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Rezumat. Tiparul este un proces foarte complex, din acest motiv marea majoritate a defectelor
apar anume la aceasta etapa. Foarte important este sa se tina cont de calitatea cernelurilor, a
hartiei, a echipamentelor implicate in proces, de respectarea conditiilor de climat. In procesul
tehnologic de tipar depistarea la timp a defectelor si inlaturarea cauzelor care le genereaza poate
conduce la prevenirea aparitiei acestor defecte. In lucrarea datd sunt prezentate rezultatele
observarii calitatii reproducerii unei editii de carte in cadrul unei tipografii din tara si a ratei de
aparitie a unor defecte specifice procesului de tipar.

Cuvinte cheie: proces tehnologic, tipar offset, calitate, defect, diagrama Pareto.

Introducere

Inaintea abordarii problemelor tipice de calitate intalnite in domeniul tipografic este necesara
definirea notiunii de ,,calitate”, ,,defect” si ,,proces tehnologic de tipar’’. Conform ISO 8402-1986 (EN-
28402-1991) ,, calitatea” reprezinta ansamblul caracteristicilor unei entitati materiale sau nemateriale
care-i confera aptitudinea de a satisface necesitatile specifice [1]. Notiunea de defect este definita de catre
dictionarul explicativ al limbii romane drept: nesatisfacere a unei cerinte ce nu corespunde anumitor
reguli stabilite intr-un domeniu [2]. Procesul tehnologic de tipar reprezinta totatilitatea actiunilor de
multiplicare a originalului editorial prin diferite metode de tipar posibile.

Scopul lucrarii date este urmadrirea procesului de tipar a anumitei editii de carte si
identificarea defectelor, a ratei de aparitie a acestora, in vederea intelegerii aprofundate si detaliate
a procesului de tipar in sine. Atingerea acestui scop a fost posibila prin urmarirea procesului de
imprimare la masina de tipar a renumitului producator Heidelberg seria Speedmaster model SM
102 SP. Datele culese fiind prelucrate utilizdndu-se diagrama Pareto.

Metode si materiale implimentate
Controlul calitatii produselor tipografice constituie un factor w—
esential de organizare si conducere a productiei. Controlul se realizeaza '

prin examinare, mdsurare si analizd a conformitdtii produselor cu i
prescriptiile tehnice. O metoda clard de analiza a defectelor aparute intr- Emﬁﬁgﬁﬁg
un proces tehnologic reprezenta diagrama Pareto ,,care reprezintd in sine A\
un grafic specializat, ce evidentiaza frecventa relativa a actiunilor precum: i
produse defectuoase, reparatii, defecte, reclamatii, greseli, s.a.” [3]. 56
In aceasta lucrare, s-au analizat defectele ce au aparut in timpul %
tiparirii editie de carte Tn limba rusa ,,I'paxxnanckoe Bocriutanue” (figura . ©
1). Caracteristicile acestei editii sunt: tirajul 16000 exemplare, formatul
200x260 mm, volumul editiei 192 pagini, brosatd, cromatica 4+4. Figura 1. Editia de

Lucrarea a fost tiparitd pe hartie offset de 70g/m? prin metoda de tipar
offset. Masina de tipar implicata in procesul tehnologic este de marca
Heidelberg, seria Speedmaster, modelul SM 102 SP (figura 2) ale carei
caracteristici tehnice sunt prezentate in tabelul 1.
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Figura 2. Masina de tipar offset marca Heidelberg seria Speedmaster SM 102 SP

Tabelul 1
Catacteristicile tehnice ale masinii de tipar offset Heidelberg Speedmaster SM 102 SP [4]

Nr. Caracteristica tehnica Descrierea

1 Culori 6

2 Format maxim, mm 720x1020

3 Format minim, mm 280x420

4 Suprafata maxima de imprimare, mm 700x1020

5 Productivitatea, coli/ora 13000

6 Grosimea hartiei, mm 0,03-0,08

7 Formatul placii, mm 7901030

8 Grosimea placii, mm 0,2-0,3

9 Formatul cauciucului offset, mm 800 1052

10 Grosimea cauciucului offset, mm 1,95

11 Inaltimea inelelor de contact, mm 2.3

12 Dimensiuni: L x I x h, mm 7210 x 3310 x 2170

Asadar, pentru a identifica defectele cu privire la editia mentionata si a stabili rata aparitiei
acestora pe perioada tiparirii tirajului, a fost urmdrit procesul de tipar care a durat doua zile
lucratoare.

Defecte de calitate intalnite in procesul de tiparire a unei editii de carte prin metoda

de tipar offset
In timpul tiparului este inevitabila aparitia diferitor defecte. Aparitia defectelor fiind

abordatd din perspectiva regulii celor SM are la baza multipli factori precum [5]:

— muncitor: personal necalificat, disciplina scazutd sau conditiile de munca nefavorabile

care cauzeaza oboseala excesiva., etc.;

— materii prime: defecte ale materialelor sau materiale de proasta calitate;

— masina: precizia utilajelor, starea de uzura a echipamentelor, etc.;

— metodologie: tehnologii invechite, nerespectarea conditiilor de functionare ale

echipamentelor, etc.;

— mediu: nerespectarea conditiilor de climat.

In timpul analizei procesului de tipar, s-au depistat defecte precum: suprapunerea inexacta
a culorii azurii (cyan), margini murdare ale colii de hartie, text neclar, aparitia deformarii hartiei,
pete mici, dublarea textului. Defectele intalnite pe parcursul perioadei de analiza a procesului de
imprimare prin metoda tiparului offset sunt prezentate in figura 3.
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Evaluarea calitatii procesului de tiparire a unei editii de carte prin metoda de tipar

offset aplicand diagrama Pareto

Digrama Pareto este utilizatd, In cazul dat, pentru a ordona defectele si identificarea
categoriilor de defecte care pot fi rezolvate cel mai rapid astfel incat sa fie diminuate pierderile de
productie. In tabelul 2 sunt prezentate defectele care au fost inregistrate in cele doui zile in
tipografie si frecventa aparitiei acestora. In figura 4 este prezentati diagrama Pareto obtinuta in
baza rezultatelor culese. Diagrama ordoneaza valorile defectelor identificate in ordine
descrescatoare.
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Figura 3. Defectele depistate in procesul de tiparire a editiei de carte ,,I'paxxganckoe

BOCNIUTaHMue”
Tabelul 2
Defectele inregistrate si procentul cumulat de citre acestea
Nr. Defectul inregistrat Numir de defecte Procent cumulat, %
1 | Aparitia deformarilor pe hartie 186 26
2 | Suprapunerea inexacta a culorii azurii (cyan) 160 49
3 | Pete mici 134 67
4 | Dublarea textului 119 84
5 | Text nelizibil si murdarirea marginilor colii 113 100

Rezultate si interpretari

In rezultatul ordonirii defectelor prin intermediul diagramei Pareto si interpretirii datelor
diagramei putem conchide cd 80% din defectele identificate (deformarii hartiei - 186 coli tiparite,
suprapunerea inexacta a culorii cyan — 160 coli tiparite) au aparut din cauza aclimatizarii
insuficiente a hartiei (deformare care va persista pana la schimbarea urmatorului lot de hartie) si a
reglajului insuficient al masinii de tipar. Cel mai mic numar de defecte apartine textului neclar si
murdaririi marginilor colii de hartie (113 coli de tipar), ultima apare din cauza factorului uman in
urma spaldrii neminutioase a cauciucului offset de praful de hartie, aceasta procedura de spalare
se efectuiaza odata la tiparirea a 10000 de exemplare — respectivele defecte pot fi rezolvate rapid
cu implicatii minore asupra calitatii tiparului si pot fi preintampinate.

454



Conferinta tehnico-stiintifica a studentilor, masteranzilor si doctoranzilor, 1-3 aprilie 2020, Chisindu, Republica Moldova

200 120%
180
160
140
120
100
80
60
40
20

100%
80%
60%
40%
20%

0%

Aparitia Suprapunerea Pete mici Dublarea textului  Text nelizibil si
deformarilor pe incorecta a culorii foaie murdara la
hartie azurii margini

Figura 4. Analiza influentei multiplilor factori asupra calitatii procesului de tiparire a unei editii de
carte prin metoda de tipar offset

Concluzii

In rezultatul analizei procesului de imprimare a editiei de carte ,[pakmanckoe
Bocniutanue” prin metoda de tipar offset, au fost depistate mai multe defecte, printre care:
suprapunere inexacta a culorii cyan, pete mici pe zonele tipdrite, dublare de text s.a. Aceste defecte
depind de calitatea formei de tipar, calitatea cernelii si cantitatea ei, ca si de pregitirea si
distribuirea acesteia pe valurile de cerneala ale masinii. In acelasi timp, calitatea tiparului depinde
de tipul hartiei, marimea presiunii si conditiile de climat in mediul de productie. La imprimare, o
importantd deosebita o are caracterul suprafetei hartiei, adicad macro si microstructura acesteia sau
netezimea. Cu cat netezimea suprafetei unei hartii este mai mare, cu atat contactul acesteia cu
forma este mai buna si cu atat capacitatea ei de rezolutie este mai mare.

In urma observatiilor efectuate in tipografie, putem constata faptul, ci cea mai mare parte
a defectelor apar din cauza neatentiei operatorului la masina de tipar. Din datele culese se constata
ca 80% din defecte au fost generate de aclimatizarea insuficienta a hartiei si reglajul indelungat al
masinii de tipar. Importanta analizei Pareto deriva din faptul ca defectele care au avut cauze
aparent necunoscute pot produce pierderi importante in productie si eliminarea si prevenirea lor
ulterioara este neaparat necesara.

Conducator: Lucia ADASCALITA, l.u.
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