimas

Galutiné leidinio

Relcaviss kokybés kontrole

Apipjovimas

2.1 pav. Leidiniy ir jy virseliy gamybos technologijos ir kokybés kontrolés proceso schema

Maketo paruosimas kontroliniy atspaudy ir CTP ploks¢iy gamybai: maketavimo programoje
sukuriamas spausdinimo failas (postscript‘as), kurio jau negalima redaguoti. Tuomet vyksta
rastravimas — PDF spausdinamojo failo pavertimas j CTP jrenginiui suprantamg RIP formato failg, i$
kurio gaminami kontroliniai atspaudai, impoziciniai atspaudai, formos. Tai galutinis failas prie§
formy iSleidima.

Kiekvienas gaminys turi atitikti visus technologinius ir kokybinius reikalavimus. Turi biiti
tenkinami ir skaitmeniniy iliustracijy bei makety pateikimui spaudai techniniai reikalavimai.

Reprocentro operatorius, patikrings gautus i$ uzsakovo failus jmonéje naudojama programa,
atlieka lankavimo operacijas. Taip pat lanke sudedamos lankstymo, apipjovimo Zymés, spalvy
sutapdinimo kryziai, kontrolinés spalvy skalés, uzlaidos Sleifui ir griebtukams ir kitos reikiamos
zymés. Lankavimo tinkamumui patikrinti operatorius privalo placiaformaciu spausdintuvu

atspausdinti vieno lanko maketg. Po lankavimo operacijy patikrinimo reprocentro operatorius
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rastravimo programa atlieka rastravimo operacija spalviniam bandyminiam spaudui generuoti ir
iSvesti.

Skaitmeninis kontrolinis atspaudas — skaitmeninis atspaudas su tiksliu spaudos lanko
i8déstymu, kurio spalvos maksimaliai artimos galutinio gaminio spalvoms, taciau atspausdintas ant
specialaus kontroliniy atspaudy popieriaus. Kai kontroliniai atspaudai atitinka visus technologinius
ir kokybinius reikalavimus (patvirtinami atsakingo asmens parasu), vykdoma CTP ploks¢iy gamyba.

Jmonéje naudojama skaitmeniné formy gamybos technologija, vadinama tiesiog CTP
(Compiuter to plate). Spaudos formy kokybei kontroliuoti yra naudojamos kontrolinés skalés, pvz.
Ugra Offset Control Wedge 1982 kontroliné skalé. Kontroliuojant formy kokybe, yra naudojami
skaitmeniniai spaudos formy densitometrai. Dazniausiai pasitaikancios kokybés defektai, gaminant
spaudos formas, yra smulkiy detaliy dingimas ir netikslus toninis perdavimas.

Kokybiskai ploks¢iy gamybai uztikrinti turi biiti nuolat kontroliuojami $ie parametrai:

e optimalus biigno sukimosi greitis,

e eksponavimo laikas,

e rysSkalo koncentracija,

e aplinkos temperattiros pokyciai.

Uzsakovas arba pati jmoné sudétingiems, meniniams darbams spausdinti gali uzsisakyti ne
tik skaitmeninj kontrolinj atspauda, bet ir ofsetinj kontrolinj atspauda, kuris spausdinamas su ta pacia
spaudos masina, kuria bus spausdinamas ir visas darbas. Siame procese daznai dalyvauja ir pats
klientas, kuris spausdinimo metu gali prasyti spaudé¢jo keisti tam tikrus parametrus. Kai ofsetinis
kontrolinis atspaudas yra tinkamas, klientas jj patvirtindamas pasiraso. Véliau, spausdinant visa
uzsdakyma, spaudéjas atlieka atitinkamus veiksmus, kad i§gauty maksimaliai artima rezultata, koks
buvo gautas spausdinant kontrolinj atspauda.

Tiraziniams atspaudams keliami reikalavimai. Tiraziniai atspaudai turi atitikti uzsakovo
pasirasyta kontrolinj atspauda. Jame turi biiti visi vaizdo elementai, spalvinis atitikimas. Rastro taskai
turi buti aiSkds, ,,neiSplauke®. TuScios lapo vietos neturi biiti suteptos daZais. Lapai neturi biiti
pazeisti, uZlankstytais kampais, suglamzyti, nu¢iupinéti, su kreidos atplaiSomis, dulkémis ir pan.

Toliau seka procesai po spausdinimo — virSelis yra laminuojamas pasirinkta laminavimo
plévele. Galima rinktis i$ tokiy laminavimo pléveliy: blizgi, matiné, ,,Soft touch®, matiné-atspari
jbréZimames, lino faktiiros ir pan. VirSeliai po laminavimo yra supjaunami j atitinkamas lapo dalis,
paliekant lapo dalyje vieng virselj, iSimtinais atvejais, kai gaminys labai mazo formato — du virSelius.
Taip paruostas virSelis yra pristatomas } broSitry klijavimo padalinj.

Vidaus lankai pirmiausiai yra supjaunami lankstymui, tuomet sulankstomi j sasiuvinius.
Rankiniu arba masininiu biidu brositiros sgsiuviniai yra parenkami j blokus. Jei brositros konstrukcija

yra traukta, tuomet blokai ir virSeliai pateikiami prie klijavimo jrenginio, kur yra suklijuojami, véliau
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apipjaunami, galutinai jvertinama jy kokybé, tuomet broSiiiros supakuojamos ir paruoSiamos

iSvezimui pas uzsakova.

Sittoms broSitiroms po parinkimo reikalingas bloky siuvimas, atlikus siuvimg su siuvimo

jrenginiu, Kiti technologiniai procesai yra tokie patys kaip ir trauktos brositros.

2.1 lentelé
ISleidZiay virseliy brosiiiroms gaminti charakteristikos
Eil.|Produkcijos| ©°9UKEIOS pay sk | puslapiy | Tirazas, | SPAUS™ | frigimo | SPal- | Teksto [lliustracijy Produkcijos _
. formatas, R dinimo = vin- uZimamas| uZimamas | popierius, | Apdaila
Nr.|pavadinimas Per metus| skaiCius [tukst.egz.| ; - bidas 2
cm biidas gumas |plotas, % | plotas, % g/m
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13
Image
1| Virgelis 1 | 22,5x32 40 2 1 ofsetas | Siiita 4+0 25 75 Gigicolor [Laminavimas|
280g.
2 | Virselis2 | 64x45 50 2 1 |ofsetas | Siata | 4+0 | 30 70 '”ngg;"k Laminavimas
3| Virelis3 | 32x45 | 80 2 0,7 | ofsetas Tr%‘ikta 4+0 | 50 50 '”ngg;"k Laminavimas
Algro
4| Virselis4 | 45x32 80 2 2 | ofsetas Tr%‘ikta 4+44 | 20 80 Design  [Laminavimas
: 300g.
5| Virelis 5 | 45x64 | 30 2 15 |ofsetas | 113K@ | 40| 30 70 | Munken | o inavimas
br. pure 200g
6 | Virselis 6 | 32x45 35 2 3 |ofsetas | Siita | 4+4 | 30 70 | Multiart | o inavimas
gloss 2509
7 | Virselis 7 | 64x45 50 2 3 |ofsetas | Sidta | 4+4 | 30 70 | Multiart ) o inavimas
silk 300g
8 | Virelis8 | 32x45 | 30 2 15 |ofsetas | Siita | 4+4 | 15 85 Maé‘o'osga“” Laminavimas
9 | Virselis9 | 32x225 | 15 2 2 |ofsetas | Siita | 4+0 | 30 70 Azrggga Laminavimas
10| Virselis 10 | 32x225 | 50 2 1 |ofsetas Tri‘;kta 4+0 | 40 60 '”C;‘gg;"k Laminavimas

Virseliy skirty broSitiroms gaminti charakteristikos pateikiamos 2.1 lentel¢je. Visi virSeliai

yra skirti klijuotoms sifitoms arba klijuotoms trauktoms broSitiroms gaminti, pasirinktos skirtingos

kreidinio ir nekreidinio popieriaus rasys, visi tirazai yra laminuojami matiniu laminatu.
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2.1.1. OFSETINES SPAUDOS PRODUKCIJOS DARBU APIMTIES SKAICIAVIMAS

2.2 lentelé
Gamybiné uZduotis virSeliy spausdinimui
Formatas | Pav. | Froduk- Vidu- 1 o ivedi-

. " - ' cijos Tirazas, | tinis Metinis spaudos Metinis spalviniy
Bil. | Produkeijos | cmir | Sk e | st | spal- | MO lanky kiekis, tikst atspaudy kieki
Nr. | pavadinimas lanko Per P St P koefi- 1 KIeKIS, TSt spaudy xicxis,

- spaudos egz. vin- - Egz. tukst. Egz.
dalis metus - cientas
lankais gumas
fiziniy salyginiy | fiziniy | salyginiy
1 2 3 4 5 6 7 8
9=4x5x6 | 10=8x9 | 11=7x9 | 12=8x11

1 Virselis 1 64x90/8 40 0,125 3 4 1 15,00 15,00 60,00 60,00

2 Virselis 2 64x90/2 60 0,5 3 4 1 90,00 90,00 360,00 360,00

3 Virselis 3 64x90/4 95 0,25 25 4 1 59,38 59,38 237,50 237,50
4 Virselis 4 64x90/4 95 0,25 4 4 1 95,00 95,00 380,00 380,00

5 Virselis 5 64x90/2 40 0,5 5 4 1 100,00 100,00 400,00 400,00

6 Virselis 6 64x90/4 45 0,25 6 4 1 67,50 67,50 270,00 270,00

7 Virselis 7 64x90/2 60 0,5 6 4 1 180,00 180,00 720,00 720,00

8 Virselis 8 64x90/4 40 0,25 7 1 1 70,00 70,00 70,00 70,00

9 Virselis 9 64x90/8 50 0,125 5 4 1 31,25 31,25 125,00 125,00
10 | VirSelis 10 | 64x90/8 80 0,125 6 4 1 60,00 60,00 240,00 240,00
Viso 768,13 768,13 | 2862,50 | 2862,50

Gaminami skirtingy formaty virSeliai, kurie spausdinami ir laminuojami A1 formatu. Dalis

uzsakymy spausdinami vienpuse spauda, kita dalis — dvipuse spauda. Virseliy foninis dengimas

skiriasi, iliustracijy ir teksto procentiniai dengiamumai skirtingi, tai sudaro skirtingas dazy sgnaudas.

Spaudos masina Heidelberg XL 106 5 LE-UV turi automatinj dazy aparato plovimg. Visos

sekcijos plaunamos vienu metu, plovimas trunka 0,2 h. Spaudos masinoje jdiegtas visiSkai

automatizuotas spaudos formy pritaisymas, pritaisymas uztrunka 0,05 h. Kadangi spausdinami

virseliai, spaudos kokybé turi biiti nepriekaiStinga, o spausdinimui naudojamas storesnis popierius,

negalima spausdinti maksimaliu masinos greiciu. Pasirinktas vidutinis 10 000 atspaudy per valanda

greitis, paskai¢iuota laiko norma — 1000 atspaudy per valandg bus 0,11 val.
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Spaudos cecho metinés gamybos apimties skai¢iavimas

2.3 lentelé

Laiko | Metiné Metinis | 31K Metiné laiko
Produkcijos Apimti uzduotis Laiko | Metin¢ norma Metiné
. L . pimtis | norma p Formy w1 .| spaudos NP norma
Eil. | pavadinimas | Pavadinimy spaudos daz dazy itai norma | uzduotis lank 1000 uzduotis O
Nr. | ir formatas, sk. lp .. azy aparato pritaisymy pritaisy- | pritaisy- anxy atsp. spaus- paruosimull
ankais | aparato sk., vnt. - - kiekis, S |ir spausdini-
cm lovimui. h plo- mui, h | mui, h toikst.coz spausd- | dinimui, h mui_ h
P M vimui, h &% linimui, h '
1 2 3 4 5 6=3x5 7 8 9=7x8 10 11  |12=10x11[13=6+9+12
1 | VirSelis 1 40 0,125 0,2 8 160 0,05 8 15 0,11 1,65 17,65
2 | Virselis 2 60 0,5 0,2 12 240 0,05 12 90 0,11 9,9 33,90
3 | Virselis 3 95 0,25 0,2 19 380 0,05 19 59,375 | 0,11 | 6,53125 44,53
4 | Virselis 4 95 0,25 0,2 19 760 0,05 38 95 0,11 10,45 67,45
5 | Virselis 5 40 0,5 0,2 8 160 0,05 8 100 0,11 11 27,00
6 | Virselis 6 45 0,25 0,2 9 360 0,05 18 67,5 0,11 7,425 34,43
7 | Virselis 7 60 0,5 0,2 12 480 0,05 24 180 0,11 19,8 55,80
8 | Virselis 8 40 0,25 0,2 8 320 0,05 16 70 0,11 1,7 31,70
9 | Virselis 9 50 0,125 0,2 10 200 0,05 10 31,25 0,11 3,4375 23,44
10 | Virgelis 10 80 0,125 0,2 16 320 0,05 16 60 0,11 6,6 38,60
Viso: 374,49

Darbuy po spausdinimo baras

Atspausdinus virSelius su ofsetine spaudos masina, virSeliai yra laminuojami tokiu paciu

formatu kaip ir buvo atspausdinti, tam naudojamas laminavimo irenginys FOLIANT Mercury 760 SF.

Visi virSeliai laminuojami matine laminavimo plévele. Nustatyta optimali laminavimo laiko norma

virSeliams laminuoti yra 1000 lapy per valanda, apskai¢iuota norma 1000 atsp. plévelés pripresavimui

atitinkamai yra lygi 1,00.

2.4 lentelé
Darbo imlumas polimerinés plévelés presavimui prie brosiiiry virSeliu per metus
- ' Metinis Laiko norma
Eil. NI Produ_k(_:ij 0S Vlr;%lg:;isazl;mo Polimeriqés spgudos lanky 1&%%::25' Met@né laik_o norma
pavadinimas formatas, cm plévelés plotis, cm kleki/sﬁ ttﬁkst. pripresavimui, pripresavimu, h
' h
1 2 3 4 5 6 7=5 x6
1 Virselis 1 90x64 63,00 15,00 1,00 15,00
2 Virselis 2 90x64 63,00 90,00 1,00 90,00
3 Virselis 3 90x64 63,00 59,38 1,00 59,38
4 Virselis 4 90x64 63,00 95,00 1,00 95,00
5 Virselis 5 90x64 63,00 100,00 1,00 100,00
6 Virselis 6 90x64 63,00 67,50 1,00 67,50
7 Virselis 7 90x64 63,00 180,00 1,00 180,00
8 Virselis 8 90x64 63,00 70,00 1,00 70,00
9 Virselis 9 90x64 63,00 31,25 1,00 31,25
10 Virselis 10 90x64 62,00 60,00 1,00 60,00
\Viso: 768,13
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Po laminavimo virSeliai supjaustomi ] tiek daliy, kiek virSeliy isklotiniy yra sudéta j
spausdinamg lanka, laiko norma 1000 lapy supjaustymui priklauso nuo pjaunamo popieriaus storio,
jrenginys Polar 115 gali pjauti iki 165 mm aukscio kipa.

Pjovimo masinos greitis yra 3600 lapy per valandg, todél 1000 lapy pjovimo norma per
valandg yra 0,28, taCiau atsizvelgiant | tai, kad yra pjaunamas didesnés gramatiiros laminuotas
popierius, kokybiskam pjovimui reikia mazinti Susnies auk$c¢ius. Priimta normg didinti 20 %, taigi

apskaiciuota laiko norma laminuoty virseliy projimui yra 0,35 h.

2.5 lentele
Darbo imlumas laminuoty virseliy pjaustymui per metus
ci. | proicios | Gumam, | L9 | vk | Lol o0y | Mot ik
r. pavadinimas g/m dalis, om per metus, pjovimo supjaustymui supjaustymui, h
tikst. Vnt. (LP), h
1 2 3 4 5 7 8 9=5 x8
1 Virselis 1 280 64x90/8 15,00 8 0,35 5,208
2 Virselis 2 240 64x90/2 90,00 2 0,35 31,250
3 Virselis 3 240 64x90/4 59,38 4 0,35 20,616
4 Virselis 4 300 64x90/4 47,50 4 0,35 16,493
5 Virselis 5 200 64x90/2 100,00 2 0,35 34,722
6 Virselis 6 250 64x90/4 33,75 4 0,35 11,719
7 Virselis 7 300 64x90/2 90,00 2 0,35 31,250
8 Virselis 8 300 64x90/4 35,00 4 0,35 12,153
9 Virselis 9 275 64x90/8 31,25 8 0,35 10,851
10 Virselis 10 240 64x90/8 60,00 8 0,35 20,833
Viso 195,095

2.2. TECHNOLOGINIU PROCESU KOKYBES KONTROLE

Kokybé¢ ir jos uztikrinimas turi biiti vienas svarbiausiy akcenty jmonéje. Dauguma Vakary
Saliy jmoniy, norinciy oficialiai deklaruoti kokybés standartus, jsidiegia ISO standarty sistemg. ISO
9001 standartas uztikrina sitilomy paslaugy ir produkty kokybe, klientams leidZia pasitikéti standarta
isidiegusia jmone. Taip pat jmonés viduje vykstantys procesai yra aiSkiai apraSyti, todél visiem
darbuotojams yra aiskiau, Ko i$ jy reikalaujama ir kaip turi vykti darbo procesai kad bty uztikrinta
kokybe.

ISO 9001 kelia reikalavimus Sioms sritims:

1. Bendravimas su klientu ir jo poreikiy iSpildymas;

2. Tikslus pareigy, atsakomybés ir kontrolés lygio jmonéje nustatymas;

3. Kuvalifikuoto personalo parinkimas ir mokymas, kad biity perduoti visi kokybés valdymo

reikalavimai bei tiksliai jvykdyti kliento pageidavimai,
4. Tinkamos klienty uZsakymy gamybai jrangos panaudojimas, kalibravimas ir prieZitra.

Biitiny matavimo priemoniy jsigijimas ir prieZiiira;

o

Tiekéjams — priemonés, kad bty iSvengta nekokybisSky zaliavy ir tiekimo pertriikiy;
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6. Reikalavimai projektavimui: pradiné, i$ kliento gauta informacija turi sutapti su gautais

projektavimo duomenimis;

7. Reikalavimai gamybos ir pacios kokybés sistemos kontrolei ir analizei;

8. Reikalavimai kuriamos vadybos sistemos dokumentacijai.

Kokybés vadybos sistema ir ja jdiegti imonéje padedantis ISO 9001 standartas uZztikrina
kokybiska, tiksly ir darny visos jmonés darbg, garantuoja visy jmong¢je vykstanciy procesy skaidruma
ir aiSkuma, tiksliai padalina atsakomybe tarp darbuotojy bei skatina nuolatin} jmonés veiklos
tobulinimg, kasty mazinima, pardavimy skaic¢iaus augima ir pelno didéjimg [12].

Virseliy gamybos padalinyje visus gamybos procesus ir jy kokybe kontroliuoja jrengimy
operatoriai, papildomai kokybe stebi ir vertina gamybos meistrai ir kokybés skyriaus specialistai.

Spaudos metu dazy perdavimo kokybe lemia daug veiksniy: reikiamas dazy kiekio padavimas
tam tikrai lapo zonai, tinkamas spaudos masinos cilindry sureguliavimas bei vandens drékinimo ir
dazy balanso palaikymas. Sie veiksniai lemia spalvy nuokrypius tiraze. Norint jy i§vengti, turi biti
vykdomas periodinis masinos valymas, reguliavimas, susidévéjusiy detaliy keitimas ir vykdomos
kitos spaudos masinos gamintojy rekomendacijos. ISvengti spalvy nuokrypiy tiraze gali padéti ir
atliekama ofsetinés spaudos spalvy perteikimo kokybeés analizé.

Pritaisant spaudos masing tirazo spaudai, atlickami Sie veiksmai: sudedami dazai, jdedamos
spaudos formos, nustatomas popieriaus ar kartono storis ir atitinkamai nustatomas atstumas tarp
veleny. Dazai parenkami pagal popieriaus ar gaminio pobtdj. Jei spausdinami ruoSiniai maisto
produkty pakuotéms gaminti, naudojami ofsetiniai maistiniai spaudos dazai. Jei spausdinama ant
popieriaus negerianc¢iu pavirSiumi ar kalkés, spausdinama oksidaciniais dazais. Prie§ suvesdamas
formato duomenis j spaudos masinos pultg arba pries atlikdamas kitus pasiruoSimo darbus, susijusius
su popieriaus formatu (pvz., pogumiy ketimas), spaudéjas privalo jsitikinti, koks faktinis popieriaus
formatas, t. y. susirasti popieriy.

Spaudé¢jas kontroliuoja Siuos spaudos parametrus: Spalvy suvedimo tiksluma lupa (pagal
suvedimo kryzius), optinj tankj densitometru (istisiniuose skalés plotuose), rastro tasko padidéjima
densitometru (rastriniuose skalés plotuose), Spalvin] panasuma su kontroliniu atspaudu optiskai (visg
atspauda), vaizdo Svarumg optiskai, t. y. pasaliniy objekty (Siuksliy) buvima ar nebuvima ant atvaizdo
(visg atspauda). Spalvy suvedimo tikslumas tarp bet kuriy dviejy spalvy negali biiti mazesnis nei pusé
rasto liniatitiros dydzio (prie 175 Ipi — 0,145 mm, 150 Ipi — 0,17 mm, 133 Ipi — 0,19 mm).

Laminavimo jrenginio operatorius, prie§ laminuodamas virSelius ar kitg laminuojama
atspausdinta produkcija, laminuoti galima i§ karto. Taciau jei atspaudai yra atspausdinti su jprasta
ofsetine spaudos masina, jie turi dziliti ne maziau nei 24 val.prie§ laminavimg. Laminuotojas turi
jvertinti laminuojamg produkcijg, laminavimo jrenginj nustatyti pagal laminuojamo popieriaus tip3.

Laminuojant privaloma stebéti ar laminavimo plévele pilnai padengia atspaudo formata, ant
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pripresuotos plévelés neturi biiti oro taSky ar pusliy, plévelé turi biiti vientisa ir nepaZzeista
mechaniskai. Tirazo laminavimo eigoje laminuotojas turi patikrinti ar laminavimo plével¢ yra
pakankamai pripresuota, tai atliekama rankiniu biidu nuo atspaudo bandant atplésti laminavimo
plévelg. Po laminavimo proceso nulaminuotas produkcijos $tsnis turi biiti subazuotas j Siberinj
spaudos kampa, tai uztikrina tiksly komponenty supjovima.

Pjovimo jrenginio operatorius, prie§ pjaudamas laminuotg produkcija, turi jsitikinti kad yra
pazymeétas spausdinimo masinos Siberinis kampas ir kad laminavimo jrenginio operatorius po
laminavimo subazavo produkcijos Susnj j §] kampg. Prie§ pjaunant ruoSiniy Susnj, turi tinkamai jvesti
reikalingg formata, pasirinkti atitinkamam popieriui tinkancig peilio prispaudimo jéga. Jei ruoSinys
pjaunamas paliekant uzlaidas, pjauti galima atliekant vieng pjtivi, jei pjaunamas iki galutinio format,
pjuvis turi bati atliekamas per du kartus. Pjovéjas, pries atlikdamas pjavij, turi jsitikinti, kad peilis yra
tinkamai galgstas, pastebéjus defektus ant peilio, Sis turi biiti pakeistas naujai i§galastu peiliu. Po
pjovimo operacijos pjovéjas jsitikina, kad ruoSinys yra tinkamai supjautas, visos krastinés yra lygios,
formatas tinkamas. Supjauti ruoSiniai tvarkingai perkeliami tolesnéms operacijoms, pazymimas
bazavimo kampas.

Ivairiose gaminio gamybos stadijose visus gaminio komponentus ir jy kokybe papildomai

apzilri ir jvertina gamybos meistrai ir kokybés vadybininkas.

2.3. JRENGIMU IR DARBUOTOJU KIEKIO SKAICIAVIMAS

Suprojektavus technologinj virSeliy gamybos procesa, reikia numatytai gamybos apimciai
reikalingg jrenginiy ir personalo skaiciy. Skaic¢iavimai atlickami 2017 m.

ReZiminis jrenginio darbo laiko fondas apskai¢iuojamas pagal formule:

Fr=[(Daxtv)- DprsvxA]lxp, h

Dd =Dx-Dis-Dsv

Fr — reziminis jrenginio darbo laiko fondas, h

Dq — darbo dieny skaicius per metus — 252 d.

tv — pamainos darbo trukmé 8 h

Dpisv — prieSventiniy dieny skaicius; 4

A — prieSventinés dienos pamainos trukmés sutrumpinimas (dazniausiai A=1), h

P — pamainy skaicius; 1 p.

Dk — metinis kalendoriniy dieny skaicius; 365

Dis — metinis iSeiginiy dieny skaicius; 113

Dy — metinis Sventiniy dieny skaicius; 4

Réziminis jrenginiy darbo laikas fondas F=[(252x8)- 4x1]x1=2012 val. Dirbama viena

pamaina.
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2.6 lentelé
Irenginiy darbo laiko fondo skai¢iavimas

Irenginiy prastovos dél remonto ir apzidiry, h [renginio Metinis Metinis
Gl technologi irenginio jrenginio
Eil. - - dél remonto ael 0 niy . _|darbo laiko
NI Irenginio pavadinimas| Fr,h | Te, m apziary | M % sustojimy (i(a;lr’]k:j(; Sla;I:ko fondas su
f P f ¢ P laikas per h ™ personalu
K ! P rem ° metus fis, h Fmp, h
1 2 3 | 4 | 5 | 6 | 7 p=sest o 10| 11 [P0 1338

Spausdinimo masina
1 Heidelberg XL 106 5 | 2012 20 150 75 20 245 21 4 80,48 1665,52 1767

LE-UV

2 |aminavimo 2012 | 20 | 50 | 20 | 10 | 8 | 14 | 3 | 56336 |1861,664 | 1932
irenginys Mercury

3 [Pjovimo jrenginys 2012 | 15 20 10 10 40 14 2 4024 | 1917,76 | 1972
Polar 115

Te — jrenginiy tarnavimo laikas, metais;

fk — kapitalinis remontas, h. (Priklausomai nuo jrenginio, kapitalinis remontas yra atlickamas
vieng karta per 6-10 mety. SkaiCiavimuose kapitalinio remonto laikas yra iSdalijamas visam
pasirinktam laikui tarp remonty.)

ft — einamasis remontas, h. (Yra atlickamas vieng karta per metus, i§skyrus tuos metus, kai
atliekamas kapitalinis remontas.)

fp — patikrinimas, h. (Yra vykdomas tris kartus | metus, iSskyrus tuos metus, kai atlickamas
kapitalinis remontas. | lentele yra jraSomas bendras trijy patikrinimy laikas.)

trem — Metinis remonto laikas, h
h

trem = fk+ft+ fp1

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

n — koeficientas, jvertinantis papildomg laiko fondg (n=1+4%);

tps — jrenginio papildomy sustojimy laikas, h;

tis — jrenginio technologiniy sustojimy laikas, h;

F- xn
foof X0 p
s ps 100

Fm— metinis jrenginio darbo laiko fondas, h;

Fmp— metinis jrenginio darbo laiko fondas su personalu, h;
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2.7 lentelé
Irenginiy kiekio skaiiavimas

Metinis
Eil. Irenginio Metiné¢ laiko jrenginiy Normy vykdymo Irenginiy kiekis
Nr. pavadinimas norma, M, h darbo laiko koeficientas, Kon
fondas, Fm, h Skaiciuotas Priimtas
1 2 3 4 5 6=3/(45) 7
Spausdinimo
1 masina Heidelberg 374,49375 1665,52 11 0,20 1
XL 106 5 LE-UV
o | Laminavimo 768,125 1861,664 1,1 0,38 1
jrenginys Mercury
3 | Djovimorenginys | 45 no54g 1917,76 1,1 0,09 1
Polar 115
Irenginiy kiekis skai¢iuojamas pagal formule: N;»=M/(Fmx Kbn)
2.8 lentelé
Reikiamy darbuotojy skaiciaus skaiiavimas
Metinis Pagrindini
jrenginio B agrindinis . .
Eil N Profesii darbo laiko .ApSI.‘a.‘C‘E.Of.S darbuotojo Darbuotojy skai¢ius
il. Nr. rofesija fondas su jrenginiy kiekis, darbo laiko
personalu, Nir fondas, Fer, h
Fmp, Skaic¢iuotas Priimtas
1 2 3 4 5 6=(3 x4)/5 7
1 Spaudéjas 1767 0,20 1728,6 0,21 1
2 Laminuotojas 1932 0,38 1728,6 0,42 1
3 Pjovéjas 1972 0,09 17286 0,11 1

Reikiamas darbuotojy skaicius apskai¢iuojamas pagal formule: Rgarb=(FmpxN;)/ Fet

Suskaiciuotas virSeliy gamybos cechui reikalingas personalas Kadangi nauja spaudos masina
spausdins ne tik virSelius, bet ir kitus leidiniy komponentus bei likusig gaminama spaudos produkcija,
likes spaudéjo darbo laikas bus skirtas Siems darbams atspausdinti. Tas pats principas taikomas ir
laminuotojui bei pjovejui, laimuotojas likusiu metu laminuos kitus spaustuvei reikalingus ruoSinius,
0 pjovéjas ruo$ popieriy visoms spaudos masinoms, taip pat pjaus kitus reikalingus ruoSinius po

spaudos procesams.

2.4. GAMYBINIU PLOTU SKAICIAVIMAS BEI JRANGOS ISDESTYMAS

Zinant reikiamg jrenginiy kiekj, yra parenkami atitinkami baldai ir apskai¢iuojamas jrenginiy
ir baldy uzimamas plotas projektuojamoje patalpoje (2.9 lentelé).

Pradinéje projektavimo stadijoje galima apytiksliai apskaiCiuoti reikiamg gamybiniy ir
administraciniy patalpy plotus: S1= Ky 2.Swm

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.
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2.9 lentelé
Irengimy ir baldy uZimamas plotas projektuojamame virSeliy gamybos skyriuje

Eil. - Kiekis, Uzimamas plotas, m® Reikalingas
Pavadinimas Matmenys,m - -
Nr. vnt. vieno visy plotas, m2
S1= Ky ZSM
1 2 3 4 5 6=3x5
1 Spaudos masina 1 5x15 75 75 275,00
2 Laminavimo 1 1,4x3,3 4,62 4,62 27,72
irengimys
Pjovimo jrenginys
3 Polar 115 1 2,5x7 17,5 17,5 35,00
4 Kéde poilsio 3 0,5x0,7 0,35 1,05 3,00
kambariui
5 Stalas poilsio 1 2x1 2 2,00 8,00
kambariui
g | Spintelés poilsio 3 2%0,5 1 3,00 9,00
kambariui
Viso: 357,72

Suplanuotas virSeliy gamybos skyrius turéty uzimti maziausiai 357,72 kv.m plotg. Skyriy

sudaro gamybos patalpa, kurioje yravisi jrengimai ir poilsio kambarys, kurio plotas 20 kv.m, jame

darbuotojai gali laikyti savo asmeninius daiktus ir praleisti pertraukas.

3. DARBU SAUGA IR EKOLOGIJA

Imong¢je direktoriaus jsakymu yra paskirtas asmuo, atsakingas uz darbuotojy saugg ir sveikatg.

Siekdamas uztikrinti darbuotojy sauga ir sveikata, darbdavys jsteigé darbuotojy saugos ir sveikatos

tarnyba. Jg sudaro keturi darbuotojai — saugos ir sveikatos specialistai.

Visi jmonés darbuotojai neatsizvelgiant j jy darbo staza, kvalifikacijg, gamybos pobadj yra

instruktuojami darbuotojy saugos ir sveikatos klausimais. Taip pat nauji darbuotojai, sudarydami

darbo sutartj, privalo pasirasytinai iSklausyti jvadinj saugos ir sveikatos instruktavimg, be to,

pasiraSytinai supazindinami su ,,Vidaus darbo tvarkos taisyklémis® ir pareigine instrukcija.

Privalomi darbuotojy saugos ir sveikatos instruktavimai yra:

jvadinis;

pirminis darbo vietoje;
periodinis darbo vietoje;
papildomas darbo vietoje;

specialusis darbo vietoje.

Nelaimingus atsitikimus sukéle pavojingi ir kenksmingi veiksniai turi biiti analizuojami ir

imamasi reikiamy saugumo priemoniy, kad jy nelikty. Visi jmoné¢je jvyke incidentai ir nelaimingi
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atsitikimai jforminami ,,Nelaimingy atsitikimy darbe, incidenty ir nelaimingy atsitikimy darbe akty

registravimo zurnale* [13].

3.1. PROFESINES RIZIKOS VERTINIMAS

Pavojingi ir kenksmingi veiksniai jmonéje:

Elektros srovés poveikis — galimi Sirdies veiklos, kvépavimo sutrikimai, jvairiy laipsniy
nudegimai, netenkama samongs, kartais istinka staigi mirtis;

netvarkinga darbo vieta (slidzios, nelygios grindys ir laiptai, néra turékly) — galimos
sunkios bei mirtinos traumos;

nepakankamas darbo vietos ap$vietimas — galimi regos sutrikimai, traumos;

netinkamas mikroklimatas (temperatira, drégmé, ventiliacija ir t. t.) darbo vietoje —
neigiamas poveikis organizmui;

cheminés medziagos (dazai, skiedikliai, lakai, valikliai ir t. t.) — galimas apsinuodijimas;
dulkés (organinés ir neorganinés kilmés), alergiskai veikian¢ios visg organizma — galimi
uzdegimai ir profesinés ligos;

triuk§mas, vibracija — neigiamas poveikis centrinei nervy sistemai; besisukancios ir kitaip
judancios jrenginio dalys — galimos traumos;

aStriis jrenginiy, inventoriaus, mechanizmy kampai — galimi suzeidimai, traumos;

krintantys, gritivantys daiktai, kroviniai — galimos traumos ir sunkiis suzeidimai.

Darbdavys, jvertings kenksmingus ir pavojingus fizinius, cheminius, biologinius ir kitokius

veiksnius, privalo nemokamai apripinti darbuotoja asmeninémis apsaugos priemonémis. Biitinos

priemonés: darbo kostiumas, darbo avalyné, galvos apdangalas, darbo pirStinés, raspiratorius.

Kiekviena asmeniné apsaugos priemong turi apsaugoti nuo galimy kenksmingy, pavojingy veiksniy,

esanciy darbo aplinkoje, tikti (bati atitinkamai priderinta) darbuotojui.

Imonéje nustatyti pagrindiniai darbo aplinkos parametrai:

Temperatiira 23 °C £2 °C;

Santykinis oro drégnumas nuo 40—60 %;

Triuk$mo lygis 55-70 dB,;

Darbo vietos apSvietimas 300— 500 liuksy;

Mechaniné vibracija, leistina norma 1-16 Hz,

Dulkétumo ilgalaikio poveikio ribinis dydis neturi vir§yt 5 mg/m?;

Naudojant pavojingas chemines medziagas bei preparatus ir biologines medZziagas, neturi
buti virSijamos jy koncentracijos ribinés vertés (dydziai) darbo aplinkos ore: benzenas —
gamybos padalinyje leistina norma < 3,25 mg/m?, vaitspiritas — gamybos padalinyje

leistina norma < 300 mg/m 3;
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Imonéje darbuotojai, dirbantys su cheminémis medziagomis, privalo buti supazindinti su
jmong¢je naudojamy konkreciy pavojingy cheminiy medziagy bei preparaty ir biologiniy
medziagy poveikiu sveikatai;

Dirbant su kenksmingomis medziagomis ir preparatais, svarbu zinoti jy pavojinguma,
rizikos pobudj ir biitinas saugos priemones. Visa tai yra medziagos ar preparato saugos

duomeny lape ir pakuotés etiketéje [13].

Priesgaisriné sauga jmonéje

Uz prieSgaisring saugg atsako jmonés vadovo paskirtas darbuotojas, turintiS prieSgaisrinés

saugos pazyméjima. Kiekvienas darbuotojas yra supazindinamas su jvadine prieSgaisrine instrukcija,

iforminama ,,Jvadiniy (bendry) gaisrinés saugos instruktazy registracijos Zurnale®, ir su atitinkamy

patalpy prieSgaisrine instrukcija, jforminama ,,Gaisrinés saugos instruktazy darbo vietoje registracijos

zurnale®.

Gamybinés patalpos yra priskirtos Cg kategorijai — degs ir sunkiai degiis skysciai, degios ir

sunkiai degios kietos medziagos (taip pat dulkés ir pluoStas); medziagos, kurios tik dega,

sgveikaudamos su vandeniu, deguonimi ar viena su Kkita.

Gamybos skyriuje gaisras gali kilti dél popieriaus dulkiy, netvarkingos elektros instaliacijos

ar elektros prietaisy, statinés ir atmosferinés elektros islydzio.

Patalpos yra atskirtos gaisrasienémis, pertvaromis ir perdangomis.

Spaustuveje turéty biti jrengtos:

pirmines gaisry gesinimo priemonés: gesintuvai (anglies dioksido dujy), vidaus
prieSgaisriniai vandentiekiai, nedegis audeklai.
Automatinés gaisry gesinimo priemonés: sumontuoti vandentiekio vamzdynai palubéje,

kurie baigiasi purkstukais.

3.2. SAUGUMO REIKALAVIMAI DIRBANT SU JRENGIMAIS

Pasirengimas saugiam darbui:

Apsivilkti tvarkingus ir tinkamo dydZzio darbo riibus. NeneSioti pernelyg laisvy drabuziy,
nes jie gali uzklititi uz kliuviniy. DraudZiama dirbti su suplySusiais darbo riibais su
nukarusiais laisvais galais. Apsiauti tvarkinga, patogiag darbo avalyne¢ neslidziu padu,
batus gerai uzraiSioti. Draudziama dévéti §lepetes ar kitg avalyne, kuri yra be uzkulnio ir
gali lengvai nuslysti nuo pédos. Darbo metu neneSioti papuosaly: grandinéliy, apyrankiy.
Ilgus plaukus susegti arba suristi. Patikrinti asmenines apsaugos priemones ir darbo metu
jas dévéti, priklausomai nuo atliekamy darby pobiidzio. Draudziama dirbti su suplySusiais,

be sagy drabuziais su nukarusiais laisvais galais.

38



Darbo metu biiti atidziam, atsargiam, neskubéti, nedaryti beatodairiskai staigiy judesiy,
realiai jvertinti situacijg ir galimas rizikas, atlikti tik pavesta darbg. Nesileisti j paSalines
kalbas ir netrukdyti dirbti kitiems. Neleisti | darbo vieta paSaliniy asmeny, neturin¢iy
nieko bendro su atliekamu darbu.

Susipazinti su darbo uzduotimi ir uzduoties jvykdymui numatomais ypatumais.

Vizualiai jsitikinti, kad darbo vietos apSvietimas pakankamas ir neakina. Atidziai apzitréti
ir paruosti darbo vieta, pasalinti visus paSalinius daiktus, kliuvinius. Patogiai susikrauti
medziagas ir ruoSinius. Pri¢jimo prie jrenginio takai turi biiti laisvi.

Patikrinti ar néra ant masinos pasaliniy daikty (tepaly, rakty, atsuktuvy, skudury ir pan.).
Patikrinti jrenginio apsaugy tvarkinguma, jsitikinti, kad veikia visy apsauginiy dangciy
indikatoriai. Draudziama mechaniskai uzremti, atjungti apsauginiy dang¢iy blokuotes.
Patikrinti, ar veikia avarinio sustabdymo mygtukas.

Vizualiai patikrinti, ar jrengimo jZeminimo kabelis nenutriikes, ar nepazeista jo izoliacija

[14].

Saugumo reikalavimai dirbant su spaudos masina:

Darbuotojui galima paleisti spausdinimo masSing tik tada, kai jsitikinama, kad wvisi
atsitrauke nuo judanciy daliy.

DraudZiama tepti ir valyti, nuimti apsaugines aptvaras, kai spausdinimo masina dirba.
Dirbant su cheminémis medziagomis, reikia dévéti gumines pirStines. Talpas su
cheminémis medziagomis draudZziama laikyti Salia Sildymo prietaisy.

Neutralizuoti iSpiltas chemines medZiagas galima tik uZsimovus gumines pirStines ir
uzsidéjus apsauginius akinius.

Draudziama reagentus ir jy tirpalus pilti j kanalizacija. Bitina juos surinkti ir
nukenksminti.

SkiedZiant ruigstis naudoti tik reikiamas darbui koncentracijas.

Privaloma nuolat valyti popieriaus dulkes, iSpiltus spausdinimo daZus, vanden; ar kitas
medziagas.

Judancios ir besisukancios spaudos jrengimo dalys privalo biiti uzdengtos apsaugomis,
apsaugas pasalinti ar nuimti veikian jrenginiui draudziama.

Darbuotojas privalo avéti apsauging darbo avalyng, siekiant i§vengti traumy krentant

daiktams ar kroviniams.
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Elektrosaugos reikalavimai dirbant su spaudos masina:

Neliesti drégnomis rankomis elektros laidy, kabeliy, kiStuky, prietaisy ar jrengimy.
Nedirbti su elektros jrankiais ar prietaisais, jeigu prisilietus jauc¢iamas elektros srovés
poveikis.

Dirbti tik su jZemintais jrankiais, prietaisais ar jrengimais.

Nesiliesti vienu metu prie jzeminty daliy (centrinio Sildymo radiatoriy, vamzdziy ar pan.)
ir elektros jrenginiy metaliniy daliy (stalinés lempos ir kt.), kad, esant pazeistai izoliacijai
ir Sioms dalims turint elektros jtampa, nesusidaryty grandiné tekéti elektros srovei per
zmogaus kiing.

Panaudojus elektros jrankj, prietaisg ar jrenginj, tuoj pat iSjungti.

Nedirbti su elektros prietaisais, jei ant jy pateko skyscio.

Neremontuoti pac¢iam darbuotojui sugedusio elektros jrenginio, laidy, kistuko, kiStukinio

lizdo. Tai atlikti privalo darbuotojas, turintis reikiamg kvalifikacija [15].

Saugumo reikalavimai dirbant su laminavimo jrenginiu:

Jjungti jrenginj galima tik pilnai pasiruoSus darbui. Prie$ jjungiant jrenginj, reikia
isitikinti, kad jo jjungimas nepavojingas aplinkiniams. Darbg pradéti, kai masSinos
kontroliniai davikliai parodo, kad laminavimo velenas pakankamai jkaites.

Darbo metu draudziama kisti rankas j pavojingas detaliy jud¢jimo zonas, reguliuoti ir
taisyti jrenginj. Operatorius privalo sekti masinos mechanizmy veikimg.

Popieriaus lapus laminavimui galima jdéti tik kai maSina nedirba.

Prie§ jkraunant pirma popieriaus lapg kartu su plévele, darbg reikia atlikti sekanciu bidu:
idéti popieriaus lapa kartu su plévele tarp laminavimo ir presavimo veleny; patempti
popieriaus lapg uz laminavimo veleno tokiu btidu, kad atstumas tarp laminavimo veleno
ir darbuotojo pirsty biity ne mazesnis kaip 20 cm; paspausti veleno nuleidimo mygtuka.
Negalima priartinti pirSty ar kity kiino daliy prie laminavimo ir presavimo veleny
kontaktinio pavirSiaus, nes tarp $iy veleny yra aukstas slégis.

Darbin¢ laminavimo veleno temperatiira gali jkaisti iki 135 °C. Draudziama rankomis
liestis prie jkaitinto laminavimo veleno, pirstais tikrinti laminavimo veleno jkaitima, nes
galima nusideginti pirStus.

Norint atlikti laminavimo veleno techninj aptarnavimg arba derinima, biitina palaukti, kol
veleno pavirSiaus temperatiira bus Zemesné nei 50 °C, stebint temperatiiros reguliatoriaus
displéjuje arba pamatavus iSoriniu kontaktiniu temperatiiros matavimo prietaisu.

Paprastai velenas btina atvéses po 60 minuciy nuo kaitintuvo i§jungimo.
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Atidarant apsauginj dangtj, negalima kisti pirSty ar kity kiino daliy tarp valdymo veleno
ir apatinio dangcio krasto, nes apatinis dangc€io krastas yra labai arti valdymo veleno.
Nei§jungus laminavimo masinos i$ elektros tinklo darbuotojui draudziama liesti bet
kokias besisukancias masinos dalis. Sustabdzius masing, greitéjimo veleny mechanizmas
i$sijungia dviejy minuciy beégyje, tod¢l visada butina jsitikinti, kad visos masinos dalys
yra visiskai sustojusios.

Draudziama laikyti pirStus ar kitas kiino dalis arti apsauginio peiliy dang¢io masinos
veikimo metu. Keiciant peilius, biitina dévéti neperpjaunamas pirstines, kad nesuzeisti
ranky. DraudZiama pirstais tikrinti peiliy aStruma.

Darbuotojas privalo biiti atsargus, dirbdamas su popieriumi ar Salia jtempto popieriaus su

plévele, nes galima jsipjauti | popieriaus krastg [16].

Saugumo reikalavimai dirbant su pjovimo jrenginiu:

popieriaus pjovimo masing naudoti tik pagal paskirtj. Priedus galima naudoti tik tuos,
kuriuos rekomenduoja gamintojas;

pries kiekvieng popieriaus pjovimo masinos jjungimg biitina jsitikinti, ar tai niekam
nesukels pavojaus;

masina turi biti jjungiama tik dviejy mygtuky pagalba (abiem rankomis);

ant pjovimo masinos darbinio ploto negali biti jokiy daikty — tik popierius, kurj reikia
pjauti;

popieriaus kraSty sulyginimui naudoti specialy jrankj (,,kampa“). Rankas laikyti saugiu
atstumu nuo pjovimo peilio;

pjovimui naudoti tik aStrius, be mechaniniy pazeidimy peilius;

pasteb¢jus elektrinés ar mechaninés dalies gedimg, bitina iSkviesti aptarnaujantj
personala, darbg nutraukti ir pranesti tiesioginiam darbo vadovui;

ruoSinius ir atraizas krauti ] tam skirtg vieta, neuzgriozdinti jais praé¢jimy;

stebéti, kad atraizos nepatekty po paleidimo pedalu;

paspaudus pedala, nuimti nuo jo koja;

jei prie popieriaus pjovimo masinos dirba keli dirbantieji, vienas i8 jy, paskirtas tiesioginio
darbo vadovo, vadovauja darbui ir apie masinos paleidima, stabdymg ar kitus veiksmus

bitinai perspéja $alia dirbancius [17].
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Darbo metu draudZiama:

laikyti arti peilio ir prispaudimo traversos rankas, taisyti popieriaus lakstus kirpimo metu;
dirbti techniskai netvarkinga popieriaus pjovimo masina (netvarkingi peiliai,
prispaudéjai);

neisjungus masinos rankomis arba pagalbinémis priemonémis nuimti ar iStraukti atliekas
ar kitus daiktus;

nuimti apsaugas ir dirbti be jy;

remontuoti popieriaus pjovimo masinos elektring dalj, atidarinéti elektrines spintas;
atjungti blokuotes;

leisti dirbti pasaliniams, neapmokytiems asmenims;

dirbti su iSteptais tepalu peiliais [17].

3.3. PAVOJU IDENTIFIKAVIMAS

Siame skyriuje apibiidinami leidiniy apdailos proceso potencialiis pavojai, kuriuos sukelia $ie

veiksniai:

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

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 i$skiriamos veiksmingos medziagos, sprogimo, gaisro
pavojy sukeliancios medziagos, dulkeés ir kt.),

psichologiniai (fizinis dinaminis ir fizinis statinis kriiviai, darbo poza, darbo jtampa,

monotoniSkumas, reglamentuotas darbo ir poilsio rezimas ir kt.).
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3.1 lentelé

Fizikiniy, mechaniniy,cheminiy ir psichologiniy veiksniy sukeltu pavoju, galinc¢iu pakenkti

sveikatai, identifikavimas

Tipiniy veiksniy, galin¢iy kelti pavojy

Veiksnio pasireiSkimo charakteristikos,

Ar buvo nustatytas

Ar butinos prevencinés

profesinei saugai ir sveikatai, sgraas atsizvelgiant j nustatyta poveikj ar pavojy poveikis ar pavojus priemonés
Ne Taip Ne | Taip
Fizikiniy veiksniy sukelty pavoju, galin¢iu pakenkti sveikatai, identifikavimas
Darbo vietos aplinka Ar veikia karstis, Saltis, skersvéjis, drégmé. X X
(patalpy mikroklimatas) Poveikio trukmé
Ar tinkama védinimo sistema
Darbo vietos priesgaisrinis parengimas | Ar yra tinkami evakuaciniai i§¢jimai, durys, ar X X
tinkamai pazyméti.
Ar yra gaisro gesinimo priemonés.
Triuk§mas Triuk§mo poveikio dydis (per diena, per X X
savaite), didziausias momentinis garso slégis.
Elektros lauko jtampa Ar tinkama izoliacija, jZeminimas ir kt. X X
Ultravioletinis spinduliavimas Ar nevirsija didziausio leistino dydzio X
Mechaniniy veiksniy sukelty pavojuy, galinciy pakenkti sveikatai, identifikavimas
Besisukancios ar judamos masiny dalys|Ar uzdengtos masiny dalys, ar tinkama apsauga X X
Pjovimo jrankiai (rankiniai ir Ar tinkama jrankiy apsaugy konstrukcija X X
mechaniniai)
Transportavimo jranga, kranai, liftai ir | Ar gresia pavojus darbuotojui biiti suzalotam X X
kt.
Kar§tos medziagos ir/ar pavirsiai Ar tinkamai apsaugai ir kt. X X
Psichofiziologiniu veiksniy sukelty pavoju, galin¢iy pakenkti sveikatai, identifikavimas
Darbo sunkumas Darbo galia (W), vienkartinio keliamo krovinio X X
(dinaminis darbas) masé (kg), smulkiy stereotipiniy plastakos ir
pirsty judesiy skaicius per pamaing
Darbo poza Laisvas, nelaisvas, stovint, sédint, darbas nuolat X X
pasilenkus, darbas atsitlipus, ant keliy, aukstoje
apribotoje erdvéje, pamainos laiko dirbant
nepatogioje pozoje dalis
Darbo monotonija Elementy skai¢ius besikartojancioje X X
operacijoje, besikartojancios operacijos trukmé
(s), darbo proceso pasyvaus stebéjimo trukmé
(proc. nuo pamainos laiko)
Darbo jtampa Vienu metu stebimy darbo proceso objekty X X
(démesys) skaicius, koncentravimo trukmé, informaciniy
signaly skaicius (per val.)
Darbo sunkumas Statinio krivio dydis per pamaing prilaikant X X
(statinis darbas) svorj (kg-s) viena ranka, dviem rankomis,
dalyvaujant liemens ir kojy raumenims)
Darbo jtampa Stebimo objekto dydis (mm), objekto dydis X X
(regos ir klausos analizatoriai) (mm), suprantamy zodziy ir signaly procentas
Darbo patalpy dydis, dizainas Ar patalpos, darbo vieta patalpoje tinkamai X X
suprojektuotos, uztenka vietos
Cheminiy veiksniy sukelty pavoju, galin¢iy pakenkti sveikatai, identifikavimas
Dulkés Dulkiy koncentracija ar tinkama ir pakankama X X
ventiliacija
Cheminés medziagos, sukeliancios | Lengvai uzsideganciy ir sprogstamy medziagy X X
sprogimo, gaisro pavojy koncentracija, saugojimas ir naudojimas
Naudojamos bei procese iSskiriamos | Galimybé jkvépti medziagas (garus, dulkes), X X
kenksmingos medziagos, kuriy kenksmingumo klasé, koncentracija, juy kiekis,
trumpalaikis poveikis labai poveikio trukmé, daznis
kenksmingas, sukelia imius arba
létinius profesinius susirgimus
Naudojamos bei procese i§skiriamos | Galimybé patekti medziagoms j organizma X X
kenksmingos medziagos, kuriy ikvepiant, per odg ir kt., kenksmingumo klasé,
ilgalaikis poveikis sukelia imius arba koncentracija, poveikio trukmé, daznis
létinius profesinius susirgimus
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3.4. RIZIKOS DYDZIO SKAICIAVIMAS
Pavojaus dydis gali biiti jvertinamas tokiais balais:
3 — labai didelis (labai kenksmingos darbo salygos; gali jvykti nelaimingas atsitikimas,
del kurio darbuotojas patiria sveikatai ir gyvybei pavojinga trauma,
2 — didelis (kenksmingos darbo salygos arba gali jvykti nelaimingas atsitikimas, kurio
metu darbuotojas patiria jo sveikatai ir gyvybei pavojingg traumg),
1 — nedidelis (normalios darbo sglygos, galin¢ios sukelti profesinj susirgimg arba gali
jvykti nelaimingas atsitikimas, kurio metu darbuotojas patiria traumg ir netenka darbingumo
nors vienai dienai, ir kuris nepriskiriamas sunkiy nelaimingy atsitikimy darbe kategorijai).
Traumos ar Kitokios sveikatos pakenkimo tikimybé vertinama taip (balais):
3 — didelé (traumos arba kitokie sveikatos pakenkimai dazni),
2 — vidutiné (atsitiktinés traumos ar kitokie sveikatos pakenkimai),
1 — maza (traumos ar kitokie sveikatos pakenkimai reti).
Pasekmeés vertinamos kaip lieCiancios:
3 — padalinj (paveikia daug asmeny,
2 — grupe (paveikia Salia esancius asmenis),
1 — asmenj (paveikiamas atskiras asmuo).
Skai¢iavimy rezultatai:
1) 9 balai — nepriimtina rizikos sritis,
2) 6-9 balai — labai didelés rizikos sritis,
3) 3-6 balai — pakankamai maza rizika, galima nepaisyti.

Rizikos dydis (balais) gali biiti paskai¢iuojamas pagal formule:

o . Pavojaus Traumos ar Kitokio sveikatos pakenkimo
Rizikos dydis = . X X Pasekmes
dydis tikimybé
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3.2 lentele

Rizikos jvertinimo duomeny lapas

Priemoniy 2 s L2Ee |8
Veikla Pavojai Taikomos saugos priemonés pakanka Pastebéti trikumai 2.2 |ES Ioh= %g% 2 18,2
(nepakanka) £38 [22%isgiE it
Ruosiniy pjovimas Mechaniniai Pjovéjas kasdien tikrina popieriaus NE Neuzfiksuoti masinos tikrinimo 2 3 1 6
pjovimo Rezultatai — neaisku ar toks
masinos automatiniy priemoniy tikrinimas i$ tikryjy atliktas, néra patikrinimy
veika, peiliy aStruma zurnalo.
Cheminiai (dulkés) Irengta ventiliacija, popieriaus NE Nepakankamai priziiiréta sistema, néra iSduota 1 1 1 1
atraizy iStraukimas papildomy apsaugos priemoniy (respiratoriy)
Laminavimas Mechaniniai Irenginys apsaugotas kaip nurodyta TAIP Galimas kontaktas su kar§tomis 2 1 2 4
vartotojo knygoje medziagomis,
Neaisku kada atliktas techninis aptarnavimas
Spausdinimas Mechaniniai Masina apsaugota kaip reikalaujama TAIP Neatliktas eilinis techninis aptarnavimas 2 2 1 4
standartuose ir naudojimo
instrukcijose
Cheminiai (garai) Irengta ventiliacija TAIP Nepakankamas iStraukimas. 3 2 1 6
Patalpy prieziiira Klittys Visi darbuotojai atsakingi uz savo NE Netvarkingai sandeliuojami ruoS$iniai 1 1 3 3
darbo vietg
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Rizikos sumaZinimo veiksmuy planas

3.3 lentelé

Veiksmy prioritetai, Veiksmu atlikimo Veiksmy
Veikla Reikalingi veiksmai atsizvelgiant j rizikos Atsakingas ks atlikimo
. . terminas
dydj balais data
. Pildyti popieriaus pjovimo masinos prieziiiros Zurnala ir instruktuoti darbuotojus dél . - -
R_uo§1n1q kasdienio automatiniy jrengimy veikos tikrinimo; iduoti pjovéjams respiratorius Pirmaeilis Pamainos meistras 3 d!enos 2017-05-16
pjovimas . o . (6) 7 dienos
apsisaugojimui nuo dulkiy.
Ipareigoti technikus, kad jrengimo aptarnavimas biity vykdomas Pirmaeilis
Laminavimas kas ménes;. @) Technikai, operatoriai. 7 dienos 2017-05-22
Instruktuoti darbuotojus saugiai elgtis su karstais pavirSiais.
Pirmaeilis | savaite
L Atlikti periodinj techninj masinos aptarnavima. (4) Pirmaeilis - - 2017-05-10
Spausdinimas Sutvarkyti ventiliacijos jrengima. ©) Technikai Nedelsiant
Patalpy o g . Antraeilis - . .
e Patalpy priezitros kontrolé kiekviena diena. Pamainos meistras 2 savaités 2017-06-02
priezira (3)
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3.5. EKOLOGOJA
LE-UV spausdinimo technologija yra pripazinta ekologiskesne spausdinimo technologija nei
tradiciné ofsetiné spausdinimo technologija. Spausdinant §ig technologija naudojan¢iomis masinomis,
beveik nesunaudojama dispersinio lako, nes atspaudas yra jau visiSkai i8dzitives vos tik palieka lapo
iSvedimo sekcija. 6.4 lentel¢je yra pateikti UdLAB ,,Kopa“ spaustuvés duomenys. Spaustuvé 2016
metais jsigijo naujg LE-UV technologijos spausdinimo masing. Lentelé¢je matyti, kad sumazéjo ne tik

laky, bet ir kity medziagy sanaudos: reikia maziau plovikliy, taip pat spausdinimui sunaudojama maziau

dazy.
3.4 lentelé
Spausdinimo procese sunaudojamuy medZiagy Kiekiai [18]
2012m. 2013m. 2014m. 2015m. 2016m.
Medziagos
Sunaudota, t Sunaudota, t Sunaudota, t Sunaudota, t Sunaudota, t
Lakas Dispersinis 10,12 17,65 20,07 29,02 0,58
Lakas UV 0,04 0,06 0,05 0,04 0,03
Plovikliai 7,02 10,42 17,02 22,31 3,81
Dazai CMYK 5,37 6,65 8,39 10,09 9,06
35
30
25
=20
o
©
=}
2 15
=)
wv
10
5
0
2012m. 2013m. 2014m. 2015m. 2016m.
e | akas Dispersinis Lakas UV Plovikliai Dazai CMYK

3.1 pav. Spausdinimo proceso metu sunaudoty medziagy pokytis su LE-UV technologijos spausdinimo
masina
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4. FINANSINIAI-EKONOMINIAI SKAICTAVIMAI

4.1.INOVACIJOS PROJEKTAVIMO IR DIEGIMO APLINKOS ANALIZE: EKONOMINIU-
ORGANIZACINIU PROBLEMU NUSTATYMAS

4.1.1. PASLAUGOS APRASYMAS

Virseliy gamybos padalinys bus kuriamas vienoje i§ pirmyjy jsikiirusiy privaciy spaustuviy
Lietuvoje, kuri savo veiklg vykdo jau daugiau nei dvideSimt mety. Jmoné tarp poligrafijos jmoniy
pasizymi ne tik ilga jmonés veikla, bet ir iSskirtiniais reikalavimais gaminiy kokybei. Imonéje jdiegta
aplinkos apsaugos vadybos sistema, gamyboje jdiegta ir sertifikuota kokybés vadybos sistema.

Spaustuvés jrengimy parke eksploatuojami tik auksciausio patikimumo naujos vokieciy, japony,
Sveicary gamybos linijos ir jrengimai. Imonéje teikiamos maketavimo paslaugos, CTP ploks¢iy gamyba
ne tik vidiniam jmonés poreikiui patenkinti, bet ir iSoriniam pardavimui. Teikiamos ofsetinés,
Silkografijos ir skaitmeninés spaudos paslaugos, taip pat dauguma baigiamyjy spaudos operacijy:
terminis prikaitinimas, knygri$ykla, dalinis UV lakavimas, laminavimas ir t. t.

Imoné¢ gamina knyging produkcija, broSitiras, zurnalus, katalogus, skrajutes, sieninius ir stalinius
kalendorius, darbo knygas, etiketes, pakuotes, buhalterinius dokumentus, vizitines korteles, reklaming
produkcija, plakatus, zemélapius. Imoné gali pasitilyti iSskirtines dizaino idéjas, gaminio koncepcijas,
novatoriskus sprendimus.

Norint rinkai pateikti dar geresnés kokybés gaminius, bei pagreitinti gamybos procesus,
nuspresta jkurti nauja gamybos padalinj, jsigyjant novatoriska spaudos masing ir nasesnius jrenginius
po spaudybiniams sprocesams: placiaformatj laminavimo jrenginj ir labiau automatizuotg bei naSesnj

pjovimo jrenginj.

7.1.2. VARTOTOJU ANALIZE

paslaugomis naudojasi didieji prekybos centrai, vaisvandeniy ir mineralinio vandens gamintojai,
alkoholio pramonés atstovai, farmacijos jmonés, zurnalinés ir knyginés produkcijos leidyklos, uzsienio
ambasados, ministerijos. Imoné yra jsikiirusi Kaune, Kaunas — puiki strateginé vieta: i§ $io miesto
patogu pasiekti visus Lietuvos miestus ir miestelius. Tai aktualu, nes jmoné teikia ir logistikos
paslaugas, pristato produkcijg j klientams patogig vieta.

Nemaza dalj sudaro uZsienio klientai. Tam reikSmés turi i§ dalies maZzi spaudos kastai, palyginus
su Vokietijos, Svedijos, Danijos, Olandijos, Norvegijos ar Suomijos rinkomis. Kaunas kaip miestas
vaidina strateginj vaidmenj, nes aplink Kaung jsikiire didelé dalis transporto kompanijy, tod¢l eksporto

paslaugos yra operatyvios.
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4.1.3. RINKOS APZVALGA

Ekonomikos poziiiriu, rinka — tai pirkéjy ir pardavéjy susitikimo vieta, kur prekiy mainy proceso
metu veikia pasitlos ir paklausos pasiausvyrg reguliuojantis mechanizmas, iSreikstas kaina [19].

Stipréjant konkurencijai ir vis grieztéjant kokybés reikalavimams, poligrafijos jmonés perka
naujausig jrangg ir technologijas bei mazina gaminiy savikaing. Todél Salies poligrafijos sektorius
pranoko Estijos bei Latvijos, jis yra konkurencingas ir Vakary Europos Salyse.

Poligrafijos rinka yra daugialypé, daugiaplané ir visi jos segmentai — spausdinimo, kity su tuo
susijusiy paslaugy, poligrafijos jrangos ir medziagy prekyba, poligrafijos produkty leidyba bei
platinimas — glaudziai tarpusavyje susije. Visi jie veikia pagal ,,verslas verslui* principg. Poligrafijos
bendrovés dirba ne tik vietos rinkoje — jos importuoja, eksportuoja [20].

Kaip jau minéta anksciau, Lietuvos poligrafijos rinka labai patraukli uzsienio klientams. Tai
lemia ne tik nedidel¢ gaminiy kaina, bet ir patogi Lietuvos geografiné padétis, nemaza vietos gamintojy
konkurencija, i$ dalies nedidelis spaustuviy uzimtumas. Pastarasis faktorius lemia greita gaminiy
uzsakymo priémimg ir jvykdyma. Taip pat verta paminéti ir nedideles logistikos paslaugy kainas, todel
uzsienio jmonéms apsimoka gaminti Lietuvoje ne tik didelius uzsakymus, bet ir vidutinius.

Spauda 2015 metais

L Leiiing Proce_xltgis, Tirasas Proce_nta_is,
Leidiniy rasys — palyginti su —— palyginti su
2014 metais & 2014 metais
Knygos ir brositros 3410 103.6 4279.,7 96.5
Disertaciju santraukos 388 104,0 26.8 79.3
Vaizduojamosios dailés 120 97.6 - -
spaudiniai
Natos 83 87.4 21,9 56.6
Zemélapiai 46 107.0 443 75,2
Leidiniai Brailio rastu 55 1222 0.8 160.0
Garso jrasai 381 95.0 - -
Vaizdo jrasai 49 80.3 - -
Elektroniniai iStekliai 59 51.8 - -
Serialiniai leidiniai
Zurnalai 498 99.2 522440 96,0
Biuleteniai 52 110.6 217.0 325
Laikrag¢iai 222 92,9 97650,0 90.0
Garsiniai zurnalai 20 11,1 4,7 109.3
Testiniai leidiniai 266 82.4 153.1 70,4
Smulkieji spaudiniai 4958 1154 4102.6 72.4

4.1 pav. Lietuvos spauda 2015 metais [21]

Remiantis ,,Lietuvos Nacionalinés Martyno Mazvydo bibliotekos™ statistikos duomenimis,
Lietuvos rinkoje knygy leidybos apimtys nuolat mazéja, ne iSimtis ir 2015 m.
2015 m. buvo iSleista net 813 knygy maziau negu pries deSimtmetj (2005 m.), o vidutinis tirazas

sumazéjo 500 egz. Tirazy mazéjimo tendencija dar rySkesné, jei lyginume pra¢jusiy deSimtmeciy
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duomenis: prie$ 20 mety (1995 m.) vidutinis knygos tirazas (4,5 tikst. egz.) buvo daugiau nei triskart,
0 1990 m. — net 8 kartus didesnis negu 2015 m. [21]

4.1.4. KONKURENCIJOS ANALIZE

Didzigja spausdinimo paslaugy rinkos dal; dalijasi smulkios ir vidutinés spaustuvés, o
stambiausios, su didziuliais pajégumais nebeisSsitenkancios Salies rinkoje, sékmingai skverbiasi |
uzsien]. Vietoj laukinés konkurencijos visos spaustuvés ima ieskoti savos nisos ir biidy, kaip sumazinti
savikaing.

ISirus keliy stambiy spaustuviy monopolijai, Salyje netruko atsirasti daug mazy spaustuveliy,
neretai teturéjusiy po vieng spausdinimo masing. Véliau dalis jy jsigijo dar vieng kita spausdinimo
masing, papildomos jrangos, i$siplété ir sustipréjo. Statistikos departamento duomenimis, Lietuvoje yra
253 jmonés, deklaruojancios, kad verc¢iasi spausdinimu, o 66 i$ jy — ir Kita su tuo susijusia veikla.

Spaustuvininkai, pastaruoju metu pasuke nattralios konkurencijos keliu, perka naujus nasius
jrenginius, padedancius gamybos broka sumazinti vos iki keliy popieriaus laksty. Kartu paslaugy kaing
jie gali mazinti sumazejusios savikainos saskaita.

Paskutiniai desimtmeciai patvirtino bendra ekonomikos globalizacijg. Uzsienio prekyba ir
investicijos yra vis svarbesnés Lietuvai ir kitoms ES valstybéms, be to, pasaulinés prekybos
islaisvinimas yra teigiamas ekonomikos augimo, verslo ir uzimtumo didéjimo veiksnys. Nors auganti
konkurencija daro spaudima, pasaulio ekonomikos globalizacija suteikia naujy galimybiy smulkiajam
ir vidutiniam verslui, taciau daugeliu atvejy ji tampa priverstiniu bendradarbiavimu su uzsienio
kompanijomis. Akivaizdu, kad didesnéms jmonéms, kurios uzsiima tarptautine veikla bei sparciai auga,
globalizacija yra palankesné nei mazoms jmonés, kurios dazniausiai uzsiima tik vietine veikla. Taciau
konkurencija vietinéje rinkoje, ypac jei ta rinka yra maza (pvz., Lietuvos rinka), privercia ieskoti naujy
rinky. Palankiausios tokioms paieskoms yra ES $aliy rinkos [22].

Norint sékmingai konkuruoti ne tik Lietuvos bet ir visos Europos rinkose, imon¢ turi investuoti
1 naujus jrengimus, kurie didinty naSuma, mazinty gaminio savikaing, buity ekologiskesni, leisty pasiekti

maksimaliai gerg leidiniy kokybe.

4.2. PROJEKTO INVESTICIJOS IR JU FINANSAVIMO SALTINIAI

Atlikus visus ekonominius virSeliy gamybos padalinio jkiirimo skai¢iavimus, nustatomos
investicijos projekto jgyvendiminui. DidZiojj dalis projekto bus finansuojama i§ akcininky nuosavybés,

o likusi dalis finansuojama paémus paskolg i§ banko.
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Projekto finansavimo poreikis ir Saltiniai

4.1 lentelé

Projekto kastai Finansavimo Saltiniai
Struktiira Eur Struktiira Eur
1. llgalaikiam turtui jsigyti, tarp jo gamybos 116900,00 | 1.Akcininky nuosavybé; 91302,19
priemonéms
2.Trumpalaikiam turtui jsigyti, tarp jo
. . S o 2661,49
zaliavoms ir pagrindinéms medziagoms
3.Statybos, montavimo darby kastai 1740,70 | 2.Paskolos:
ilgalaikés 30000,00
Viso kasty: 121302,19 | Viso saltiniy: 121302,19

Pries jkuriant naujg padalinj ir sumontuojant jrengimus jame, nuspresta atlikti remonto darbus

numatytose patalpose, isigyti naujy baldy Sioms patalpoms. Suvestiniai $iy darby duomenys pateikti

statybos kainy skaiCiuotéje.

4.2 lentelé
Suvestiné statybos kainos skai¢iuoté
Objckto, darby ir islaidy _ Samatiné kaina, Eur .
pavadinimas Statybos " Irenginiy baldy Kitos i§laidos Viso
montavimo darby inventorius
Statybos objektai ir darbai:
Gamybinis korpusas 1000 690 1690
Kitos islaidos 50,70
Viso (ilgalaikio turto): 1000 690 50,70 1740,70

Ilgalaikio turto vertés skaiciavimas

Ilgalaikis turtas apskai¢iuotas atsizvelgiant j jsigyjamy technologiniy jrengimy verte. Kadangi

isigyta spaudos masina Heidelberg Speedmaster XL 106 5 LE-UV yra skirta spausdinti ne tik virSelius,

bet ir kita spaustuvéje gaminama produkcija, Siam projektui skirta tik dalis masinos jsigijimo i$laidy.

Apskaiciuota, kad virSeliy spausdinimas uzims mazdaug 5,14% viso jrengimo naudingo darbo laiko.

Atitinkama suma i8laidy ir priskirta jgyvendinant virSeliy gamybos padalinj.

4.3 lentelé
Technologiniy jrengimy verté
Eil. Nr. Irengimo pavadinimas Vieneto kaina Kiekis Verté, Eur
1 Spausdinimo masina Heidelberg XL 106 5 51400,00 1,00 51400,00
LE-UV
2. Pjovimo jrenginys Polar 115 15000,00 1,00 15000,00
3. Laminavimo jrenginys Mercury 50000,00 1,00 50000,00
4 Keltuvas cechui 500,00 1,00 500,00
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Padalinyje dirbandys darbuotojai turés savo poilsio kabarj, kuriame galés praleisti piety laikg ir
kitas pertraukas, taip pat laikyti savo asmeninius daiktus. Tam numatyta jsigyti naujy baldy, Sio

kambario jrengimui. I$laidos baldams apskai¢iuotos suvestingje.

4.4 lentelé
ISlaidos baldams
Pavadinimas Kiekis, vnt. : Verté, Eur .
Vieno Visy
L 2 3 4=2x3

Stalas 1 80 %
Keédé 3 50 150
Spintelés 3 100 200
Viso: 530

7.3. TRUMPALAIKIO TURTO (APYVARTINIU LESU) VERTES SKAICIAVIMAS
Apyvartinio kapitalo/léSy poreikj pirmaisiais projekto gyvavimo metais galima nustatytas,

remiantis formule:

kur

ap !

AL, _Bras < n
" 360

n,, — apyvartos trukmé dienomis, nustatyta apyvartos trukme 30 dieny;

B pardj — produkcijos pardavimo apimtis (realizacinés pajamos) arba gamybos kastai, tiikst. Eur.

Trumpalaikio turto 168y skai¢iavimas atliktas penkeriy mety laikotarpiui. Reikiamas apyvartinis
kapitalas formuojamas jau nuliniais metais: tam skiriama 30 % apyvartiniy 1éSy sumos, reikalingos

pirmaisiais projekto gyvavimo metais.

4.5 lentelé
Trumpalaikio turto (apyvartiniu 1é§y) poreikis
Projekto gyvavimo metai

Rodiklis JE00 OV

0 1 2 3 4 5
- Gamybos apimtis, naturiniais 493600,00 | 555300,00 | 617000,00 | 493600,00 | 431900,00
2. Gamybos prieaugio koeficientas 0,80 0,90 1,00 0,80 0,70
. Apyvartiniy IéSy metinis poreiias, 10097,49 | 8871,64 | 998059 | 1108954 | 8871,64| 776268
4. Apyvartiniy 1&Sy poreikio prieaugs, 000 | -122585| 110895| 110895 | -2217.91| -1108,95
Eur 1 b ) ) ] ]
5. Apyvartinés léSos, Eur 26614906 | 8871,64 | 9980,59 | 1108954 | 8871,64 | 7762,68
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4.4. PRODUKCIJOS GAMYBOS APIMTIES PLANAVIMAS
Atliekant virseliy padalinio gamybos planavimo procesg, yra nustatoma virSeliy gamybos
apimtis natiriniais vienetais prekés gyvavimo ciklui, penkeriy mety laikotarpiui, pradedant rinkos
jsisavinimu ir baigiant pardavimo masto smukimu. Brandos metais jsisavinimo koeficientas yra lygus
1, o likusiais padalinio eksplotavimo metais 0,7—0,9. Pagal Siuos koeficientus apskai¢iuojami gamybos

planai dviems metams iki brandos stadijos ir dviems metams po brandos stadijos.

4.6 lentelé

Produkcijos gamybos apimties planavimas

Gamybos apimtis, natliriniais vienetais

Meta II(ZIZ%\;I;\%(; Virselis | Virselis

1 5 Virselis 3 |Virselis 4|Virselis 5 [Virselis 6 |Virselis 7| Virselis 8 |[Virselis 9|Virselis 10
1 08 96000 | 144000 | 190000 | 304000 | 160000 | 216000 | 288000 | 224000 | 200000 | 384000
2 0,9 108000 | 162000 | 213750 | 342000 | 180000 | 243000 | 324000 | 252000 | 225000 | 432000
3 1 120000 | 180000 | 237500 | 380000 | 200000 | 270000 | 360000 | 280000 | 250000 | 480000
4 0,8 96000 | 144000 | 190000 | 304000 | 160000 | 216000 | 288000 | 224000 | 200000 | 384000
5 0,7 84000 | 126000 | 166250 | 266000 | 140000 | 189000 | 252000 | 196000 | 175000 | 336000

4.5. GAMYBOS KASTU SKAICIAVIMAS
Pagal kasty priklausomybe nuo gamybos apimties kitimo gamybos kastai skirstomi |
pastoviuosius ir kintamus kastus. Pastovieji kastai nepriklauso (arba beveik nepriklauso) nuo gamybos
apimties pokyc¢iy (pvz., administracijos darbuotojy darbo uzmokestis, patalpy apsildymo, nuomos ir
kitos iSlaikymo iSlaidos
4.5.1. GAMYBOS KASTU SKAICIAVIMAS
ISlaidos pagrindinéms Zaliavoms ir medZiagoms
Planuojant virSeliy padalinio apripinimg zaliavomis ir pagrindinémis medZziagomis, reikia
suskaiciuoti ir jvertinti kokios medziagos bus reikalingos gamybos procese. Apskaiciavus jy metinj
poreikj, galima planuoti sklandy gamybos apripinimg medZiagomis, numatyti reikiamas iSlaidas

penkiems projekto metams.
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Virseliy gamybos padalinio pagrindiniy medZiagy poreikio ir islaidy planas

4.7 lentelé

- Gamybos | Medziagy .. Medziagy kastai
Ga”?".“o Medziagos apimtis, | sunaudojimo Medelagos . Gaminio, [Viso gaminiui,|  Viso
pavadinimas .. | kaina, Eur | IS viso, Eur Lo
vnt. norma tirazui Eur Eur tirazui, Eur

Dazai, kg 13,20 2,70 35,64 0,0003

s Popierius, tiikst.vnt. lap. 17,50 54,00 945,00 0,0079
Virselis 1 = inatas, kiekism. | 22990 ™9600,00 0,03 288.00 0,0024 0,01 127584

Vilgymo skystis, | 4,50 1,60 7,20 0,0001

Dazai 79,20 2,70 213,84 0,0012

s Popierius, tiikst.vnt. lap. 105,00 55,00 5775,00 0,0321
Virselis 2 Laminatas 180000 —57600.00 0,03 172800 | 0,0096 0,04 7760,04

Vilgymo skystis 27,00 1,60 43,20 0,0002

Dazai 52,25 2,70 141,08 0,0006

... | Popierius, takst.vat. lap. 69,27 42,00 2909,38 0,0123
Mk Laminatas 237500 38000.00 0,03 1140,00 0,0048 0,02 4218,95

Vilgymo skystis 17,81 1,60 28,50 0,0001

Dazai 83,60 2,70 225,72 0,0006

... [ Popierius, takst.vat. lap. 110,83 40,00 443333 0,0117
Virlelis 4 Laminatas 380000 56500 00 0,03 1824,00 0,0048 0,02 6528,65

Vilgymo skystis 28,50 1,60 45,60 0,0001

Dazai 88,00 2,70 237,60 0,0012

... _ | Popierius, takst.vat. lap. 116,67 57,00 6650,00 0,0333
Virelis 5 Laminatas 200000 5450000 0,03 1920,00 0,0096 0,04 8855,60

Vilgymo skystis 30,00 1,60 48,00 0,0002

Dazai 88,00 2,70 237,60 0,0009

L Popierius 78,75 55,00 4331,25 0,0160
Virselis 6 Laminatas 270000 350000 0,03 1296,00 0,0048 0,02 5897,25

Vilgymo skystis 20,25 1,60 32,40 0,0001

Dazai 59,40 2,70 160,38 0,0004

L Popierius 210,00 69,00 14490,00 | 0,0403
Virselis 7 Laminatas 360000 75500.00 0,03 3456,00 0,0096 0.05 18192,78

Vilgymo skystis 54,00 1,60 86,40 0,0002

Dazai 158,40 2,70 427,68 0,0015

L Popierius 81,67 65,00 5308,33 0,0190
Virselis 8 Laminatas 280000 —724500.00 0,03 1344,00 0,0048 0,03 /113,61

Vilgymo skystis 21,00 1,60 33,60 0,0001

Davai 61,60 2,70 166,32 0,0007

o Popierius 36,46 45,00 1640,63 0,0066
Virselis 9 Laminatas 250000 505600,00 0,03 600,00 0,0024 0,01 2421,95

Vilgymo skystis 9,38 1,60 15,00 0,0001

Dazai 27,50 2,70 74,25 0,0002

L Popierius 70,00 47,00 3290,00 0,0069
Virselis 10 Laminatas 480000 22100,00 0,03 1152,00 0,0024 0,01 4545,05

Vilgymo skystis 18,00 1,60 28,80 0,0001
I3 viso: 66809,72
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ISlaidos pagrindiniy gamybiniy darbininky darbo uZmokesc¢iui

Darbo uzmokesCiui apskaiciuoti taikoma suminé¢ darbo laiko apskaita, atlyginimas
apskaiCiuojamas jvertinus prie jrengimo, virSeliy gamybos padalinyje, dirbtas valanadas. Yra nustatyti

valandiniai tarifiniai atlyginimai.

4.8 lentelé
Tiesioginés iSlaidos darbo uZmokes¢iui
.. - .. Pjovéjo ir
. Metiné Laiko norma | Programos VaIea_ng|-_n|s Spaudéjo IarJninujotojo . .
Metai Gamlqys, gamybos_ arba izdirbio darbo tarlfl-nls ) darbo . darbo l?endras Qarbo Atskal_tym_eil soc.
profesijos |apimtis, natar. . atlygis, Eur | uzmokestis, | . . |uzmokestis, Eur. | draudimui, Eur.
it norma imlumas, h Nal. Eur. uzmokestis,
Eur.
1 2 3 4 6 8 9 10 11 12
Virselis 1 86400 0,125 12,708 3,97 50,45 43,94 94,39 29,26
Virselis 2 129600 0,125 24,408 3,97 96,90 263,65 360,55 111,77
Virselis 3 171000 0,125 32,0625 3,97 127,29 173,93 301,22 93,38
Virselis 4 273600 0,125 48,564 3,97 192,80 242,43 435,23 134,92
1 Virselis 5 144000 0,125 19,44 3,97 77,18 292,94 370,12 114,74
Virselis 6 194400 0,125 24,786 3,97 98,40 172,25 270,65 83,90
Virselis 7 259200 0,125 40,176 3,97 159,50 459,34 618,84 191,84
Virselis 8 201600 0,125 22,824 3,97 90,61 178,63 269,24 83,47
Virselis 9 180000 0,125 16,875 3,97 66,99 91,54 158,54 49,15
Vir§elis 10 345600 0,125 27,792 3,97 110,33 175,76 286,10 88,69
\Viso: 3175,88 981,11
Virselis 1 108000 0,125 15,885 3,97 63,06 54,93 117,99 36,58
Virgelis 2 162000 0,125 30,51 3,97 121,12 329,56 450,68 139,71
Virselis 3 213750 0,125 40,078125 3,97 159,11 217,42 376,53 116,72
Virselis 4 342000 0,125 60,705 3,97 241,00 303,04 544,04 168,65
2 Virselis 5 180000 0,125 24,3 3,97 96,47 366,18 462,65 143,42
Virselis 6 243000 0,125 30,9825 3,97 123,00 215,32 338,32 104,88
Virgelis 7 324000 0,125 50,22 3,97 199,37 574,18 773,55 239,80
Virselis 8 252000 0,125 28,53 3,97 113,26 223,29 336,56 104,33
Virgelis 9 225000 0,125 21,09375 3,97 83,74 114,43 198,17 61,43
Virselis 10 432000 0,125 34,74 3,97 137,92 219,71 357,62 110,86
\Viso: 3956,10 1226,39
Virselis 1 120000 0,125 17,65 3,97 70,07 61,03 131,10 40,64
Virgelis 2 180000 0,125 33,9 3,97 134,58 366,18 500,76 155,23
Virselis 3 237500 0,125 44,53125 3,97 176,79 241,57 418,36 129,69
Virgelis 4 380000 0,125 67,45 3,97 267,78 336,71 604,49 187,39
3 Virelis 5 200000 0,125 27 3,97 107,19 406,86 514,05 159,36
Virselis 6 270000 0,125 34,425 3,97 136,67 239,24 375,91 116,53
Virgelis 7 360000 0,125 55,8 3,97 221,53 637,98 859,50 266,45
Virselis 8 280000 0,125 317 3,97 125,85 248,10 373,95 115,92
Virgelis 9 250000 0,125 23,4375 3,97 93,05 127,14 220,19 68,26
Vir§elis 10 480000 0,125 38,6 3,97 153,24 244,12 397,36 123,18
\Viso: 4395,67 1362,66
Virgelis 1 21600 0,125 21,6 3,97 85,75 563,60 649,36 201,30
Virselis 2 36000 0,125 50,4 3,97 200,09 234,84 434,92 134,83
Virgelis 3 403,2 0,125 115,22 3,97 457,34 526,03 983,37 304,85
Virselis 4 40320 0,125 218,88 3,97 868,95 1426,41 2295,36 711,56
4 Virgelis 5 32400 0,125 21,6 3,97 85,75 205,48 291,23 90,28
Virgelis 6 75600 0,125 50,4 3,97 200,09 936,08 1136,17 352,21
Virselis 7 108000 0,125 93,6 3,97 371,59 681,67 1053,27 326,51
Vir§elis 8 32400 0,125 38,88 3,97 154,35 401,18 555,53 172,21
Virselis 9 21600 0,125 7,56 3,97 30,01 563,60 593,62 184,02
Vir§elis 10 36000 0,125 50,4 3,97 200,09 939,34 1139,43 353,22
\Viso: 9132,26 2831,00
Virselis 1 84000 0,125 12,355 3,97 49,05 42,72 91,77 28,45
Vir§elis 2 126000 0,125 23,73 3,97 94,21 256,32 350,53 108,66
Virselis 3 166250 0,125 31,171875 3,97 123,75 169,10 292,85 90,78
Virselis 4 266000 0,125 47,215 3,97 187,44 235,70 423,14 131,17
5 Virselis 5 140000 0,125 18,9 3,97 75,03 284,80 359,84 111,55
Virselis 6 189000 0,125 24,0975 3,97 95,67 167,47 263,14 81,57
Virgelis 7 252000 0,125 39,06 3,97 155,07 446,58 601,65 186,51
Virselis 8 196000 0,125 22,19 3,97 88,09 173,67 261,77 81,15
Virgelis 9 175000 0,125 16,40625 3,97 65,13 89,00 154,13 47,78
Vir§elis 10 336000 0,125 27,02 3,97 107,27 170,88 278,15 86,23
\Viso: 3076,97 953,86
I3 viso: 23736,87 7355,02
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elektros energijai, ji apskai¢iuojama pagal kiekvienos jrengimo darbo valandas per metus.

ISlaidos technologiniy procesy energijai

Virseliy gamybos padalinyje pagrindinés islaidos technologiniy prosecy energijai yra islaidos

4.9 lentelé
Tiesioginés iSlaidos elektros energijai (varikliu darbui)

[rengimy | Variklio | D200 Elektros |y wh | Iglaidos

Metai | Irengimy pavadinimas ir marké | skaiéius, | galia, Valz.lfl.du Energyos kaina, elektros
vnt. kw skaicius poreikis, Eur | energijai, Eur

metuose, h kWh
1 2 3 4 5 6 7 T=3x4X5X6X7
)S(pl_a‘llg‘élg‘fg_ﬁf‘fma Heidelberg 1 135 | 299,505 | 40445325 | 0,2541 10277,16
1 Laminavimo jrenginys Mercury 1 6 614,5 3687 | 0,2541 936,87
Apipjovimo jrenginys Polar 115 1 53 156,076389 | 827,204861 | 0,2541 210,19
Viso: 11424,22
Spausdinimo masina Heidelberg 1 135 | 337,044375 | 45500,9906 | 0,2541 11561,80
XL 106 5 LE-UV
2 Laminavimo jrenginys Mercury 6 691,3125 4147,875 | 0,2541 1053,98
Apipjovimo jrenginys Polar 115 53 175,585938 | 930,605469 | 0,2541 236,47
Viso: 12852,24
Spausdinimo masina Heidelberg 1 135 | 374,49375 | 50556,6563 | 0,2541 12846,45
XL 106 5 LE-UV

3 Laminavimo jrenginys Mercury 6 768,125 4608,75 | 0,2541 1171,08
Apipjovimo jrenginys Polar 115 53 195,095486 | 1034,00608 | 0,2541 262,74
Viso: 14280,27
)S(pl_al‘g‘énsl‘fé’ﬁffma Heidelberg 1 135 299,595 | 40445325 | 0,2541 10277,16
4 Laminavimo jrenginys Mercury 1 6 614,5 3687 | 0,2541 936,87
Apipjovimo jrenginys Polar 115 1 53 156,076389 | 827,204861 | 0,2541 210,19
Viso: 11424,22
Spausdinimo masina Heidelberg 1 135 | 209,7165 | 28311,7275 | 0,2541 7194,01

XL 106 5 LE-UV ' ' ! '
5 Laminavimo jrenginys Mercury 1 6 430,15 2580,9 | 0,2541 655,81
Apipjovimo jrenginys Polar 115 1 53 109,253472 | 579,043403 | 0,2541 147,13
Viso: 7996,95

56



Netiesioginiy gamybiniy ir veiklos i§laidy skai¢iavimas

Prie netiesioginiy gamybos iSlaidy priskiriamos tiesiogiai su gamyba nesusijusios, bet

sudarancios salygas gamybai projekty vadovy, gamybos vadovy, valytojos islaidos darbo uzmokescéiui,

energijos ir padalinio irengimy amortizacijos (nusidévéjimo) sagnaudos.

Netiesioginés iSlaidos darbo uZmokesciui

4,10 lentelé

Meénesinis
" Darbuotojy darbo Pagrindinis fondas, Atskaitymai soc. Metingés iSlaidos
Profesija . . 2 .
skaiCius uzmokestis, Eur draudimui, Eur atlyginimams, Eur
Eur
1 3 4=2x3x12 mén. 5=30,98 % nuo 4 6=4+5

Gamybos vadovas 600 7200 2230,56 9430,56

Valytoja 400 4800 1487,04 6287,04
Viso: 12000 3717,6 15717,6
Leidiniy apdailos cehui tenkanti i§laidy dalis 5,14 % 1064,02

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

apsSvietimui. Eksploatacinés iSlaidos sudaro 15 % bendry islaidy.

Netiesioginés iSlaidos vandeniui

4.11 lentelé

Islaidy pavadinimas

Sunaudojimas per

Poreikis metams,

1 m? vandens

I8laidos vandeniui,

parg, 1/1 dirb. m3 kaina, Eur Eur
1 2 3 4 5=2x3x4
Saltam vandeniui + nuoteky 30 8003,87 121 968468
tvarkymas
Eksploatacinés islaidos 1452,70
IS viso: 11137,39

Netiesioginés iSlaidos Sildymui

4.12 lentelé

Islaidy pavadinimas

Sildomas plotas, m?

1 m? ploto §ildymo

Sildymo sezonas,

ISlaidos Sildymui per

kaina, Eur /mén. mén. metus, tikst. Eur
1 2 3 4 5=2 x3x4
Patalpy Sildymas 367,72 4,94 5 9082,68
Eksploatacinés islaidos 1362,40
Viso: 10445,08
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Netiesioginés islaidos apSvietimui

4,13 lentelé

s . Patalpy Apsvietimo Energijos kjel.(ls . 1 kWh Islaidos Sildymui per
ISlaidy pavadinimas norma, patalpoms apsviesti, .
plotas W/m?2 KWh kaina, Eur metus, Eur
1 2 3 4 5 6=2 x3 x4 x5
Patalpy apSvietimas 367,72 60 21650,724 0,129 2792,9434
Eksploatacingés islaidos 418,941509
Viso: 3211,88491

Pagrindiniy padalinio jrenginiy nusidévéjimas (amortizacija)

Amortizaciniai atskaitymai parodo pagrindiniy priemoniy vertés dalj, perkeliamg | pagamintos

produkcijos vert¢ (pagrindiniy priemoniy nusidévéjima). Pagrindinés priemonés savo verte 1|

pagamintos produkcijos savikaing perkelia (nusidévi) palaipsniui per visg jy naudojimo jmongje

laikotarpj.

4.14 lentelé

Pagrindiniy virSeliy gamybos padalinio jrengimu nusidévéjimas (amortizacija)
L L Normatyviné o .
Ilgalal_k ! 0 wrto ISlg}JlmO eksploatavi-mo Nusidévéjimo suma metams, Eur Likutiné vert¢,
rasis verté, Eur . Eur
trukmé

Irengimai: 1m. 2m. 3m. 4m. 5m.
Spausdinimo
masina Heidelberg | 51400,00 25 1850,40 | 1850,40 | 1850,40 | 1850,40 | 1850,40 | 42148,00
XL 106 5 LE-UV
Pjovimo jrenginys | 15541 g9 25 540,00 | 540,00 | 540,00 | 540,00 | 540,00 | 12300,00
Polar 115
Laminavimo 50000,00 15 3000,00 | 3000,00 | 3000,00 | 3000,00 | 3000,00 | 35000,00
irenginys Mercury
Keltuvas cechui 500,00 5 90,00 | 90,00 | 90,00 | 90,00 | 90,00 50,00
Viso: 116900,00 5480,40 | 5480,40 | 5480,40 | 5480,40 | 5480,40 | 89498,00

Priimta kad netiesioginés islaidos Kiekvienais metais susidaro tokios

skaiCiavimas nurodytas netiesioginiy gamybos iSlaidy samatoje.

Netiesioginiu gamybos iSlaidy samata

ISlaidy rasys Suma, Eur
2. Darbo uzmokestis 600,00
3. Atskaitymai socialiniam ir sveikatos draudimui 185,88
4. Energija 24398,11
5. Amortizaciniai atskaitymai 5480,40
Viso: 30664,39

pacios, jy sandara ir

4.15 lentelé

Netiesioginés gamybos iSlaidos procentaliai, pagal produkto uZimamag procentinj kiekj bendrame

gaminiy skaiciuje, apskai¢iuojamos ir paskirstomos kiekvienai gaminiy grupei.
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Netiesioginiu gamybos iSlaidy paskirstymas

4.16 lentelé

Gaminiai
Rodikliai Viso

Virselis 1 | VirSelis 2 | Virselis 3 | Virselis 4 | Virselis 5 | VirSelis 6 | VirSelis 7 | VirSelis 8 | Virselis 9 | Virselis 10
Gamybiniy
carbininicy 100 | 486 | 810 | 908 | 908 | 720 | 1702 | 2431 | 729 | 48 | 810
luzmokestis, %
Netiesioginés
gamybos 30664,34| 1490,97 | 2484,95 | 2783,15 | 2783,15 | 2236,46 | 5218,40 | 7454,86 | 2236,46 | 1490,97 | 2484,95
islaidos, Eur

Atlikus visus kasty skai¢iavimus, gauti rezultatai suvedami j bendrg gamybos kasty suvestine,

penkeriems virSeliy gamybos padalinio, veiklos metams.

Gamybos kastai

4.17 lentelé

Metai

Gamybos kastai, tukst. Eur

Kasty rusys

Gaminiai

1 2 3 Z 5 6 7 8 9 10 Viso
| Pagrindinés medZiagos 1356,67] 1356,67 | 1356,67 | 1356,67 | 1356,67 | 1356,67 | 1356,67 | 1356,67 [1356,67| 1356,67 | 13566,72
D. Energija technologijai 497,16 | 74573 | 983.95 |1574,33| 828,59 | 1118,60 | 1491,47 | 1160,03 |1035,74] 1988.62 | 11424.22
izgifey:t’l‘:‘“ darbininky darbo 9439 | 360,55 | 301,22 | 435,23 | 370.12 | 270,65 | 286,10 | 317588 | 117,99 | 450,68 | 5862,81

' 3@&?:}?’”““ socialiniam ir sveikatos | g o6 | 19177 | 9338 |134.92 | 114,74 | 83.90 | 191,84 | 83.47 | 49,15 | 88,69 | 98111
5. Gamybines netiesioginés Rlaidos _ |1490,97| 2484,95 | 2783,15 | 2783,15 | 223646 | 5218,40 | 7454,86 | 2236,46 [1490,97 2484,95 | 30664,34
Viso gamybos kasty, tikst. Eur 3468,45(5059,67 | 518,37 | 6284,30 | 4906,58 | 8048,23 [10780,04] 8012,51 [4050.52| 6369,62 | 62499,20
Viso gamybos kastu%] 555 | 810 | 883 | 10,06 | 7.85 | 1288 | 17.25 | 12,82 | 648 | 10,19 | 100,00
| Pagrindines medziagos 1526,26| 8307,04 | 6415,49 | 836,54 | 9020,04 | 6158,03 [18641,50| 7504,75 [2967,25| 5224,55 | 74134,44
b. Energija technologijai 559,30 | 838,95 |1106,95 |1771,12 | 932,17 |1258,42 | 1677,90 | 1305,03 [1165,21| 2237,20 | 12852,24
izgiﬁy:t’l‘:‘“ darbininky darbo 117,99 | 450,68 | 376,53 | 544,04 | 462,65 | 338,32 | 773,55 | 336,56 | 198,17 | 357,62 | 3956,10

I g'r;ﬁ:fiﬁ:ﬁ’ma' socialiniam ir sveikalos | s oq | 13971 | 116,72 | 168,65 | 143.42 | 104,88 | 239.80 | 10433 | 61,43 | 110,86 | 1226,39
5. Gamybines neticsioginés Rlaidos __ |1490,97| 2484,95 | 2783,15 | 2783,15 | 2236,46 | 5218,40 | 7454,86 | 2236,46 [1490,97] 2484,95 | 30664,34
Viso gamybos kasty, tikst. Eu3731,09[12221,33[10798,84[13636,49[12794, 73[13078,05[28787,62|11487,135883,04[L0415, 18122833 51

Viso gamybos kastu.%] 304 | 9,95 | 879 | 1110 | 1042 | 1065 | 2344 | 935 | 479 | 848 | 100,00
T Pagrindinés medziagos 1695,84]9230,04 | 7128,33 | 9299,49 [10022,27| 6842,25 [20712.78| 8338 61 [3296,95| 5805,05 | 82371,60
D. Energija technologijai 621,44 | 93217 |1229,94 |1967,91 | 1035,74 | 1398,25 | 1864,33 | 1450,04 [1294,68| 2485,78 | 14280,27
izgiﬁiﬁfq darbininky darbo 131,10 | 500,76 | 418,36 | 604,49 | 514,05 | 37591 | 859,50 | 373,95 | 220,19 | 397,36 | 4395,67
I g'r;t‘:fmﬁ’ma' socialiniam ir sveikatos | 4 61 | 15593 | 129,69 | 187,39 | 159,36 | 116,53 | 266,45 | 11592 | 68,26 | 123,18 | 1362,66
5. Gamybinés nelicsioginés iSlaidos __ |1490,97| 2484,95 | 2783,15 | 2783,15 | 2236,46 | 5218,40 | 7454,86 | 2236,46 |1490,97| 2484,95 | 30664,34
Viso gamybos kasty, tikst. Eur{3980,00[13303, 15|11689,47[14842,42[13967 8713951, 3431157 02[12514,98)6371,04]11296,32[133074,53

Viso gamybos kastu.%| 2,09 | 10,00 | 8,78 | 1,15 | 10,50 | 10,48 | 2341 | 9,40 | 479 | 849 | 100,00
I Pagrindinés medZiagos 1526,26| 8307,04 | 6415,49 | 8369,54 | 9020,04 | 6158,03 [18641,50| 7504,75 [2967,25| 5224,55 | 74134,44
b. Energija technologijai 497,16 | 745,73 | 983,95 | 1574.,33 | 828,59 | 1118.60 | 1491,47 | 1160,03 [1035,74| 1988.62 | 11424.22
13]%%?612‘;"“ darbininky darbo 649,36 | 434,92 | 983,37 229536 | 291,23 | 113617 |1053,27 | 555,53 |593,62 | 1139,43 | 9132,26
v g;;ﬁ:fiﬁ:ﬁ’ma' socialiniam ir sveikatos | )1 3| 134 83 | 304,85 | 711,56 | 90,28 | 352,21 | 326,51 | 172,21 |184,02 | 353.22 | 2831,00
5. Gamybines neticsiogings Rlaidos _ |1490,97| 2484,95 | 2783,15 | 2783,15 | 223646 | 5218,40 | 7454,86 | 2236,46 [1490,97 2484,95 | 30664,34
Viso gamybos kasty, tikst. Eur __|4365,04[12107,47[11470,82/15733,93[12466,6113983,41[28967 61]11628.99/6271 60/ 1190, 77|128186,25

Viso gamybos kastu%] 341 | 945 | 895 | 1227 | 9,73 | 1001 | 2260 | 9,07 | 489 | 8,73 | 100,00
1. Pagrindinés medziagos 1187,09| 6461,03 | 4989,83 | 6509,64 | 7015,59 | 4789,58 [14498,95| 5837,03 [2307,86| 4063,54 | 57660,12

b Energija technologijai 348,01 | 522,01 | 688,77 | 1102,03 | 580,01 | 783,02 | 1044,03 | 812,02 | 725,02 | 1392,04 | 7996.95
izﬁiﬁ‘ey;t’l‘:‘“ darbininky darbo 91,77 | 350,553 | 292,85 | 423,14 | 350,84 | 263,14 | 601,65 | 261,77 |154.13| 278,15 | 3076,97
g;;ﬁ:fiﬁ:}?’ma' socialiniam ir sveikatos | g 45 | 10866 | 9078 | 131,17 | 111,55 | 81,57 | 186,51 | 81,15 | 47,78 | 86,23 | 953.86
5. Gamybines neticsioginés Rlaidos __ |1490,97| 2484,95 | 2783,15 | 2783,15 | 223646 | 5218,40 | 7454,86 | 2236,46 [1490,97] 2484,95 | 30664,34
Viso gamybos kasty, tikst. Eur 3146.29] 9927.10 | 8845,38 [10949,13[10303,45[11135,71[23786,00| 9228,42 |4725.77| 8304.90 [100352,23
Viso gamybos kastu%| 3.14 | 9.89 | 881 | 1001 | 1027 | 10,10 | 23,70 | 920 | 471 | 828 | 100,00
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4.6. VEIKLOS KASTU SKAICIAVIMAS
I veiklos sgnaudas (kaStus) itraukiamos: pagalbiniy medziagy ir administracijos patalpy
18laikymo islaidos; administracijos darbuotojy darbo uzmokestis ir atskaitymai socialiniam ir sveikatos
draudimui; administracijos patalpy ap$vietimo, apSildymo, vandens ir buitinéms reikméms energijos
iSlaidos; administracijos pagrindiniy priemoniy amortizaciniai atskaitymai; paslaugos; produkcijos
realizavimo iSlaidos, mokesciai, rinkliavos ir kitos islaidos.

Nustatant veiklos kasty apimtj priimti, kad jos sudaro 7 % gamybos kasty.

4.18 lentele
Veiklos sanaudos

Veiklos kasty apimtis projekto gyvavimo metais Projekto gyvavimo metai Veiklos kastai,. Eur
1 2
[ 5917,76859
I 10141,17051
Il 10858,04184
v 10515,86234
\% 8567,481201

Veiklos sgnaudos yra netiesioginés, pastovios iSlaidos, kurias atskiriems gaminiams paskirstome
proporcingai jy gamybos kasty struktirai.

4.19 lentelé
Veiklos sanaudu paskirstymas

‘s Gaminiai
@ Rodikliai Viso
= Virselis 1| Virselis 2 | Virselis 3 | Virselis 4 | Virselis 5 | Virselis 6 | Virselis 7 | Virselis 8 | Virselis 9 [VirSelis 10
Gamybos kaitai, % 100 4,35 6,53 861 | 1378 | 725 979 | 1306 | 1015 | 9,07 | 17,41
Veiklos sanaudos,Eur | 5917,77 | 257,53 | 386,29 | 509,69 | 81550 | 42921 | 579,44 | 772,58 | 600,90 | 536,52 | 1030,11
| \F;f]‘[da‘”mo planas, | 5506000 | 96000 | 144000 | 190000 | 304000 | 160000 | 216000 | 288000 | 224000 | 200000 | 384000
(Gaminiui tenkancios - 0,003 | 0003 | 0003 | 0003 | 0003 | 0003 | 0003 | 0003 | 0003 | 0,003
veiklos sgnaudos, Eur
Veiklos sanaudos,Eur | 10141,17 | 441,32 | 661,98 | 87345 | 1397,51 | 73553 | 992,97 | 1323,96 | 1029,75 | 919,42 | 1765,28
I \F;f]‘[da‘”mo planas, | 5481750 | 108000 | 162000 | 213750 | 342000 | 180000 | 243000 | 324000 | 252000 | 225000 | 432000
(Gaminiui tenkancios - 0,004 | 0004 | 0004 | 0004 | 0004 | 0004 | 0004 | 0004 | 0004 | 0,004
veiklos sgnaudos, Eur
Veiklos sanaudos,Eur | 10858,04 | 472,52 | 708,78 | 93519 | 1496,30 | 787,53 | 106316 | 141755 | 1102,54 | 984,41 | 1890,07
i \F;f]‘[da‘”mo planas, | 5757500 | 120000 | 180000 | 237500 | 380000 | 200000 | 270000 | 360000 | 280000 | 250000 | 480000
(Gaminiui tenkancios - 0,004 | 0004 | 0004 | 0004 | 0004 | 0004 | 0004 | 0004 | 0004 | 0,004
veiklos sanaudos, Eur
Veiklos sanaudos,Eur | 1051586 | 457,63 | 686,44 | 905,72 | 144915 | 762,71 | 1029,66 | 1372,88 | 1067,79 | 953,39 | 1830,50
Y, \F;f]{da‘”mo planas, 2206000 | 96000 | 144000 | 190000 | 304000 | 160000 | 216000 | 288000 | 224000 | 200000 | 384000
(Gaminiui tenkancios - 0,005 | 0005 | 0005 | 0005 | 0005 | 0005 | 0005 | 0005 | 0005 | 0,005
veiklos sanaudos, Eur
Veiklos sanaudos,Eur| 8567,48 | 372,84 | 559,26 | 737,91 | 1180,65 | 621,39 | 838,88 | 1118,51 | 869,95 | 776,74 | 149135
v \F;f]{da‘”mo planas, 1930250 | 84000 | 126000 | 166250 | 266000 | 140000 | 189000 | 252000 | 196000 | 175000 | 336000
(Gaminiui tenkancios - 0,004 | 0004 | 0004 | 0004 | 0004 | 0004 | 0004 | 0004 | 0004 | 0,004
veiklos sanaudos, Eur

60



4.7. FINANSINES IR INVESTICINES VEIKLOS SANAUDOS

metiné paliikany norma — 6%.

Finansinés ir investicinés veiklos sagnaudoms priskiriamos paliikanos uz banko paskolas, priimta

4.20 lentelé
Paliikany mokéjimo ir paskolos graZzinimo planas
Projekto avimo metai
Rodiklis JEI0 GYV
1 2 3 4 5
1. Paskolos suma, Eur 30000,00 24000,00 18000,00 12000,00 6000,00
2. Metiné paluk: .
etiné palukany norma, proc 6,00 6,00 6,00 6,00 6,00
3. Paliikanos, Eur 1800,00 1440,00 1080,00 720,00 360,00
4. Paskolos padengimas, Eur 6000,00 6000,00 6000,00 6000,00 6000,00

4.8. GAMINIU KAINOS APSKAICIAVIMAS

Apskaiciavus visas tiesiogines ir netiesiogines gamybos iSlaidas, nustatoma gaminiy kaina,

kuril sudaro gaminio pilnoji savimaika ir numatomas pelnas. Planuojama pelno norma gaminiams yra

30 %.
4.21 lentelé
Gaminiy kainy apskaiciavimas
Gamybiné Veiklos vesicings Pilnoji Pelnas Viso
Metai Gaminiai savikaina, sgnaudos, Vetklos savikaina,
sanaudos,
Eur Eur Eur Eur % Eur
Virselis 1 3468,45 257,53 87,52 3813,50 30 1144,05 495755
Virselis 2 5059,67 386,29 145,87 5591,83 30 1677,55 7269,38
Virselis 3 5518,37 509,69 163,37 6191,44 30 1857,43 8048,87
Virselis 4 6284,30 815,50 163,37 7263,17 30 2178,95 9442,12
| Virselis 5 4906,58 429,21 131,28 5467,07 30 1640,12 7107,19
Virselis 6 8048,23 579,44 306,32 8933,99 30 2680,20 11614,19
Virselis 7 10780,94 772,58 437,60 11991,12 30 3597,34 15588,46
Virselis 8 8012,51 600,90 131,28 8744,68 30 2623,41 11368,09
Virselis 9 4050,52 536,52 87,52 4674,56 30 1402,37 6076,92
Virselis 10 6369,62 1030,11 145,87 7545,60 30 2263,68 9809,28
Virselis 1 3731,09 441,32 70,02 4242,43 30 1272,73 5515,16
Virselis 2 12221,33 661,98 116,69 13000,01 30 3900,00 16900,01
Virselis 3 10798,84 873,45 130,70 11802,98 30 3540,89 15343,88
Virselis 4 13636,49 1397,51 130,70 15164,70 30 4549,41 19714,11
I Virselis 5 12794,73 735,53 105,02 13635,29 30 4090,59 17725,88
Virselis 6 13078,05 992,97 245,06 14316,08 30 4294,82 18610,90
Virselis 7 28787,62 1323,96 350,08 30461,66 30 9138,50 39600,16
Virselis 8 11487,13 1029,75 105,02 12621,90 30 3786,57 16408,47
Virselis 9 5883,04 919,42 70,02 6872,47 30 2061,74 8934,21
Virselis 10 10415,18 1765,28 116,69 12297,16 30 3689,15 15986,31
Virselis 1 3980,00 472,52 52,51 4505,03 30 1351,51 5856,53
Virselis 2 13303,15 708,78 87,52 14099,45 30 4229,83 18329,28
Virselis 3 11689,47 935,19 98,02 12722,68 30 3816,80 16539,49
Virselis 4 14842,42 1496,30 98,02 16436,74 30 4931,02 21367,77
m Virselis 5 13967,87 787,53 78,77 14834,17 30 4450,25 19284,42
Virselis 6 13951,34 1063,16 183,79 15198,30 30 4559,49 19757,79
Virselis 7 31157,92 1417,55 262,56 32838,03 30 9851,41 42689,44
Virselis 8 12514,98 1102,54 78,77 13696,29 30 4108,89 17805,18
Virselis 9 6371,04 984,41 70,02 7425,47 30 2227,64 9653,11
Virselis 10 11296,32 1890,07 87,52 13273,91 30 3982,17 17256,08
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4.21 lentelés tgsinys

Gamybiné Veiklos Inves.ncmes Pilnoji Pelnas Viso
Metai Gaminiai savikaina, sanaudos, veiklos savikaina,
sanaudos,
Eur Eur Eur Eur % Eur
Virselis 1 4365,04 457,63 35,01 4857,68 30 1457,30 6314,98
Virselis 2 12107,47 686,44 58,35 12852,26 30 3855,68 16707,94
Virselis 3 11470,82 905,72 65,35 12441,88 30 3732,56 16174,45
Virselis 4 15733,93 1449,15 65,35 17248,43 30 5174,53 22422,96
v Virselis 5 12466,61 762,71 52,51 13281,83 30 3984,55 17266,38
Virselis 6 13983,41 1029,66 122,53 15135,59 30 4540,68 19676,27
Virselis 7 28967,61 1372,88 175,04 30515,53 30 9154,66 39670,19
Virselis 8 11628,99 1067,79 52,51 12749,29 30 3824,79 16574,08
Virselis 9 6271,60 953,39 35,01 7260,00 30 2178,00 9438,00
Virselis 10 11190,77 1830,50 58,35 13079,62 30 3923,89 17003,51
Virselis 1 3146,29 372,84 17,50 3536,63 30 1060,99 4597,62
Virselis 2 9927,19 559,26 29,17 10515,62 30 3154,69 13670,31
Virselis 3 8845,38 737,91 32,67 9615,96 30 2884,79 12500,75
Virselis 4 10949,13 1180,65 32,67 12162,46 30 3648,74 15811,19
v Virselis 5 10303,45 621,39 26,26 10951,10 30 3285,33 14236,42
Virselis 6 11135,71 838,88 61,26 12035,85 30 3610,76 15646,61
Virselis 7 23786,00 1118,51 87,52 24992,03 30 7497,61 32489,64
Virselis 8 9228,42 869,95 26,26 10124,63 30 3037,39 13162,02
Virselis 9 4725,77 776,74 17,50 5520,02 30 1656,00 7176,02
Virselis 10 8304,90 1491,35 29,17 9825,42 30 2947,63 12773,05

4.9. PROJEKTO GRYNUJU PINIGU SRAUTU APSKAICIAVIMAS

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

Veiklos pelnas (nuostolis) apskai¢iuojamas i§ bendrojo pelno atimant veiklos sagnaudas.

Finansinés sagnaudos — banko paltikanos paimtai paskolai.

Grynasis pelnas — tai pelnas liekantis jmonei, atskai¢ius pelno mokestj, kuris sudaro 15 % nuo

apmokestinamo pelno sumos.

4.22 lentelé
Imonés pelno (nuostolio) ataskaita
Projekto avimo metai
Rodiklis PO Gy

1 2 3 4 5
1. Pardavimo apimtis 91282,05 174739,08 188539,10 181248,75 142063,63
2. Parduodamos produkcijos 62499,20 12283351 | 13307453 | 12818625 | 10035223
gamybos kastai
3. Bendras pelnas (nuostolis) 28782,86 51905,57 55464,57 53062,50 41711,40
4. Veiklos sanaudos 5917,77 10141,17 10858,04 10515,86 8567,48
5. Veiklos pelnas (nuostolis) 22865,09 41764,40 44606,53 42546,63 33143,91
6.Finansiné ir investiciné veikla

1800,00 1440,00 1080,00 720,00 360,00

Sanaudos
>. Pelnas (nuostolis) pries 21065,09 40324,40 43526,53 41826,63 32783,91
apmokestinimag
6. Pelno mokestis 3159,76 6048,66 6528,98 6274,00 4917,59
7. Grynasis pelnas (nuostolis) 17905,33 34275,74 36997,55 35552,64 27866,33

Finansinés buklés pakitimuy (pinigy srauty) ataskaita

Pinigy srauty ataskaitoje parodomi per ataskaitinj laikotarp; gauti ir iSleisti pinigai.

Prognozuojant pinigy srautus atskirai nustatomi pinigy srautai i§ jmonés veiklos, pinigy srautai i§

investicinés veiklos, pinigy srautai i§ finansinés veiklos.
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Pinigy srautai i§ jmonés veiklos apskaiiuojami prie grynojo pelno pridedant nusidévéjimo ir
amortizacijos sgnaudas; investicijas | apyvartinj kapitalg bei eliminavus finansinés ir investicinés

veiklos sanaudas (pridedamos paliikanos).

4,23 lentelé
Finansinés buiklés pakitimy (pinigy srautuy) ataskaita
Eil. NI Rodikliai 0% metais | LTSI 2-siais 3-siais 4-siais S-siais
metais metais metais metais metais
l. Pinigy srautai i§ jmonés veiklos
1.1. Grynasis pelnas (nuostolis) 0,00 17905,33 34275,74 36997,55 35552,64 27866,33
12, | Nusidévéjimo ir amortizacijos 0,00 548040 | 548040 | 548040 | 548040 | 548040
sanaudos
1.3. Investicijos | apyvartinj kapitala 2661,49 -1225,85 1108,95 1108,95 -2217,91 -1108,95
14, | Finansinés ir investicinés veiklos 780000 | 744000 | 708000 | 672000 | 6360,00
sanaudy eliminavimas
Grynieji pinigy srautai i§ jmonés )
veiklos (1.1 +1.2+1.3+1.4%) 2661,49 16811,58 31207,19 34288,99 36530,95 28095,68
I Pinigy srautai i§ investicinés
' veiklos
Grynieji  pinigy  srautai  i§ -116900.00 89498.00
investicinés veiklos ' '
1. ﬁi‘;ld)“ metiniai pinigy sravtal | ;19561 49 | 1681158 | 31207,19 | 34288,99 | 3653095 | 117593,68

4.10. INVESTICIJU EFEKTYVUMO VERTINIMAS
Diskontuotas investicijy atsipirkimo periodas T — tai laikas per kurj ekonominé nauda padengia
investicines islaidas. Apskai¢iuojamas kaupiant grynuosius GPS ir stebint, kada jy suma taps lygi nuliui.

Investicijos efektyvios, nes T<5 metai.

4.24 lentelé
Finansinés buiklés pakitimu (pinigy srauty) ataskaita
Metai Metiniai GPS Bendri GPS
0 -119561,49 -119561,49
1 16811,58 -102749,91
2 31207,19 -71542,72
3 34288,99 -37253,73
4 36530,95 -722,78
5 117593,68 116870,90

Sumuojant grynuosius GPS, diskontuotus pagal kapitalo kaing, gauname grynaja esamaja verte
(GEV). GEV - tai visy projekto diskontuoty GPS suma, pradedant nuliniais metais.
GEV - 79680,33

Teigiama GEV reiskia, kad tokia suma padidés jmonés turtas.
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Diskonto atsipirkimas

. Diskontuoti metiniai .
Metai GPS Bendri GPS
0 -119561,491 -119561,491
1 14618,766 -104942,725
2 23597,118 -81345,607
3 22545,569 -58800,037
4 20886,688 -37913,349
5 117593,682 79680,332
150000,000
100000,000
50000,000
E 0,000
0 1 2) 3
-50000,000
-100000,000
-150000,000
Metai
Diskontuoti metiniai GPS Bendri GPS

4.1 pav. Diskontuoty metiniy GPS atsipirkimo kitimas

4.25 lentelé

Vidiné pelno norma — tai diskonto norma , kuri projekto biisimyjy grynyjy pinigy jplauky

dabarting vertg prilygina projekto btisimy i$laidy dabartinei vertei. Kad finansiné rizika neturéty didelés

jtakos investiciniam projektui, reikia, kad vidiné pelno norma bty didesné uz vidutinius svertinius

kapitalo kastus. Projekto vidutiné pelno norma — 20 %, o0 vidutiniai svertiniai kapitalo kastai — 11,41 %.
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4.2 pav. Projekto vidutiné pelno norma.

Pelningumo arba rentabilumo indeksas — tai pelno ir islaidy santykis. Sis rodiklis parodo
santykinj projekto pelningumag arba dabarting pelno vertg, tenkancig dabartiniy islaidy vienam
piniginiam vienetui.

PI = Diskontuoty metiniy GPS suma / nuliniy mety GPS = 199241,82 / -119561,50 = 1,67

Projektas yra priimtinas, jei Pl yra didesnis uz vieneta; kuo jis didesnis, tuo projektas
priimtinesnis.

Lizio momentas (taSkas) — tai tokia pardavimy apimtis, kuriai esant bendrosios pajamos lygios
visiems gamybos kaStams ir jmonés pelnas lygus nuliui. Pagal lizio taSko grafika galima nustatyti, kokj

kiekj produkcijos reikia pagaminti ir parduoti, kad jmonés veikla biity pelninga.

4.26 lentelé
Luzio taSko apskaifiavimas
Rodikliai Virselis 6
Pastoviyjy kasty suma, Eur 11446,24
Gaminio kaina, tukst.vnt., Eur 0,07
Gaminio kintamieji kastai, Eur 0,05

Lizio task .
uzio taskas, vnt 532251,00

Pardavimy planas, vnt. 270000,00

Projekto metu pelningiausias jo gaminys yra ,,VirSelis 6, remiantis §io gaminio ekonominiais

rodikliais paskai€iuotas 1Gzio taSkas, kuris yra 532251 vnt.
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4.3 pav. Luzio tasko grafinis atvaizdavimas

4.12. PAGRINDINIAI PROJEKTO EKONOMINIAI RODIKLIAI

4.27 lentelé
Projekto finansiniai ekonominiai bendrieji rodikliai
Projekto bendrieji rodikliai

Investicijy apimtis, tikst. Eur 119561,49

Projekto investicijy diskontuoto atsipirkimo trukmé, metais 4,32

Projekto grynoji esamoji verté, tiikst. Eur 79680,33

Kapitalo kastai, % 11,41

Vidiné pelno norma, % 20
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Projekto finansiniai ekonominiai rodikliai

4.28 lentelé

Rodikliai Pirmais metais Brandos metais Pokytis

Virselis 1 96000 180000 84000
Virselis 2 144000 237500 93500
Virselis 3 190000 380000 190000
Virselis 4 304000 200000 -104000
Vir§elis 5 160000 270000 110000
Virselis 6 216000 360000 144000
Virselis 7 288000 360000 72000
Virselis 8 224000 280000 56000
Virselis 9 200000 250000 50000
Virselis 10 384000 480000 96000
2. Realizacinés pajamos, Eur 91282,05 188539,10 97257,04
3. Imonés personalas, Zmonémis: 9 9 0

Tarp jy ir darbininkai 3 3 0
4. Darbo naSumas, tikst. Eur:

Dirbanciojo 10142,45 20948,79 10806,34

Darbininko 30427,35 62846,37 32419,01
5. Vidutinis metinis darbo uzmokestis, Eur:

Dirban¢iojo 2619,60 2619,60 0,00

Darbininko 1385,66 1919,44 533,78
6. Gamybos kastai, tukst. Eur 62499,20 133074,53 70575,33
7. Gaminio pilnoji savikaina, Eur:
Virselis 1 0,16 0,04 -0,12
Virselis 2 0,14 0,08 -0,06
Virselis 3 0,14 0,05 -0,08
Virselis 4 0,16 0,04 -0,12
Virselis 5 0,15 0,07 -0,08
Virselis 6 0,11 0,06 -0,05
Virselis 7 0,10 0,09 -0,01
Virselis 8 0,24 0,05 -0,19
Virselis 9 0,19 0,03 -0,17
Virselis 10 0,19 0,03 -0,16
8. Grynasis pelnas, tukst. Eur 17905,33 36997,55 19092,22
9. Produkcijos (veiklos) rentabilumas, % 30,79 30,24 -0,55
10. Apyvartos rentabilumas, % 0,95 1,45 0,50
11. Kapitalo rentabilumas, % 26,63 27,88 1,25
12. Produkcijos imlumas apyvartinéms 1éSoms, 0,004 0,004 0,000

Eur
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8. ISVADOS IR PASIULYMAI

1. Atlikus Siurk§tumo-lygumo matavimus nustatyta, kad spausdinant vienodomis sglygomis, bet
spausdinimui naudojant skirtingy gamintojy dazus, atspaudo Siurk$tumas gali skirtis iki 43,33 %. Toks
didelis skirtumas turi lemiamg reikSme¢ atspaudo kokybei.

2. Atlikus laminavimo kokybés matavimus — plévelés atsipléSimo nuo atspaudo tyrima,
paaiskéjo, kad geriausia laminavimo kokybe, kai atspaude yra visos CMYK spalvos, pasizymi atspaudai
atspausdinti su Toyo EU dazais.

3. Palyginus $iurkStumo ir laminavimo kokybés bandymy rezultatus, jtaka laminavimo kokybei
buvo pastebéta tik spausdinmui naudojant vienos spalvos dazus — juodos. Kiti bandiniai kurie buvo
atspausdinti naudojant dvi ar daugiau CMYK spalvy netur¢jo tiesioginés priklausomybés laminavimo
kokybei nuo atspaudo SiurkStumo rezultaty.

4. Atlikus virSeliy gamybos padalinio projektavimg apskaiciuota, kad reikalingiems metiniams
virSeliy tirazams pagaminti, padalinys dirbs viena pamaina, jame numatytos 3 darbo vietos. Nuspresta
jsigyti naujus paazangius jrengimus: LE-UV technologijos spaudos jrenginj, pjovimo ir laminavimo

jrenginius.

5. Jvertinti padalinyje atsirandantys rizikos veiksniai darbuotojams, atliktas rizikos dydzio

skai¢iavimas, sudarytas pavojy sumazinimo planas.

6. Atlikus ekonominius virSeliy gamybos padalinio jrengimo skai¢iavimus galiama teigti, kad
projektas yra priimtinas ekonomiskai. Projekto atsipirkimo laikas 4,34 metai. Apskaiciuota vidiné 20 %

pelno norma, nustatyta projekto grynoji esamoji verté — 156882,31 Eur.
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1 PRIEDAS
JRENGIMU SPECIFIKACIJOS

Spaudos masinos Heidelberg Speedmaster XL 106 5 LE — UV charakteristika:

Spaudos masinos Heidelberg Speedmaster XL 106 5 LE — UV charakteristika
Spalvy skai¢ius Penkiaspalvé
Didziausias lapo formatas 750 x 1,060 mm
Maziausias lapo formatas 340 x 480 mm
Didziausias spausdinamas plotas 740 mm x 1,050 mm
Ribiniai popieriaus (plastiko) storiai 0,03-1 mm
DidZiausias spausdinimo greitis 18 000 lap/h

Laminavimo jrenginio Foliant Mercury 530 SF charakteristika:

Laminavimo jrenginio Foliant Mercury 530 SF charakteristika

DidZiausias lapo formatas 320 x 250 mm
Maziausias lapo formatas 560 x 740 mm
Ribinés popieriaus gramatiiros 115 - 500 g/m?
Plévelés storis 0,24 - 0,42 mm
Didziausias greitis 200 takty/min.




Pjovimo jrenginio Polar 115 charakteristika:

Pjovimo jrenginio Polar 115 charakteristika
Didziausias pjovimo plotis 1150 mm
Kipos aukstis 165 mm
Maziausias atpjaunamas paskutinis gaminys (be prispaudimo plokstés) 25 mm
Maziausias atpjaunamas paskutinis gaminys (su prispaudimo plokste) 95 mm
Peilio greitis 45 ciklai/min

2 PRIEDAS
MOKSLINIO TYRIMO BANDYMU REZULTATAI

Lygumo - Siurk§tumo tyrimo rezultatai
Pilkos spalvos bandinys (CO M0 Y0 K40):

Pilkos spalvos bandiniy Siurk§tumo nustatymo rezultatai.

Bandinio nr. | Be spaudos pop. | Toyo EU | Toyo JP | Huber

1 170 137 156 161

2 169 132 161 159

3 156 152 163 172

4 156 150 168 171

5 159 147 166 159

6 160 150 161 162
Vidurkis: 161,67 144,67 162,50 | 164,00

Tamsiai pilkos spalvos bandinys (CO MO0 YO0 K81):

Tamsiai pilkos spalvos bandiniy Siurk§tumo nustatymo rezultatai.

Bandinio nr. | Be spaudos pop. | Toyo EU | Toyo JP | Huber

1 170 178 209 176

2 169 176 190 180

3 156 186 180 191

4 156 191 208 189

5 159 170 187 194

6 160 185 202 191
Vidurkis 161,67 181,00 196,00 | 186,83




Bordo spalvos bandinys (CO M100 Y15 K60):

Bordo spalvos bandiniy Siurk§tumo nustatymo rezultatai.

Bandinio nr. | Be spaudos pop. | Toyo EU | Toyo JP | Huber
1 170 313 449 279
2 169 302 350 249
3 156 317 283 331
4 156 295 403 291
5 159 270 412 288
6 160 309 410 296
Vidurkis 161,67 301,00 384,50 | 289,00
Mélynas bandinys (C100 M89 Y0 KO0):
Me¢élynos spalvos bandiniy Siurk§tumo nustatymo rezultatai.
Bandinio nr. | Be spaudos pop. | Toyo EU | Toyo JP | Huber
1 170 380 338 326
2 169 317 344 310
3 156 391 348 260
4 156 304 356 293
5 159 332 347 343
6 160 327 339 312
Vidurkis 161,67 341,83 345,33 | 307,33
Sviesi nuotrauka:
Sviesios nuotraukos bandiniy Siurk§tumo nustatymo rezultatai.
Bandinio nr. | Be spaudos pop | Toyo EU | Toyo JP | Huber
1 170 178 152 225
2 169 133 141 143
3 156 135 140 298
4 156 142 184 320
5 159 157 189 135
6 160 139 177 146
Vidurkis 161,67 147,33 163,83 | 211,17




Tamsi nuotrauka:

Tamsios nuotraukos bandiniy Siurk§tumo nustatymo rezultatai.

Bandinio nr. | Be spaudos pop | Toyo EU | Toyo JP | Huber

1 170 169 322 205

2 169 218 250 163

3 156 199 174 157

4 156 222 218 355

5 159 173 234 374

6 160 165 296 376
Vidurkis 161,67 191,00 249,00 | 271,67

Visy bandiniy Siurk§tumo nustatymo rezultaty vidurkiai.

Bandinio tipas Toyo EU Toyo JP Huber

CO MO0 YO0 K40 144,67 162,50 164,00

CO0 MO YO K81 181,00 196,00 186,83

C0 M100 Y15 K60 301,00 384,50 289,00

C100 M89 Y0 KO 341,83 345,33 307,33

Sviesi nuotrauka 147,33 163,83 211,17

Tamsi nuotrauka 191,00 249,00 271,67
Vidurkis visy bandiniy | 217,80556 | 250,19444 | 238,33333

Atspaudy laminavimo kokybinio tyrimo rezultatai

Pilkos spalvos bandinys (CO M0 Y0 K40):

Pilkos spalvos bandiniy laminavimo kokybés nustatymo rezultatai

Bandinio nr. | Toyo EU

Toyo JP

Huber

215,9333

272,9333

283,6

301,5333

283,53

295,6667

291,6

302,87

296,4

303,2667

310

299,2

315,6

312,8

Ol |~ |WIN|F

296,0667

310,9333

312,67

7 294,1333

308,8667

307,33

Vidurkis 283,00

300,68

304,87




Tamsiai pilkos spalvos bandinys (CO MO Y0 K81):

Tamsiai pilkos spalvos bandiniy laminavimo kokybés nustatymo rezultatai

Bandinio nr.

Toyo EU

Toyo JP

Huber

201,0667

179,9333

179,07

224,6

244,1333

217,67

220,8667

254,6

246,13

226,9333

273,4667

240,2

233,8667

268,2667

246,13

ol || wW[IN|EF

234,7333

263,2667

256,2

7

235,2667

261,3333

252,53

Vidurkis

225,33

249,29

233,99

Bordo spalvos bandinys (CO M100 Y15 K60):

Bordo spalvos bandiniy laminavimo kokybés nustatymo rezultatai

Bandinionr. | Toyo EU | ToyoJP | Huber
1 202,8 | 211,5333 | 186,87

2 210,4 192,2667 | 191,27

3 212,6 | 209,3333 | 192,6

4 214,3333 2118 202,33

5 210,6667 | 189,6 | 205,07

6 211,4667 193 199,47

7 212,5333 | 211,5333 | 199,47
Vidurkis 210,69 202,72 196,72

Mélynas bandinys (C100 M89 Y0 KO0):

Me¢lynos spalvos bandiniy laminavimo kokybés nustatymo rezultatai

Bandinio nr.

Toyo EU

Toyo JP

Huber

217,1333

317,7333

261,47

215,0667

306,8

261,4

214,5333

317,4

267,93

214,5333

320,5333

267

2218

320,6667

261,07

Ol |~ |WIN|EF

217,2

316,5333

257,6

7

2178

317,7333

261,47

Vidurkis

216,87

316,77

262,56




Sveisi nuotrauka:

Sviesios nuotraukos bandiniy laminavimo kokybés nustatymo rezultatai

Bandinio nr. | Toyo EU | Toyo JP | Huber
1 344,6 422,2 336,2

2 265,3 4111 233,6

3 338,3 333,7 336,8

4 345,8 349 330,1

5 350,8 401,5 336,2

6 400,4 336,8

7 422,2 336,2
Vidurkis 328,96 391,44 | 320,84

Atsiplésimo rezultaty vidurkiai pagal bandinio tipg

Bandinio tipas Toyo EU Toyo JP Huber

C0 MO0 YO0 K40 283,00 300,68 304,87
CO MO Y0 K81 225,33 249,29 233,99
C0 M100 Y15 K60 210,69 202,72 196,72
C100 M89 YO0 KO 216,87 316,77 262,56
Sviesi nuotrauka 276,58 223,49 212,88
Tamsi nuotrauka 252,30 179,65 135,29
Vidurkis visy bandiniy 244,13 245,43 224,38
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1. 1. Introduction

Offset printing is the most common industrial
printing technology which provides high quality printings.
While using a four colour process CMYK, all shades and
underlying tones can be reproduced. In addition, offset
printing technology is mostly used for large print runs.

Finishing processes are one of the most important
processes after the printing. Covers of the majority of
publications, such as, hardcover books, spiral or stapled
brochures are laminated, cut, folded, and so forth. Thus, the
evaluation of the final product depends on the paper
resistance to environmental factors, the laminate and the
printing quality. While performing other processes after the
laminating, for instance, binding or gluing, the laminate may
resist sticking to the surface. The resistance of paper to
various deformations also affects the binding and cutting
quality.

E. Liniovaité in article [ 1] discusses the parameters
that influence the binding and stitching quality. E. Umbrasas
in article [2] has analysed the influence of random and
systematic factors to the laminate quality. The author
presents electrographic printing features as well as the
optimal paper and print combinations for high tensile
strengths. T. Graczyk and S. Mody in article [3] have
analysed lamination performance of ink jet matte papers.
The authors determined that a difference in absorption
between two types of media has an effect on interactions
with lamination films. M. Cernic and others in article [4]
have analysed a durability of digital prints on paper. Authors
determined that colour prints with a surface protection of
polymer varnish or foil protection very unstable. V. Sirutyté
and V. Militinas in article [5] have analysed the laminate
detaching specificities, including the impact of the printing
drying time, the print area, and the laminate and paper types.
G. Giraityte and J. Sidaraviius in article [6] have
investigated the friction and roughness properties of
different ink and paper types.

The aim of this work is to find out the print
roughness influence to the lamination quality and the
frictional resistance of the finishing materials.

2. 2. Methodology and materials

The samples used in this study were printed with
the new generation printing machine “Heidelberg
Speedmaster XL 106 5 LE — UV™. At this moment, there are
only several printing machines of this type in Europe. The
main difference between new and old generation printing

machines is that this machine uses ink, created a few years
ago in Japan, which is more sensitive to UV radiation, and
the drying process requires less energy. Since it is a new
technology, various problems may arise as well. For
example, it is necessary to know what type of ink is better
to use and how it may influence the lamination quality.

The roughness test was carried out while printing
the same samples and using the same printing settings for
all samples. However, there were 3 types of ink used in the
studv:

Toyo LED-UV EU ink made in Europe;

Toyo LED-UV JP ink made in Japan;

Huber LED-UV ink.

Roughness (smoothness) was determined while
using the Bekk’s method [7] and measured with the device
ITOI" — 2M. 380 ml camera and 6 samples of each type were
used in the study.

In order to determine the roughness, 6 types of
print samples and a sample without a print were used in the
study (Table 1).

Table 1
Types of samples, printed by Toyo LED-UV EU, Toyo
LED-UV JP and Huber LED-UV inks.

Sample Sample name Colourfulness
No.
1. Grey colour sample C0 MO YO K40
2. Dark grey colour sample CO MO YO0 K81
C0 M100 Y15
3. Claret colour sample K60
4. Blue colour sample C100 M89 YO0 KO
5. Light photography CMYK
6. Dark photography CMYK
New Art Silk 130 g/m?
7. X . 0
sample without a print

All samples were printed on the same paper, namely, New
Art Silk [8, 13-15].
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C 0 M100 Y15 K60

Fig. 1 Samples used in the study

The quality of laminated prints was analysed in the
second part of this study. The tests were carried out while
using the device “Thwing Albert 225-1 Friction/Peel
Tester” measuring the forces of peeling and friction in
accordance with the peeling angle of 180° [9]. The
lamination strength is determined by the force required to
peel off the film from the 10 mm wide print. The test was
carried out for 20 sec at a constant speed of 50mm/min. The
samples were delaminated while using the device “Foliant
Mercury 530 SF”[10]. The aim of this analysis was to find
out whether the roughness of ink influences the lamination
quality.

The samples were laminated with the matte film,
were used Velvet Touch Thermal Matte Film, thick 27.0
pum. All parameters were set according to factory
recommendations; the pressure — 5 atmospheres; the
temperature — 105 °C; the laminating speed — 11m/min or
1000 sheets/h.

The frictional resistance of protective materials
was analysed in the third part of the study. The samples were
covered with different finishing materials: 4 types of
laminating films [16-19] (while using the device “Foliant
Mercury 530 SF”) and a protective varnishing were used
(characteristics of samples are given in the Table 2 below).
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Fig. 2. Scheme of the prints resistance to mechanical effects.
1 —disk; 2 — holder, 3 — sample disk; 4 — samples, P

— load, @, an — angular speed of the disk and the
sample disk [11]

Table 2
Characteristics of samples for friction resistance test
Sample Paper type Paper grammage, Laminating Laminating film Varnish
No. g/m? film type thickness, um type

1 Multi Art gloss 100 matte 27 -

2 Galerie Art Silk 170 glossy 24 -

3 Multi Art Silk 170 scuff free 28 -

matte

4 Multi Art gloss 200 soft touch 29 -

5 Multi Art gloss 250 - - resistant

6 Multi Art Silk 300 - - -

Table 3
The prints resistance to mechanical effects was Parameters of the visual evaluation

analyzed while using the experimental device (Figure 2) Duration of
[1_1]: during fche test, the sample holder was placed on the mechanical Visual parameters
disk (at the distance of r=0.1 m from the axis). The samples effects, min
were attached to the disk with the double side tape and the 5 colour
weight of 20 grams was placed on the sample holder. The 5 blistering
loading force was 2.96 N. The duration of mechanical 5 gloss at the edge of paper
effects was 5 and 10 mins. The selected disk linear speed 5 scratches
was 0.45 m/s. After the friction test, the gloss of the samples 10 expansion of the blistering area
surface was measured with the reflectometer GTF-2. Colour 10 increased gloss at the edge of paper
differences were also evaluated. The colour differences 10 ink or paper damages
(4E) before the test and after the 5 and 10 mins of tests were 10 increased number of scratches
measured with the spectrophotometer HEIDELBERG X-
RITE EXACT [12]. The average value was determined by 3. Results

measuring 3 dots. Visual differences were also evaluated on
the scale of 5. Parameters including the visual evaluation are
presented in the Table 3.

3.1. Roughness test

The results of grey colour samples analysis showed
that Toyo EU ink increased the roughness of prints
compared to the roughness of the paper without a print.
Thus, the surface of the print is noticeably less smooth than



the surface of the art silk paper; the roughness differs by
11.75 %.

Toyo JP and Huber inks reduced the roughness of
the paper and the print printed in these inks was smoother.
The difference between the roughest print in Toyo EU ink
and the smoothest print in Huber was 11.78 % (Figure 3).

The results of dark grey colour samples, including
the raster point filled twice as much with black colour,
showed that all types of prints were smoother than the paper
without a print. All smoothness values were quite similar,
but the smoothest print was created while using Toyo JP ink.
This print was smoother than the Toyo EU print by 8.29 %.
The measurements of the claret colour roughness revealed
that in all cases this paper was less rough than the paper
without a print. The minimum roughness was found in prints
with Toyo JP inks. The difference between prints is
57.95 %. The difference between the roughness by Huber

and Toyo JP inks was 33.05 %. It can be claimed that the
difference between these 2 inks in the surface roughness is
quite large.

The results of blue colour samples analysis showed
that the smoothest print was produced while using Toyo JP
ink. This print was smoother than the paper without a print
by 53.19 %. The print was also smoother than the print in
Huber ink by 12.36 %.

The results of light photos having all CMYK
colours analysis revealed that the least rough print was
printed in Huber ink. The difference between the roughest
print in Toyo EU and Huber inks was 43.33%. After
measuring the sample (the dark photography) including all
CMYK colours, the results showed that the least rough
sample was printed in Huber ink, while the roughest sample
was printed in Toyo inks. The difference between
the values was 42.23 %.
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Fig. 3 The results of prints smoothness
The results of the roughness analyses suggested that 350
prints with the Toyo JP ink were the smoothest. However, the 200
least rough prints including all CMYK colours (photographs)
were printed with Huber inks. &= 250
° 200
3.2. Qualitative analysis of the laminated prints £ E 150
[T
o . Q2 100
In order to peel off the laminating film from grey = 4 50
colour sample printed with Huber ink, it was necessary to use z £ 0
the maxim force (Figure 4). The results of grey colour w o
. . . - £ E 1 2 3 4 5 6
samples analysis showed that there was a direct relationship s 5
between the smoothness and the laminating quality. The E = B Tovo EU B Tovo IP
difference of adhesion between the samples printed in Toyo s Y Y

EU and Huber inks was 7.73 %. The results of the dark grey
colour adhesion revealed that there was a direct relationship
between the smoothness and laminating quality as well; the
more smooth was the printing, the more force was required
to peel off the laminating. In this case, the results of Toyo JP
samples were 10.63 % better than the results of Toyo EU
samples.

Sample Types

Fig. 4 The results of the force necessary to peel off the
laminating

The statement that the print roughness may be
linked with the laminating quality was denied by the results
of claret colour samples including 2 or 3 additional colours.
The results of the laminate peeling off from dark and light
photographs also showed that there was no relationship
between the print roughness and the laminating quality.

While summarizing the results of the study of the
laminating film peeling off from prints, it can be stated that
the relationship between the print roughness and the
laminating quality was observed in samples printed in one
colour, in this case, black. Thus, Toyo JP ink can be
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recommended to produce dark printings, while Huber inks
are more suited to produce greyish tones. It can be suggested
that while printing in all CMYK colours, both dark and light
images can be printed in Toyo inks, because the laminating
quality on these samples were the best. The force of adhesion
between the prints in Toyo EU and Hubert inks reached up to
46.38%.

3.3. The analysis of the protective materials resistance to
friction

The results of the reflected light intensity analysis
showed that the laminated and varnished surface was not
equally resistant to mechanical effects. The results also
showed that there was a relationship between different types
of laminating. The surface covered in different laminating or
varnish changes its appearance differently while being by
mechanically affected (Figure 5).
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Fig. 5 The results of the surface gloss mechanically
affected

The results (Figure 6) of colour changes AE
suggested that the most visible changes were observed in
samples varnished with the matte protective lacquer; AE was
10.54. This index exceeded the permissible standard
tolerance [8] (4E < 5). What is more, the deviation from
standards was found in samples laminated with the “soft
touch”, AE =5.9. The results of samples covered with matte
and protective matte laminating films were 3.86 and 3.36.
The minimal changes, AE = 2.86, were found in samples
covered with the glossy laminating film.

In order to evaluate samples visually (after 5 and 10
mins test of the mechanical effects), the following criteria to
evaluate were chosen: colour differences, laminate peeling
off (blistering), gloss at the edges of paper, scratches, and ink
damages.

According to the results, it can be claimed that
samples covered in protective matte film after 10 mins test
were not damaged at all: there were no colour changes,
scratches, blistered laminating, or rough edges. Samples
covered with the matte film were damaged after the 5 minutes
test. The colour became more vivid and darker. Edges of
samples (2 mm area) became glossy and some scratches
occurred as well. However, there were no blisters found on
the surface. 10 minutes after the test, the gloss due to the
friction expanded up to 3.5 mm, the number of scratches
increased, but the ink was not damaged to the paper level.

Samples covered with the glossy film were damaged after the
5 minutes test.
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Fig. 6 The relationship between colour differences 4E and
the protective materials

The green colour become yellowish and 10
minutes later, the colour difference increased. The gloss at
the edges was up to 3 mm. When the test was repeated, the
glossy area expanded up to 4 mm, the laminate peeled off,
and the number of scratches increased. Samples covered with
“Soft touch” laminating film were damaged with blisters, but
not so much as samples covered with the glossy laminate.

One of the most visible changes was the rubbed
surface. The colour and glossiness changes were the most
observable in samples covered with the protective varnish. 5
minutes after the test, the protective laminating peeled off
and the paper was scratched and damaged; white areas of
paper became visible. However, 10 minutes after the test, the
number of scratches did not increase.
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Fig. 7 The results of the visual evaluation analysis

As the Figure 7 shows, samples covered with the
matte laminating were the most resistant to mechanical
effects, whereas samples covered with the protective
laminating were the most damageable.

4. Conclusions

1. The findings of the print smoothness revealed that
the smoothness between prints can vary up to 43,33% with
respect to the same printing conditions but different types of
ink.



2. As the results of the roughness showed, it can be
stated that printing with Toyo JP ink produces the smoothest
printings. However, printings (photographs) including all
~**7*“ colours have the lowest degree of roughness while
Uy 1 Juber inks.

3. The results of the film peeling off analysis
revealed that the best laminating quality including all CMYK
colours can be achieved while using Toyo EU inks. The
difference of adhesion forces between dark photos printed
with Toyo EU and Huber inks was 46.38%.

4. Influences on the lamination quality were caused
by the printing in black colour. There was no direct
relationship between the laminating quality and smoothness
found in samples including 2 or more CMYK colours.

5. It was found out that the matte laminating is the
hardest; no damages observed. Samples covered with the
protective varnish are least resistant to friction. During the
test, the surface of laminate as well as the ink was rubbed
away. Samples covered with glossy laminating were
scratched and blistered the most.

6. Samples covered with glossy laminating and
lacquer have a great tendency to change its glossiness. The
changes reached up to 33 % and 35 %.

7. The findings showed that the greatest colour
differences were found in samples covered with the matte
protecting varnish (4E up to 10.54) and samples covered with
“Soft touch” laminate (4E = 5.9).
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G. Lugoviené, A. Masénaiteé, K. Vaitasius

THE INFLUENCE OF POST-PRESS AND PRINTING
PROCESSES ON PRODUCT QUALITY

Summary

Research was made related with printing press
finishing’s technological processes and their influence for
product quality and durability. Problems arising during
printing process are often met in later postpress processes in
printing industry; therefore research was made of finishing
materials and their resistance of abrasion. Research was
completed with different grammages and types of paper,
covering their surface with different finishing materials.
Additionally, printing press roughness was explored
regarding lamination quality. For later research there were
three different inks chosen from three different suppliers,
investigating laminate’s teariness from the printed paper.

Keywords: print finishing technologies, product quality and
durability, finishing materials, friction resistance, print
roughness, laminating quality, peeling off the laminate.
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