Kevesebb idOveszteség = nagyobb arbevétel!

Hujder Zoltdn

Osszefoglalé Sven Wiistefeld iir, a Wind-
moller & Holscher gépgydrto cég teriileti
szakmai értékesitési menedzserének

a 2009. mdrcius 19-én rendezett flexoszim-
poziumon elhangzott, , Fejlesztések a flexo-
nyomtatds szamdra” cimii eléaddsdrol.

Wiistefeld ur iidvozolte a hallgatdsagot, be-
mutatkozott, majd roviden elemezte a flexo-
nyomtatasban jelenleg érvényesiil6 tendencia-
kat, melyeket igy csoportositott:

csokken az atlagos példanyszam;

egyre tobb a lehivasos megrendelések szdma

(just in time megrendelés);

egyre gyakoribbak a megrendeléscserék (mo-

tivumcserék, atallasok);

a cégek a raktarkészletek minimalizalasara

torekszenek.

Mindezekbél a W & H szakemberei
arra a kévetkeztetésre jutottak, hogy
,,a termelés 1ij értéke: az IDO!”.

Mivel a Windmoller & Holscher szakemberei
nagyrészt mar kihaszndltdk a nyomogépek
nyomatpdlya-szélesitésében és nyomtatasi se-
bességének novelésében rejld lehetdségeket,
igy figyelmiiket most a termelésbdl kiesé id6k,
a veszteségidSk elemzésére forditottak.

Ugy taldltak, hogy ha a teljes atallasi id6t
szaz szazaléknak vessziik, akkor az egyes atal-
lasi részfeladatok, 1épések a teljes id6igény alab-
bi aranyat adjak:

anyagcsere — 8%,

mindség-ellendrzés, adatrigzités — 10%,

festékcsere — 15%,

sleeve-csere — 10%,

nyomomiivek bedllitdsa — 12%,

festék-finombedllitas (stimmelés) — 45%.

Wiistefeld Gr 1épésrél 1épésre elemezte ezeket
arészfeladatokat, majd ismertette a hagyoma-
nyos, manualis végrehajtasukat. Bemutatta

a W & H mérnokei
altal kifejlesztett, az
ezeket a munkalépé-
seket racionalizalo,
hatékonyabba tévds
megoldasokat. Majd
Osszehasonlitotta a
régi manualis mun-
kavégzés és a fejlesz-
tések hasznalataval
végzett tevékenység
id6igényét, és a feladat elvégzéséhez sziiksé-
ges atlagos mennyiségi selejt mennyiségét.

Sven Wiistefeld

1. Anyagcsere— 8%. A korabban alkalmazott
kézikocsis vagy targoncas tekercsbeemelést
kivaltottak a fejlesztdmérnokok a tekercseme-
16-asztalos tekercs ki- és beemeléssel. Hason-
l6éan nagy id6- és anyagmegtakaritassal jar a ma-
nualis tekercsvdltast automatikusra cseréld
miszaki fejlesztés. Aki egyszer mar elvégzett
egy nagy flexé nyomdagépen egy faradsagos
kézi palyabehuzast, az tudja csak igazan érté-
kelni ennek automatizalt, pdlyabehtzoé-lan-
cos valtozatat. A legtjabb, 2008. évi fejlesztés
ezen a teriileten az els6 nyomomd el6tt alkal-
mazott presszOrhenger sleeve-es valtozatanak
kidolgozasa, mely megkonnyiti és meggyor-
sitja a megfelel keménységd és feliileti kikép-
z¢€st presszirsleeve alkalmazasat.

2. Mindéseég-ellenorzes, adatrogzités — 10%.
A termelési adatok korabbi manudlis, sok hiba-
lehet&séget tartalmazo és sokszor szubjektiv,
pontatlan, hamis értékelési eredményeket ado
modja helyett kidolgoztdk a termelési adatok
automatikus megadasanak, rogzitésének és ki-
értékelésének a modjat.

3. Festékcsere — 15%. A festékcsere kordbbi
hagyomanyos, manualis modja rendkiviil
hosszadalmas és sok veszddséggel, piszokkal
jaré volt. Forradalmian Gj megoldast jelentett
az automata festékellaté és mosoérendszer:
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a TURBOCLEAN egységek Kkifejlesztése. Ezek-
nek a kiilonboz4 teljesitményti nyomogépekhez
optimalizlt valtozatai a 8 és 10 szines nyom-
dagépek 0Osszes nyomomiivének szivattyait,
slagjait, rakelkamrait, raszterhengereit harom-
Ot perc alatt tisztara mossak. Ezzel rendkiviil
sok, termelésre fordithat6 idé6t és fizikai farad-
sagot takarithatnak meg a nyomdagépen dol-
gozok.

4. Sleeve-csere — 10%. A nagy atmérGja koz-
ponti ellennyomoé hengeres nyomdagépeken
a széles nyomtatasi palydhoz valg, nagy kerti-
letli nyomoéforma- és adaptersleeve-ek tomege
gyakran megkdzeliti vagy meg is haladja a szaz
kilogrammos hatart. A legfels6 nyomoémuvek
magassaga két méter felett van. Ilyen feltételek
mellett a sleeve-ek cseréje manualisan nagyon
komoly erdkifejtést, gyakran két kiszolgalosze-
mélyt igényel, nagy sériilési kockazattal jar.

Ezeknek a munkafolyamatoknak a megkony-
nyitését, meggyorsitasat szolgaljak a W & H mér-
nokeinek automatizalo fejlesztései. A fejleszts-
mérnokok kiilonboz6 automatizaltsagt emels-
allvanyokat vagy robotizalt hengercseréld rend-
szert alkalmaztak a sleeve-cserék sériilésmentes
és egyszer, gyors elvégzéséhez. Ezeket a fejleszté-
seket egészitik ki az Gjabb sleeve-kitol6 rendsze-
rek, melyek néhdny centiméternyit mozditanak
a kivenni tervezett sleeve-en, ezzel megkonnyi-
tik azok megmozditasat, kihazasat.

5. Nyomomiivek beallitasa - 12%. A pél-
dényszamnyomtatds el6tt a flexé nyomdagé-
peken el kell végezni minden m@ikdds nyomo-
miiben a raszterhengerek vagy rasztersleeve-ek
pozicionalasat és helyes nyomoerejének bedl-
litasat. Ez a beallitas biztositja az optimalis fes-
tékfelhordast a fotopolimer nyomo6formara.
Ugyancsak nyomomuivenként poziciondlni kell
anyomoformahengert vagy sleeve-et az ellen-
nyomo hengerhez képest, valamint be kell 4l-
litani az idedlis nyoméerSt a nyomoforma és
az ellennyom6 hengeren fekvé nyomathor-
doz6 kozott.

Amikor mindezzel végzett a nyomdasz, akkor
kovetkezik a regiszter bedllitasa. Ezzel a mive-
lettel illeszti egymas mellé a kivanatos pozici6-
ba az egyes szineket.

Ezeket a miveleteket elvégezheti a nyom-
dasz egy léptetémotorokat vezérlé kapcsolo-
tabla és a vezérl6pulton talalhat6 irdnyito-

gombok segitségével. Ha ezt a mér igy is sok
konnyitést tartalmazé munkafolyamatot te-
kintjiik manualis nyomoém{-beallitasnak, akkor
ennek a feladatnak az idéigénye kalkulalhato.
A raszterhenger és a nyomoforma beallitasa-
nak id6igénye egy képzett nyomdasz szamara
nyomémiivenként atlagosan két perc. Nyolc
nyomo6mi beallitasdhoz igy atlagosan 16 perc

[

kell. Ezen id6 alatt a nyomathordoz6 anyag-
péalyanak kb. 50 méter/perc sebességgel kell
haladnia. gy konnyen kiszdmithaté a beiga-
zitasi folyamat alatt keletkezd selejt mennyi-
sége: 800 méter. A regiszter vagy passzer bedlli-
tasanyolc szinnél atlag 6t percet vesz igénybe,
ami 50 méter/perc palyasebesség mellett tovab-
bi 250 méter selejtet jelent.

Természetesen Wiistefeld Gr ismertette ennek
a folyamatnak az automatizalasit megoldo
W & H-fejlesztéseket is. Ezen feladatok gyors,
optimalis és automatikus elvégzését a 2004-es
évben bemutatott EASY-SET és EASY-REG be-
rendezés és a hozzajuk tartozé programok teszik
lehet6vé. Az EASY-SET rendszer egy linearis
kameraval figyeli a teljes nyomatszélességet, és
nyomoémiuvenként atlag 22 masodperc alatt
beéllitja a raszterhenger és a nyomoéforma-
Ez 8-10 szinnél kb. 3,5 percet igényel. A keze-
I6nek az inditbgomb megnyomasa utdn nem
kell beavatkoznia. Mivel ez az automatikus
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beéllitds 100 m/perces palyasebesség mellett
torténik, igy a keletkezett selejt 350 méter.

Az automatikus regiszterbeéllitas valameny-
nyi szinben azonos poziciéban 1évé 3 milli-
méter atmérdjl tele kor egymasra illesztésével
torténik. Ez az illesztS elem a palya barmelyik
pontjara elhelyezhetS. A regiszter automati-
kus beallitasdnak id6igénye 0,5 perc. Ez alatt
az id6 alatt a nyomdasznak csak az a feladata,
hogy az érint6képernydn Kkijeldlje a illeszté
kort valamennyi szinben. A nyomdagép kdzben
100 m/perces palyasebességgel nyomtat. Ez 50
méter selejtes nyomatpalyat jelent az automa-
tikus regiszterallitas ideje alatt.

Osszesitve az adatokat: a manudlis nyomat-
beallitas idGigénye 16 perc, az automatikusé 3,5
perc. A keletkezett selejt: manualis bedllitas-
nal 800 méter, az automatikusnal 350 méter.

A regiszterallitas idGigénye manudlisan 5 perc,
az automatikusé 0,5 perc. A kozben keletkezd
selejt mennyisége manudlis regiszterallitdsnal
250 méter, automata allitasnal 50 méter.

A fejlesztés eredménye: az automatikus be-
igazitds id6igénye a manualis id6igényének ne-
gyedére csokkent, a keletkezett selejt mennyi-
sége kb 42-45%-a a manudlis beallitasi selejt
mennyiségének.

Az automatikus regiszterallitisndl megspo-
selejt 80%-a.

Talan még ennél a leny(igoz4 eredménynél
is tobb megtakaritas érhetd el az atallasi folya-
mat utolso 1épcsGjénél. Mivel ez a 1épcsS kép-
viseli a legnagyobb aranyt az atallas idévesz-
teségébdl, minden szdzaléknyi megtakaritas
itt adja a legnagyobb megspo6rolt id6értéket.

6. Festékezés finombeallitasa (stimme-
lés) — 45%. Amikor a nyomdasz bednti a fes-

téktartalyokba a festékkonyhéaban el6készitett
flex6festéket, és elkésziti az els6 nyomatokat,
az esetek nagy részében kidertil, hogy a szindr-
nyalatok finombeallitasara sziikség van.

A modositasi igényt a nyomdagép, a klisék,
a raszterhengerek stb. pillanatnyi allapota in-
dokolhatja.

Wiistefeld ar ésa W & H fejlesztémérnokei agy
tapasztaltdk, hogy a piacképes nyomatokon
a szineltérés (AE) nem lehet nagyobb a kolor-
szineknél, mint 1,5, a direktszineknél 2. Ezeknek
a minimalis, szemmel méar alig érzékelhetd
szindifferenciaknak az eléréséhez szinkorrek-
ciokat kell végrehajtani.

Ez a szinkorrekci6 torténhet manudlisan.
A nyomdasz az altala kivalasztott korrigdlo
szinarnyalata festékbdl tolt a festékpumpa
tartdlyaba. Aztan Gijabb nyomatot készit a kor-
rigalt szinnel, és ellendrzi a korrekci6 eredmé-
nyét.

Az esetek nagy tobbségében ezeket a 1épése-
ket tobbszor, akar 2-12-szer is meg kell ismé-
telni, amig a kivant eredményt sikeril elérni.
Az 6sszes szin finombedllitasa igénybe vehet
akar 40-60 percet is.

Ezt arengeteg id6- és anyagveszteséget lehet
legalédbb a felére, a korrekcids lépéseket maxi-
mum két lépésre lecsokkenteni a W & H mérno-
kei altal kifejlesztett, 2008-ban piacra dobott
EASY-COL berendezéssel. Az EASY-COL val6ja-
ban egy mobil festékkonyha, szinméré mfiszer-
rel, megfelelS receptiraszoftverrel, adagolo- és
mérdegységekkel felszerelve. Az automatikus
szinkorrekcié folyamata a nyomtatasi ered-
mény meérésével kezd4dik, aztan a kivant szin-
arnyalat mérése kovetkezik. A kovetkezs 1épés
a festéktartalyban 1év6 festék mennyiségének
lemérése. Ezen adatok alapjan a receptuara-
szoftver Kiszamitja a szinkorrekcibhoz sziiksé-
ges festékmenynyiségeket, azokat kiméri. A ke-
zeld feladata csupan ennek a festékmixnek
a betoltése a festékpumpa tartalyaba.

Ha mindezeket az automatizalasi 1épéseket
a flexbnyomdak alkalmazni fogjak, jelentds
megtakaritasokat érhetnek el az anyagkoltsé-
gekben, és jelentds mennyiségl termel$idSt
nyerhetnek a példanyszam-nyomtatasra. Ez-
zel komoly mértékben megnovelhetik arbevé-
teltiket.

E fenti gondolattal fejezte be el6adasat Wiis-
tefeld tr, és kivant mindenkinek sok sikert to-
vabbi munkajdhoz.
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