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SAZETAK

Kuvaliteta u grafickoj industriji se moze definirati preko vise parametara koji moraju zadovoljiti
odredene standrade. Zadovoljavajuca kvaliteta osigurava bolji prozivod i veéi poslovni uspijeh.
Vrlo je vazno pravilno i efikasno kontolirati kvalitetu proizvoda. To je moguce uz pomo¢ alata i
metoda kontrole kvalitete. Kontrola kvalitete je klju¢na za odrzavanje uskladenosti s industrijskim
standardima, smanjenje troskova i rizika te ispunjenje o¢ekivanja kupaca. Proucava se i analizira
pristup kvaliteti i kontroli kvalitete u jednom manjem grafi¢kom poduzecu. Definiraju se parametri
kontrole, nacini odredivanja ciljanih vrijednosti i tolerancija promatranih parametara, raspolozivi
alati i uredaji za kontrolu kvalitete, itd. Na temelju teoretskih znanja i prikupljenih podataka
utvrduju se te kriti¢ne tocke u procesima te predlazu parametri kvalitete koje bi bilo dobro pratiti u

procesima, mjerni instrumenti, korektivne radnje te druga moguca poboljsanja.

Kljuéne rijeci: kvaliteta, kontrola kvalitete, greske, poboljSanja



SUMMARY

Quality in the graphic industry can be defined through several parameters. Those parameters meet
certain standards. Satisfactory quality ensures better production and greater business success. It is
very important to properly and efficiently control product quality. Efficient control is possible with
the help of quality control tools and methods. Quality control is critical to maintaining compliance
with industry standards, reducing costs and risks, and meeting customer expectations. In this paper
we will study and analyze the approach to quality and quality control in a small graphic company.

We will define control parameters, methods of determining target values and tolerance of observed
parameters, available tools and devices, etc. On the basis of theoretical knowledge and collected
data, we will determine what the critical points in the processes are, and propose measuring
instruments corrective actions and possible improvements are proposed.

Keywords: quality, quality control, errors, improvements
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1. UVOD

Zadovoljstvo Klijenata i uspjeh poslovanja ovisi o kvaliteti proizvoda. Koristenje alata i metoda za
kontrolu kvalitete omoguc¢ava identifikaciju najbolje prakse za postizanje zadovoljavajucih
standarda kvalitete. Kada se prica o kvaliteti ne postoji samo jedna definicija, iako svaka definicija
sadrzava dvije osnovne komponente definicije kvalitete. To su oslobodenost od nepotpunosti i
odredena svojstva koja proizvod mora imati. U ovom radu proucava se pristup kvaliteti 1 kontroli

kvalitete u grafickoj industriji.

Prvi dio rada je teoretski. U tom se dijelu definiraju parametri kontrole, nacini odredivanja ciljanih

vrijednosti i tolerancija promatranih parametara te raspolozivi alati i uredaji.

U drugom dijelu usporeduju se teorijske Cinjenice s praksom u manjem grafickom poduzecu.

Prikupljaju se podatci o eventualnim zahtjevima i prituzbama narucitelja, te zapisi o propustima i
Skartu u poslovnim procesima. Utvrduju kriti¢ne tocke na kojima je moguce provesti poboljSanja
odnosno dati preporuke kako poboljsati kvalitetu reprodukcijskih procesa, kako smanjiti koli¢inu

Skarta 1 troSkove tiska.

Zakljucéak rada sadrzi sve najbitnije informacije za postizanje otisaka zadovoljavajuce kvalitete.
Opisuju se koraci kontrole kvalitete te njihov znacaj. Provodenjem definiranih koraka kontrole
kvalitete moguce je upravljati cijelim procesom tiska od same pripreme materijala do otpreme

gotovih otisaka i osigurati zadovoljavaju¢u kvalitetu i poslovni uspijeh.



2. TEORIJSKI DIO

2. |. Definicija kvalietete

Ne postoji niti jedan proizvod koji bi zadovoljio svaku osobu na svijetu buduéi da svatko ima svoje

preferencije koje se mijenjaju s vremenom. Iz tog razloga ne potoji samo jedna definicija kvalitete.

Jedna od najstarijih definicija kvalitete nastavala je u ¢etvrtom stoljecu prije Krista. Aristotel je

kvalitetu definirao kao ono na osnovi ¢ega se kaze da je nesto stvoreno onakvim kakvo je.

Japanski profesor Kaoru Ishikawa kvalitetu definira kao ekvivalent sa zadovoljstvom kupca. Prema
njemu, definicija kvalitete se mijenja kako se mijenjaju potrebe i zahtijevi kupca [1].

Prema normi HRN EN ISO 8402: 1996 definicija kvalitete glasi: Kvaliteta je ukupnost svojstava i
karakteristika proizvoda, procesa ili usluge koje se odnose na mogu¢nost da zadovolje utvrdene ili

indirektno izrazene potrebe [2].

U normi 1SO 9000:2015 postoji novija definicija kvalitete: Kvaliteta je stupanj do kojeg skup
svojstvenih karakteristika ispunjava potrebe ili o¢ekivanja koja su navedena, koja se opéenito

podrazumijevaju ili su obavezna.

Prema Ameri¢kom udruZenju za kvalitetu kvaliteta ima vise definicija. ASQ kvalitetu definira kao
ono §to kupac misli o vrijednosti rada dobavljaca. Takoder podrazumijeva da su kvaliteta sve
aktivnosti koje prethode zadovoljstvu kupca te nadgledanje procesa za vrijeme i nakon realizacije

zahtjeva. Ukratko kvaliteta je stupanj do kojeg su ispunjena oc¢ekivanja kupca [3].

Sve navedene definicije imaju zajednicki aspekt. Kvaliteta je usmjerena na kupca i njegovo

zadovoljstvo proizvodom [4].



2.2. Standardi kvalitete

Jedan od standarda koji se odnose na kompletana sustav je 1SO 9001. 1SO 9001 je strandard Kkoji
pruza kriterije za sustav upravljanja kvalitetom. U njemu su sadrZani dokumentirani postupci za
pracenje performansi, internu reviziju, neprekidno poboljsanje, i drugi zahtijevi koji omogucuju
ucinkovitiji rad. Standard je napravljen s usredotocenosti na kupca, proces rada i stalno

poboljsanje [5].

Postoje dva osnovna pogleda na kvalietetu: unutarnji i vanjski. Kod unutarnjeg pogleda proizvod se
usporeduje s specikikacijama, odnosno gleda se u kojoj mjeri se njegova svojstva slazu s ciljanim
vrijednostima. Kod unutarnjeg pogleda usredotocuje se na proizvodnju. Kod vanjskog pogleda
proiyvod se usporeduje s konkurencijom. Koriste se specifikacije koje se temelje na zeljama kupca.

U ovom slucaju kvaliteta oznac¢ava poslovni uspijeh [6].

Uvijek je najznacajnija mjera kvalitete veli¢ina rasipanja procesa, odnosno odstupanja od ciljane
vrijednosti. Bilo koje odstupanje od ciljane vrijednosti, radnih normi, prakse ili propisa zovemo
nesukladnosti. Ovisno o kojem je proizvodu rijec¢ nesukladnosti mogu uzrokovati ozljede, bolesti,

dodatne troskove, ostecenja okoline ili radnog prostora, itd. [4].

Postupak za proizvodnju rasterskih izvadaka kontolira se po standardu ISO 12647-1. U prvom
dijelu standarda sadrzani su parametri i postupci mjerenja koji se odnose na testni i proizvodni
otisak. Sedmi dio tog standarda ISO 12647-7: 2007 odnosi se na probni otisak koji je raden direktno
iz digitalne datoteke. Provjera procesa digitalnog tiska radi se po standardu 1ISO 12647-8:2012. Taj
standard sadrzi podatke kao S$to su na primjer podatci o tonovima boje Cime se osigurava

doslijednost otisaka.

Pri upotrebi uredaja za spektralna i kolorimetrijska mjerenja primjenjuje se standard ISO
13655:2009. Standard 1SO 13656:2000 odnosi se na koristenje denzimetrijskih i kolorimetrijskih

mjerenja u postupcima kontrole kvalitete.

Primjer ve¢ dogovorenih standarda koji se koriste za procjenu kvalitete otisaka su standardi boja.
Tu se moze spomenuti CMYK ili Pantone sustav definiraju to¢ne nijanse boja koje se trebaju
koristiti. CMYK sustav sastoji se od Cetiti boje: cijan, magenta, zuta, crna. Kako bi definirali to¢nu
nijansu u ovom sustavu definiramo postotak svake od te ¢itiri boje u zeljenoj boji. Koristi se format
(C%, M%, Y%, K%). Standardi takoder obuhvacaju i kriterije za ostrinu, rezoluciju, izostravanje,

itd. [7]. Standard 1SO 12640-1:1997 sadrzi podatke o slici u standardnoj CMYK reprodukciji.



2.3. Definicija kontrole kvalitete

Kvalitetu tiska potrebno je nadzirati procesom koji se naziva kontrola kvalitete. Proces kontrole
kvalitete sastoji se od vise koraka. Na 1. slici prikazan je proces kontrole kvalitete odnosno koraci u
kontroli kvalietete prema Josephu Juranu. Prvo se biraju parametri kontrole, a zatim se definiraju
mjere i metode kojima ¢e se mjeriti odredeni parametri. Trec¢e po redu bira se standard. Standard
predstavlja tolerancije i ciljane vrijednosti koje ti parametri trebaju zadovoljiti. Nakon biranja
standarda se mjeri stvarno djelovanje i rezultati mjerenja usporeduju se sa standardom. Na kraju

ukoliko postoji razlika ona se ispravlja [8].

Slika 1. Proces kontrole kvalitete [8]

Ukratko kontrola kvalitete ocjenjuje stvarne performanse, usporeduje ih s ciljanim vrijednostima i

popravlja ukoliko se rezultati ne poklapaju [3].

Pocetkom 20. Stolje¢a prvi put se pojavljuje pojam kontrole kvalitete i tada je on samo
podrazumijevao kontrolu krajnjeg proizvoda. U danasnje modernije doba kontola kvalitete

podrazumijeva i prevenciju gresaka prije njihovog pojavljivanja [3].



Kontrolom kvalitete nastoje se postici slijede¢i ciljevi:

e Poboljsanje kvalitete proizvoda
e Povecanje produktivnosti proizvodnog procesa
e Smanjenje troSkova proizvodnog procesa i cijene krajnjeg proizvoda.

e ZavrSetak procesa i isporuka proizvoda na vrijeme [4]



2.4. Odabir predmeta kontrole kvalitete

U grafickoj industriji kontrola kvalitete primjenjuje se tokom cijelog procesa proizvodnje. Na taj se
nacin osigurava zadovoljavajuca kvaliteta tiskanih materijala. Kontrolom kvalitete u nastoji se

posti¢i dosljednost u kvaliteti proizvoda sukladno sa zahtjevima kupca i standardima kvalitete [3].

Predmet kontrole kvalitete je parametar kojim se moZze izmjeriti kvaliteta. Kvaliteta otiska moze se
izraziti preko vi$e parametara. Sto se viSe parametara odnosno predmeta kvalitete, veéa je

mogucnost pronalazenja greSaka i nedostataka [9].
U grafi¢koj industriji predmet kontrole kvalitete moze biti:

e Materijal i podloga

o Kuvaliteta tiskarskih boja

o Postavke tiskarskih strojeva

¢ Reproduciranost boja na otisku
e Pozicioniranost elemenata tiskanih materijala
e Oéstrina i rezolucija

e Sustav piksela

e Dimenzije

e Oblik

e Vlaga

e Temperatura

e Registracija

e Krajnja povrsinska obrada, itd.

Odabir predmeta kontrole kvalitete treba biti usmjeren na kupca, na njegove zelje i o¢ekivanja [8].



2.5. Metode kontrole kvalitete

Kada govorimo o metodama kontrole kvalitete postoji vise metoda. Odabir metode ovisi 0 vrsti

proizvodnje i predmetima kontrole. Podjela je sljedeca:

Stopostotna kontrola

Stopostotna kontrola je metoda kontrole kvalitete koja oznacava kontolu svakog otiska. U
stopostotnoj kontroli uzorak je jednak osnovnom skupu. Nesuklani komadi se izdvajaju.
Ovaj nacin kontole kvalitete oduzima ogromnu koli¢inu vremena i u vecini slucajeva nije
potreban. Ni u ovoj vrsti kontrole kvalitete ne mjere se sve karakteristike i nije osigurana
potupna to¢nost ocjene [2].

Procentualna

Procentualna metoda je metoda u kojoj je ve¢ unaprijed dogovorena veli¢ina uzorka koju ¢e
se kontrolirati. Dogovorena veli¢ina uzorka izraZena je u postotcima tako da je veli¢ina
uzorka koja se kontrolira proporcionalna koli¢ini otisaka koja je izraduje. Uzorci se biraju
nasumi¢no i nezadovoljavajuce jedinice se odvajaju [10].

Statisticka

U statistickoj metodi kontrole kvaliete uzorak se posebno bira kako bi bio reprezentativan
za osnovni skup. Faza biranja uzoraka iz osnovnog skupa jedinica je najizazovniji korak u
statistickoj kontroli kvalitete. Reprezentativnost uzorka ovisi o nasumi¢nom odabiru
jedinica iz osnovnog skupa i 0 omjeru broja jedinica (n) u uzorku i ukupnog broja jedinica
(N) u osnovnom skupu. Postizanje potpunog nasumi¢nog odabira uzoraka moze biti
izazovno, §to moze utjecati na pouzdanost primjene statisticke kontrole kvalitete [11].
Uzorkovanje

Uzorak je jedna ili vi$e jedinica proizvoda koje se biraju iz osnovnog skupa. Veli¢ina
uzorka oznacava broj jedinica proizvoda u uzorku.

Uzorkovanje je metoda u kojoj se odabire odredeni broj jedinica iz osnovnnog skupa.
Postoji jednostruko, dvostruko i viSestruko uzorkovanje. Kod jednostrukog uzorkovanja
kontrolira se jedan slu¢ajno odabrani uzorak. Kod dvostrukog uzorkovanja kontroliraju se
dva uzorka, a kod visestrukog se kontroliraju vise od dva uzorka [12].

Broj komada u uzorku ovisi 0 veli¢ini osnovnog skupa. Ukoliko je u uzorku veci broj

komada kontrolne granice ¢e biti blize centralnoj liniji kontrolne karte [13].



2.6. Faze kontrole kvalitete
Kontrola kvalitete odvija se u tri glavne faze:

e ulazna
e medufazna

e izlazna kontrola [14]
2.6.1 Ulazna kontrola

Ulazna kontrola je prva faza kontrole kvalitete. U ulaznoj kontroli promatraju se sirovine i priprema
odnosno predtisak. Provodi se na ulazu u sami proce proizvodnje. Kontroliraju se karakteristike

materijala kao $to su debljina, vlaznost i gramatura papira, te ispravnost boje [14].

e Kontrola kvalitete sirovina
Ova vrsta kontrole kvalitete provjerava kvalitete sirovina koje se koriste u tisku. To
ukljucuje provjeru kvalitete papira (ili drugih materijala na koje se tiska), tinte, boja,
laminata itd. Kvaliteta sirovina vazna je koliko i sam proces tiska zato je vrlo bitno da se
ustanovi da sirovine zadovoljavaju odredene standarde kvalitete prije nego §to se krene u
proces otiskivanja [14].

e Kontrola predtiska
Kontrola predtiska ukljucuje provjeru pripremnih materijala kao $to su dizajn, priprema za
tisak, provjera boja i pozicioniranje elemenata. U vecini slu¢ajeva kontrola predtiska se
obavlja u suradnji s klijentom. Grafi¢ko poduze¢e moze napraviti izmjene ukoliko se na
temelju otisaka uspostavi da je to potrebno, odnosno ako klijent nije zadovoljan otiskom.
Kontrola predtiska moze se odraditi vizualnom inspekcijom, provjerom kvalitete tiska na

testnim otiscima i uz pomo¢ automatiziranih programa [14].



2.6.2 Medufazna kontola

Izmedu ulazne i izlazne kontrole stoji medufazna kontrola kvalitete. To je kontrola kvalitete tijekom

otiskivanja. U toj se fazi kontrolira proces otiskivanja i poluproizvod [14].

Kontrola tijekom tiska

Kao sto naziv kaze, provodi se tijekom samog postupka tiska. Kontrola tijekom tiska
ukljucuje provjeru boje i njezinog prikaza na monitoru, provjeru sredstava za vlaZenje na
ofsetnom stroju, registraciju (precizno pozicioniranje elemenata), ravnotezu boja, gustocu
tinte, ostrinu tiska,temperaturu i vlagu, itd. Provjerava se i kvaliteta tiskovne forme te
debljina navlake koja se nalazi ispod gume na tiskarskom stoju. Ovdje se mogu koristiti
spektrofotometri, vizualna inspekcija i kontrolne ploce kako bi se osigurala dosljednost i
kvaliteta tijekom tiska [14].

Kontrola procesa

Osim fokusiranja samo na gotovi proizvod tokom kontrole kvalietete potrebno je pratiti i
sam proces proizvodnje. Ukoliko su tijekom procesa proizvodnje svi koraci pravilno
napravljeni smanjuje se mogucnost greSaka na krajnjem proizvodu. Kontrola procesa moze
obuhvacati provjeru karakteristika materijala, provjeru postavki na tiskarskom stroju i
monitoru te provjeru drugih tehnickih parametara. Ukoliko se sve odvija prema planu tisak

se nastavlja, a ako dode do problema tisak staje i radi se ispravak [8].

2.6.3 Izlazna kontrola

Izlazna, odnosno zavr$na kontrola provodi se na kraju procesa tiska te se ovisno o proizvodu koji se

otiskuje odreduju predmeti kontrole [14].

Kontrola nakon tiska

Nakon otiskivanja provodi se kontrola otisaka. Tu se provodi inspekcija otisnutih materijala
kako bi se otkrile moguce greske kao $to su prirast rasterskih elementa, smicanje,
dubliranje, mrljanje, trapping ili pogresna registracija. Moraju se zadovoljiti standardi
kvalitete odnosno ostvariti ciljane vrijednosti i postavljeni zahtjevi klijenta [15].

Kontrola pakiranja i isporuke

Zadnji zadatak kontrole kvalitete koji je bio spomenut jest osiguranje da proizvod bude
isporucen na vrijeme bez o$tecenja. U ovoj fazi kontrole kvalitete provjerava se ispravnost
pakiranja, zasStita proizvoda u tijeku prijevoza te se provjerava jesu li proizvodi koji se
isporuéuju u skladu s narudzbom klijenta [15].

U tisku se takoder kontinuirano primjenjuje i statisti¢ka kontrola kvalitete. Prate se procesi i

trendovi te se nastoji poboljsati kvaliteta i smanjiti podrucje odstupanja [11].



2.7. Metode i uredaji za kontrolu kvalitete

Za najuspjesniju kontrolu kvalitete bilo bi pozeljno upoznati se s razli¢itim alatima i uredajima koji

se koriste za tu svrhu. Postoji sedam osnovnih metoda (alata) kontrole kvalitete [16].

Dijagram uzrok-posljedica je kreirao Kaoru Ishikawa. Poznat je takoder kao Ishikawa dijagram.

To je dijagram koji prikazuje potencijalne uzroke dogadaja ili nedostataka. Ishikawa dijagram,

prikazan na slici 2, ¢esto se koristi u dizajnu proizvoda i u prevenciji nedostataka kvalitete kako bi

se identificirali potencijalni faktori koji mogu utjecati na kvalitetu. Uzroci se grupiraju u glavne

kategorije kako bi se identificirali i klasificirali ti izvori varijacija. Kategorije su "4M and E's": Man

(djelatnici), Machine (strojevi), Material (materijal), Method (metode rada) i Environment

(okruzenje). Za uzroke moguce je dopisati i poduzroke $to proSiruje uvid u razlog nastanka

problema. Dijagram uzrok-posljedica pruza pregled velike razine uzroka koji dovode do problema,

pruzajuci trenutni snimak situacije [1].

Djelatnici

Metode rada

—
Posljedica

_

Slika 2. Ishikawa dijagram [17]
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Ispitni list je lista za brojanje i akumuliranje podataka. To je alat koji se koristi za organizirano
prikupljanje podataka i grupiranje ih u kategorije radi pracenja parametara tekuceg procesa i analize
pojava u vremenu. Ispitni list omogucuje postavljanje jasnih kategorija i parametara koje treba
pratiti. Na primjer, ako se radi o proizvodnom procesu, kategorije mogu biti povezane s vremenom
proizvodnje, kvalitetom proizvoda, postupcima proizvodnje ili bilo kojim drugim vaznim aspektima
procesa. Podatci se biljeze u redovitim intervalima, npr svaki dan ili svake godine [2]. Na slici 3.

Imamo primjer ispitnog lista iz kojeg se moze vidjeti kako se proces mijenja tijekom vremena.

Human Resource Questions

Monday Tuesday Wednesday | Thursday Friday Total
Health Insurance M| HHHH I ML HHI | 35
Disability Insurance /! i / HHtl | /l 16
Sick Time | A | HH /1 | M|\ HH# | 25
Paid Time Off HH HH HH HH HH I HH 1] HH I 47
Tuition Reimbursement 1/ // 1/ 1/ /1 | 16
Payroll Error | 1/ / I / | /l — 9
Total 30 35 25 | 29 29 148

Slika 3. Primjer ispitnog lista [18]

Metoda prioriteta temelji se na pretpostavei da od malog dijela uzroka nastaje veéi dio problema.
Ova metoda se temelji na ideji talijanskog ekonomista Vilfreda Pareta. Na temelju njegovog rada
dovode do nekog odredenog problema. Ona se bazira na misljenju da je 80% problema uzrokovano
od strane samo 20% temeljnih ¢imbenika. Time se dolazi do zakljuc¢ka da ukoliko ispravimo 20%
¢imbenika koji utjeCu na problem automatski ¢emo rjesiti 80% problema. U pareto analizi bitno je
da dobro odredimo kojih je to 20% ¢imbenika [19]. Kako bi uspjesno proveli pareto analizu prvo
moramo imenovati sve Cimbenike koji bi mogli pridonijeti problemu te ih poredati po vaznosti.
nakon toga se fokusiramo samo na prvih 20%, ostale ostavljamo za kasnije ukoliko ¢e biti potrebno
i njih rijesiti. Pareto analizom u¢inkovito poboljsavamo poslovanje i smanjujemo otpad, te su ta

poboljsanja brza [20].

Na 4. slici nalazi se graficki prikaz pareto analize. Analiza je napravljena na temelju istraZivanja
Journal of Socialomics iz 2015. godine. Istrazivanje je proucavalo propadanje industije prinatanja
novina. Sto ispitanika izrazilo je svoje misljenje zasto ne kupuju printane novine te su njihovi

razlozi svrstani u pet kategorija [21]. Dijagram prikazuje frekvencije odgovora ispitanika.
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Slika 4. Graficki prikaz pareto analize

Kontrolne karte su statisticka konrola za provjeru stabilnosti procesa. Na slici 5. prikazan je op¢i

izgled kontrolne karte. U prikazu kontrolne karte potrebno je definiranjegornje i donje granice

tolerancije na ispravnost proizvoda. Izmedu gornje (LCL) i donje granice tolerancije (UCL) ucrtava

se sredis$nja linija (CL) koja predstavlja standard ili propisanu mjeru. Kontrolne granice su

statisticke granice, nisu povezane s granicama specifikacije to jest zahtjeva. Izmedu granica

ucrtavaju se rezultati mjerenja. U idelanom slucaju svi rezultati bili bi unutar granica tolerancije $to

blize centralnoj liniji [13].

Znacajka kvalitete uzorka

Gornja kontrolna granica - UCL
*

®
Donja kontrolna granica - LCL

CL

Broj uzorka ili vrijeme

Slika 5. Op¢i izgled kontrolne karte [13]
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Dijagram tijeka, poznat i kao "flowchart", je jednostavan grafi¢ki alat koji se koristi za
prikazivanje procesa na jasan i logi¢an nacin. Kako se vidi na slici broj 6, ovaj alat omogucuje
razlaganje procesa na pojedine korake, s jasno definiranim pocetkom, tijekom i krajem procesa.
Dijagram tijeka daje pregled nad cijelim procesom, omogucujuéi identifikaciju slabosti, i postupaka

koji se mogu izbaciti iz procesa [2].

I PLOCE U TISKU I

:

[ PRIPREMA TISKOVNE FORME ‘

T
_REPROMATERITAk—_ I
< e OBAVIJEST PRODAJI
~.__POSTOJNl_~ AFI
""'H-\._]/’
DA
Y
T T
— ~—
I OBAVIJEST PRIPREMI Iq— NE—_ PLOCE UREDU
— o
"'H-\._\_T_-
DA
v

| TISAK |

.

l OTISNUTI ARCI l

v

‘ ODLAGANJE ARAKA NA PALETE ‘

}

I ISPORUKA ARAKA DORADI I

Slika 6. Primjer dijagrama tijeka [2]
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Histogram, odnosno dijagram frekvencija jest dijagram u koji prikazuje ucestalost podataka.
Podatci su raspodijeljeni u okomite stupce. Histogram moze prikazivati sheme pojavljivanja

varijacija, odstupanja od zahtijevane aritmeticke sredine i postojanje uzroka vecine varijacija [22].

U tablici 1. ispisane su sve recenzije klijenata, a na slici 7. prikazan je histogram recenzija klijenata.

Iz njega mozemo is¢itati da je vecina klijenata savrSeno zadovoljna uslugom grafi¢kog poduzeca.

Broj Broj
zvjezdica | recenzija
1 0
2 0
3 2
4 2
5 12

Tablica 1. Podatci za histogram

14 4
12 4

10 -

Broj recenzija
E=Y (o)} (o]

1 2 3 4 5
Broj zvjezdica

Slika 7. Histogram
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Dijagram rasprsenja je dijagram koji prikazuje kako ¢imbenici u nekom procesu utje¢u na proces
i kako utjecu jedan na drugoga. Jedna varijabla se zove neovisna varijabla a druga varijabla zove se
ovisna varijabla. Njihove vrijednosti se ucrtavaju u koordinatni sustav. 1z polozaja, smjera i Sirine
“oblaka to¢aka” moze se zakljugiti koliko je jaka povezanost podataka i ima li uopée veze [18]. Sto
oblak viSe nalikuje na liniju povezanost podataka je ja¢a, odnosno manja su odstupanja. Na 8. slici
prikazana su 4 dijagrama rasprSenja. Povezanost mjerenih podataka na dijagramima koji se nalaze

gore lijevo i dolje desno je veéa u usporedbi s ostala dva dijagrama [23].

1

- o F ® 0’ .

12 * o &

10 4 * e L ] L ﬂ

- s 3 > tat ¢ ¢

. * e e

dee 2 e .

2 +*

o .

0 2 ' 8 0 . ? 4 5
® X
8-
*
ooe 2 ot
to ¢ % *
P * ".”. > 1 * *
P ot ) *

2 * *

] 1 2 3 [ 2 4 ] i]

X X

Slika 8. Moguc¢i izgledi dijagrama rasprSenja [18]
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2.7.1. Uredaji za kontrolu kvalitete u grafickoj industriji

Spomenuti ¢emo i neke uredaje koji se u grafickoj industriji mogu koristiti za kontrolu kvalitete. Ti

se alati mogu kombinirati i prilagodavati potrebama projekta.

Spektrofotometar je uredaj za precizno mjerenje boje. Funkcionira na na¢in da mjeri intenzitete
spektra ultraljubicastog, vidljivog i infracrvenog zracenja [24]. Boji pridodaje kvalitativne
vrijednosti koje se mogu prikazati spektrofotometrijskom krivuljom. Prikaz boje moze varirarati na
razli¢itim ekranima i u otisnutoj verziji. Spektrofotometri su korisni za usporedbu boja s
referentnim vrijednostima u zahtijevu kupaca i provjeru konzistentnosti boje tiskanih materijalam
[10].

Kontrolne plo¢e su standardizirane ploce s razli¢itim elementima. Elementi koji se obi¢no nalaze
na kontrolnih plo¢ama su boje i tonovi boja. Koriste se za vizualnu usporedbu boja i provjeru

ispravnosti reprodukcije boje, ostrine, kontrasta i drugih karakteristika otisaka [25].

Denziometar je uredaj za mjerenje gustoce boje tiskarskog otiska. Time se kontrolira
ravnomjernost tinte. Na primjer ljudsko oko moZe primjetiti da je otisak previse plav ili zut ali je
teSko numericki oznaciti taj nedostatak. Denzitometrija daje te vrijednosti i omogucéava

standardizaciju proizvodnje [25].

Vizualne inspekcije obavljaju izu¢eni radnici koji imaju dovoljno iskustva i mogu lako uociti

greske kao $to su mrlje, nepravilnosti u boji ili registraciji i druge [25].

Modernije i vece tiskare i grafi¢ka poduzeca koriste napredne sustave inspekcije za automatsku
detekciju gresaka i propusta te provjeru kvalitete otisaka. To mogu biti visokotehnoloske kamere i
kompjuterski programi. Automatizirani sustavi mogu brzo pregledati velike koli¢ine otisaka i
identificirati greske poput neispravnih boja, pomaknutih i krivih rezova itd. Takoder omoguéuju
precizno kalibriranje monitora, upravljanje nijansama boja, uskladivanje boja izmedu druk¢ijih

uredaja te na taj nacin stvaraju dosljednost boje tokom cijelog procesa tiska [8].

Tako nisu uredaj, vrijedno je spomenuti testne otiske. Testni otisci se koriste kako bi se provijerilo
jesu li postavke printera optimalno postavljene. Otiskuje se barem jedan primjerak za provijeru

kvalitete otiska prije nego $to se otisne cijela narudzba.
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3. PRAKTICNI DIO

U prakticnom dijelu rada promatra se rad manjeg grafickog poduzeca u Zagrebu. Poduzece je
osnovano 2009. Godine i trenutno ima deset stalnih zaposlenika. Pretezito se bavi uslugama tiska,
graficke pripreme i dorade, a uz to nudi i usluge dizajna i savjetovanja. Nudi vise vrsta tiska na
primjer ofset i digitalni tisak, tisak na predmete i oslikavanje vozila. Proizvodi koji se najc¢esce
tiskaju su brosure,katalozi, knjige, jumbo plakati, ambalaze i promo artikli, tisak na odjecu i kape,

itd. S ve¢inom klijenata ova mala tiskara ima dugogodi$nju suradnju.
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3.1. Strojevi u grafickom poduzeéu
HP Scitex FB 750 Industrial UV Flatbed Printer (slika 9)

HP UV printer koristi posebnu vrstu boja koja se mora ¢uvati u kutijama i ne smije se izloziti
svjetlosti. Posebnost ove vrste printera jest da ima UV lampe koje osvjetljavaju otisak i u momentu
suse boju. Nastaju vrlo kvalitetni otisci. Ima sposobnost obostranog tiska. HP UV printer
omogucuje tisak iz role kao i tisak na ravne povrsine i ploce. Ispisuje na gotovo sve krute i
savitljive medije. Moguée dimenzije povrSina na koje je moguce tiskati su do 120 x 98 inca (302 x
250 cm). Stvara mat ili sjajne otiske kao i efekte teksture. U odnosu na druge preintere za ove
namjene nudi poboljsanu kvalitetu slike, poboljSane nacine ispisa fotografija visoke gustoce i

visoku neprozirnost bijele boje. [26]

Slika 9. HP Scitex FB 750 Industrial UV Flatbed Printer [27]
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Roland GS-24 Vinyl Cutter (slika 10)

Stolni reza¢ Roland GS-24 omoguc¢uje maksimalnu preciznost i u¢inkovitost u rezanju otisaka na
zadane dimenzije. GS-24 nudi veliku stabilnost, rezanje s preklapanjem do 10x ¢ak i na debelim,
gustim podlogama. Dimenzije i oblike kontroliraju rezne linije koje se postavljaju u programu
Caldera.

Slika 10. Roland GS-24 Vinyl Cutter [28]

Soljet EJ-640 printer u boji za velike formate (slika 11)

UZzurbana tiskara treba pisac koji moze isporuciti kvalitetan ispis pri velikim brzinama. Soljet EJ-
640 je printer koji ima dvostruko rasporedene ispisne glave, koristi cmyk sustav boja i tekucu tintu.

Radi na sistemu printa iz role.

Slika 11. Soljet EJ-640 [29]
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Widlaser C700 (slika 12)

Widlaser C700 jest stroj za graviranje i rezanje. Na njemu se nalazi CCD kamera koja pronalazi
linije reza te precizno izrezuje viSe vrsta materijala. Moze raditi na drvenim, plasti¢nim, kartonskim

plocama, itd.

widlaser

Slika 12. Widlaser C700 [30]

BU-1600/1700D Warm & Hot (slika 13)

Uredaj za laminaciju. Koristi se za postavljanje dodatnog sloja na otiske.

Slika 13. BU-1600/1700D Warm & Hot [31]
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3.2. Parametri kontrole

Kako bi se osigurala zadovoljavajuca kvaliteta i zadovoljstvo klijenata kontroliraju se boje, ostrina i
rezolucija, kontrast, registracija, sustav piksela, povrsinska odrada, pravilnost oblika i dimenzija,

svojstva materijala, itd.

Buduc¢i da se radi o manjem grafi¢kom poduzecu, koli¢ine koje se tiskaju su u prosjeku nekoliko
stotina komada. 1z tog razloga se u promatranoj tiskari kontrolira prva dva otiska, i u nekim
slucajevima jo$ jedan ili vise nasumi¢nih. Detaljnija kontrola provodi se kod kompliciranijih
projekata koji nisu uobi¢ajeni za promatranu tiskaru. To su projekti koji na primjer zahtijevaju
materijale koji nisu prije puno koristeni i manje istrazene tehnike tiska s kojima zaposlenici nemaju

puno iskustva.

Kontrola materijala i podloga
Kontrola materijala i opreme za tisak pripada ulaznoj kontroli.

U ovoj fazi se provjerava kvaliteta papira, boja, tinte, laminata ili drugih [10]. Proizvodaci opreme
nude upute i opis svojih proizvoda, daju informacije kako najpravilnije koristiti taj proizvod kako bi
kvaliteta tiska bila §to ve¢a. Neki od papira koji se koriste su baner papir, mesh papir, 350 gramski
papir, ovisno o namijeni proizvoda. Slika 14. prikazuje razliCite vrste papira koje tiskara koristi.
Zbog razlicitih svojstava i dimenzija svaka vrsta podloge bi trebala biti kompatiblna sa svakim
pisacem. Iz tog razogla je potrebno napraviti provjeru prije tiska. Provjeravaju se svojstva podloge

kao $to su debljina, ¢vrstoca, savitljivost, otpornost na vlagu, tekstura...

Slika 14. Razlic¢ite vrste papira

21



Kontrola o$trine i rezolucije

Ne postoji definicija niti sustav kojim mozemo definirati i mjeriti oStrinu fotografija iz razloga Sto
je ostrina subjektivna odrednica. Covjek dobiva dojam ostrine ovisno o konrastu boja, definiciji
ruba, zamucenosti, itd [7]. Kako bi promatra¢ dobio dojam ostrije slike potrebno je kontrolirati
razluéivost odnosno rezoluciju. Veca razli¢ivost povisuje nivo detalja slike i jasnoce teksta i linija.
Postoji nekoliko mjernih jedinica za razlucivost a najcescée se izraZava u linijama po milimetru,

parovima linija po milimetru i MTF (Modulation transfer function) krivuljom [32].

Prije pocetka otiskivanja na printeru je moguce izabrati jednu od dvije postavke (slika 15.): uni-
direction ili bi-direction. Ukoliko se odabire uni direction stroj ¢e tiskati samo u jednom smjeru §to

traje duze ali nastaju otisci vise rezolucije. Obi¢no se zbog brzine rada bira postavka bi-direction.
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Slika 15. Podesavanje rezolucije
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Kontrola sustava piksela

Tisak se u mnogim sluc¢ajevima temelji na pikselima odnosno na sustavu tockica koje svojim
rasporedom stvaraju sliku. Tockasti sustav, odnosno sustav piksela utjece na ostrinu, nijanse i
prijelaze boja. Kako bi se osiguralo da su toc¢kice pravilno oblikovane i rasporedene provodi se
kontrola kvalitete. U promatranoj tiskari za kontrolu sustava piksela se koristi program Versaworks.
Ta se kontrola provodi prije tiska namijestanjem postavki “print quality” na “high” (slika 16.).
Namjestanjem na ,,high“ povecava se broj piksela u redku i stupcu $to poboljsava kvalitetu slike

(slika 17.).

¥ Job Settings [Test1.pdf]

I- Quality Settings

Media Type :

Generic Vinyl 1 v

Print Quality : High Quality €3 min)
® Standard € 2 min)

‘. High Speed € 2 min)

Mode : CMYK(v) 6pass. v

Halftone: | Error Diffusion (v) 7
Halftone Options

Interpolation : | Nearest Neighbor v

Direction : | Bi-Direction i

Ignore Default Settings

Q &=

Head Speed 1016 mmfsee

Coler Management

Preset:  Pre-Press General v
Dp [
Specify Profile and Ignore Default

EJEJ_GenPVC1_720x720.ice

Slika 17. Sustavi piksela
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Kontrola dimenzija i oblika

Klijent odlucuje o Zeljenim dimenzijama i obliku otisaka, te je vazno pripaziti na to¢nu
reprodukciju prilikom tiska. Potrebno je kontrolirati da se slika ne smanji, poveca ili da se pomakne.
Prvo printer tiska sliku na prazan papir a zatim se taj otisak susi i nosi u reza¢ koji ga reze na
zeljene dimenzije i oblik. Bitno je pravilno postaviti otisak na rezac a to se kontrolira uklju¢ivanjem
reznih linija prilikom slanja u tisak. Rezne linije ne vide se na otisku ali ih uredaj za rezanje vidi u
digitalnom obliku te ih koristi kao upute kako bi reza¢ znao gdje treba rezati. Za konrolu dimenzija i

oblika koristi se program Caldera (slika 18.).

AMana '«

Slika 18. Prikaz reznih linija u printanju naljepnice

Kontrola vlage i temperature

Uredaji za kontrolu vlage i temperature koriste se za odrzavanje optimalnih uvjeta okoline u tiskari.
Vlaga i temperatura u tiskari utjecu na stabilnost boje, brzinu suSenja, otpornost materijala na

deformacije, itd.

Kod uredaja koji koriste tekucu tintu moze do¢i do pomicanja tockica tinte na otisku, pogotovo u

ljetnim mjesecima kada su temperature vrlo visoke, a vlaga u zraku jako promjenjiva.

Bududi da se radi o malog grafickom poduzecu, ne postoji centralno reguliranje temperature i vlage,
ve¢ se samo koriste venilatori kako je prikazano na slici 19. Ventilatori se postavljaju iza izlaznog

stola i hlade otisak.
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Slika 19. Regulacija temperature uz pomo¢ ventilatora
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Kontrola registracije

Registracija se odnosi na precizno poravnavanje razli¢itih boja i elemenata otiska. Kontrolom
registracije izbjegava se preklapanje boja ili pomaknuti elementi i time se osigurava bolja kvaliteta
otiska [33]. Stroj prije pocetka tiska mjeri $irinu papira te printa na podrucje zadano preko
programa. U programu Versaworks mogu se ukljuditi rezne linije. Te linije predstavljaju rubove
gotovog proizvoda i materijal se reZe prema njima. Ispisane su u kutovima lista ili listova papira
koje pokazuju pisacu gdje treba pozicionirati otisak. Budu¢i da se radi o malom grafickom
poduzecu, poslovi koje poduzece obavlja nisu velikih koli¢ina. Kada se radi o obostranom ispisu
provjera to¢ne pozicioniranosti otiska na papiru obavlja se uz pomo¢ lampe te se provjerava jesu li

oznake za obrezivanje crop marks s obje strane na istome mjestu (slika 20.).

Registracija se odnosi na precizno poravnavanje razli€itih boja i elemenata otiska. Kontrolom
registracije izbjegava se preklapanje boja ili pomaknuti elementi i time se osigurava bolja kvaliteta
otiska [33]. Stroj prije pocetka tiska mjeri Sirinu papira te printa na podrucje zadano preko
programa. U programu Versaworks mogu se ukljuciti rezne linije. Te linije predstavljaju rubove
gotovog proizvoda i materijal se reZe prema njima. Ispisane su u kutovima lista ili listova papira
koje pokazuju pisacu gdje treba pozicionirati otisak. Budu¢i da se radi o malom grafickom
poduzecu, vecina narudzbi zahtijeva od dest do nekoliko stotina otisaka. Iskustvom se pokazalo da
je za te koli¢ine dovoljno provjeriti dva ili tri otiska da bi se ustvrdilo da su otisci prihvatljive
kvalitete. Kada se radi o obostranom ispisu provjera to¢ne registracije otiska na papiru obavlja se uz
pomo¢ lampe te se provjerava jesu li oznake za obrezivanje crop marks s obje strane na istome

mjestu (slika 16).

Slika 20. Kontrola kvalitete uz pomo¢ lampe
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Kontrola boje

Boja je najvazniji element svakog grafickog proizvoda. Reproducirana mora biti identi¢na onoj koju

je kupac zadao. Na to¢nost nijanse i intenziteta boje utjece debljine tinte, veli¢ina tockica te

preplitanje tinte. Ovaj parametar najcesce se kontrolira vizualnim putem buducéi da su greske vezane

uz boju lako uocljive [25].

Neke greske koje se mogu pojaviti i utje€u na to¢nost boje su prirast rasterskih elementa, smicanje,

dubliranje, mrljanje i trappin. [25].

Prirast rasterskih elemetnata je Sirenje rasterske tockice uslijed pritiska tijekom procesa
otiskivanja $to rezultira mutnijom slikom [25].

Smicanje je izduZenje otisnute rasterske tockice. Njezin ton ostaje isti ali slika izgleda
neujednaceno [25].

Dubliranje je kada se pojavljuje dodatna tockica pored otisnuto rasterske tockice i ne
pokriva se s njom u potpunosti. Rezultat je promjena tona [25].

Mrljanje je razmazivanje rasterske toCkice. Ton tockice ide od svjetlijeg prema tamnijem.
Trapping je izraz koji opisuje prihvacanje boje na boju. Reprodukcija boje je bolja $to je
prihvacéanje bolje. Ako se boje ne prihvacaju dobro jedna za drugu do¢i ¢e do promjene
tona. Na trapping utjeée debljina sloja prve i druge boje, viskoznost boja, redoslijed kojim

se tiskaju boje 1 vrsta papira. Ton boje se mjeri denziometrom koriste¢i fiter boje koja je

komplementarna zadnje otisnutoj boji [25].

Kontrola povrsinske krajnje obrade

Nakon tiska moze se provesti povrsinska zavr$na obrada poput lakiranja, foliranja ili reljefnog tiska.

Laminator je poseban uredaj kojim se na otisak stavlja dodatan prozirni sloj kako bi se postigao

odredeni izgled ili svojstva.

Laminacija je tehnika proizvodnje materijala u vise slojeva, ¢ime se postize veca Cvrstoca,

stabilnost, zvucna izolacija, itd. Za laminaciju koriste se razli¢iti materijali najcesce su to plasticne

mase. Nakon laminacije otisak bi trebao biti otporniji na vlagu i prljavstinu u usporedbi s otiskom

prije laminacije.
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Kontrola kontrasta boja

Kontrast je po definiciji razlika izmedu svijetlih i tamnih podru¢ja otiska [34]. Kontrola kontrasta

osigurava da otisak bude ¢itljiv i vizualno privlacan. Postavke kontrasta ostavljaju se onakvima

kakve je klijent poslao u zahtijevu. U slucaju da klijent zakljuci da nije zadovoljan reprodukcijom

otiska korigiraju se boje i kontrast u programu Versaworks (slika 21.).

i Q0 Qni 0 AW XY AX Aa¥ XX Xy av  av  ax

Slika 21. Podesavanje boja
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3.3. Odredivanje ciljanih vrijednosti

Postavljanje ciljanih vrijednosti i odredivanje Sirine tolerancijskog polja promatranih parametara u
tisku moze se provesti na nekoliko nacina, ovisno o specifi¢énim zahtjevima projekta i industriji.

Ciljane vrijednosti i tolerancije odreduju se na temelju sljede¢ih parametara:

Zelje klijenta

Prva i najvaznija referenca za odredivanje ciljanih vrijednosti i tolerancija su specifikacije koje
postavlja sam klijent. Graficko poduzece prilikom sklapanja posla sa klijentom dobiva zahtijev s
opisom projekta. On obi¢no dolazi u obliku elektronske poste i sadrzava sliku koju je potrebno
isprintati, broj kopija, opis namjene itd. Klijent prethodno definira Zeljene parametre, vezano uz
boju, rezoluciju itd., te grafickom poduzecu salje projekt koji je ve¢ unaprijed graficki pripremljen.
Tiskara radi probne otiske te klijent odlu¢uje smatra li ih prihvatljivima ili ne. Isto tako odluc¢uje

kolika odstupanija je voljan tolerirati.

Industrijski standardi

Postoje standardi u grafickoj industrijii koji pruzaju preporuke za ciljane vrijednosti i tolerancije
parametara koji se kontroliraju u tisku. Ti se standardi mogu koristiti kao vodilja za odredivanje
tolerancijskog polja i ciljanih vrijednosti. Za kontrolu boje gleda se standard ISO 12647-2:2013 [35]
za Cetverobojne ofsetne tiskarske strojeve koji koriste tisak iz arka ili iz role. Za kontrolu rezolucije
gleda se standard I1SO 12642 -3:2021 [36].
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Interni standardi i referentni uzorci

Nakon odredenog vremena poslovanja svako poduzece ¢e razviti vlastite interne standarde na
temelju odradenih projekata. Odnosno na temelju prijaSnjih greSaka i propusta isto kao i prijasnjih
uspjesnih projekata. U promatranoj tiskari smjernice po kojima se radi odreduju se na temelju
probnih otisaka. Prije printanja robe za klijenta zaposlenik ¢e isprintati obi¢no jedan do tri probna
otiska na kojima ¢e provjeriti jesu li svi zahtijevi kupca zadovoljeni. Ukoliko zaposlenik tiskare
smatra da je otisak zadovoljavajuci $alje probni otisak klijentu koji to potvrduje i daje kritike.
Prilagoditi ¢e postavke stroja za optimalnu kvalitetu otiska te nakon toga pustiti u tisak koli¢inu

koju je kupac narucio.

Validacija i testiranje

Testiranje se moze provesti uzorkovanjem te usporedbom rezultata s Zeljenim specifikacijama. Uz
pomo¢ dobivenih rezultata mogu se odrediti ciljane vrijednosti i tolerancije za zadovoljavajucu

kvalitetu.

Suradnja s dobavlja¢ima i stru¢njacima

Graficka poduzeca suraduju s dobavljacima i proizvodacima boja, papira, strojeva, programa i
drugih materijala. Od njih dobivaju direktnu informaciju kako najefikasnije koristiti njihov proizvod
Sto jako pomaze u poboljsanju kvalitete procesa tiska i krajnjih otisaka. Dobavljaci i stru¢njaci

imaju mogucnost dati savijet o prikladnim vrijednostima i tolerancijama.
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3.4. Zahtijevi i prituzbe klijenata
Zahtijevi klijenata

Klijenti zahtijevju otiske odredene kvalitete. Mogu postaviti specificne zahtjeve u vezi s detaljima,
je vrlo bitno da su boje uvijek to¢no reproducirane. Dobar primjer brenda koji je prepoznatljiv po

boji je ruzicasta boja T-mobilea ili svijetlo ljubiCasta boja Milka proizvoda.

Klijenti mogu traziti poseban materijal na koji se tiska. Mogu dati zahtijeve vezane uz specifi¢nu
teksturu, debljinu, sjaj, mat zavr$nicu ili druge karakteristike materijala. Ovisno o namijeni
proizvoda koji se tiska klijenti mogu traziti razne dimenzije i oblike otisaka. To mogu biti
standardne dimenzije kao $to su na primjer veli¢ine A3 ili A4, a nekada mogu biti i nepravilni

oblici. Tiskara nudi vise moguc¢nosti i kombinacija kako bi osigurali zadovoljstvo Klijenata.

Takoder, klijenti ¢e uvijek naglasiti Zeljeni vremenski rok isporuke. Cak i u slu¢aju hitnih projekata

s kratkim vremenskim rokom kvaliteta otisaka mora ostati prihvatljiva.

Ponekad, klijenti mogu zahtijevati personalizaciju otisaka, odnosno mogu zahtijevati

personalizirane poruke, imena ili slike.

U novije vrijeme sve vise klijenata zahtjeva koristenje ekoloski prihvatljivih materijala, recikliranje

otpada, koriStenje tinta koje su anje Stetne za okolis i sli¢no.

Prituzbe klijenata

Osim zahtijeva klijenata vrlo su bitne i prituzbe. Misljenja i prituzbe klijenata su najbitniji faktor za

poboljsanje kvalitete.

Klijenti mogu izraziti nezadovoljstvo ako boja na otisku ne odgovara njihovim zahtijevima ili
oc¢ekivanjima. NajceSce se radi o razlici u nijansi otisnute i referentne boje, drukcijoj zasi¢enosti

boja te problemima s kontrastom i ¢itljivosti.

Klijenti se mogu zaliti na defekte u kvaliteti otiska, poput mutnih detalja, izoblicenja,
neravnomjernog nanosa tinte itd. Uzroci tih problema najcesce su tehnicki. To moze biti problem s
radom tiskarskog stroja ili losa kvaliteta opreme. MozZe biti 1 problem u tehnickoj pripremi ili u
krivom poravnanju. Vecéina ovih problema moze se sprijeciti dobrim odrzavanjem tiskarske opreme

1 namjestanjem odgovarajucih postavki prije otiskivanja.
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Klijenti mogu imati prituzbe u vezi s lo§im savijanjem ili ¢ak pucanjem tiskanih materijala. Moze

nastati i problem kod pogresnog rezanja materijala. U tom slucaju potzrebno je raditi novi otisak.

Ukoliko zavrSeni proizvodi nisu isporuceni u dogovorenom vremenskom roku. To klijentu uzrokuje

probleme s daljnim poslovanjem.

Vrlo je bitno da klijenti dobiju adekvatnu podrsku ili komunikaciju od strane grafickog poduzeca
kako bi njihovi zahtijevi bili zadovoljeni.Ukoliko klijent i tiskara od pocetka uspijesno
iskomuniciraju Zelje i moguénosti manje su Sanse za nezadovoljavajucée otiske, odnosno biti ¢e

manji postotak Skarta.
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3.5. Zapisi o Skartu i propustima

U poslovnim procesima tiskare moze doc¢i do pojave raznih propusta koji utje¢u na kvalitetu,
efikasnost i zadovoljstvo klijenata. To na primjer mogu biti neprecizno prikupljanje i obrada
podataka, losa komunikacija s klijentima, loSe upravljanje resursima, manjak planiranja procesa

rada, neadekvatna kontrola kvalitete, nedovoljno educirano osoblje ili manjak osoblja, itd.

U promatranoj tiskari propusti koji su doveli do odredene koli¢ine $karta su losa komunikacija s

klijentima. Nakon dovrSetka tiska klijent izrazava nove Zelje i nastaje velika koli¢ina Skarta.

Takoder dolazi do poteSkoca ako tiskara ne uspije na vrijeme i ispravno isplanirati i upravljati
resursima poput osoblja, materijala i opreme. Moze do¢i do kasnjenja, prekida u radu ili

nemogucnosti zadovoljenja zahtjeva klijenata.

Sto se ti¢e $karta, postotak $karta u grafickim poduze¢ima moze varirati ovisno o vrsti tiskanog
materijala, sloZzenosti projekta, tehnologiji tiska i o opcenito kvaliteti upravljanja procesima. U
prosjeku postotak Skarta u promatranom grafi¢kom poduzecu iznosi do 2%. Ovisno o vrsti tiska,
materijalu i stroju koji se koristi postotak $karta moze varirati. Kod strojeva za digitalni tisak dolazi

do pomaka otiska zbog pogresnih postavki na racunalu.

Najveci postotak Skarta primjeéen je na uredaju za graviranje. Stroj za graviranje koristi
najzahtijevnije materijale te osoblje jo$ uvijek nije dovoljno obu¢eno o najefikasnijim nacinima

kori$tenja stroja. Ovisno o projektu koli¢ina Skarta u ovoj tehnici desegao je Cak 5%.

U vecim tiskarama s modernijom opremom i sofisticiranim sustavima kontrole kvalitete, moze se
doseci postotak Skarta manji od 1%. To znaci da je vecina otisaka ispravna te nihove specifikacije

odgovaraju ciljanim vrijednostima.

U manje automatiziranim tiskarama, postotak Skarta moze iznositi izmedu 3% 1 5%. Veci postotak
Skarta dolazi kao posljedica ru¢nog rukovanja tiskovnim materijalimai otiscima, nepotpune kontrole
kvalitete ili manje preciznosti tijekom tiskarskih metoda. Puno je nacina kojima mozemo utvrditi

razloge i ¢imbenike nesukladnosti otisaka.

U svakom slucaju tiskare konstantno rade na smanjenju postotka Skarta jer visok postotak Skarta

dovodi do povecéanja troSkova, gubitka vremena i nezadovoljstva klijenata.

Uvodenje ucinkovitih sustava kontrole kvalitete i stalno prac¢enje procesa mogu pomoc¢i u smanjenju

Skarta i poboljSanju ukupne uc¢inkovitosti grafickog poduzeca.
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3.6. Predlog poboljsanja

Postoji nekoliko poboljsanja koja tiskare mogu napraviti kako bi smanjile postotak Skarta 1

poboljsale svoju uc¢inkovitost. Evo nekoliko prijedloga:

Tiskare bi trebale odrediti standarde kvalitete i sustave kontrole kvalitete te ih provoditi redovito.
Trebaju redovito i sustavno dokumentirati podatke o Skartu, uspijesima proizvodnje i misljenjima
Klijenata. Na temelju tih informacija, mogu se identificirati dijelovi koje je potrebno poboljsati i

mogu se ispraviti greske.

Potrebno je zaposlenike obuciti o najboljim praksama u tisku. Najvise se informacija dobije kroz
iskustvo te je potrebno nove radnike obuciti o prijasnjim greSkama. Osoblje je takoder potrebo
obuciti o pravilnom rukovanju opremom, upotrebi alata za kontrolu kvalitete i najucinkovitijim

metodama tiska.

Uvodenje modernijih i automatiziranih sustava moze poboljsati u¢inkovitost tiskare. To moze

podrazumijevati upotrebu digitalnih sustava za navigiranje narudZzbama, automatizirane strojeve za

tisak i rezanje te softvere za pripremu i provjeru otiska ukoliko je to u budzetu tiskare.

Jo§ jedan nacin pobolj$anja koji bi predlozili je poboljSanje komunikacije s klijentima. Redovita i
jasna komunikacija s kupcima moze smanjiti moguénost da dode nesporazuma i pogresaka.

Potrebno je biti osiguran da su Zelje kupaca jasno dogovorene i dokumentirane. Dobro bi bilo

redovito obavijesteni klijente o statusu njihove narudzbe. Uvijek je potrebno biti otvoren za kritike.
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4. REZULTATI | RASPRAVA

Isto kao 1 u svakoj industriji, u grafickoj industriji nastoji se posti¢i najveca moguca kvaliteta u
vizualnom i tehni¢kom smislu. Dvije su osnovne komponente definicije kvalitete, to su
oslobodenost od nepotpunosti i odredena svojstva koja proizvod mora imati. Kvalitetu proizoda je

potrebno nadzirati i konstano pratiti metodama kontrole kvalitete.

Proizvodnja grafickog dizajna pridrzava se strogih standarda kvalitete i specifikacija. Ovo definira
parametre kao §to su boja, rezolucija, veli¢ina, izgled i materijal. Primjena ovih standarda osigurava
dosljednost u svim fazama proizvodnje, $to je klju¢no za uspostavljanje standarda kvalitete visih od

prosjeka.

Prac¢enjem procesa u tiskari zakljuceno je da bi za poboljsanje u¢inkovitosti treba odrediti standarde
kvalitete i uvesti sustave kontrole kvalitete koji ¢e se redovito upotrebljavati. Potrebno je educirati
zaposlenike o prethodnim pogreskama i najuspije$nijim metodama, po moguénosti bilo bi dobro
ukljuciti koristenje digitalnih alata za upravljanje narudZbama i spava za mjerenje parametara

kvalitete i za kraj uvijek je najbitnija dobra komunikacija s klijentima.

Ovi prijedlozi mogu dovesti do pobolj$anja uéinkovitosti tiskare i smanjenja postotka $karta. Vazno

je da graficka poduzeca konstantno rade na identifikaciji slabosti i nastoje se poboljsati.
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5. ZAKLJUCAK

......

oglasavanje 1 druge industrije. Zadovoljstvo klijenata i uspjeh poslovanja ovise o visini kvalitete
proizvoda. KoriStenje alata i metoda za kontrolu kvalitete omogucuje identifikaciju optimalnih

pristupa za postizanje zadovoljavajuéih standarda kvalitete.

Kontrolom kvalitete nadzire se kvaliteta tiska i procesa tiskanja. U kontroli kvalitete prvo se biraju
parametri kontrole, a zatim se definiraju metode kojima ¢e se ti parametri definirati. Zatim se
odreduje standard, odnosno tolerancije i ciljane vrijednosti koje ti parametri trebaju zadovoljiti.
Nakon toga se mjeri stvarno djelovanje i rezultati mjerenja usporeduju se sa standardom.

Nesuklasni komadi se izdvajaju i rade se pobolj$anja kako bi se greske izbjegle u buduénosti.

Sto vise parametara nedziremo tijekom kontrole kvalitete, veée su $anse da detektiramo greske koje
onda mozemo korigirati. Za najbolju mogucu kvalitetu bilo bi idealno provoditi kontrolu kvalitete

tijekom cijelog procesa tiska i kontrolirati §to viSe parametara.

Nakon prikuplanja podataka o kontroli kvalitete, Zeljama klijenata, nedostacima i Skartu u manjem
grafickom poduzecu mogli smo dati preporuke za unaprjedenje kvalitete reprodukcijskih procesa,

smanjenje otpada i optimizaciju troskova tiska.
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