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ABSTRACT: This paper proposes a comparative analysis of the production flow in various
circumstances as well as its impact on the quality of the printing process. The study was carried on at
the S.C. Disz Tipo S.R.L. printing company from Sdcele and it includes observation of the production
flow during the following stages: (DTP) prepress, CTP, offset printing and the supply chain. This
analysis focused on the key factors that influence the quality of the offset printing: paper quality, ink
quality, raw materials storage and all these producing effects upon the printing quality, as stated by
the 1SO 9001 standards. In order to achieve this target, non-compliances identified during November
I, 2020 - May 1", 2021 have been analyzed and their leverage in the stages of the production flow
has been transferred into a diagram. Hence the identification of the production flow stages with the
highest impact on the printing quality.
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1. Introducere

Desi existd instrumente ce monitorizeaza fluxurile de lucru si multe companii tipografice le detin,
solutiile gasite par sd nu mai reflecte situatiile reale din tipografii si atunci furnizorii de servicii de
imprimare folosesc alte tipuri de documente (foi de calcul, fise de comanda) pentru a urmarii procesele de
productie.

Pentru asigurarea calitatii tiparului trebuie sd existe un model functional de management al
calitatii productiei, aceasta fiind reflectat de functiile acestuia: planificare, organizare, coordonare,
motivarea si controlul productiei. Aceste functii se intrepatrund astfel incat este aproape imposibil a fi
considerate separat. Pentru a asigura functionalitatea procesului prin functiile specificate, poate fi
selectatd una din cele patru metode existente: organizationald, administrativd, economicd sau socio-
psihologica [5].

Obiectivul principal al acestui studiu este analiza comparativa a fluxului de productie in diferite
situatii si evidentierea influentei acestuia asupra calitdtii procesului de tipar. Studiul s-a desfasurat in
tipografia S.C. Disz Tipo S.R.L. din Sacele, considerand etapele: DTP (pre-tiparire), CTP, tipar ofset, cat
si activitatea de aprovizionare. Analiza a luat in considerare si factorii principali ce influenteaza calitatea
tiparului ofset: calitatea hartiei, a cernelurilor, modul de pastrare a materiilor prime, calitate datd de
standardele ISO 9001.

Pentru atingerea acestui obiectiv au fost analizate etapele procesului tehnologic al tiparului ofset,
cat si toti “participantii” la acest proces: materii prime, resurse materiale si umane.

Pentru a avea un tipar calitativ trebuie parcurs intregul proces tehnologic stabilit pentru acel
produs respectand tehnologiile si timpii de productie.

2. Analiza fluxurilor de productie tipografica
2.1. Formele de organizare a fluxurilor de productie tipografica
Dupa gradul de automatizare al operatiilor distingem:

» forme de organizare a productiei in flux, unde predomind munca manuala,
» forme de organizare a productiei in flux, unde productia este semimecanizata,
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» forme de organizare a productiei in flux, unde productia este mecanizatdi sau
automatizata.

Dupa gradul de continuitate se deosebesc:

» forme de organizare a productiei in flux continuu,

» forme de organizare a productiei in flux discontinuu sau intermitent.

Fluxul de productie intr-o tipografie este format din etapele de pre-tiparire, procesul de tiparire
propriu-zis si procesul de finisare. Conexiunea Intre cele trei procese se face prin fluxul de materiale
utilizate. Intre etapa de pretiparire si procesul de tiparire legatura se face prin placile de tipar, intre masina
de tipar si procesul de finisare, conexiunea se face prin intermediul colilor tiparite ( fig 1).
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Fig. 1. Flux de productie tipografica

Fluxul tehnologic intr-o tipografie ofset este:

a) creatie, design, tehnoredactare, DTP (artwork)

b) aprovizionare

c) pregatirea formei CTP

- materiale: filme, placi, solutii

d) tiparul propriu-zis

- capacitate de imprimare: formate de imprimare; numar grupuri de imprimare; viteza
medie de imprimare/ora

- materiale : suport de imprimare, cerneluri

e) finisare, legatorie

f) ambalare

g) depozitare si livrare

Toate aceste etape ale fluxului se regisesc in punga de comanda care este creata de catre
tehnolog in urma studierii comenzii primite si care va insoti lucrarea pe tot parcursul fluxului tehnologic.
Acest parcurs fiind stabilit tot de citre tehnolog.

2.2. Aspecte ale organizarii fluxurilor de fabricatie cu implicatii asupra calitatii
proceselor tipografice

Principiul managementului calitdtii totale folosit este abordarea bazatd pe proces Aceasta
presupune o serie de activitati ce pornesc de la ideea ci ,,un proces este o transformare care adaugi
valoare.”. Orice proces este definit prin intrari si iesiri, implicand persoane si alte resurse [2].
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Etapa prin care materia prima suferd o transformare se numeste operatie tehnologica. Mai multe
operatii tehnologice impartite pe diferite grupe constituie faza de fabricatie, iar timpul in care are loc
transformarea materiei prime in produs finit se numeste ciclu de fabricatie.

Pentru o intelegere a fluxului tehnologic acesta se reprezintd prin ,,scheme de operatii”, care
contin succesiunea in timp a operatiilor si a resurselor materiale folosite.

Fluxul de productie material si fluxul de date de productie a materialelor tiparite este prezentat in
figura 2.

1. Preluarea comenzii
De la client

.

DTP
2. Proiectarea materialelor pentru tiparire
Se face montajul in functie de suportul de tipar;
Se pun semnele tipografice: automat, clapa, scala etc.

3. Achizitii si depozitarea materialelor
Materii prime si consumabile ——— pregatirea hartiei — tdierea si depozitarea

|

CTP
4. Aici se imprima placile tipografice, informatia datd de DTP; placile sunt in functie de céte
culori avem.

!

5. Tipar offset
- Tiparitorul preia de la CTP placile conform pungii de comanda primitéd de la tehnolog
- Se aprovizioneaza cu materiale de la magazie

!

6.  Finisare

|

7. Depozitare
Fig. 2. Etape ale fluxului de productie

Din punct de vedere logistic etapele fluxului de productie sunt conectate intre ele prin zonele de
depozitare a materialelor necesare productiei si prin spatiul de depozitare al produselor semifabricate sau

finite.
In figura 3 este prezentatd comanda internd a unui produs 1n care sunt specificate operatiile si

timpii necesari pentru a obtine produsul finit.

3. Analiza calitatii tiparului ofset

S-a realizat analiza neconformitatilor de tipar Inregistrate in perioada 0l- noiembrie
2020 - 01 mai 2021, aceasta fiind prezentatd in tabelul 1. Tipariturile s-au efectuat pe un utilaj
Roland in patru grupuri de culoare, productie 1970, la tipografia Disz Tipo SRL din Sacele.
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Fig. 3. Comanda internd a unui produs la tipografia SC Disz Tipo SRL

Tabelul 1. Identificarea neconformititilor, analiza cauzelor si modalititilor de prevenire / remediere a lor

Etapa in care se

Nr. Neconformitate .
ot (defect) Cauze Remedieri producF:
) ?) 3) 4) neconformitatea
6]
- Tipar murdar: ton - placi neconforme; - neconformitatea este in |CTP
zona de raster, se refac
placile;
1
- impurititi(scame) - calitatea hartiei; - inlocuirea hartiei; Achizitii
: - aclimatizarea hartiei; Depozitare
2 Calitatea
materialelor
- pete de culoare pe tipar |- placi necorespunzatoare; - Inlocuirea placilor; CTP
- solutii de developat
3 necorespunzatoare;
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- lipsa culoare

- presiunea scazuta din cauza

cauciuculuideteriorat sau a
cilindrilor;

- schimbarea asternutului
si/sau a cauciucului;
- reglarea presiunii

Tipar - utilaj

4 - reglare defectuoasa (in conform grosimii hartiei;
functie de grosimea hartiei);
- materii prime neconforme; |- inlocuirea hartiei; Calitatea
- reglaj necorespunzator - reglare; materialelor
alimentare masind In functie|- aclimatizare;
5 de grosimea si rigiditatea]- mentinerea parametrilor |Tipar - resursa
hartiei; de lucru; umana
- reparatii (reglaje)
mecanice;
6 Coli albe in tiraj - functionarea defectuoasa |- reglare aparat alimentare; |Tipar - utilaj
a aparatului de alimentare;
Neuniformitatea culoriiin |-  sistem cerneluire-apa - reparatie utilaj; Tipar - utilaj
tipar defect; - reglare consum cerneald;
- sistem de cerneluire
7 (jgheab) nereglat;
- masind murdard; - curdtarea masinii; Tipar
- carton rigid; - schimbarea cartonului Resursa umana
8 sau schimbarea utilajului;
Probleme de registru prin - culorile nu sunt potrivite - seregleaza utilajul;  |Tipar
nesuprapunerea cromatici  |una peste alta; - hartie umiditate Calitatea
9 - intindere; materialelor
- aclimatizarea hartiei
sau satinarea hartiei;
Coli lipite intre ele - cerneald neconformd; - schimbarea cernelii; Achizitii
- praf anticopiativ - folosirea prafului
necorespunzator; anticopiativ
10 - neconformitatea conditiilor | corespunzitor pentru
de mediu; suportul de imprimat;
- asigurarea conditiilor
de mediu;
Tipar nedorit pe verso - cilindrii murdari in masind; |- curatare cilindrii de Utilaj
presiune; Resursa umana
11
Tipar de la lucrarea anterioard|- curatarea defectuoasa a|- curatare cilindri si Utilaj
cilindrilor si a cauciucurilor; cauciuc; Resursa umana
12 - presarea cauciucului  1n|- reglaj presiune
zonele tiparite; corespunzatoare;
Tipar incércat - cerneala prea multd; - corectie consum cerneala; | Utilaj
13 - presiune prea mare; - reglaj presiune

corespunzator suportului;
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inlocuiti daca este necesar

4. consultati problema

placii;

Culoarea devine mai putin 1. cerneald insuficientd in 1. adaugati cerneald noud|Cerneala
intensa valuri; in  calimard; amesteca|Tipar
—_— ~ |2. cerneald prea vAscoasi; cernealadin fantand cu un
14 IIIE! ﬁl‘i’l‘hﬁi‘nﬁi‘l‘ﬂﬁ"ﬁ;- = ;ugit pentru ao pastra f}uidi
[t e e A . consultati producatorul
I — .~ de cerneali pentru a
imbunatati formula  de
cerneald pentru un flux mai
bun;
Smulgere 1. lucrati si rotiti seturile prea|l. consultati producatorul|Ordinea
repede de cerneala pentru mai|culorilor
15 2. cernelurile de  culoare|multd stabilitate, cerneala
inchisd sunt imprimate in|cu uscare mai lentd;
primul sau al doilea grup 2. reglati succesiunea de
cerneala;
1. echilibru necorespunzator de|1. realizati echilibrul|Reglare utilaj
cerneald / apa; corespunzator de cerneala /|tipar
e 2. concentratia  necorespun-|apa;
m!l ﬂ zatoare a solutiei de umezire; |2. reglati solutia de
=Ll 3. umectare neuniforma; umezire la un pH
16 4. pierderea zonei imaginii; corespunzator sau la
5. role setate in  mod|conductivitate (pH 4, 0-4,5)
] necorespunzator; 3. curatati  perii, lame;

In tabelul 2 sunt centralizate cauzele neconformititilor si ponderea aparitiei lor, iar in figura 4 s-a
reprezentat grafic aceastda pondere.

Tabelul 2. Ponderea neconformitatilor

Nr crt. Cauzele neconformitatilor Buc. Procent
1 Calitatea materialelor 5 31,25%
2 Utilaj 4 25%
3 Resurse unane 5 31,25%
4 Placi neconforme 2 13%

Fig. 4. Ponderea necomformitatilor in calitatea tiparului

In urma analizei cauzelor neconformitatilor s-au identificat etapele din care acestea fac parte, pe
baza cérora s-a intocmit tabelul 3 si reprezentarea grafica din figura 5.
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Tabelul 3. Ponderea fiecirei etape de productie
Nr. crt. | Etapele productiei | Buc. | Procent
1 DTP 0 0%
2 CTP 2 13%
3 TIPAR 9 | 56,25%
4 ACHIZITI 5 31,25%

on Ponderea etapelor fluxului de
productie

0%

ACHIZITH
SIDEPOZITAR
E
3%

Fig. 5. Ponderea fiecarei etape de productie

3. Concluzii

Calitatea tiparului ofset poate fi influentatd de oricare dintre etapele fluxului tehnologic incepand
de la achizitia materiilor prime, depozitarea si pastrarea acestora si pana la tipar.

Ponderea cea mai mare a cauzelor analizate este in etapa de tipar: lipsa culoare, zgarieturi pe
tipar, probleme de registru cauzate de nesuprapunerea culorilor, coli lipite intre ele, tipar nedorit pe verso
si tipar incdrcat.

O pondere semnificativa a cauzelor neconformitatilor in etapa de tipar este calitatea cernelurilor,
datorata conditiilor in care se depoziteaza, dar si felul in care resursa umana asigura curatarea si reglarea
utilajului.
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