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Nieplanowane postoje produkeji -
czy mozna im zapobiec?

artykule opublikowanym
w numerze 12/2015
,Swiata DRUKU” podzielitem

sie z Panstwem swoimi obserwacjami
na temat najczesciej spotykanych
problemow produkceyjnych zwigzanych
z technologig hot-stampingu i sposo-
bow ich rozwigzywania. Dzisiejszym
artykutem chce nieco nawigza¢ do
tego tematu, przedstawiajgc obiek-
tywne przyczyny postoju produkcji oraz
takie, na ktore mamy wptyw.

Co oczywiste, kazdy nieplanowany
postdj produkcji lub obnizenie jej
wydajnosci niekorzystnie wptywa
na kondycje finansowag firmy, jej
wizerunek w oczach klientow i na
motywacje zatogi. Nagle okazuje sie,
ze konkurencja znow wygrata prze-
targ na prestizowy projekt (bo majg
nizsze koszty produkcji i wiekszag
wydajnosé), kluczowy klient odszedt,
poniewaz nie otrzymat zamdwionych
wyrobow w umowionym terminie,
a zatoga nie jest zadowolona, bo nie
dostata oczekiwanej premii.

Czy mozna byfo tego unikng¢? Co
zrobi¢, by w przysztosci sie to nie
powtdrzyto? Aby sprébowacé odpo-
wiedzie¢ na te pytania, przyjrzyjmy
sie najpierw przyczynom postojow
produkcji.

Przyczyny dotyczace sposobu

konfekcjonowania folii

przez jej dostawce

* Zbyt mata liczba metrow biezacych
folii nawinietej na rdzen w porow-
naniu z zamoéwieniem i informa-
cjami na etykiecie: powoduje to
zerwanie folii i koniecznos¢ po-
nownego przeprowadzenia jej przez
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caty uktad rolek prowadzgcych
W maszynie, co w konsekwencji
oznacza dodatkowa, niepotrzebng
prace operatora maszyny. Pro-
blem jest szczegdlnie dotkliwy,
gdy pracujemy z kilkoma waskimi
rolkami naraz. Jesli bfgd mniejszej
niz deklarowana liczby metréw folii
powtarza sie, moze powodowaé
straty w czasie pracy wynoszace
nawet okoto 1 h na zmiane (przy
pracy w systemie 3-zmianowym
mowimy wtedy o stracie okoto
70 h/miesigc i okoto 800 h/rok!).
taczenie folii na rolce wykonane
w innym miejscu, niz jest to po-
dane na etykiecie: operator ma-
szyny, opierajac sie na informacji
z etykiety, zwalnia lub zatrzymuje
maszyne w miejscu, gdzie powinno
by¢ tgczenie, by zaobserwowac,
czy ,ztaczka” nie wptyneta nega-
tywnie na jakos$¢ ttoczenia folig.
Najczesciej profilaktycznie przewija
w tym miejscu kilka metrow folii, by
faczenie nie trafifo na matryce. Jesli
faczenia nie ma w zapowiedzianym
miejscu, sprawa sie komplikuje —

operator musi zatrzymaé produkcje,
odszukac arkusze, ktore zostaty juz
wytfoczone, by upewnic¢ sie, czy
ztaczka na folii nie wystgpita wcze-
Sniej i — jesli okaze sig, ze nie —
bardzo powoli szuka¢ miejsca, gdzie
faczenie znajduje sie w rzeczywi-
stosci. Mozna sobie wyobrazi¢, jak
stresujgce jest to zajecie i jak ten
pozomie ,drobny” bfgd w informaciji
na etykiecie dezorganizuje i opdznia
proces produkciji.

»Pyt aluminiowy” pozostawiony
na krawedzi rolki: to zjawisko
trudne do wychwycenia podczas
prowadzenia procesu hot-stam-
pingu na maszynie, za to fatwe
do sprawdzenia przez dostawce
folii. Pyt na krawedzi rolki moze
powodowac bardzo duze straty
w postaci brakéw produkcyjnych,
bowiem podczas transferu folii na
podtoze dotyka ona swojg kra-
wedzig dekorowanej powierzchni
rowniez poza ttoczonym motywem,
zostawiajgc $lady w postaci linii
lub kropek. Jest to trudne do za-
uwazenia i usuniecia, szczegoblnie
gdy na nastepnym etapie produk-
cyjnym arkusz jest lakierowany.
Problem ,pytu aluminiowego” na
krawedzi rolki zdarza sie zarow-
no w przypadku folii do hot-, jak
i cold-stampingu — prawidfowe
ciecie i przewijanie rolek folii przez
dostawce winno by¢ zakonczone
oczyszczeniem jej krawedzi, ktore
zapobiega ,pyleniu”.

Zbyt mocno lub zbyt stabo nawi-
nieta folia na rolce: folia zbyt stabo
nawinieta skutkuje jej ,telesko-
powaniem” i powoduje problemy



z prowadzeniem na maszynie, je-
zeli zas nawinieta jest zbyt mocno,
moze nastgpi¢ samoistny transfer
poszczegblnych warstw folii juz na
rolce zamiast na docelowym pod-
tfozu — wéwczas mamy do czynienia
z folig niepetnowartosciowa, ktora
generuje braki produkcyjne.

Inne, fabryczne wady folii, takie jak
brak warstwy aluminium, klejowej
lub rozdzielajacej: wszystkie one
powodujg koniecznos¢ zatrzymania
produkcji, segregowania arkuszy
w poszukiwaniu brakéw, a w naj-
gorszym razie dodruk brakujgcych
arkuszy i oczekiwanie na dostar-
czenie przez producenta brakujgcej
ilosci folii.

Przyczyny zwigzane z maszyna

¢ Awaria, ktorej — przy prawidfowych
konserwacji i przegladach okreso-
wych — w zadnym razie nie mozna
przewidzie¢.

Problemy zwigzane

z narzedziami ztocacymi

* Nieprawidtowo wykonana matryca
uniemozliwiajgca wtasciwe wyko-
nanie operacji hot-stampingu.

* Zle spasowana matryca z patrycq
lub narzedzia nieuwzgledniajgce
grubosci arkusza.

* Matryca zbyt ptytko wygrawerowana/
wytrawiona bgdz powodujgca prze-
cinanie arkusza — przyczyn moze
by¢ znacznie wiecej; w skrajnym
przypadku mogg one nawet unie-
mozliwi¢ kontynuowanie produkcji.
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Przyczyny lezace

po stronie drukarni

* Zle przygotowane podtoze do pro-
cesu hot-stampingu: niedosuszony
lakier, nieprawidtowe napiecie po-
wierzchniowe.

Nieprzestrzegany proces technolo-
giczny, brak nadzoru i/lub kontroli
miedzyoperacyjnej.

Zle dobrana folia do projektu (na-
lezy pamiegtac, ze nie ma jednej
folii do wszystkich projektow).

Zle dobrany obciag i nieprawidtowo
wykonane make-ready.
Niewtasciwie dobrane parametry
technologiczne maszyny dla dane-
g0 projektu.

Brak umiejetnosci prawidtowej oce-
ny jakosci ttoczonych motywow —
w skrajnym uktadzie ryzykujemy
odrzucenie przez klienta catosci
lub czesci naktadu, co generuje
dodatkowe koszty dodruku i po-
nownej produkgcji.

Podsumowanie

Wymienitem tylko najczestsze przy-
czyny postojow produkcyjnych,
Z pewnoscig mozna podac ich znacz-
nie wiecej. Skupmy sie jednak na
profilaktyce — co powinnismy zrobic,
by tym postojom zapobiec?

Przede wszystkim warto doktadnie
LPrzyjrze¢” sie naszym aktualnym
dostawcom, czesciej z nimi rozma-
wiaé, artykutowaé nasze wymagania
i wcigz poréwnywac ich z konkuren-
cja. Nie ma lepszego sposobu, jak
wywieranie presji na dostawcy przez
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udokumentowane dane mowigce
0 poniesionych stratach, spowodo-
wanych btedami w realizacji naszych
zamoéwien.

Trzeba tez zadba¢ o dokfadne prze-
szkolenie wszystkich oséb odpowie-
dzialnych za proces hot-stampingu
w firmie, poczgwszy od projektantow
i handlowcéw, na nadzorze produk-
cyjnym i kontroli jakosci konczac.
Przydatna lub wrecz konieczna jest
umiejetnosé wtasciwego doboru folii
i obciggu do ztoconego podtoza i mo-
tywu, prawidtowego przygotowania
pracy na maszynie (tzw. make-ready)
oraz umiejetnosc rozpoznania, kiedy
przyczyna ztego efektu ttoczenia
lezy po stronie dostawcy materiatow
uzytych do produkcji. Tylko kompe-
tentna i dobrze przeszkolona kadra
jest w stanie zapewni¢ optymalne
warunki produkcji, a co za tym idzie
dobrg jako$¢ produkowanych wyro-
bow i zadowolenie klientow.
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