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«Однажды к нам поступил во-
прос от Киевского КБК, 
– рассказывает Сергей Тан-
цура – технический эксперт 

«Бюро Графических Технологий», – можно ли 
улучшить внешний вид продукции без измене-
ний печатного процесса только за счет улучше-
ния допечатной подготовки? 

Многие компании для улучшения внешнего 
вида своей продукции инвестируют средства в 
печатное и постпечатное оборудование – это 
просто и всем понятно (хотя и затратно). Но 
позвольте напомнить, что достичь существен-
ных результатов при меньшем на порядок объ-

еме инвестиций можно с помощью внедрения 
современных технологий допечатной подго-
товки.

После аудита технологического процесса 
изготовления упаковки на ККБК мы предложи-
ли внедрить тоновую коррекцию изображений 
с помощью модуля FlexoTools, а также построе-
ние кривых растискивания и внедрение спе-
циализированного растрирования SambaFlex.

Андрей Ребро, начальник отдела разработ-
ки  гофроупаковки, поделился с нами  своими 
впечатлениями от совместной работы с «БГТ»:  
«Печатные формы, изготовленные с использо-
ванием технологии SambaFlex и компенсацией 

растискивания при печати помогли 
нам существенно улучшить  передачу 
светлых оттенков, а также расширить 
динамический цветовой диапазон. 
Как результат – улучшился внешний 
вид печатной продукции.

После того, как предложенная тех-
нология продемонстрировала свою 
эффективность, было принято реше-
ние о продолжении сотрудничества 
с «Бюро Графических Технологий» и 
поэтапном внедрении современной 
системы допечатной подготовки на 
комбинате.

Цели, которые мы достигли со-
вместно с «Бюро Графических Тех-
нологий», важны для любого пред-
приятия – это улучшение привлека-
тельности  продукции, существенное  
(в несколько раз!) сокращение време-
ни на согласование макета с заказчи-
ком, сокращение времени на допечат-
ную подготовку,  уменьшение ошибок 
на стадии допечатной подготовки и, 
как следствие, снижение, а в некото-
рых случаях исключение брака про-
дукции. Также мы получили возмож-
ность предоставлять нашим клиен-
там уникальный дополнительный сер-
вис. Это существенный фактор, кото-
рый помогает нам не только удержи-
вать старых заказчиков, но и привле-
кать новых.

Наше сотрудничество с БГТ на-
чиналось с проекта по улучшению 
привлекательности продукции, по-

вышению эффективности конструи-
рования и допечатной подготовки 
упаковки. На следующем этапе была 
установлена уникальная цветопроб-
ная система на базе FlexProof 10 и 
продвинутая система конструирова-
ния упаковки на базе ArtiosCAD».

Сергей Танцура:
«Чтобы лучше понять особенно-

сти работы комплекса, давайте рас-

смотрим процесс подготовки упа-
ковки, к примеру, на реальном заказе 
– коробе «Золотая Амфора».

Сначала конструктор в программе 
ArtiosCAD разрабатывает конструк-
цию упаковки и  «складывает» ее в 
виртуальном 3D-пространстве. Полу-
ченный трехмерный прототип пере-
дается дизайнеру, который открыва-
ет его в Adobe Illustrator и с помощью 
модуля Studio накладывает графику 
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на этот виртуальный образец. Таким 
образом, мы получаем 3D-модель упа-
ковки, достоверно отображающую го-
товую продукцию.

Затем виртуальный прототип в 
формате PDF высылается заказчику 
на утверждение. С помощью програм-
мы Acrobat Reader заказчик открыва-
ет 3D-прототип, поворачивает его, 
рассматривает со всех сторон. Может 
даже заглянуть внутрь упаковки.

После утверждения прототипа за-
казчиком специалист по препрессу 
выполняет автоматическую провер-
ку и треппинг макета с помощью мо-
дулей Preflight и Power Trapper. Да-
лее выводится цветопроба и макет 
растрируется на FlexRip по техноло-
гии SambaFlex. Этап допечатной под-
готовки на этом завершен. Далее из-
готавливаются клише, печатается ти-
раж. И вот, готовая продукция перед 
Вами!

Комплекс охватывает весь про-
цесс, связанный с разработкой упа-
ковки и подготовкой ее к печати. 
Этот процесс можно разбить на четы-
ре этапа:

• конструирование;

• дизайн;
• допечатная подготовка;
• растрирование для вывода печат-

ных форм.
На каждом из этих этапов  успеш-

но применяется программное обеспе-
чение компании EskoArtwork – обще-
признанного лидера в области реше-
ний для допечатной подготовки. Од-

ним из главных преимуществ постро-
енного нами комплекса является его 
целостность – работа над проектом 
представляет собой неразрывный 
производственный процесс.

Чтобы клиенты могли использовать 
все уникальные возможности комплек-
са, для нас очень важно поддерживать 
постоянную связь с ними, помогать им, 

консультировать, проводить обучение. 
Все технические вопросы, связанные с 
нашим оборудованием или программ-
ным обеспечением, мы берем на себя. 
Также мы помогаем в стыковке наших 
решений с существующими инфра-
структурой, оборудованием и рабочи-
ми потоками предприятия.

 По нашей информации, боль-
шинство допечатных технологий, 
внедренных на Киевском КБК, не ис-
пользуются на других гофропредпри-
ятиях Украины.

Решение уникально тем, что оно 
обеспечивает комплексный подход 
к разработке и препрессу. Каждый 
этап – от разработки конструкции 
упаковки до вывода печатных форм 
– является звеном неразрывной 

технологической цепочки, на всех 
стадиях используются  одни и те же 
файлы, без конвертации, дублирова-
ния информации. Это во много крат 
повышает эффективность работы и 
исключает множество видов ошибок. 
Такой комплексный подход – большая 
редкость не только в Украине, но и 
на просторах СНГ. Наше дальнейшее 
сотрудничество с Киевским КБК свя-
зано с новыми, высокими технология-
ми в области разработки,  допечатной 
подготовки, а также сервисом, предо-
ставляемым клиентам  ККБК. К со-
жалению, объем статьи не позволяет 
нам дать более подробную информа-
цию. Если у читателей возникли во-
просы, мы будем всегда рады на них 
ответить. Пишите, звоните»!     
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Задачи, решаемые  
в ходе модернизации:

Оборудование секонд-хенд приоб-
реталось в Италии. Система управле-
ния была в неудовлетворительном со-
стоянии: отсутствовала техническая 
документация, ряд электротехниче-
ских компонентов был неисправен, 
существующий устаревший привод не 
позволял достигнуть заданных пока-
зателей по производительности. При 
этом с точки зрения механики обору-
дование было в хорошем состоянии, 
что позволило реализовать постав-
ленные задачи.

Для ввода оборудования в эксплу-
атацию существующая система управ-
ления станков была заменена на раз-
работанную ПТФ «КонСис». 

В ходе проекта также были выпол-
нены работы по реализации системы 
автоматической смены заказа, в том 
числе управление клавишными на-
правляющими и скоростью сушиль-

ного стола. Кроме этого система вво-
да параметров заказа была дополнена 
функциями диагностики.

Технические решения по вводу в 
эксплуатацию системы управления.

Резка брака Rotary Shear
Заменен неисправный контроллер 

фирмы Omron на контроллер компа-
нии Mitsubishi с реализацией следую-
щих функций:
• ручной и автоматический режим ра-
боты в составе резательной секции;
• взаимодействие с оборудованием ре-
зательной секции с обменом данными 
по сети Ethernet (работа, смена заказа, 
вырубка брака);

В  2010 году Производственно-
техническая фирма «КонСис» завер-
шила работы по вводу в эксплуатацию 
оборудования Fosber 1997 года выпу-

ска, а именно: 
• ножниц ротационных Rotary Shear;
• станка продольной резки Compact 22.21;
• �поперечнорезательного станка Master 21.20.

Как обрусел 
итальянец
 Система управления сухой частью 

гофроагрегата от ПТФ «КонСис»

Лебедев Александр Николаевич,  
ведущий инженер 

Модернизация

 Внешний вид ротационных ножниц

  Схема внешнего вида ротационных ножниц

Ротационные ножницы (Rotary Shear)
Технические характеристики
Ширина 2500 мм

Рабочая скорость 250 м/мин

Минимальная рабочая скорость 15 м/мин

Формат полотна 900мм

Максимальная  
толщина полотна 13мм


