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REZUMAT: Acest studiu prezintd analiza comparativa a eficientei si productivitatii lacuirii selective
prin metoda traditionald (analoga) si cea digitalda. Dupa identificarea particularitatilor lacuirii
selective, s-a examinat diferenta caracteristicilor tehnice, diferenta de timp pentru fabricatie si
costurile aferente. In urma tuturor calculelor efectuate a fost demonstrata eficienta metodei digitale de
lacuire din punct de vedere al timpului si al costurilor de materii prime utilizate in procesul de lacuire,
cat si a resurselor utilizate, cum ar fi consumurile electrice sau forta de munca. Un dezavantaj major
insad ar fi costurile mari ale utilajului, ale mentenantei acestuia, cat si instruirea operatorului. De
asemenea, un aspect foarte important este factorul ecologic care este de partea metodei digitale.
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1 INTRODUCERE

Scopul acestui studiu este de a analiza
comparativ eficienta si productivitatea lacuirii
selective prin metoda traditionala si cea digitald. Pe
parcursul lucrarii s-au avut in vedere urmatoarele
obiective: studiul particularitatilor lacuirii selective,
analiza tehnologiei de lacuire selectiva traditionala
in comparatie cu cea digitald, evaluarea
comparativa a rezultatelor calculelor referitoare la
cheltuieli de timp si materiale, de amortizare a
utilajelor.

2 STADIUL ACTUAL

Lacuirea selectiva clasica poate fi realizata
prin doud metode: cea serigraficd si litografie
offset. Insd pentru ambele metode este nevoie de
realizarea unei placi care sd impresioneze imaginea
ce urmeaza a fi lacuitd, ceea ce presupune timp si
costuri suplimentare.

Astazi pot fi depasite limitele lacuirii selective
UV traditionale cu noul utilaj digital marca MGI,
model JET Varnish 3D [1], asigurdand un avantaj
unic materialelor finite atat din punct de vedere
vizual, cat si din punct de vedere tactil.

2.1 Modelul structural-functional pentru
lacuire traditionald comparativ cu cel
digital

Procesul tehnologic de realizare a lacuirii este
prezentat in Fig. 1 pentru ldcuirea traditionald si in

Fig. 2 pentru lacuirea digitald, prin succesiunea

fazelor tehnologice ale procesului. Ca complexitate,
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Analiza comparativa a lacuirii selective realizate analog si digital

lacuirea analog este mult mai ampld in ceea ce
priveste numarul de operatii si angajati incadrati in
fluxul de lucru.

Personalul implicat direct in procesul de
lacuire analog este reprezentat de un operator pre-
press ce realizeaza controlul fisierului de
suprapunere a lacului pe texul tiparit, un operator
care realizeaza formele si operatorul utilajului de
lacuire.

3 ANALIZA COMPARATIVA

3.1 Analiza comparativa a caracteristicilor
tehnice ale utilajelor pentru lacuirea
traditionala si cea digitala

metodei digitale de lacuire si a metodei traditionale
au fost analizate caracteristicile tehnice ale
utilajului digital MGI JET Varnish 3D (Fig. 3) si
ale utilajul traditional KOMPAC KWIK FINISH
32 (Fig. 4, [2]) destinat atit pentru lacuire totala,
cat si selectiva.

In Tabelul 1 sunt prezentate rezultatele
analizei caracteristicilor tehnice.

Analiza tehnologiei de ldcuire selectiva
traditionald Tn comparatie cu cea digitala este
prezentatd prin intermediul particularitatilor
specifice ale fiecareia si cele comune in Fig. 5.

Fig. 3. Utilaj digital marca MGI, model
JET varnish 3D

Fig. 4. Utilaj traditional KOMPAC, model
KWIK FINISH 32

Tabelul 1. Analiza comparativa a caracteristicilor tehnice ale utilajelor destinate licuirii selective

Caracteristici Utilaj marca MGI, model JET Utilaj marca KOMPAC, model KWIK
Nr. . Varnish 3D (metoda digitala) FINISH 32 (metoda traditionald)
tehnice . o
Specificatii
- jet de cernealda UV MGI;
. - tehnologie drop-on-demand; - inregistrare circumferentiala si laterala
Tehnologie de .2 . e . g )
1. . . | - capuri piezo, montate pe o placutd pentru o acoperire perfecta a lacului,
aplicare a lacului S AN NP e SO
solida acoperind intreaga latime; utilizand pléci polimerice
- tipdrire la o singur trecere
- de la 8 um, la fel ca in tratarea
Grosimea de selectiva UV traditionald; -dela 8 pm
2 . A s
lacuire - pana la 100 pm pentru efectele 3D
sporite si finisarea tactila
. - pand la .3.000 de.coll formgt B2 pe ~4.000 coli/ord
Viteza de ora (lacuire selectiva UV uniforma); . .
3 . . . . | - nu este specificat timpul pentru
productie - 16 secunde pentru prima pagina (fara NS .
N NS . preincalzire si potrivire
preincélzire sau intarzieri de sistem)
- tiparire pe suprafete laminate mate
4 Substraturi sau lucioase, hartie stratificata, - tiparire pe suport de hartie sau plastic;
plastic, PVC, polipropilena si alte tiparituri digitale sau offset
materiale tratate
5 Lacuri utilizate |~ 1ac11r1 UV special formulate —cusau | _ compatibil cu toate tipurile de lac
fara efect sporit 3D
- alimentare de mare capacitate,
6 Alimentare capabild s manipuleze stive de coli - alimentare coald in cascada
de pana la 60 cm
- management al job-urilor in asteptare; | - Kompac Air System ofera ,,Non-contact”
- calculator predictiv al costurilor de cu hartia la eliminare;
Software o »
7 incorporat tiparire; - EZ Clean — patentat ,,Kompac Vac
P - editor de imagine dedicat, pentru pentru schimbarea lacului si curdtarea
editarea locala rapida pre-productie masinii in 5 minute.
8 Uscare UV - useare din mers” prin intermediul - uscare UV 1n linie
lampilor UV integrate;
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- colile lacuite pot fi manipulate sau
finisate imediat, nu e necesar timp
aditional de uscare

- fara irosire a resurselor (electricitate
irosita, hartie si lac);

- fara placi (offset) sau ecrane
(serigrafie);

- fara curatare complicata sau pregatire
intre lucrari;

- reducerea cantitatii de consumabile;

- lacurire fara solvent

9 Eco friendly

||

=
- utilizarea lacurilor - licuirea pe suport de
speciale; - compatibilitatea cu hartie sau plastic;
- grosimea variabild a toate tipurile de lac: - permit lacuirea pe
stratului de lcuire; - implicarea mai multor suporturi de diferite
- tiraj minim 1 exal.emplar: persoane in proces; grosimi;
- proces tehnologic scurt; - utlilizarea placilor; - alimentare in coli de
- lacuire fird solvent; - necesitd timp pentru mare capacitate:
- lacuire firé placi; incélzire si potrivire. - uscarea UV in linie;
- lacuire fird necesitati - softuri incorporate.
tehnice.

. vy L. vy o /

Fig. 5. Particularititile specifice si comune ale licuirii selective digitale si traditionale

Tabelul 2. Evaluarea rezultatelor calculelor
cheltuielilor de timp, materiale si energie electrica

3.2 Analiza comparativa a cheltuielilor de

timp si cost

In Tabelul 2 se prezinti datele obtinute in Consum
rezultatul evaluarii timpului total de fabricatie, Nr.| Indicatorii analizati
cheltuielilor totale de materiale si de energie M.D. |M.T.
tehnologica pentru tiparirea tirajului de 4.000 Timpul necesar pentru
buciti de carti de vizitd, implicand lacuirea L. tiparirea tirajului 0,19 0,19
selectiva realizata atat prin metoda traditionala, cat Timpul necesar pentru
si metoda digitald. Conform acestor date, in Fig. 6 2 |fabricarea formelor pentru - 0,11
sunt prezentate comparativ rezultatele obtinute. lacuire
3 "lilmpul necesar pentru 0,03 0.07
0.08 800 lacuire
0.06 600 4 "l:i'mpul necesar pentru 0.11 0.11
0.04 400 taiere
0.02 200 Timpul total de fabricatie 0,33 0,48
o o Placé polimerica - 201
Timpul de lacuire Cheltuieli materiale Consum Bandé fi ublu - 0,46
5 . adeziva ’
400000 materiale [z ie cretata 440 | 440
300000 Toner 55 55

200000

4 CALCULUL UZURII UTILAJELOR
IMPLICATE iN STUDIU

Pentru efectuarea calculelor de amortizare a
utilajelor productive se vor folosi informatiile
prezentate in Tabelul 3.

100000

o

Timp total fabricatie Valoarea utilajului

Fig. 6: albastru — digital, rosu - traditional
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Tabelul 3. Informatii generale despre
utilajele incluse in studiu

C o3
, sg | ¢
Denumirea g = g
Nr R = E N
utilajului S k& S €
= = =S
S5 | 7 E
=
MGI model JET
1. Varnish 3D 320.000 10
(metoda digitala)
KOMPAC KWIK 32
2 (metoda traditionala) 80.000 10

Norma de amortizare (N,) se va calcula cu
relatia:

N - (1)

Uzura utilajului (A) (amortizarea utilajului) se
calculeazd in baza valorii de intrare a utilajului si a
normelor de amortizare prin metoda liniara, cu
relatia (2) [1]:

A=V, xN,/100 % )

Determinarea amortizarii pentry imprimanta
MGI model JET Varnish 3D (metoda digitala)
este:

A =320.000 € x 10 % / 100 % = 32.000 €/an.

Determinarea amortizarii pentru masgina
KOMPAC model KWIK FINISH 32 (metoda
traditionala) este:

A =280.000€x10% /100 % = 8.000 €/an.
4.1 Calculul fondului util de lucru

Fondul de timp util (Ty) este timpul in
decursul caruia utilajul realizeaza operatiuni
tehnologice de fabricatie a productiei si se exprima
ca diferenta dintre fondul de timp de regie si
cheltuielile de timp care sunt luate in calcul de catre
normele de timp si de productivitate (timpul pentru
reparatii, examinari periodice, verificari si stationari
tehnologice). Se determina cu relatia (3) [3]:

(Trep + Tew. + Tstr) (3

Determinarea fondului de timp util (in cazul
unei singure ture):

Ty=1.992 ore — (64 ore +4 x 12 ore + 12 X §
ore) = 1.784 ore.
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Determinarea fondului de timp util (in cazul
cand sunt 2 ture):

Tyu=1(1.992 ore — (64 ore + 4 x 12 ore + 12 x §
ore)) X 2= 3.568 ore.
4.2  Calculul numéarului de tiraje pe an

Numarul de tiraje (Ny,) posibil de realizat intr-
un an se determind prin Impartirea fondului de timp
util (Ty) la durata procesului de fabricatie (Tgy). Se
determina conform relatiei (4) [3]:

— 4

Determinarea numarului de tiraje pentru MGI
model JET Varnish 3D (metoda digitala):

Ty =—"— S)

Ty = 5.000 coli / 3.000 coli/orda = 1,6 ore/tiraj
Ni=3.568 ore/an : 1,6 ore/tiraj = 2.230 tiraje/an

Determinarea numarului de tiraje pentru
KOMPAC model KWIK FINISH 32 (metoda
traditionald):

T =5.000 coli / 3.000 coli/ora = 1,6 ore/tiraj
(+ potrivire forme si aviament)

Ni=3.568 ore/an : 2,1 ore/tiraj = 1.699 tiraje/an
In Fig. 6 este prezentata diferenta de tiraje pe

an pentru metoda digitala si cea traditionala.

2500
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Fig. 6. Diagrama comparativa a tirajelor pe an
pentru metoda digitala si traditionala

4.3 Calculul amortizarii ce revine unui tiraj

Valoarea amortizarii pentru tiraj se va calcula
conform relatiei (5) [1]:

— (6)
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Determinarea amortizarii pentru tiraj mediu
pentru MGI model JET Varnish 3D (metoda
digitala)

Aq=32.000 €/an : 2.230 tiraje/an = 13,4 €/tiraj

Determinarea amortizarii pentru tiraj pentru
KOMPAC model KWIK FINISH 32 (metoda
traditionala):

A= 8.000 €/an : 1.699 tiraje/an = 4,7 €/tiraj
5 CONCLUZII

In aceastd lucrare s-a analizat in mod special
metoda de lacuire digitala In comparatie cu metoda
de lacuire traditionala si s-a creat o viziune de
ansamblu asupra acestei tehnologii bazata pe:

e puncte forte:

- productivitate ridicata;

- rezultat instant si prezentare client;

- posibilitatea lacuirii unui singur exemplar;

- fard placi (offset) sau ecrane (serigrafie);

- fard curatare complicata sau pregatire intre
lucrari;

- reducere a cantitatii de consumabile;

e oportunitati:

- metoda rapida-exacta-ieftina;

- lacuire cu grosimea stratului de lac variabila,
poate fi adaptat flexibil la nevoile clientului;

- reducerea costurilor electrice;

- lipsa operator pre-press - realizare + control
fisiere suprapunere lac-tipar;

- posibilitatea personalizarii folosind date
variabile;

e puncte slabe:
cost Tnalt al utilajului;
necesitate de trainning pentru operator;
rentabilitate redusa fatd de tiraje mari;
e amenintarile:
- costuri mari pentru mentenanta;
- piata locala nepregatita.

In urma tuturor calculelor efectuate a fost
demonstratd eficienta metodei digitale de lacuire
atat din punct de vedere al timpului si costurilor de
materii prime utilizate in procesul de lacuire, cat si
a resurselor utilizate, cum ar fi consumuri electrice
sau forta de muncd. Un dezavantaj major 1l
constituie costurile 1inalte ale utilajului, ale
mentenantei acestuia, instruirea operatorului.
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Metoda digitala este mai avantajoasd pentru
tiraje mici si medii din perspectiva economisirii
materialelor pentru fabricarea placilor de lacuire si
oferd posibilitatea realizdrii unui singur exemplar
atdt din punct de vedere tehnologic, cat si
economic, deoarece pretul unui exemplar nu este
influentat de tiraj.

S-a remarcat faptul cd metoda traditionala de
lacuire selectivd este mai eficientd pentru tiraje
mari, pretul unui exemplar fiind invers proportional
tirajului, astfel incat, cu cat tirajul este mai mare,
pretul unui exemplar va fi mai mic.

Un aspect foarte important este factorul
ecologic. Acesta este de partea metodei digitale.
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7  NOTATII

Urmatoarele simboluri sunt utilizate in cadrul
lucrarii:
M.D. — metoda digitala;
M.T. — metoda traditionald (analog);
N, —norma de amortizare;
T — perioada de functionare utila;
Vi,— valoare de intrare a utilajului, €;
Na — norma de amortizare, %.
Ty— fondul de timp util;
T,— fond de timp de regie;
T, — fond de timp pentru reparatii, ore;
Tex— fond de timp pentru examinari, ore;
T, — fond de timp pentru verificari, ore;
Ty — fond de timp pentru stationdri tehnologice
(in % din fondul de timp de regie), ore;
T — timpul de fabricatie;
A, — amortizarea pentru tiraj;
A — amortizarea;
N — numadrul de tiraje.
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