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PREDGOVOR

Cilj ovog znanstvenog istrazivanja je ponuditi sustavna rjeSenja kroz modeliranja
revijalne proizvodnje koja se temelje na raCunalnim programskim aplikacijama. Uporabom
predlozenih modela osiguran je optimalni na¢in upravljanja gratfickom pripremom, tiskom
I doradom. Definirani su radni hodogrami s ciljem poveéanja produktivnosti primjenom
programskih rjeSenja sustava WebPoskok. Stvorena je, te koriStena baza podataka sa
specificnim veli¢inama koje su nastale realnim pracenju izvedbe promjenjivih tiskanih
naklada.

Izrada doktorske disertacije potaknuta je istrazivanjem novih digitalnth modela
integracije radnih tijekova revijalne proizvodnje. Dan je kriticki osvrt na trenutni presjek
planiranja iskoristivosti proizvodnih resursa heatset rotacija i uporabu raspoloziva
repromaterijala. U radu se predlazu novi modeli s kojima se simuliraju dijelovi kao 1
cjeline proizvodnih tijekova u tiskari. Konstrukcijska modeliranja odreduju izvedbene
hodograme modela na raunalnim programima viSe razine. Upravljanje proizvodnim
resursima otezano je bez simulacijskih modela koji eksperimentalnim dokazima
osiguravaju optimalnu iskoristivost potencijala tiskare. Unapredenje je u koriStenju ciljanih
razvijenih programskih jezika. Organizirana je baza podataka za potrebe ovog
istrazivackog zadatka te je proveden eksperimentalni plan simulacija proizvodnje.
Formalizam strukture integracije tiskarstva, opisuje radne zadatke osiguravajuci
pokrivenost svih predlozenih hodograma izvrSenja poslovnih procesa. Baza podataka
sastoji se od segmenata po osnovnim naslovima tiskarstva: Prepress, Press and Postpress
(CIP3) u kojoj su informacije normativa, trajanja vremenskih akcija te svojstva materijala;
od bojila do papira.

Umrezena digitalna komunikacija standardizirana je i unificirana JDF (Job Definition
Format) sustavom kontrolnih protokola. Odrednice koje su iznijete u radu sukladne su
naputcima CIP4 (International Consortion for the Integration of Procesess in Prepress,
Press and Postpress) svjetskog konzorcija za standardizaciju upravljanja graficke
industrije.

Iznijete su definicije programskih rjeSenja s opisom pojedinaénih faza 1
specifikacijama prioriteta. IzvrSena su snimanja resursnih ¢vorova kroz radne protokole.
Dat je kriticki osvrt na gotove programe hodogramskih modela sustavom plug&play i

njihovu implementaciju u radne procese revijalne proizvodnje.



PREFACE

The aim of this study is to offer system solutions through the modelling of the revue
production, which are based on computer software applications. The use of the proposed
model provided the optimal way to manage prepress, printing and finishing processes. The
working workflows were defined to increase the productivity of the software systems using
WebPoskok. A database has been created and used with the specific values that are made
by real monitoring of performance of variable print runs.

The doctoral dissertation was initiated by the research of the new digital models of
integration of workflows of the revue production. A critical review includes the current
profile of the cross-section of planning of utilization of manufacturing resources of heatset
rotations and the use of available material. This paper proposes the new models which
simulate the parts and the whole workflow in a printing house. The structural modelling
determines the workflow, simulated by computer programs on multiple levels.

The management of productive resources is difficult without simulation models which
by experimental evidence provide the optimum utilization of printing resources. The
improvement represents the use of the targeted advanced programming languages. A
database for the purpose of this research task has been organized, followed by the
experimental plan of simulation of the production. The formalism of the structure of
integration of printing describes the tasks ensuring coverage of all the proposed workflows
of realization of business processes. The database consists of segments of the main
headings of printing: Prepress, Press and Postpress (CIP3) which consist of the
information on the standards, the duration of the actions and the characteristics of
materials, such as ink, paper, etc.

The networked digital communication is standardized and unified JDF (Job Definition
Format) by the system of control protocols. The targets that are set out in the work
instructions are consistent with CIP4 (International Consortium for the Integration of
Procesess in Prepress, Press and Postpress) of the Global Consortium for Standardization
of Management of Printing Industry.

The definitions of software solutions were presented, including the description of
individual phases and specifications of priorities. The recordings of resource nodes were
performed through working protocols. A critical review referred to the completed
programs of models of workflow using the plug&play system and their implementation in

the work processes of the revue production.



SAZETAK

PredloZzen je model integracije digitalnih radnih tijekova revijalne proizvodnje koji
povezuje podatke od pripremnog odjela do graficke dorade. Iznijete su tvrdnje kojima se
opravdava implementacija sistema digitalnog upravljanja  procesima  tiska.
Eksperimentalno je dokazan nacin primjene programskog raCunarstva i usmjerenih
aplikacija ¢ime su unaprijedeni postupci za automatizirane radne procese. Provedena su
mjerenja normativa revijalne proizvodnje i tiska iz arka, a vrijednosti su unijete u bazu
podataka. Mrezna komunikacija diferentnih grafickih odjela (Prepress, Press and
Postpress) integrira radne protokole kroz resursne ¢vorove upravljanja. Alati za realizaciju
izmjerenih normativa, programski su simulatori kojima se modeliraju novi radni
hodogrami. Prijedlozi modela upravljanja opisani su kao proizvodne veli¢ine ¢ime su
uklonjeni nedostatci iz eksperimentiranja na realnoj proizvodnji. Stvoreni su novi ¢vorovi
distribucije na temelju simuliranih vrijednosti za izmjenu procesnih podataka o grafickom
proizvodu. Radni protokol na intranet lokalnoj mreZi provodi se daljinskim upravljanjem.
Komunikacija je iskazana vertikalnim MIS (Management Information Systems) i
horizontalnim JDF (Job Definition Format) zglobovima umrezenja. Tabli¢ne vrijednosti
pocetnih varijabli sadrZavaju tehnicke podatke tiskarskih strojeva s elementima tiska.
Rezultatima istrazivanja dokazana je razliCitost rentabilnosti na heatset rotacijama
(Polyman 45 A4 16 stranica i Lithoman A4 32 stranice) tiskarskih strojeva.

Tvrdnje iznijete u ovoj radnji realiziraju automatizam izvrSnih lista tehnoloske
pripreme rada za distribuciju odjelima revijalnog tiska. Ostvarena poboljSanja upravljanja
proizvodnih  procesa produkt su implementacije CIM (Computer Integrated
Manufacturing) upravljanja, opisana predlozenim modelima. Postavljeni standardi
realizirani su kroz nove nac¢ine upravljanja te integrirani s instaliranim resursima. Opisane
specifiCnosti revijalne proizvodnje ugradene su u baze podataka, ¢ime je racunalna
upravljivost iskazana varijablama u modelima tiskarke proizvodnje.

Prema dobivenim rezultatima iz simulacije revijalne proizvodnje odreduju se novi
hodogrami graficke produkcije. 1zbjegnuta su tehnoloSka zaguSenja kao i nerentabilna
izvedba tiskanog proizvoda. Rezultati eksperimentiranja iskazani su dijagramima njihove

funkcionalnosti s kriti¢kim osvrtom na dobivene rezultate.

Kljuéne rijedi: baza podataka, CIM, CIP3/4, JDF, MIS, model tiskarske proizvodnje,

Petri mreze, revijalna proizvodnja, simulacija radnih tijekova, tiskarstvo, XML.



SUMMARY

The proposed model of integration of digital workflows of revue production connects
the data from the preparatory department to the graphics processing. The presented
arguments justify the implementation of digital control system of the printing process. The
method of applying the corresponding software and oriented applications has been proved
through experiments, which improved the procedures for automated workflows. The
measurements of the standards of the show/revue production and printing of the sheet were
performed, and the values were entered into the database. The network communication
among different graphics departments (Prepress, Press and Postpress) integrates the work
protocols through nodes of resource management. The tools for the realization of the
measured standards are programming simulators which are used to model workflows. The
proposed management models are described as values of production which removed the
disadvantages of experiments in the real production. The new nodes are created, based on
the distribution of the simulated values for the exchange of process data on the graphic
product. The working protocol on the intranet local network is carried out by remote
control. The communication is carried out by vertical (MIS) and horizontal (JDF)
networking nodes. The values of the initial variables, presented in the table, contain
technical data of printing machines with elements of the press/print. The research results
have demonstrated the persistence of profitability in different rotations (Polyman 45 A4 16
pages and Lithoman A4 32 pages) of large presses. The claims presented in this paper
implement the automatism of the execution lists of technological preparation of work for
distribution to departments of the revue press. The achieved improvements in management
of production processes are the product of the implementation of CIM (Computer
Integrated Manufacturing) management, as described by the proposed models. The
proposed standards are implemented through the new ways of management and integrated
with the installed resources. The presented specifics of the show/revue production are
incorporated into the database. Thus, the computer handling could be described by
variables in the models of the printing production. The new workflows of graphics
production have been set according to the results obtained from the simulations of the
show/revue production. The technological congestions and the unprofitable creation of the
printed products have thus been avoided. The results of the experiments are shown in the
diagrams of their functionality with a critical review of the results.

Keywords: database, CIM, CIP3/4, JDF, MIS, print production model, Petri nets, revue

manufacturing, simulation of workflows, printing, XML
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1. UvOD

Integracija racunalne tehnike u graficki sustav postavlja nove metode za promjene u
organizacijskom pristupu vodenja proizvodnje. Svrha razvoja tiskarstva je implementacija
naprednih upravljackih rjeSenja. Optimalnim planiranjem unaprijedena je iskoristivosti
instaliranih proizvodnih kapaciteta [9][96] . Vanjske modularne jedinice [55] nadgradnjom
na postojece proizvodne kapacitete u konstantnom su razvoju i teZe prema jedinstvenom
proizvodnom tijeku [49][75]. Generirani rezultati simuliranjem proizvodnje motiv su za
strucni pristup izrade modularnih programa [95] koji implementiraju radne tijekove [24]
proizvodnje s poveznicama prema poslovnom razvojnom konceptu. Uvjeti revijalne
produkcije [19] kao i normativni parametri propisani su standardima I1SO 12647-2
[25][53], opisani tehni¢kim svojstvima [14] realizacije projekcije svih elemenata revijalnog
tiska [44]. Automatizacija revijalne proizvodnje definira razli¢ite nacine (poglede) [10] i
perspektive u realizaciji tiskovine [45][54]. Opisuju se hodogrami s razli¢itim svojstvima
[52] 1 moguénostima povezivanja. Integracija sistema upravljanja i proizvodnih tijekova
implementira se u JDF protokole kroz standarde graficke [11][84] interakcije. Definirani
proces realizira se kao slijed povezanih naredbi koje oblikuju ulazni supstrat (papir) u
gotovi proizvod [6]. Izmjenu radnih elemenata unutar samoga izvedbenog ¢vora provodi
JDF specifikacija definirajuci postavke za distribuciju informacija [40] [43]. PredloZen je
oblik radnih lista (Job-ticket) integriraju¢i radne hodograme [13][89], repromaterijal te
opis svih faza distribucije kroz pripremu tiska i dorade. Opisuju se individualna radna
mjesta kroz hijerarhijske ¢vorove [21] upravljacke piramide realizacije prema viSim
¢vorovima koji opisuju osnovne informacije o grafickom proizvodu [79].

Claes Buckwalter, u svojoj tezi ,, Integrating Systems in the Print Production
Workflow* (No. 1285) [11] pojasnjava ulogu JDF radne liste te interakciju prema
narucitelju grafickog proizvoda. Opisuje sublimacijske protokole JMF (Job Message
Format) obrazaca koji koriste sistem izvr$ne komunikacije [76] i kontroliraju povezanost
razli¢itih pod-sistem. Svojim nacinom rada integriraju prepress [68] odjele s tiskom i

grafickom doradom ¢ime je zaokruzena radna kontrola modernog tiskara [102].
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Cjelokupna izmjena informacija potpomognuta je JMF, odnosno interakcijom izmedu
protokola i radnog hodograma [61] [65]. Automatizirani nacin izvrSenja radnih zadataka
provodi MIS [36], informacijski oblik za kontrolu i nadgledanje proizvodnih tijekova.
Digitalni tehnoloski sustav za automatizirano vodenje [62][78][91] provodi bitnu
komponentu u izmjeni grafickim podatcima. Ulazne informacije narucene tiskovine
potpomognute JDF protokolom i1 postavkama koncepta stupnja integracije [93], odreduju
tijek graficke proizvodnje. DinamiCka komunikacija integrira se s narednim sustavom
realizacije a njihovom interakcijom [73] istrazuju se prijedlozi hodogramskih modela.

Dr. Rainer Prosi, Heidelberger Druckmaschinen AG na seminaru u gradu Portland
2011. [69][70][71] naglasava znacajke koje modificiraju tijekove proizvodnje s osvrtom na
dinamic¢ke izmjene informacija:

e jednoznacna postavka informacija za proizvodne resurse (tisak i dorada),

e informacije (reference) nuzne proizvodnim kapacitetima ovise o izvrSnim

postavkama prethodnih radnji (primjer reprinta tiskovina),

e potpuni automatizam rednih postavki (postupaka),

e osiguran pristup informacijama operatera na proizvodnim linijama i

e dinamicka modifikacija zadataka.

Tako koncipiranom sustavu naredbi, pridruzuju se i alati za raCunarske simulacije [90]
radnih tijekova modela revijalne produkcije kojima se jamci sagledavanje svih nedostataka
upravljanja i usteda na repromaterijalu [64].

Projektiranje 1 dizajniranje grafickog proizvoda umnogome je potpomognuto
integracijom racunala u tijek graficke proizvodnje [37]. CIM kao krajnji produkt
implementacije u digitalizirane radne procese, projicira Smart Factory, automatizirani
radni tijek uz minimalnu uces¢e manualnog radnog potencijala [4]. Proizvodne aktivnosti i
njihov tijek ukljuuju predvidene hodograme funkcija 1 kreiraju klju¢ne ¢imbenike za
razvoj realizacije grafickog proizvoda [86]. Medutim, produkcija tradicionalne tiskare,
osim odjela graficke pripreme, ne projicira u svim prilikama povezivanje prema
proizvodnim odjelima tiskara [39]. Namece se 1 pitanje isplativosti njihove mreZne
integriranosti s obzirom na odmak u tehnoloSkom proizvodnom razvoju.

Dr. Mario Bari$i¢ u svojoj disertaciji ,, Projekcija razvoja integracije digitalne grafike.
Izdavastva i WEB-a* (2004.) napominje nuznost izrade baze XML (Extensible Markup
Language) rjecnika tehnickog okruzenja izdavackog i tiskarskog nazivija, [7] koja bi

objedinila poslovna podrucja i uskladila vezu zavisnih varijabli.

18



Optimiziran PDF (Portable Document Format) zapis [1][66], kao primarni nositel]
informacija o grafi¢kom proizvodu, integrira tisak i doradu na upravljackoj platformi [47].
UmreZenje tiskara rukovodi se Internet/Intranet vezama [57] prema narucitelju grafickog
proizvoda [85] te prema menadZzmentu tiskara [29].

Projekcija razvojnih smjernica u integraciji radnih tijekova revijalne proizvodnje s
naglaskom na modeliranju hodograma tijeka dogadaja [77], sublimira faktore resursnih
kapaciteta u nove presjeke njihove cjelokupne automatizacije [72]. Unaprjedenje i
adekvatno pozicioniranje podataka graficke proizvodnje u bazu podataka smjeStene na
server posluziteljima [74], provodi simulacije revijalne proizvodnje s ciljem stvaranja
preduvjeta za realnu produkciju. Stvoreni su novi modeli koji kombinacijama protokola
razvijaju smjerove optimiziranja radnih faza i razvijanja ¢vorova povezivanja [38].

Prednosti JDF je u izmjeni podataka pred-definiranih postavki, smanjenom unosu
suviSnih informacija (optimizacija podataka) u programima za opis tiskovnih elemenata
[31]. Instalirani su trenutacni dijagrami tijeka rada kao pocetci automatizacije i daljinskog
upravljanja. Izvedena virtualnih umrezenja i1 njihova interakcija u sloZenijim procesnim
radnjama planiranja revijalne produkcije, pretpostavka je za standardizaciju tijeka rada pod
JDF alatima [80].

Radni tijek graficke produkcije revijalnog tiska jamci kontrolu instaliranih kapaciteta 1
sustav apliciranih modela [34]. Heterogenost realizacije proizvoda i danog okruzenja
produkcije na razli¢itim instaliranim platformama rezultat su u¢inkovitosti i faktor uspjeha
svakog tiskara te njegove financijske stabilnosti. Trenutani stupanj automatizacije
prepress odjela jam¢i uvod u soft proof [3][68] i tijek produkcije (InSite) [41] modulima.
Uspostavljen je odnos naspram narucditelja i mogucnost naknadne on-line korekcije izgleda
tiskovine, ¢ime je ucinjen iskorak izvan okvira tiskara i njegove intranetske veze [92].

Vizualizacija radnih tijekova kroz predloZzene hodograme, usmjerava graficki proizvod
i provodi izmjenu podataka horizontalne komunikacije u smjeru revijalne rotacije [98].
Realizacija produkcije u realnim uvjetima svoju osnovu provodi u grafickim simulacijama
koje upravljaju racunalom CAD/CAM (Computer Aided Design /Computer Aided
Manufacturing) i predmet su stabilnosti tiskara.

Dinamicki JDF, poduprijet CIP3/4 (International Consortion for the Integration of
Procesess in Prepress, Press and Postpress)[35][40][81] svjetskim industrijskim
konzorcijem [20], konstruira piramidu rukovodenja procesa kroz faze

e Process Management

e Process Organisation
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e Process Control

klju¢nih ¢imbenika kroz aspekte realizacije graficke produkcije podrzavajuéi usvojeni
jezik povezivanja. JDF [82] tijek implicitno jaméi opis mjesta realizacije grafickog
proizvoda s elementima skupa svih potrebitih resursa izvr§nih ¢vorova.

MIS komponenta pospjesuje realizaciju s osnovnom interakcijom u smjeru obostrane

izmjene podataka i automatizacije [17] u trokutu upravljanja grafickim kapacitetima.

Operater
JDF - CIP3/4 JDF — CIP3/4
— . .
N Tiskarski
Racunalo
_— stroj
JDF — CIP3/4

Graf 1. Prijedlog automatizacije u komunikaciji proizvodnih procesa

Predlozena je digitalna izmjena podataka (Graf 1) unutar svih instaliranih proizvodnih
resursa te nacin upravljivost usvojenim JDF-CIP3/4 protokolima. Prilagodba i fleksibilnost
jedan su od osnovnih preduvjeta konkurentnosti na trzistu. Produkt toga je automatizacija 1
integracija na osnovama modeliranja digitalnih tijekova revijalne proizvodnje i odabira
strategije poslovanja samoga tiskara [26].

Osigurani unificirani jezik povezivanja integrira izvrSne odjele, alate, strojeve,
programska rjeSenja i mrezne sustave. Implementacija zadanih ¢vorova u skup resursnih
faza eliminira nedostatke u izvedbi specifikacije i MIS dokumenata [27].

Informati¢ka tehnologija koja je nakon odjela graficke pripreme DTP (Desk
TopPublishing) [94] snazno se implementirala u i ostale segmente graficke industrije [97]
kreirala je baze podataka koja upotrebom tabli¢nih hodograma dizajnira tijekove
produkcije [56]. Logaritamskim transformacijama u svom eksponencijalnom rastu
raCunalna tehnologija varijablama koje integrira, pridonosi sveukupnom razvoju graficke
industrije. Primjetan je paralelni razvoj tiskarstva i informatike koja se involvira u sve
segmente produkcije. Neupitna je instalacija novih strojeva i opreme je bez mreznih kartica
i rada na razli¢itim nivoima upravljanja ne podrzavaju¢i potrebnu razinu XML

komunikacije.
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Definicija semanti¢kih modela JDF realizira se kao hijerarhijsko zavisni skup radnih
proces. Validnost takvih protokola ocituje se u ne dupliranju istih radnih ¢vorova ili
nedostatku proizvodnog kapaciteta. Promjene koje utjecu na progres tiskarstva i digitalne
mrezne izmjene podatak osiguravaju smjernice buduceg razvoja i1 oblika tehnickog
okruzenja [58]. Prilagodba novim tehnologijama i cjelokupnoj implementiranosti racunala
(CIM) u fazama realizacije grafickog proizvoda, faktor je uspjeha opstanka na trzistu.

Upotrijebljene stavke iskazane su radnim planovima s postavkama za automatizirani
odabir vrijednosti [12] podataka zadanoga grafickog proizvoda. Sustavna izrada baze
vrijednosti hodogramskih tijekova produkcije jamci optimizaciju tiska i1 dorade [59].
Modeli realizacije prezentiraju skup resursnih zglobova [5] i kao takvi podloga su daljnjem
unaprjedenju i razvoju tijekova heatset revijalne rotacije [50][51]. Radna sucelja i
paniranja proizvodnje izraduju normativne vrijednosti graficke produkcije [100] koja
provode realizaciju trazenog proizvoda (tiskovine) [16].

Normativnim rjeSenjima, koja su realizirana simuliranjem realnih produkcijskih
vrijednosti, 1 programom WebPoskok [60][99] izvedene su varijable za procese izmjena
vrijednosti proizvoda. Upotrijebljeni su diferentnih proizvodni ¢vorovi zasebnih resursa.
Komunikacija unutar relacijskih baza podatka te poveznice prema web-aplikacijama jam¢e
nezavisnost podataka 1 njegov semanticki pristup [101]. Proizvodnim odjelima graficke
industrije, usvojeni protokoli su opisani pod XML standardom za oznacavanje dokumenata
[46][103]. Model simuliranja varijabli osigurava nacine izrade proizvodnih faza kojima se
realiziraju gotovi proizvodi isti¢e prof. dr. Vilko Ziljak u ¢&lanku ,,Printing processes
simulation with times and prices in the base for normative provisions” (2004.) [100].
Predoceni su nacini opisivanja grafickih podataka koji su ujedno i implementirani u sam
zapis kao arhiva u relacijskim bazama podataka. Stvorena je osnova za daljnja istrazivanja
I modeliranja radnih tijekova revijalne produkcije [67].

Objektno orijentirani jezik podrzava pristup podataka te njegovu prilagodbu obradi
jednostavnih 1 kompleksnijih zapisa [63][83]. Industrijski standard predloZzen kroz
WebPoskok program bazira se na radnim tijekovima, integrirajuci stare i nove modele baza
podataka [2] i aplikacijske pristupe za informatizaciju i automatizaciju tijekova revijalne
proizvodnje [8].

Iznijeti nacin kao novija logika i na€in oznacavanja strukture podataka [35][87]

<?xmlversion="1.0" encoding="UTF-8”?>
adekvatan je za uporabu u grafi¢koj industriji radi svoje otvorenosti sustavima, pro§irivog

nac¢ina unosa podataka i rad na neovisnim platformama. Sagledavaju se smjernice daljnjeg
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razvoja 1 nac¢ina komunikacije unutar vektorskih prostora [83] diferentnih materijala
tiskarske produkcije (papir-plo¢a-tisak)[48].

U radu su opisane programske simulacije potpomognute racunalnim programima za
eksperimentiranja modela [88] radnih tijekova revijalne produkcije. Opisana su rjeSenja za
planiranje revijalne proizvodnje s razradenim i opisanim kalkulativnim predloscima [102].
Ukalkulirane poznate varijable tiskarskih strojeva s promjenjivim izmjerenim veli¢inama
simuliranih procesa, generiraju se izvedbene matrice novih tijekova tiska.

CIP4 protokol koristi JDF aplikaciju [18][81], osigurava nove poveznice grafickih
programa [42][46] s unaprijed odredenim bazama podataka. Znacajna razlika upravljanja
analognim podatcima o proizvodu i njihova disproporcija u odnosu prema ra¢unalom
digitalnih upravljivih elemenata u prora¢unu [97], nalaze neophodnost sustavnom pristupu
novog prijedloga graficke integracije i nafina njezine primjene u realnim proizvodnim
procesima. Odabir trenutacnih pristupa integracije 1 njihova provedba u realnoj produkciji
stvara prostor novim prijedlozima izmjene podataka [22][23][33] unutar odjela tehnoloske
pripreme rada koje se temelje na simuliranim modelima revijalne produkcije.

U radu su prezentirane mrezne strukture povezanih sljedova podrzanih Petri mreza
(PN) [15][28][30][32] u kontekstu distribucije podataka revijalne proizvodnje opisane
prijedlogom tablica integracije.

Digitalna izmjena informacija optimizira sve kompleksniju produkciju. Internetska
povezanost i standard pod XML kodom [59][87] postupno istiskuje HTML (Hyper Textual
Markup Language) jezik jer svojom komparativnom prednoséu integrira diferentne
upravljacke platforme. Instalirane baze podataka i aplikacijski sustavi usmjereni su prema
intranetskoj podrsci na lokalnoj razini. Svaka je proizvodna koherentnost na odredeni nacin
osobita, §to iziskuje razvoj specificnih alata [68] za integraciju i razvoj grafickog jezika
[6]. Modernizacija izdavackih kuc¢a [17] o€ituje se u stvaranju automatizirane informaticke
interakcije tiskar Snarucitelj za realizaciju distribucije, odnosno personalizacije proizvoda
[18]. Unaprjedenjem dosadaSnjega manualnog nacina upravljanja pomocu novih grafickih
jezika osigurane su predispozicije za povezivanje u okvirima JDF lista pod okriljem CIP4
svjetskog konzorcija. Razvoj baze podataka kroz relacijske veze jamci programski jezik
SQL (Structured Query Language) [7]. Upravljacke informacije trebaju ostvarivati

povezanost unutar proizvodnih resursa u obliku vertikalnih i horizontalnih integracija.
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1.1. Cilj istraZivanja i hipoteze

Cilj ovoga istrazivanja je dokazati na kvantitativnim rezultatima grafickih simulacija
nove modele integracijskog upravljanja revijalnom proizvodnjom bazirane na JDF
povezivanju. Rezultat rada je model integracije digitalnih radnih tijekova revijalne
proizvodnje u povezivanju proizvodnih procesa graficke pripreme, tiska i dorade. Stvorene
su nove baze normativnih mjerenja koje su osnova za eksperimentiranje buducih radnih
hodograma. Cjelokupni graficki proces biti ¢e unaprijeden te ¢e se predloziti novi nacin
upravljanja grafickim procesima. Predloziti ¢e se novi nadin modeliranja i simuliranja
tijekova realne tiskarske proizvodnje. Izvoditi ¢e se radni procesi potpomognuti
matematickim algoritmima racunalnog programa WebPoskok, ¢ime ¢e se kreirati novi
modeli integracije postavljeni na lokalnim mrezama digitalne integracije. Takvo
dizajniranje procesa i projektiranje radnih modela, osigurava razvijeni stupanj vodenja
automatizacije s izvedenim kontrolnim mehanizmima revijalne proizvodnje. Ispravnim
odabirom logicke strukture upravljanja proizvodnjom, definirati ¢e se JDF protokoli kao
verifikacija ispravnog odabira resursnih kapaciteta tiskara. Izmjerenim i odabranim realnim
normativima grafi¢ke produkcije, istraZivati ¢e se njihova primjena za nove modele
proizvodnih procesa $to ¢ini osnovu automatiziranog rada.

Metode simuliranja u grafickoj industriju nisu dovoljno zastupljene s obzirom na
sloZenost tiskarske industrije tako da se ovim radom prosiruju spoznaje novih metoda
vodenja procesa.

Integracija radnih tijekova tiskarske proizvodnje realizirana je izmjenom podataka
pred-definiranih postavki (CIP3) s namjerom sprjeCavanja unosa nepotrebnih podataka o
naru¢enom grafickom proizvodu (optimizacija informacija). Validacijom sustava kroz
opisane modele realizacije u ¢vorovima povezivanja osigurana je vertikalna 1 horizontalna
komunikacija, ¢ime su potvrdene hipoteze ovoga rada. Generiranjem modula primjenom
algoritama vektorskih varijabli realiziraju se izmjene podataka prema sljede¢im tvrdnjama

integracije koje ostaju u okvirima zadanih parametara.

Hipoteza 1 - Procesne izmjene informacija stvaraju distributivne punktove koji su
izvor podataka za sekundarne izvedbene aktivnosti u fazi revijalnog tiska i odjelu graficke
dorade, stvaraju baze podataka za izrac¢un standardnih normi proizvodnje.

Hipoteza 2 - Postoje¢i proizvodni kapaciteti svojom konstrukcijom i osnovnom

automatizacijom opravdavaju isplativost investicije tek kada se postavi informaticko
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integriranje za izmjenu JDF zapisa dobivenih sa strojeva koji su u sustavu revijalne
proizvodnje.

Hipoteza 3 - Internet platforma TCP/IP (Transmission Control Protocol/Internet
Protocol) u kombinaciji s Intranetom na lokalnoj mrezi LAN s integriranim digitalnim
radnim tijekovima omogucuju proSirenje baze normativa u svrhu simulacije graficke

revijalne proizvodnje.

Procesima uvodenja standardizacije instalirati ¢e se postojeci dijagrami rada kao
pocetci automatizacije 1 daljinskog upravljanja tiskarstvom. Razvojem 1 adekvatnim
unosom informacija u bazu podataka, osigurani su preduvijeti za naredna modeliranja
radnih procesa. Sagledava se postojeca integracija tiskara i predlaze uporaba fleksibilnijeg
nacina izmjene podataka s obzirom na implementiranost mreznih protokola.

U radnji ¢e se predloZiti novi modeli integracije tijekova proizvodnje prema rjeSenjima
dobivenim iz unesenih varijabli elemenata tiska i zadanog grafi¢kog repromaterijala.

Normiranjem realnih tijekove proizvodnje i njezinih produkcijskih vrijednosti,
programom WebPoskok izvesti ¢e se algoritmi za izmjenu vrijednosti proizvoda i njihovu
realizaciju kroz ¢vorova produkcije. Ostvarena komunikacija unutar relacijskih baza
podataka prema web-aplikacijama osigurava nezavisnost podataka te njegov semanticki
pristup. Proizvodni odjeli graficke industrije razvijaju standarde komunikacije nacinom
XML tagiranja s elementima ugnijezdenim u hodograme povezivanja.

Znanstvenim pristupom provesti ¢e se eksperimentalni plan s izvedenim primjerima
komparativnih metoda koje ¢e biti razvijene na virtualnoj proizvodnji, a iste ¢e biti

naknadno primijenjene u realnoj grafickoj industriji.
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2. INTEGRACIJA GRAFICKE INDUSTRIJE DIGITALNOM
TEHNOLOGIJOM SIMULACIJSKIH PROCESA

Primjena novih modela izvedbenih procesa revijalne proizvodnje izvedena
eksperimentalnim radom i predloZzenim komparativnim metodama, osigurava primjenu
istih na realne produkcijske hodograme tiska i graficke dorade. Uporabom CIM instaliranih
poveznica postavljena je digitalna komunikacija i integracija proizvodnih odjela koji su
dotadasnjom (ne)povezanoscu bili prikra¢eni proizvodnom generacijskom udaljenoscu.
Nemoguénost u spajanju (konekcija) JDF protokola iskljucuje CIP3/4 daljinsko
upravljanje. Transformacija podataka graficke produkcije u izvrSne kodove realizira se
mreznim LAN (Local Area Network) povezivanjem. PredloZen je novi model vodenja
tiskarske proizvodnje s razvijenim sustavom upravljanja. JDF zapis ne prezentira aplikacije
ni operativni sistem nego radnu listu s elementima grafickog proizvoda i fazama
realizacije.

Razli¢itost u odabiru modela simuliranja izvr$nim tijekovima, odabir je tiskara i
njegovih moguénosti naspram instaliranih resursnih kapaciteta. IstraZivanjem sustava
produkcije, postavljena je norma proizvodnih varijabli. Uvedena je kontrola realnih
kapaciteta tiska i1 graficke dorade (provjera trenutnih vaZe¢ih normi). Simulirana je
grani¢na vrijednosti revijalnog tiska s distribucijom istog prema odjelima dorade
(savijanje, sabiranje, uvez Zicom, hladno i toplo ljepilo - Hotmelt glue).

Simulacijskim modeliranjem istrazeno je zaguSenje proizvodnih mjesta te je
predlozena njihova nova prilagodba naspram instaliranih proizvodnih kapaciteta kao 1
pogodnost zahtjevima narucitelja grafickog proizvoda [92]. Provedena je nova optimizacija
radnih tijekova raCunalom upravljivih modela. Upotrijebljene su varijable normiranih

vrijednosti iz baze podataka tiskara.
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2.1. Digitalno umreZenje tiskara u procesu revijalne produkcije

Potencijali tiskarske industrije sagledani u cijelosti kroz postojeée modele,
optimizaciju (produktivnost) ostvaruju mreznim digitalnim povezivanjem Internet
(Intranet) komunikacijom kroz radne zglobove primarnih (MIS) odjela sljedec¢im
modelima:

e prodaja proizvodnih kapaciteta tiskara (komercijala),

o pred-kalkuliranjem i planiranjem izvedbenih proizvodnih tijekova,

e organizacija graficke proizvodnje s elementima kontrole kvalitete,

e prepress odjel s CTP (Computer to Plate) izlaznim jedinicama,

e press, postprss i isporuka gotovog proizvoda (personalizacija),

e uporaba resursa repromaterijala i kontakti s dobavljacima,

¢ financije, knjigovodstvo,kontroling i

e upravljanje potencijalnim trziStem.

Mrezna upravljivost revijalne industrije integrira radne zglobove u dinamicki
upravljivu izmjenu informacija. Ispitana je povezanost u realnoj produkciji s nacinom
dinamicke re-konfiguracije tijeka proizvodnje. Dijagram povezanih relacija izvodi
modeliranje i simulacija medusobno razjedinjenih proizvodnih odjela u cjelovitu LAN
integraciju. Definicija radnih protokola i prihvaceni jezik graficke komunikacije, odreduje
hodograme standardizacije tiskarstva.

Komercijalno tiskarstvo razvija svojim radnim procesima kontrolne parametre u
funkciji izrade narucenog grafickog proizvoda.

Distribucijski sustavi umreZenja tiskara realiziraju odabir prema:

e resursu raspoloZzivosti,

e tehnickim specifikacijama instaliranih strojeva i

e pozitivnoj financijskoj realizaciji.

Racunalna aplikacija mrezne distribucije, razvija visoku raspolozivost instaliranih
kapaciteta. Korisnicima programa, username i password osigurava pristup resursima i
njihovom upravljanju uporabom korisnickog sucelja. Baza podataka implementira relacije
statickih i dinamickih informacija o trenutnim potencijalima (bitno za razradu i planiranje
proizvodnje) ¢ime se provjerava status raspolozivosti racunalnih resursa. TehnoloSka
priprema rada s planerom proizvodnje rezervira slobodne kapacitete te predvidenim

hodogramom tijeka rada odnosno JDF protokolom distribuira radne liste (Dijagram 1).
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Dijagram 1. Odnos resursnih i procesnih kapaciteta u JDF radnom tijeku

MIS organizaciono upravlja te koordinira parametrima pred-kalkulacije namijenjene

1) kao i nacinu hijerarhijskog upravljanja procesima tiska.

narucitelju 1 tiskaru kao bitna spona buducih radnih zadataka. Generiraju se elementi za
proizvodne liste (Job ticket) u JDF protokole kroz modele digitalne integracije revijalne

proizvodnje. PredloZena izmjena u sukladnosti je s elementima grafickog proizvoda (Slika

JDF — protokol komunikacije tiskara s podatcima grafickog proizvoda i resursnih kapaciteta

JMF — specifikacija sukladnosti podataka

MIS — Provjera sukladnosti specifikacija i uputa za rad

Layout (dizajn

MIS za ) MIS za . stranice, impozicija
grafi¢ku pripremu revijalne rotacije na montaznom
arku
MIS za MIS za Graficka priprema.
tisak iz arka graficku doradu hot folder, PDF, ps,
eps, tiff, jpeg, ai,
Graficka dorada,

uvez, isporuka,
adresiranje

Digitalni tisak

Revijalna rotacija,
tisak iz arka

Slika 1.

Struktura izmjene dokumentacije o sukladnosti specifikacija upravljanja
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JMF

2.1.1. CIP3/4 specifikacija standardizacije tiska

CIP4 specifikacija temeljena je na procesima realizacije 1 uvodenju standardizacije
tiskarstva. Postavljen je preduvjet za fleksibilni nacin rada interakcijom radnih ¢vorova.
W3C (World Wide Web Consortium) konzorcij razvija XML markerski jezik koji je
primjenjiv za razmjenu podataka u standardiziranoj formi kodiranja. Prva linija
oznaCavanja zapisa je deklaracija koja definira verziju i kodni raspored <?xml
version="1.0" encoding="UTF-8"?> koji je upotrjebljen u dokumentu. Korijenska
struktura s pod-elementima formira oblik zapisa kao i ulogu atributa u dokumentu oznaceni
su navodnicima. Relacijski odnosi taga izvornog (roditelj) zapisa i pod-elementa (djeteta)
formirani su u razli¢ite skupove, kombinirajuci tekst (poruku) i elemente s potrebnim
atributima. Napredak u opisivanju podataka te pristupacnosti razli¢itim platformama
upravljanja kao 1 upotreba viSe porodica pisama (fontovi) osiguran je UNICODE (V. 6.0)
standardnim znakovima.

Unos informacija o grafickom proizvodu unificiran je i jednokratno se implementira u

sustav komunikacije (Dijagram 2) kroz umreZenu horizontalnu i vertikalnu izmjenu

podataka.
Upravni (rukovode¢i) menadzment tiskara
Proizvodni menadzment (odjeli graficke produkcije)
Instalirani proizvodni resursi graficke pripreme, tiska i dorade
Pred'ka!kul-acije, ) ) ] Pos’[press —

planiranje Prepress - graficka Press - instalirani proizvodni resursi

proizvodnje, priprema doc. tiff, proizvodni resursi _ graficke dorade
nabava, tehnologka ai., PS, pdf-x, eps. tiska, web offset, ... (isporuka, adresiranje,

priprema rada personallzaCIJa)

PJTF

CIP3

A

v
A

v

A

Dijagram 2. Vertikalna i horizontalna umrezena izmjena podataka
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Sigurnost nadzora nad podatcima iskazuje se u njegovoj funkcionalnosti ¢ime je
provedena stabilnost i namjena preventivnih mjera. Ispravnim upravljanjem entropijom
kao nezeljenom pojavom (gubitak informacija u distribuciji) osigurana je standardna
dinamika u razvoju i implementacija novih kapaciteta. Minimalne devijacije sustava teze
prema automatizaciji procesa, osnovnom pravcu razvoja graficke industrije. Zglobovi
komunikacije izvedeni su kao mali automati u tvorbi strukture realizacije i izmjene
elemenata grafickog proizvoda.

Relacijski odnos instaliranih 1 procesnih kapaciteta proveden je serijskom ili
paralelnom arhitekturom ¢vorova. Proces prvog implementira elemente pristigle iz
prethodnog odjela. Izvr$ni kapaciteti prema svojim specificnostima kreirali su preduvjete
za podrsku veceg raspona radnih zglobova gdje je pozicionirana kontrola svih faza rada
individualno. Mrezna integracija koja povezuje procesne elemente, u zavisnom je odnosu
prema karakteristikama instaliranih proizvodnih kapaciteta te oblikuje proizvodni tijek.
Kontinuirani rad graficke industrije pospjeSuje optimizaciju zglobova individualno.
Izbjegnute su podjele mehanickih i digitalnih komponenti mrezne povezanosti. Procesi
tiska te odjeli graficke pripreme nedovoljno su integrirane i zasebne su proizvodne cjeline
(otoci). Poteskoce u integraciji s naruliteljem grafickog proizvoda radi nesukladnosti
raCunarskih sustava (Mac, PC, PDF, PS, fontovi, RGB, CMYK,...) bio je osnovni
nedostatak u komunikaciji. Pojam Smart facrory [4] zaobilazi graficku industriju radi
nedovoljne automatizacije i robotizacije narocito u postpress odjelima. Oslanjanje na
individualne vjeStine i sposobnosti djelatnika bili su glavni aduti uspjeha poslovanja
tiskara, sve do integracije CIM nacina vodenja radnih procesa. Organizacijske strukture
digitalizacijom sustava i modeliranjem grafickih procesa, stvaraju preduvjete

modernizacije tiskarstva.

2.1.2. Sustavi upravljanja informacijama digitalnog umrezenja tiskara

Programski sustavi kontrole informacija o grafickom proizvodu predlazu se kroz
hijerarhijsku strukturu organizacijskih ustroja (odjela proizvodnje). Cjeline tvore pod-
sisteme funkcijskih grana realizacije odnosno individualna radna mjesta. Teorija
informacija proizvodnje izvodi se metodom kodiranja (XML) i funkcijske paradigme
procesa realizacije tiskarskog proizvoda.
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Informacijski resursi odreduju instalirani potencijal i razvoj strukture podataka kroz

njihovo planiranje u odjelima tehnoloske pripreme rada i menadZmenta tiskara prema

sljede¢em :

sustavi za plansku organizaciju instaliranih kapaciteta s namjenom novog ustroja
digitalne integracije i automatizacije poslovnih procesa graficke produkcije;
planiranje 1 modeliranje s namjenom optimizacije procesa S§to kao realizirani
produkt utjece na financijski rezultat. Logistika repromaterijala i proizvodne opreme
(rezervni dijelovi), nacini i opcije pojedinacnog izracuna kalkulativne namjene za
produkciju naruenog proizvoda (pravovremena narudzba rola papira S planom
periodi¢ne isporuke);

sadrzaji namijenjeni produkciji (prepress-press-postpress) i njihova integracija kroz
radne zglobove, odnosno izmjena svih relevantnih podataka za realizaciju grafickog
proizvoda i njegovu pravovremenu isporuku naruditelju;

planska odredba potrebnih procesa realizacije grafickog proizvod i WLAN
(Wireless Local Area Network) integriranost s naruciteljem (AP /Access Point/ —
pristupne toc¢ke, jednog ili viSe narucitelja integrira se u WDS /Wireless Distribution
System/ nac¢in komunikacije kao bezi¢ni sistem za izmjenu podataka);

osiguranje logistickih kapaciteta i njihova CIP3/4 integracija u proizvodne tijekove
(AUROlog za transport rola papira);

specificiranost svih tehnickih karakteristika proizvodnih kapaciteta (pristup
maketama ili modelima mogu¢ih nacina savijanja revijalnih rotacija i1 nacina
podljepljivanja);

plan uc¢inkovitosti u smanjenju energetskih potreba tiskara (plin za suSaru) i njihovo
adekvatno zbrinjavanje (ugovor);

procesi, odredivanje i planiranje radnih tijekova kroz redne hodograme i naknadna
korekcija istih s konstantnim arhiviranjem istih;

CIP3/4 interakcija kroz JDF protokole i job liste popra¢eno dokumentacijom
(Report). Sagledavanje opravdanosti kroz financijske troSkove. Standardizacija
radnih zadataka i njihovo arhiviranje u bazu podataka;

intelektualni potencijal (ljudstvo) i njegov organizacioni ustroj;

JDF hodogrami kao intelektualni kapital potencijalna je vrijednost tiskara. Plan
realizacije 1 pravovremeni slijed informacija osigurat ¢e graficku produkciju

kurentnom i anulirati preklapanja radnih planova. Opis individualnih zadataka
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prosljeduje se kroz proizvodne zglobove Cime je obuhvacen individualni pristup.

Permanentna izobrazba radnog potencijala u skladu s napretkom tehnologije od

bitnog je interesa tiskara. Osiguranje ergonomskih predispozicija u adekvatnom
radnom okruZenju (npr. osvjetljenje D50 /5000 K/);

e SWOP (Specifications for Web Offset Publications) standardi ulaznih varijabli za

prepress odjele film, CTP, digitalni tisak, (primjer nalijeganja boja: proSirenje za

1/3 tocke, podloga koju se pokriva ne vise od 30% RTYV izvatka odnosno ne vise od

90% ukupno u svim bojama).

PITF

Gray box
v FTP N

Naru(':itelj Graﬁékl ; A i

grafitkog > proizvod — Hot folder Renderiranje

proizvoda tiskovina J

vy DVD,CD, ... >

(PDF) Impozicii
pozicija
(Preps)
InSite - A
Interne workflow v
A Baza podataka —
Link resources masteri radnih
tilekova
Intranet
v
RIP JDF - CIP3/4 |4 Radnalista [ MIS -
dokumenti
Racunovodst
VO A\ 4
CTP —Violet,
Termalne
B Adresiranje,
h personalizacij
v
A .
| _{Revijalna rotacija Resursi
/ (web offset) repromaterijal

Isporuka Graficka v
(ekspedit) dorada v\

Offsetni stroj
na arke

Dijagram 3. Prijedlog upravljanja tiskarskim i doradnim podatcima te opisom Gray box modula
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Izvr$ne modularne jedinice komercijalnih revijalnih rotacija fleksibilni su operativni
centri s poveznicama prema diferentnim programskim platformama. Njihova upravljacka
jedinica regulira nacine realizacije produkcije. Medutim, MIS kao vertikalna poveznica
upravljanja ne osigurava potrebite informacije za sve radne procese. Ne opisuje njihove
redoslijede kao ni parametre izvedbenih faza. Stoga se predlaze na¢in komunikacije kroz
Gray box module (Dijagram 3). Izvrsni menadZment prosljeduje administrativne
informacije kao 1 plan dijagrame proizvodnje ne iznose¢i podjele unutar proizvodnih

odjela.

i Sustavi

Operativni vnih

ciljevi operativni

struktura
Preporucena Upravljanje Ograni¢enje
o aktivnostima L
ograni¢enja t——p <+——  realizacije

strateSkih
odluka

Prednosti Ite

- Pod-
o ugovaratelj sa
NS svojim

\\ resursima

Operativni R .
menadZer N

Dijagram 4. Operativni menadZment — osnovni model

Strategija tiskara izvodi se njegovim smjernicama razvoja i planom narednih projekata,
odnosno instaliranjem novih proizvodnih kapaciteta ili angazmanom pod-ugovaratelja
(Dijagram 4).

Medusobna interakcija odluka realizira se kroz strategije planova menadZmenta
iskazujuéi:

e naredne strateske odluke razvojnih pravaca,
e definicije misija i vizija buducih pravaca graficke produkcije,

e odabir predlozenih strategija odnosno nacina realizacije razvoja,
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e procese realizacije naredne tiskovine,

o kontrole i dokazi gotovih rjeSenja kroz efikasnost postavljene strategije.
2.2. Povijesni presjek tiska kroz revijalnu proizvodnju

Rotacijski tisak kao oblik kontinuiranog tiska papira svoju prisutnost na trziStu
realizira pocetkom 19. stoljeca (travanj, 1811. g. Frederick Koenig). Novom konstrukcijom
stroja i tehnikom tiska ploca-cilindar zapocinje prekretnica dotadasnjeg tiskarstva gdje je
dominirala tehnika ploca — ploca [54]. Novinsko izdavacka kuca iz Londona, Times 1814.
0. za svoje potrebe koristi prvi stroj tehnike stop-cilindar i otiskuje obostrano novine
brzinom od 1.100 otisaka. Proces tiska i distribucija offsetnog bojila na tiskovnu podlogu
odvija se tehnikom guma-guma na dvostrukom tiskovnom agregatu koji je konstrukcijski
postavljen okomito [54].

Alios Senefelder 1797. g. otkriva mogucnost tiska na litografskom kamenu
(kamenotisak), pretecu danaSnjeg offsetnog tiska gdje su svi elementi u istoj ravnini.
Caspar Hermann 1907. g. zagovara visebojni roto offsetni tisak $to i patentira iste godine.
Par godina kasnije, 1912. g. instaliran je prvi rotacijski offsetni stroj ,,Universal* brzine
8.000 otisaka te zapocinje gradnja strojeva na arak (Njemacka -Roland). Offsetni tisak
postaje standard graficke produkcije iako pravi progres i eksploatacija zapoCinje iza

drugog svjetskog rata.

2.3. Proces revijalnog tiska u korelacijskom je odnosu naspram gramature

papirne trake

Automatizirana proizvodnja kakvu danas poznajemo implementira viSestruki
potencijal heatset produkcije realiziraju¢i zahtjeve marketinga. Dvostruki opseg cilindra
povecava produktivnost a brzine od 85.000%h (dupla proizvodnja) limitirane su doradnim
aparatima i gramaturom (debljinom) papirne trake (Graf 2).

Novinski roto papir svojom ¢vrsto¢om bitno utje¢e na mehanicka naprezanja prisutna
kod revijalnih rotacija. Postojanost papirne trake osigurava otpornost na utjecaje sila
odmatanja rola i utjecaju mehanickih sila savijaci uredaja. Utjecaju drvenjace (80-85%) i
celuloze (15-20%) pripisuju se mehani¢kim svojstvima kao i naknadnim termickim

obradama.
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Graf 2. Utjecaj gramature papira na brzinu revijalne rotacije (16 i 32 stranice)

2.4. Proizvodno planiranje, MIS upravljanje informacijama potrebnim za

realizaciju JDF kalkulativnih lista

Automatizacija radnih procesa integrira operativne faze graficke proizvodnje.
Temeljena je na specifikaciji radnih ¢vorova i kreaciji radnih planova. JDF osigurava alate
koji su dinamicki promjenjivi 1 povezani s radnim suceljem revijalne rotacije. MIS je
informacija, integracija i inteligencija u jednoj aplikaciji.

Proizvodno planiranje razvija i kontrolni mehanizam upisanih elemenata grafickog
proizvoda kroz zasebne module provjere. Zapisani podatci usporedbom iz postojece baze
podataka kreiraju radne liste prema elementima:

TehnoloSka priprema rada

e kalkulacija, narudzba,

e otvaranje radnog naloga, planiranje,

e kontrola realizacije planiranja i provedba,

e priprema resursnih kapaciteta i potrebitog supstrata (ploce, papir, boja),
e post-kalkulacija, izracun nakon realizacije,

e Kkorekcija nakon realizacije,

e kontrola vremenske realizacije, financijska i ostali poslovni aspekti, arhiviranje.
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Prepress
e CTP.

PECOM (proizvodno rukovodenje)
e Quickstart1i 2,

e Kkontrola realizacije i odabira revijalne rotacije,
o Web-offset,

e Postpress.

Naruditelj grafickog

MIS
Uprava tiskara,

proizvoda stratesko upravljanje,
investicije
Menadzment link
A 4
A 4 Tehnoloska priprema rada -
. Pred-kalkulacija, otvaranje radnog naloga, narudzba repromaterijala nabavi, planiranje
Komercijala — proizvodnje, kontrola ulaznih dokumenata (PDF), distribucija dokumentacije JDF
FTP _prOdajz_i > zapisa, pracenje radnog naloga i kontrola radnih hodograma, kalkulacija nakon
tiskarskih realizacije i njena korekcija, zatvaranje radnog naloga i distribucija odjelu
kapaciteta racunovodstva, kontakti s komercijalom, ...
JDF JDF Proizvodni link
v
v
PECOM
fl? Vr]fpres.s ) JDF ~ JDF | Centralna upravljacka
Graficka priprema g CTP- ”|  Jjedinica revijalne rotacije
PDF, InDesign, - Proizvodno upravljanje
Proof — JDF [« > Tele Link -
soft (hard), v proizvodaca revijalne rotacije,
InSite ConsoleSystemServer podrska upravljanju i
ProductionReport, odrzavaniu
Pressinterfaces

JDF

A 4

savinutih tiskovnih araka;

Web offset — Revijalna rotacija
Ulagaci uredaj s izmjenjivaem role papira; tiskovni cilindri guma-guma sistema 4/4;
uredaj za vlazenje i obojenje sa sistemom pumpi te spremnicima bojila; plinska susara
otiska; valjci za hladenje papirne trake; silikonski premaz; hrpteno pod-ljepljivanje,
uredaj za savijanje papirne trake; uredaj za izlaganje; uredaj za odbrojavanje i slaganje

Dijagram 5. Upravljacki proizvodni sistem - PECOM
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Revijalni tisak [50][51] upravljan procesnom informatikom realizira pripremu (pred-
podeSavanje) i automatizirano upravljanje jednog od segmenta tiska (ink presetting).
Naknadnim uvidom istih (Logbook printout) koristenjem repotr lista nakon otiskivanja

ocitano je PECOM izvjesce centralne jedinice upravljanja (Dijagram 5).

Osigurani su nacini i modeli integracije radnih tokova kao i standardizacija tiska prema
elementima:

e automatizacija proizvodnih JDF protokola na XML platformi komunikacije,

e proizvodna ucinkovitost (realizacija) u istoj jedinici vremena,

e standardna kvaliteta tiska kontrolirana internim normama,

e daljinsko upravljanje proizvodnim fazama uz kontrolirani nadzor istih,

e kontrola financijskih pokazatelja,

e promptna korekcija odstupanja od plana proizvodnje ili standarda kvalitete,

e pracenje trenutnih procesa uz izvjes¢ivanje narucitelja grafickog proizvoda,

e sagledavanje gotovih radnih zadataka, planiranja narednih job-ticket radnji i

njihovo arhiviranje.
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Dijagram 6. Prijedlog sljedivosti podataka upravljacke jedinice revijalne rotacije

Prijedlog sljedivosti podataka proizvodnje s naglaskom na mreznu integriranost 1 nacin

izvrSenja realizacije kroz plan produkcije (Dijagram 6) izvodi automatizaciju radnih

procesa i stvaranje relacijskih baza podataka.

37



2.4.1. Struktura revijalnog tiska s procesima integracije proizvodnih uredaja

Operativne funkcije tiska prema mjestima realizacije i zglobovima resursnih kapaciteta
razvrstavaju se po namjeni i nacinu upravljivosti iz centralizirane upravljacke jedinice

revijalne rotacije:

1) Priprema revijalne rotacije za otiskivanje;
1) Proizvodni procesi i tehnoloska priprema stroj za otiskivanje (TPP),
ii) Postavke pred-podesavanja i njihove vrijednosti,
iii) Priprema postavki operativnih parametara,
Iv) Priprema glavnih postavki rotacije (mehanickih),

v) Odabir postavki radnog naloga (presetting) i odabir iz baze podataka.

2) Priprema osnovnih komponenti stroja;
1) Provjera zategnutosti trake papira (ulagaci aparat),
i) Provjera tiskovnih agregata,

iii) Provjera uredaja za izlaganje (opcéenito).

3) Tiskovni agregati (sistem guma-guma)
1) Uredaj za obojenje,
i) Uredaj za vlaZenje,
iii) Silikonska zastita otisnute papirne trake papira,
iv) Kontrola razine bojila u spremnicima (kontejneri),

v) Kontrola uredaja za pranje offsetnih guma.

4) Uredaj za susSenje otisnute tiskovne trake
1) Kontrola susenja obostrano otisnute tiskovne trake,

i) Kontrola komora s razli¢itim temperaturnim susenjem.

5) Uredaji za doradu i savijanje tiskovnih araka
1) Kontrola pucanja papirne trake,
i) Kontrola spajanja otisnute papirne trake prije savijanja,
iii) Kontrola rolica za savijanje na gotovi format,

iv) Provjera hrptenog pod-ljepljivanja (pozicioniranost).
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6) Registar obojenja
i) Kontrola otiska (Grafikontrol).

7) Production report - izvjesée

i) Izvjesce produkcijskih faza, pojedinac¢na report lista ili grupe proizvoda.

Zatvoreni sustav kontrole (Closed Loop), provodi automatizam narednih segmenata
tiska i dorade:

e registar otiska,

e kontrola RTV,

e denzitometrijsko mjerenje otiska (mjerenje faktora refleksije i transmisije),

kontrola registra odreza (crop marks).

Konstrukcija stroja implementira proizvodne module (segmente) u radnu cjelinu
grupiranih resursnih zglobova koji su logi¢kim slijedom povezani i proizvodnim slijedom
zavisni. Produktivnost mehanic¢kih dijelova ogleda se u izvedbi projektiranih dijelova i
njihove funkcionalnosti u cjelini ¢ime su izvedene radne karakteristike. Projektiraju se
medusobno ovisni segmenti koji su svojim funkcijama kompatibilni kao uredaj za obojenje
s uredajem za vlaZzenje koji realiziraju obojenje tiskovine izbjegavajucéi toniranje.
Konstrukcijska izvedba stroja produkt je zahtijeva trziSta koja svojim oblikom 1
dimenzijama potvrduje karakteristike za realizaciju graficke proizvodnje. Iskoristivost
rotacije specifiéne za svaki proizvod zasebno, funkcija je njene namjene i rentabilnosti

koju odreduje tiskar svojim planiranjem.

Standardni elementi heatset stroja realiziraju zahtjeve narucitelja svojom osnovnom

konstrukcijskom opremljenos¢u kroz module (uredaje):

e Priprema papirne trake (ru¢na ili automatizirana) ruénim voznim kolicima
smjeStenim na tracnicama u podu. Automatizirani dotok papirne trake regulira se
automatiziranim AUROIlog sistemom logistike te menadZmentom za upravljanje
koturima 1 paletama. Visoko regala skladiSta papirne role automatiziranim traénim
vodilicama dopremaju se u odjele tiska upravljani MIS sustavom prema radnim

listama tehnoloske pripreme rada. Kodna oznaka svake pristigle role papira u
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skladiSne resurse tiskara, osigurava uvod u trenutnu skladiSnu situaciju
raspolozivog repromaterijala.

Automatski izmjenjiva¢ role papira s dvokrakim drzacem (ili zvjezdasti
mjenjac), nosacima integriranim u stranice uredaja za ulaganje roto-papira te uredaj
za uvlacenje trake papira za slucaj puknuca iste. Zamjena rola realizira se brzinom
otiskivanja koja je pozicionirana u visini tiskovnih agregata ili na nizoj etazi (-1).
Automatizirana zatezna kocCnica papirne trake kontrolira ujednaceno kretanje.
Uredaj za regulaciju 1 kontrolu napetosti i1 istezanje, pozicioniran je prije prvog
tiskovnog agregata gdje se kontrolira brzina vucnog valjka koji je brzinski
sinkroniziran s okretajem tiskovnog cilindra. Optereenja koja uzrokuju
deformacije lezajeva i osovina odnose se na savijanja, smicanja, savijanja i
rastezanja (sabijanja) uzrokovana vibracijama ne-ekscentricnih kotura papirne
trake. Podupiru¢i konusi automatizirano se Sire i reguliraju zakretni moment
kontrole napinjanja. Uklanjanje nezeljenog efekta titranja reguliraju valjci plesaci
radi stabilizacije tiskovnog procesa. Optimalna temperatura trake papira 20-25°C i
50-55% relativne vlage smanjuje rizik savijanja (falde) ili pucanja iste kao i
kontrolu statickog elektriciteta koji je prisutan uslijed vlage ili isusenosti. Uredaj za
njegovo otklanjanje, elektrostatskim ovlazivanjem odbija naboj od ne-elektrizirane
podloge Cinedi je sigurnom za penetraciju tekucine za vlazenje 1 bojila.

Dvostruki tiskovni agregati sistema guma-guma s regulatorima otiska; uredaji
za automatsko pranje gumenih navlaka; sistem regulacije automatiziranog
dotoka bojila, mjerenje viskoznosti i temperature. Bocne stranice od sivog
lijeva, osiguravaju ekscentricno pomicanje cilindara smjestenih u cilindri¢nim
lezajevima. Sinkronizirani hod kontroliraju dvoredni konusni ili iglicasti lezajevi
anuliraju¢i vibracije od stranica stroja na tiskovne cilindre (plo¢ni, offsetni,
tiskovni). Radna opterecenja lezajeva cilindara uzrokuju njegove deformacije ¢ime
se protive materijali konusa ili redovi dvostrukih iglica unutar prstena lezaja.
Stati¢ka i dinamicka izbalansiranost tiskovnih cilindara osigurana je lijevom od
monolitnog celika. Pogon svih cilindara poduprijet je zasebnim AC (Alternating
Current) motorima bez vibracija.

Uredaj za bojanje i uredaj za vlaZenje s kontrolama istih. Uredaji
kontinuiranog prijenosa (obojenje bez valjka hebera) pripravni su za velike brzine
konstrukecijski rijeSeni s manjim brojem valjaka (< 12 kom). Imaju sposobnost brze

reakcije uzrokovane naglim ubrzanjima otiskivanja. Valjci nanosac¢i razlicitih
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promjera pripojeni su veznim kromiranim valjcima smjeStenim u stranice te
nemaju aksijalnih pomaka (opterecenje djeluje uzduz osi lezaja). Manji broj
valjaka pozitivno uzrokuje konzistenciju Heatset bojila koja je rijetka s obzirom na
brzinu. Sistem Technotrans regulira konstantni dotok bojila kao i regulator koli¢ine
u kontejneru pripojen spojnim crijevima. Direktno vlazenje tiskovne forme
osigurava duktor uronjen u tekuc¢inu za vlazenje (izopropilni alkohol) i mali broja
valjaka (vlazenje tiskovne podloge konstrukcijski se rjesava i njenim prskanjem).
Komora (susara) za isuSivanje papirne trake vruéim zrakom na bazi
plamenika. Brzina susenja otiska od bitnog je utjecaja na kvalitetu otiska. Uzrok
otiranja obostrano otisnutih tiskovine na uredajima za savijanje uslijed nedovoljno
suhog bojila, produkt su razli¢itih faktora nestandardiziranosti (niske temperature
suSare ili neadekvatne brzine). Temperature koje se razvijaju u komorama krecu se
od ulaznih 300°C do 80°C pri izlazu papirne trake. Sama papirna traka zagrijava se
do 180°C sto iziskuje mehanitka bogna rastezanja (+ 4mm) kroz tri temperaturne
zone, zagrijavanje, susenje i obostrano hladenje. Problem deformacije i rastezanja
ogleda se u vremenskom odmaku nakon doradnih faza formiranja uvezene
tiskovine (nakon trorezac¢a). Stajanjem tiskovine knjizni blok se produzuje naspram
omota (tiskanog u ravnom tisku bez susare) Sto uzrokuje deformaciju, odnosno
neujednaceni format tiskovine (knjizni blok je za 1-3 milimetara duzi od omota)
kombinacijama novinskog i premaznog (satiniranog) papira iz arka.

Rashladni valjci hladeni vodom Koriste se za smanjenje temperature papirne
trake 1 stabiliziranje otiska prolaskom kroz suSaru s plamenicima. Prethodno
obostrano zagrijavanje podlozno je otiranju boje, te je potrebno izvrSiti hladenje
iste kako bi se stabiliziralo isuSivanja (hlapljenja). Utjecajem temperature okoline
koja je u dodiru s kromiranim valjcima za hladenje, prisutna je nezeljena
povrSinska kondenzacija tih istih valjaka. Pojava roSenja je utjecaj temperature
vode koja struji kroz komore valjaka. Nize temperature tekué¢ine (do 15°C) i
prisutnost kondenzacije uzrokuje pucanje trake isto kao 1 pri povisenoj temperaturi.
Strujanje vode je jednoli¢no a raspon ulazne i izlazne temperature je 5°C.

Uredaj za nanoSenje silikonskog filma (premaza) kao mehanicke zastite otiska
prije savijanja obostrano otisnute tiskovne trake papira. Savijac¢i uredaj sa
skupinom valjaka i lijevaka za presavijanje trake papira uzrokuje otiranje otiska i
mehanicka oSteCenja same trake kojoj je sniZena temperatura nakon prolaska preko

rashladnih valjaka. Premazivanje papirne trake prije savijanja jedan je od
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mehanic¢kih nacina zaStite otiska 1 smanjenja trenja prelaskom preko lijevka.
Silikonski dodatci mijeSaju se u polovicnom omjeru s vodom i1 preko kromiranih
valjaka nanose obostrano na papirnu traku. Osim mehanicke zastite papirne trake,
smanjuje se 1 prisutnost statickog elektricitete koji je prisutan na uredaju za
savijanje.

Uredaj za savijanje papirne trake. Savijaci uredaji koji se nadograduju na
revijalne rotacije u pravilu se izraduju prema narudzbi tiskara odnosno prema
njegovim zahtjevima s obzirom na trenutni ili naredni proizvodni program. Dorada
otisnute trake izvodi se online savijaju¢i na gotovi (nedoradeni) format narucene
tiskovine. Pogonski valjak lijevka formira traku na pola cijelom njenom duzinom
prije ulaska u zatezne valjke. Poprecna perforacija regulira se i odreduje prije
poprec¢nih savijanja istiskujuéi viSak zraka. Uzduzna perforacija pozicionirana je
prema utorima u duljinu odreza, upravljana je pneumatskom regulacijom. Cilindar
s ugradenim nozevima za punkturu i dva noza za savijanje odreduju gotove
formate tiskovine. Nakon uzduznog 1 poprecnog savijanja pozicioniran je i trec¢i
falc (drugi uzduzni pregib arka papira), bubanj za savijanje s okretnim noZevima.
Krivulja ubrzanja stroja automatizmom upravlja zakretanjem bubnja. Zupcanik s
lopaticama za odlaganje savinutih araka stepenastog izlaganja regulira dozvoljenu
toleranciju nalijeganja (x12 mm) kao 1 dozvoljena bocna odstupanja (130)
zakrivljenosti. Dvostruko paralelno savijanje araka ili delta savijanje karakteristike
su uredaja koji reproducira minimalno 8 stranica gotovog arka do maksimalno 64
stranice (zavisno od gramature papira) za prvu kombinaciji ili 6 minimalno a 24
maksimalno za delta savijanje araka.

Centralna upravljacka jedinica za kontrolu rada stroja (PECOM).
ConsoleSystem integrira izvr$ne module za kontrolu tiska na upravlja¢koj konzoli.
ConsoleSystemServer voditelju stroja vizualizira radne procese kao i opsluzivanje
svih aktivnosti oko tiska. Arhiviranje radnih naloga i kontrola preko Logbook
izvjeS¢a dogadaja osigurava naknadnu korekciju istih. ProductionReport, izvjesce
distribuirano menadZment linkom tehnoloSkoj pripremi rada, integrira dnevna
izvjeS€a o potrosnji repromaterijala i utrosku profila vremena. PressConsole
regulira 1 izvjeS¢uje o radnim suceljima Pressinterfaces modulom o registru
obojenja, kontroli toka papira, zategnutosti, uredaju za vlazenje, temperaturi
susare, savijaCem uredaju i silikonskom premazu, hrptenom podljepljivanju i

drugim elementima bitnim tiskaru za osiguranje tiskovnog procesa. ColorDesk je
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pozicioniran u PressConsole realizira funkcije obojenja papira i nezavisan je u
radnom okruzenju PECOM konzole. Regulirana je zona obojenja (4 cm jedna
zona) za svaki tiskovni agregat ponaosob Sto ukljucuje i povratne informacije
(odaziv bojanika i zona) kao 1 regulaciju duktor valjka za obojenje 1 vlazenje.
Kontrolira se zona obojenja za uske role (8 str.) kao i njihovo parcijalno
iskljucenje. JDF integracija sa serverom na kojem su arhivirani prethodni radni
nalozi kao predloSci, osiguravaju standardizaciju ponavljaju¢ih periodickih
tiskovina (tjednici, mjesecnici). CoolorLoop system kao inline kontrola gustoée
obojenja i kontrole sivog balansa rezultira smanjenjem makulature prilikom svakog
ponovnog pokretanja rotacije. Grafickim suceljem u obliku hexagona s postavkama
Brunner sistema kontrole, osiguran je optimalan sivi balans i kontrola mjernih
polja u prethodno odredenim intervalima kroz ocitavanje histograma. Radne liste
importiraju se MIS protokolom u server module menadZment linkovima.
Osigurana je interakcija PressConsole i voditelja proizvodnje direktno bez
medufaznih intervencija. JobPilot alati distribuirani informacijama podupiru CIP3
postavke pred-podesavanja zona obojenja. Kontrola nanosa bojila zonama obojenja
I registar tiska (paser) voditelj produkcije tiska kontrolira PressMonitor modulom.
Mrezno okruzenje tiskara (LAN) regulira dostupnost informacija na zaslonu

monitora menadzmentu tiskara kao i trenutnu poziciju tiska.

2.4.2. Razvoj izmjena dokumenata kroz radne tijekove graficke proizvodnje

Integracijom raCunala u graficku industriju stvoren je preduvjeti za cjelovitu

digitalizaciju i automatizaciju radnih procesa te njihovo modeliranje kroz radne tijekove.

Standardno tiskarstvo proteklih tridesetak godina radi zahtijeva trziSta, uvodi nove

standarde izmjena vektorskih i rasterskih zapisa te drugih informacija narucene tiskovine.

Interakcija proizvodnih odjela bila je onemoguéena i tiskari su pribjegavali izradi

individualnih sustava povezivanja. Programski nacin za opis grafike i teksta u PostScript,

(1985.) objektno orijentiranim jezikom digitalne komunikacije, opisuje cijele stranica

integriraju¢i u sebi i apstraktnu strukturu identiteta cijelog tiskanog medija. Opis stranice

realiziran je na nezavisnom izlaznom uredaju (papir, film) bez opisa znacajki doti¢nog

PostScript uredaja. Tipografija kao znanost o pismu zauzima osnovnu funkciju ispisa na

film, prijenosnom mediju za offsetnu plocu. Integracijom fotosloga prekida se tradicija
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izrade olovnih redaka (Linotype, izum 1886.) a racunarska reprofotografija istiskuje izradu
klasi¢nih cinkovih kliSeja (cinkografija).

Daljnja progresija koja se uslijedila u razvoju graficke industrije je implementacija
raCunala (CIM) u sve segmente izrade tiskovine. Povezivanje unutar diferentnih radnih
odjela koji upravljacki 1 generacijski nisu kompatibilni, provedivo je bilo jedino
racunalnim programima. Slikovni zapis standardiziraju se u TIFF (Tagged Image File
Format) formatu a manje u standardu DDES (Digital Data Exchange Standard), koji
podupiru i svjetski konzorciji za standardizaciju tijekova graficke produkcije. Medutim,
danasnje tiskarstvo razvilo je PDF kao krajnji produkt u izmjeni dokumentacije izmedu
pripremnih odjela graficke redakcije 1 tiskara odnosno odjela CTP proizvodnje. Modernoj
industriji osim digitalizacije slova i slike nuZna je 1 integracija odnosno prijenos
informacija o proizvodu kroz sve odjele od graficke pripreme, tiska i dorade a u novije
vrijeme 1 personalizacije (Dimino Inkjet). Zapisi koje se prosljeduju tiskaru osiguravaju
realizaciju pred-podesavanja tiskarskih strojeva revijalne proizvodnje u CIP3 protokol te
opis modela koji integrira i razvija izmjena podataka s bazom hodograma tijeka dogadaja.

JDF temeljen na standardiziranim programskim rjeSenjima predlozenih modela,
primarni je (ali ne 1 jedini) definirani komunikacijski proSirivi program pisan na
domicilnom jeziku. Baze podataka tiska i dorade usmjerene alatima upravljanja
instaliranima na sustavima web servera definirane su od strane tiskara. MIS protokoli
ocjenjuju validnost shema tokova proizvodnje koje su definirane listama iako ih predlozeni
tijek ne zaokruzuje 1 podrzava u cijelosti (sva ostala dokumentacija nije podlozna
izmjenama 1 nadopuni, nije prosiriva). Ispravna sintaksa dokumentacije, odnosno njena
struktura u logickom izvrSnom sustavu, provodi kreaciju korisnicko definiranog modela
izmjene podataka.

Hot Folder razmjena dokumenata optimizira prijam PostScript ili PDF gotovih
dokumenata u predvidenu mapu ukljucujuéi (attached) job-ticket predloske. Aktivacija je
automatizirana kao i provjera ulaznih datoteka, procesiranje prostora obojenja, kontrola
nalijeganja (trapping), impozicije i drugih parametara kroz PitStop Profesional — Preflight
report.

Pojedina¢no isporucivanje stranica PDF zapisa za tisak (8, 16, 32, 48 stranice)
automatizira se 1 prosljeduje (dropped) u radni folder kao Smart Hot Folders.
Automatizirani pristup ulazne dokumentacije nije uvijek pogodan za takvu vrst rada,

narocito u funkciji razlicitih postavki stranica u istom dokumentu veceg opsega tiskovine.
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Uzrok je u nedosljednost istih elemenata impozicije stranica kao i re-kalkuliranje opsega
istih.

2.5. Metode istraZivanja, definiranje modela simulacije digitalnih tijekova

revijalne proizvodnje

Radni tijek graficke industrije modeliran specifi¢nostima proizvodnje, generiran je
uputama opisa podataka zadanog tiskovnog proizvoda. Instalirani mrezni server za
ugradnju CIP3/4 informacija podrzava interakciju s viSe procesnih aplikacija istodobno
kako bi bio optimiziran radni paralelizam. Dinamicki sistemi s adaptivhim modulima ¢ine
sekvence radnih tijekova, odnosno distribuiraju specifi¢ne informacije pojedinim odjelima
graficke produkcije. Instalirani sustav uklju¢uje i1 tocke kontrolnog mehanizma kroz
resursne ¢vorove distribucije te kontrolu statickih aplikacija koje su korektiv svih faza
rada. Uporaba programskih rjeSenja izvedena iz baze modela hodograma proizvodnje
ukljucena su u kontroling svih radnih mjesta. Kreiraju se individualni koraci (Process
Control) koji tvore cjeloviti tijek tiska. Fleksibilnost sustava osigurava izmjenu dijagrama
radnog tijeka uz suglasnosti menadzmenta proizvodnje 1 uz uputu narucitelja tiskovine.
Provedena je horizontalna i vertikalna izmjena podataka upravljanjem MIS i JDF
protokolima. PredloZenim rjeSenjima proizvodnih kapaciteta graficke industrije, razvijen je
modul i baza normativnih vrijednosti kojima se simuliraju radni tijekovi te sukladno tome
predlazu poboljsanja produktivnosti uvodenjem standardizacije grafi¢kih procesa.

Predlozenim metodama digitalne integracije radnih tijekova realizirana je arhitektura
tijekova u izmjeni informacija te je upisan radni procesi u JDF liste. Izvr$ni protokoli
prezentiraju modele s njihovim tehnickim elementima koji se otiskuju. Izrada osnovnog
radnog tijeka prema usvojenim hodogramima 1 instaliranoj strukturi opreme, podrzana je u
integriranju tehnickih karakteristika tiskara prema srodnosti realizacije grafickog
proizvoda. Specificnost pojedinih faza ugradene su u osnovni radni tijek proizvodnje s
posebnim naznakama na individualne manualne faze rada. Njihova realizacije nije uvijek
opisana pocetnim JDF protokolima radi svoje minornost i nema utjecaja na financijsku ili
terminsku varijablu kalkulacije (realizacije). Pogodnost izmjenjivog radnog tijeka ocituje
se 1 u kombinatorici dualizma realizacije odredenih mjesta rada (doradne moguénosti na
stroju za broSiranje, uporaba doradnog falc uredaja u situaciji kuplanja dviju rotacija na

jedan izlaz) kao jednog segmenta cjelokupne proizvodnje.
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2.5.1. Modeliranje i simuliranje radnih tokova graficke proizvodnje

Graficka industrija kompleksni je sustav diferentnih elemenata zastupljenih kroz
strojna gibanja, koji realiziraju zadanu funkciju skupa njegovih segmenata. Nepredvidivi
momenti rjeSavaju se metodama radnih simulacija ili predloZenim postoje¢im modelom
digitalnih hodograma smjeStenim u bazi podataka. Instalirani sistem virtualno se simulira 1
modificira prema naputcima menadzera plana proizvodnje.

Mrezno povezivanje i plansko otiskivanje iziskuje komunikacijske algoritme
uporabom JDF protokola. Takvim nac¢inom osiguran je uvjet kao i1 u realnom tisku s
naknadnom optimizacijom predlozenog modela. Radni procesi ne ograniavaju se na
specificne segmente graficke produkcije nego se prezentiraju u cijelosti. Revijalne
proizvodne faze koje su produkt uvodenja standardnih radnih zglobova kao zasebne
individualne faze rada, prezentiraju se narucitelju grafickog proizvoda s namjerom uvida u
faze tiskarske proizvodnje.

Svakom radnom zglobu input informacije osigurava prethodni zglob gdje se
provjeravaju elementi pred-podesenosti stroja. Implementacija kontrolnih mehanizama u
izmjeni podataka namece se kao imperativ svih proizvodnih elemenata koji simuliranjem

ugadaju radne procese.
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Dijagram 7. Prijedlog uporabe kombiniranih resursni ¢vorovi

Resursni ¢vorovi kombinacijama utjecu na proizvodni tijek u izvedbenim procesima i
kljuéni su ¢imbenik specifikacije redoslijeda produkcije. U dijagramu 7 dat je prijedlog

uporabe kombinacije ¢vorova s na¢inom realizacije tiska revijalne rotacije i tiska iz arak.

2.5.2. Simulacija i modeliranje graficke produkcije upotrebom digitalnih modula

Teorija simulacija i modeliranja znanstvena je disciplina koja proucava odnose vise
subjekata i njihovu medusobnu interakciju unutar sustava. Njenom izvedbom osigurana je
vizualizacija na racunalu kao 1 utjecaj na tijek faza rada revijalne proizvodnje.
Prezentacijom je izveden virtualni prostor realne graficke produkcije. Ispravnim odabirom

ulaznih varijabli koje na predlozenom modelu prezentiraju graficki proizvod i njegove
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modele digitalnih radnih tokova (izrada specifi¢nih hodograma s viSestrukim izvedbenim
fazama), izvode se rjesenja koja su u skladu sa zahtjevima narucitelja.

Metodom iteracije izveden je niz postupaka ponavljanja numerickih procesa. Rijesena
je funkcija nad po€etnom vrijednoS¢u xp. Izracun je u obliku zavisne tiskarske varijable

koja postaje naredna veli¢ina za istrazivanje nove funkcije.

x =g(x) — (diferencijalna funkcija)

Zamjena n brojem mjerenja (1,2,3,...) iteracija se zaustavlja odabirom dovoljnog broja

mjerenja prema izracunima koji se nastavljaju nizom:

X =9(x)
X1 = g(Xo)
X2 = g(X1)
X3 = g(X2)
Xn+1=0(Xn)

Izvedene vrijednosti koje su realizirane orijentiranim programima (user-friendly)
omogucuju animaciju u prezentaciji te koriste metode vizualizacije. Napredak automatskih
generatora predlozenih aplikacija predstavljaju analiticki alati kojima Se generiraju
izvedbeni programi. Faktografska baza podataka od klju¢nog je znacenja jer sublimira
informacije o ¢injenicama koje se provode u izradi grafickog proizvoda. Razvoj proizvoda,
projektiranje i sinteza izraCunane konstrukcije izmjenom razli¢itih grafi¢kih materijala kao
i projekcija tehnoloskih faza, sadrzajno zaokruzuje osnovna podru¢ja primjene

modeliranja.
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Skraéenica za | Definicija kvalitete . Premaz
. . . Gramatura Broj premaza o
naziv papira papira (satiniranje)
WFC Wood free coated > 80g 1x - 3x Sjajni, mat
Medium weight o
MwC 70-115g 2X Sjajni
coated
. Higt brightness low .
Hi— LWC . 57-90g 1x Sjajni
weight coated
Standard low weight o
St.—LWC 36-70g 1x Sjajni
coated
Machine finished
MFC 48-70g 1x Mat
coated
SC Super calandered 39-60g o Sjajni
INP Improved newsprint 36-70g o Mat
St. - NP Standard newsprint 35-48¢g %] Mat

Tablica 1. Standardne vrijednosti papirne trake revijalne rotacije

Karakteristike papirne trake s parametrima koju utjeCu na nacine savijanja, element su
specifikacije JDF lista i MIS protokola. Specifi¢ni volumen supstrata integralni je dio te je
sveden na jedinicu mase. Odreduje fizikalna svojstva papira u prostoru (m>/kg).

Volumen 1 grama papira izrazen u cm®izveden je jednadzbom

1 d
5 g/m?

x 1000 [cm®/g]

te odreduje mehani¢ka svojstva kroz uredaj za savijanje u standardnim proizvodnim
vrijednostima (Tablica 1). Graficki materijali (WFC, LWC, MFC, SC) koji su odabrani za
tisak, element su simuliranja.

Pravilnom izvedbom radnog hodograma uklanjaju se ispreplitanja proizvodnih faza
¢ime je sprijeceno prekomjerno opterecenje strojeva manjih propusnih mo¢i. Simulacijsko
modeliranje digitalnih tokova revijalne proizvodnje prezentira spektar aktivnosti u izradi
modela u zadanom realnom vremenu. Postojeci sustavi tvore onaj dio stvarnosti koji je
sastavljen od konkretnih proizvodnih resursa, raspolozivih repromaterijala i radnog
potencijala (intelektualni kapital). 1zvedeni rezultati implementiraju se u realne proizvodne

procese radi njihove unificiranosti i standardizacije. Primjena opravdava svoju uporabnu
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vrijednost kroz financijsku i proizvodnu varijablu radi progresa tiskara i brzeg odgovora na

zahtjeve trzista.

2.6. Prijedlog modela CAD/CAM komunikacije u realizaciji grafickog proizvoda

Medusobna izmjena informacija diferentnih CAD/CAM programskih rjeSenja,
preduvjet je za cjelovitu integraciju svih konstrukcijskih saznanja koja su nastala razvojem
grafickog proizvoda potpomognuta racunalom. Radi poboljsanja ucinkovitosti izvedbenih
procesa i njihove primjenu u praksi, prvotno se uklone nedostatci iz dvojnog sustava
programskih rjesenja. Nesukladnosti su u metodi digitalnih modeliranja koja se
primjenjuju za realizaciju gotovog grafickog proizvoda revijalne produkcije, kao i
razli¢itim oblicima zapisa koji se koriste. Programski moduli u formi podsustava cijelog
programskog rjeSenja premoscuju razlike unutar sistema programiranja.

Racunalni programi koje tiskar upotrebljava u izmjeni informacija integriraju
pluralizam svih korisnika uporabom LAN veza. Distribucija radnih zadataka kao i
hodogram modela proizvodnje, integrira se u svojoj nakani s instaliranim programskim
rjeSenjima kao i baze podataka s kojima se simuliraju ¢vorovi faza produkcije. Programska
okosnica CIP3/4 komunikacije skup je raznorodnih specificnih programskih aplikacijskih
modula koje JDF protokoli realiziraju. Horizontalno kroz izvr$ne radne odjele te u
vertikalnom usmjerenju prema menadzmentu i narucitelju grafickog proizvoda.

Graficko inZenjerstvo potpomognuto racunalnom tehnologijom u prvotnom pristupu
realizacije usmjerava se simuliranju gotovog proizvoda kao i simuliranju dijagrama. Nakon
odabira tijeka dogadaja, dizajnira se isti realni proizvod te se naknadno provodi snimanje
objedinjenih rezultata. Modeliranje grafickog proizvoda realizira narednu fazu i testiranje
istog te zakljuéne simulacije tijekova revijalne produkcije 1 hodograma cjelokupne

proizvodnje kroz radne ¢vorove.

2.6.1. Konstrukcijski alati racunalnih upravljivih programskih rjesenja

Progres graficke industrije svoju funkciju bazira na potrebi integracije CAD
programiranja, odnosno dizajniranju individualnih segmenata proizvoda potpomognuto
alatima konstrukcije. Naredni segment razvoja predlozenih modela ukljucuje i CAM
programe koji su direktno implementirani u izvrSne procese, odnosno racunalom

potpomognutu tiskarsku proizvodnju.
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Konstruktor grafickog dizajna na izvrSnim programima, vrijednosti izraCunava iz
razvijenih poznatih metoda i fizikalno-kemijskih svojstava grafickih materijala (papir,
boja, ljepilo,..). Odredivanje izvedbenih parametara u kombinaciji s elementima
konstrukcije optimiziraju cjelokupni izvedbeni procesi potpomognut raCunalnim sustavom
koji je definiran narednim postupcima:

e kreiranje grafickog proizvoda prema zamisli narucitelja i tehnologa tiskara u

osnovnoj izvedbi, odredivanje lokacije arhiviranja,

e definiranje i postavljanje pod-sistema kroz dodatne faze rada,

e pozicioniranje u koordinatni sustav zadani proizvod (osi X, Y i Z) i odredivanje
polazne tocke modeliranja radi prijenosnih krivulja u druge sisteme realizacije
(odnos u dimenzijama knjiznog bloka i omota otisnutog iz arka),

e odredivanje kvalitete repromaterijala (papir, boja, pozicija pod-ljepljivanja,
broSiranje, uvez Zicom,...),

e odredivanje granica tolerancije gotovog grafickog proizvoda (£ u elementima tiska,
formatiranju, savijanja, obreza u doradi,...),

e definiranje gotovog proizvoda s elementima (geometrijama) realizacije.

Arhiviranje izvedbenih modela integracije u produkciji na revijalnoj rotaciji, od
vaznosti je radi slozenosti i stvaranja vlastite baze razvijenih modela. Kvaliteta gotovog
tiskarskog proizvoda u zavisnosti je od vrste programa i predloZene optimizacije realnog
sustava produkcije na heatset stroju. Realizacija modela izvodi se na odvojenim
proizvodnim tiskovnim jedinicama. Nuzan je ograni¢en pristup centralnoj memorijskoj
jedinici kao i nadzor nad distribucijom tih informacija. Unaprijed postavljene definicije
gotove tiskovine od narucitelja, predstavlja tehnicki okvir mogucnosti ¢ime se definiraju

potrebiti alati za minimum izvedbenog realizacijskog procesa.

2.7. Modeliranje sustava baze podataka i interakcija mreZnog okruZenja

Istrazivanjem nesukladnosti rjesavaju se dvojbe koje nastaju nedostatkom simuliranja i
modeliranja grafickog proizvoda. U specificnim situacijama operater koristi svoje radno
iskustvo u rjeSavanju problema. No takva su rjeSenja nesigurna i nekonzistentna. Razlog
tome su upute kojima se otklanjaju nepoznanice a izracuni se iskazuju u obliku preciznih

racunarskih algoritama. Predlozenim se nacinom rada realiziraju postupci (sistemi i sheme)
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prema namjeni tiska kao i tokovi (workflow) izvedbenih doradnih faza. Osim radnih
hodograma, bitan je i vremenski interval u kojem je tiskovina realizirana. Opis informacija
koje su pohranjene u racunalu i precizna interpretacija pridonosi ispravnoj prezentaciji
dijagrama. Zasnivana je na razvoju sintakse odnosno nacinu prezentiranja radnih zadataka
prema izvrSitelju. Svaka naredba sadrzava i1 sintagmu jer ona opisuje njezin nacin
koriStenja. Sadrzaj sintaksi iskazan je u nazivu (ime) naredbe i specifikaciji njezinih
karakteristika.

Baza podataka pozicionirana je kod tiskara kao zasebni resursni dio integriranog
sustava povezivanja ili kao zasebni dio neke aplikacije. Razvojni procesi odvijaju se
nezavisno i nisu aplikativno zavisni nego osiguravaju pristupe novim programskim

rjesenjima u logickoj strukturi povezivanja (Dijagram 8).

Aplikacijski
program prve
radne stanice

Aplikacijski
program druge
radne stanice

Aplikacijski
program trece
radne stanice

\ 4

A

A

Pristup Pristup Pristup
shematskom shematskom shematskom
modelu modelu modelu

A 4

Shematski model upravljanja na logickoj razini

\ 4

\ 4

\ 4

Nacin pohranjivanja i logicki raspored podataka u suvisloj cjelini

A

\ 4

A

A 4

A

A 4

Baza podataka

=

Datoteke Datoteke ﬁ
—
— — Datoteke
— 00| Datot(
Datoteke
— T |  Dabke

Dijagram 8. Arhitektura izmjene informacija unutar baze podataka
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Upotrebom predlozenih metoda osiguran je optimalan nacin upravljanja i kontrola
graficke proizvodnje. Prikupljenim informacijama se eksperimentira (istrazuje) na
raCunalnim sistemima i simulira proces iz proizvodnje. Objedinjavanjem poznatih
rezultata, proizvodnja postaje transparentna te razvidna tiskaru i1 narucitelju. Predlozeni
modeli koji integriraju koncepciju modela u naravi polaze od spoznaje da se konstatacija
uvijek odnosi na odredenu namjenu prikazujuéi realnost integriraju¢i razliCite spoznaje.
Takvim je pristupom izvedena pretpostavka za kontrolu svih postojecih rjeSenja dobivenih
mjerenjem. Prilagodenost informatike za izradu odredenog broj modela, pridonosi
kvantitativnoj optimizaciji njih samih. Modeli se upotrebljavaju za arhiviranje i stvaranje
baze razlicitih naCina izvedbe, njihovo daljnje procesiranje kao i razmjenu istih s drugim
sustavima simulacija odnosno drugim centrima znanstvenog istraZivanja. Programi koje se
koriste na racunalima prilagodavaju se poslovnim situacijama, osobito manjim radnim
jedinicama. Stvorenim pretpostavkama treba osigurati preciznu i potpunu razradu narucene
tiskovine prema zamisli narucitelja. Ono S$to je istrazivacu nuzno za oponasSanje realnog
procesa odnosno za izgradnju modela temelji se na trenutacnom presjeku sustava koji se
ispituje, odnosno ispitivanju ulaznih parametara graficke proizvodnje u realizaciji zadanog

proizvoda.

2.7.1. Struktura informacijskih modela baza podataka

Strukturom informacijskih modela upravlja logi¢ka razina, a oslanja se na uredenu
arhitekturu s tri osnovne razine definiranja baze podataka radnih tokova revijalne
proizvodnje:

Konceptualna — (logi¢ki razina odnosno pogled) koja za trazeni model predstavlja
skup svih informacija baze podataka. Osigurana je upravljivost modelom integracije u
situaciji izmjene namjene kao i izmjeni njegove primjene. Preslikan je model organizacije
jer opisuje sadrzaj baze i naCine povezivanja skupova entiteta (resursni kapaciteti tiskara),
atributa (tehnicka karakteristike tiskarskog stroja) medusobnih veza (bitni elementi
tiskarskog stroja za trazenu tiskovinu),

Vanjska razina — (korisni¢ka razina) koja osigurava pregled baze podataka radi njene
uporabe u modeliranju i simuliranju, a formira se u skladu s rezultatima logickih i
sadrzajnih funkcija modela. Osigurana je mogucnost na vi$e nivoa upravljanja - relacijski,

mrezni i objektno-orijentirani,
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Unutarnja razina — (fizi¢ka) koja opisuje integraciju i organizaciju postojece baze
podataka na instaliranom operativnom sustavu te instaliranom hardveru odnosno mreznom
Serveru.

Baze podataka grafickih tijekova produkcije opisani su kao organizirani skupovi
informacija jednostavno uporabljive namjene. Osigurano je pretrazivanje i klasificiranje
prema namjeni (vrste papira, boje, ploce...) te komparaciji njihovih svojstva s nakanom
azuriranja istith. Svaka radna jedinica izgraduje vlastitu bazu podataka arhivirajuci
specifi¢ne situacije nezavisno od drugih odjela. No takav nadin rada u modernoj mreznoj
izmjeni informacija rezultira nesukladno$¢u i zastojima. Kad je fizicka koli¢ina znakova
veca od koli¢ine znakova koji odrazavaju znaCenje funkcije ili programa, govori se o
redundanciji (suvis$nost) informacija. Postoje¢im individualnim fizi€¢kim podatcima kodira
se vise semantickih jedinica Sto utjeCe na precizniju komunikacija izmedu racunala i
korisnika. Semantickim informacijama (oznakama i kodovima) prezentiraju se podatci koji
su organizirani i upotrebljavani kao dodatne instrukcije, a ne kao strukturirani modeli.
Takve informacije predstavljaju sinergiju odnosno prednost koja se realizira povezivanjem
dvaju ili viSe individualnih aktivnosti u proizvodnim odjelima. Narocita uporaba je
potrebna u odjelima graficke dorade s obzirom na sloZenost radnih procesa ili njihov
paralelizam u realizaciji. Izmjena informacija odvija se na globalnoj razini unutar
diferentnih aplikacija.

Sustav upravljanja bazom podataka DBMS (Database Menagment System) program je
koji koordinira informacijama izmedu korisnika i arhive podataka (zapisi) na serveru, i to
ne izravno, nego pomocu predvidenog programa (SQL, Oracle...). Struktura informacija
razvrstana je prema elementima modela koji ¢ine osnovu za implementiranje, definiranje i
konstituiranje baze podataka te hodograma produkcije.

Relacijski model baze podataka zasniva se na matematickom modelu u
dvodimenzionalnoj tablici (model odnosa pozicije punkta na offsetnoj ploci i traci papira u
otisku) $to se danas ve¢inom primjenjuje. U pravilnoj su tablici smjeStene baze podataka
modela s razli¢itim pripadaju¢im imenom kreirajuci relacijske odnose repromaterijala i
instaliranih proizvodnih kapaciteta. Svaki stupac tvori jednu relaciju 1 sadrzava vrijednost
pripadajuéeg atributa odnosno vrijednosti jednog proizvoda (vrsta papira, boja, ploca...).
Repromaterijali su opisani grafickim vrijednostima stvaraju¢i domenu atributa koja treba
biti jednostavno iskazana. Svaki red u tablici je zasebni pojedinacan element, tj. entitet
relacije (objekt ili stvar od bitnog znacenja koji moze biti realan ili imaginaran, a

pridruZzene su mu odredene informacije bitne za odvijanje zadanog procesa).
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Konstruiranje baze podataka digitalnih modela revijalne produkcije, odvija se
stvaranjem globalne sheme, tvore¢i definiciju vrste podataka i unutarnjih veza.
Povezivanje se zasniva na sintezi i obradi potreba medu relacijskim podatcima, odnosno
njihovom interakcijom. Drugi korak odnosi se na strukturiranje (preslagivanje i slaganje)
radi potreba brzeg i uéinkovitijeg pretrazivanja informacija. Prilagodena struktura formira
se u radnu shemu pojedinih aplikacija 1 implementira u realni informaticki sistem.
Instalirane sheme koriste se kroz alate (aplikacije), a baza podataka stalno se osvjezava.
Graficke varijable pozicionirane u repozitoriju, testiraju se u realnoj proizvodnji i
korigiraju nesukladnost.

Opisana baza podataka prema definiciji razlikuje se od stvarne fizicke baze radi nacina
zapisivanja informacija na serveru. Arhivirane su informacije konzistentne i namijenjene
uporabi vise korisnika istovremeno, ali pod zastitim od neovlastenog pristupa. Sigurnost
podataka 1 unaprjedenje mreznog rada odrzava zaduzeni administrator.

Automatizacije graficke produkcije razvija radne segmente i njeno okruzenje prema
progresu realizacije poslovanja. Sustav automatizacije kompleksna je interakcija
upravljackog racunalnog okruzenja i menadzmenta koji provodi klju¢ne aktivnosti za
tiskara. Informacijski sistem slozen od procesnih racunala, memorijskih slotova 1 programa
za upravljanje tehni¢kim procesima, modificira dogadanja unutar CIP3/4 sustava.
Komunikacija se odvija na relaciji menadZmenta u MIS okruZenju i srednjeg rukovodstva

pozicioniranih na glavnim zglobovima proizvodnje.

2.8. CTP automatizirani ulazni proizvodni proces

Interpretatori raster tonskih vrijednosti za opis stranica grafickog proizvoda kao i
funkcije renderiranja, bazirani su na hardverskim osnovama (komponentama) i kao takve
se isporucuju uz izlaznu jedinicu CTP uredaja. Printeri za ispis stranica isporuceni s RIP
(Raster Image Processor) modulom, pretezito su limitirani samo na doti¢ni hardver i kao
takvi su podlozi samo nadogradnji. RIP producira PDF zapis kroz postavke dijaloskih
prozora i JDF listu baziranu na PDF/X standardu.

Upravljanje JDF protokolom uz potporu procesora osigurana je izmjena podataka u
okviru segmenta radnih tokova na otvorenoj platformi uz integraciju tiskarskih uredaja
nezavisnih proizvodaca. Resursni ¢vor pozicioniran unutar prepress-press integrira

konvencionalne offsetne rotacije s grafickom pripremom (Dijagram 9).
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RIP » Rastriranje > Pc_)stgvke » Kopiranje > WVeb
ispisa offset
Dijagram 9. CTP izmjena podataka
Procesni zglobovi implementiraju u funkcijama primarnih radnji i elemente

sekundarnih svojstava graficke produkcije. Realiziraju grupiranje faza rada prema
logi¢nom slijedu. Kreiraju se fazni skupovi grafickih radnji koje svojom realizacijom
nadopunjuju i realiziraju jednostavnije produkcije. Siva kutija (Gray box) objedinjuje
izlazne skupove koji se naknadno integriraju u hodograme rada, odnosno izvrSne graficke
faze. Takvi individualni elementi, procesnim c¢vorovima definiraju graficke radnje

segmentno, neovisno o cjelokupnom hodogramu svih faza realizacije (Dijagram 10).

MIS + Gray box

wvy
A\ 4

Postpress

A 4

Prepress Press

Dijagram 10. Gray box u prepress komunikaciji

Prvotnu namjenu Gray box realizirao je u komunikaciji menadZzmenta i prepress
odjela, jedino instalirane digitalne izmjene informacija o zadanom grafickom proizvodu.
Tehnoloska priprema rada je na osnovu pristiglih elemenata izradivala hodograme i
modele revijalne proizvodnje neovisno od postoje¢ih hodograma. Pocetnim radnim
zglobovima pridodavani su proizvodni resursi koji su bili neophodni za realizaciju
neovisno od ostalih instaliranih potencijala. MIS ne osigurava samostalno kreiranje JDF
listu radnji za sve graficke produkcije.

Procesne grupe sadrze dodatne atribute koji kroz kontrolere prvotnog MIS sustava
definiraju postupke realizacije grafickog proizvoda.

U ovom poglavlju postavljeni su nacini i modeli simulacijskih procesa revijalne
proizvodnje. Predlozene su metode i nacini izracuna tijeka dogadaja koji ce se
komparativnim metodama primijeniti na realne proizvodne procese. Modeliranjem
proizvodnih sustava postavijaju se norme tiskarskih varijabli cime je osigurana njihova
kontrola. Granicne vrijednosti tiskarske produkcije predociti ce funkcije instaliranih

resursa kao ulazni parametar doradnih faza.
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3. PROIZVODNI PROCES | RADNI TIJEKOVI REVIJALNE PROIZVODNJE

3.1. CIP4/JDF standard komunikacije modela digitalne integracije

revijalne proizvodnje

JDF nosioca standarda graficke integriranosti opisuje nacine digitalne povezanosti
diferentnih proizvodnih odjela u jednu homogenu strukturu upravljanja s funkcijom
standardizacije i automatizacije proizvodnih procesa. Karakteristika hodograma ogleda se
u odredivanje formata job ticket dokumentacije i na¢ina upravljanja importiranim
podatcima s tehni¢kim odjelima tiskara.

Instalirani sistemi distribuiraju upisane radne liste opisuju i JMF protokole, zapis koji
opisuje 1 kontrolira radne tijekove integracije graficke produkcije, nadgleda realizaciju te u
kontrolnom procesu objedinjuje izvjes¢e prema menadzmentu tiskara.

Koncepcijski promatrano JDF je zbir funkcijskih elemenata narednih zadataka:

instalacija novog jezika graficke komunikacije (job ticket) unutar proizvodnih tijekova
integrirane tiskarske proizvodnje, povezanost generacijski udaljenih strojeva (neophodno
postojanje interface konektora za mreznu podrsku),

e distribucija informacija (JMF) 1 kontrola predloZzenih hodograma, osigurani su
uvjeti za automatizirano i standardizirano daljinsko upravljanje nadgledano
PressMonitor konzolama,

o fleksibilnost sistema instaliranog na upravljivim platformama za konfiguraciju
radnih tijekova uporabom predlozaka iz baze podataka ili stvaranje novih.

Organiziraju se resursni zglobovi s opisom zadataka grafickog proizvoda.

Dokumentacija odobrene tiskovine od strane narucitelja ukljucena je u datoteke i
sadrzi pojedinacne ili skupne korekcije. Predvideni JDF integrira specificne pojedinac¢ne
informacije za individualne radne ¢vorove dok drugi JDF protokoli sadrzavaju skupnu
dokumentaciju za odredeni skup zadataka. Treca skupina implementira cjelokupni radni

proces kroz sve faze realizacije grafickog proizvoda.
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JDF radna karta pozicionirana je na XML platformi odredena je specifikacijama:
<?XML version=“1.0* encoding="“UTF-8“?>
U spomenutoj verziji objedinjeni su Unicode znakovi, medunarodna ISO 10646
norma. ProSirenje 256 polja radi specifiénih znakova binarnim brojevima podrzava
jedinstveni karakter za izmjenu informacija diferentnih racunalnih nivoa i ASCII kao

podskup.

3.1.1. Konstrukcijski modeli izmjena podataka resursnog cvora

Konstrukcije JDF protokola odreduju definicije 1 medusobni odnosi unutar radnih
¢vorova koji po svojoj konstrukceiji integriraju jednu ili viSe izvedbenih faza. Izmjena
podataka izmedu modela integracije kao procesna definicija zasniva se na ulaznim i
izlaznim varijablama o grafickom proizvodu i potrebnim izvedbenim radnjama. Izlazni
podatak radnog Cvora je i ulazni podatak sljede¢eg radnog zgloba (radnog mjesta ili
izvedbenog segmenta revijalne rotacije, savijanje ili podljepljivanje nakon otiskivanja) na

instaliranim kapacitetima (Dijagram 11).
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Resursni
kapaciteti
ulaznol/izlazni

Resursni
kapaciteti
ulazni 1

Resursni
kapaciteti
ulazni 1

Resursni
kapaciteti
ulaznol/izlazni

Proces realizacije
tiskovine 1

Proces realizacije
tiskovine 1

Resursni
kapaciteti
ulazni 2

Dijagram 11. Odnos resursnih ulazno-izlaznih procesa

JDF specifikacija protokola opisuje nacine strukturiranja podataka prema sljedec¢em:

e skupu sintagmi informacija i njihovu sintaksu odnosno odreduje pravila grafickog
jezika digitalne komunikacije,

e odredivanje nain programiranja konstrukcijskih petlji distribucije podataka s

jednostavnijim pod-programima realizacije.

Ostali dijelovi specifikacije odnose se na semantiku programa i to pod nacinom
misaonog programiranja radnih tijekova revijalne proizvodnje. Semantic¢ki slozene upute
od programera umreZenja potpomognute menadZerom proizvodnje, generirati ¢e od

programskog jezika pravodobni nacin radnog modela.
3.1.2. IDF radne liste
JDF je izmjenjivi nacin digitalne interakcije baziran na neovisnom XML markerskom

jeziku i koristi job ticket ne u formulaciji proizvoda ili aplikacije. Razvijen je od CIP4

svjetskog konzorcija koji predlaze modele i konstrukcije ra¢unalom upravljive tiskare.
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= (B Proba za doktorat template General | Customer Info

Page Section
Page Section

Product Name: [Proba za dokterat template
& 1] Page Section

| Unspecified Job ID: ‘1234
| Unspecified

| Unspecified Job PartiD: [

Page Section
Page Section Number of Copies: |1

Use Jacket

Submission Settings |

Submit Te: | Probaza doktorat (Embedded)  +

Preflight Profile: | Verify compliance with PDF/A-1a |

PDF Conversion Settings: | PDFiLz 2001
Preflight status: |Ne Preflight check done

Description: |

Binding Settings
[7] Use Binding

Type: | Saddle Stitch -

Number of Stitches: |2
" Add Section | | Add File Move Up | |§ Move Down I Delete

Slika 2. JDF protokola s varijablama elemenata graficke tiskovine

Napori integracije postojali su i prije danas prihvatljivih formata i to u obliku PPF
(1998.), PJTF (1999.) i IfraTrack (2002.) zapisa, te su steCena znanja sublimirana u nove
standarde. Novom otvorenom komunikacijom (Slika 2) anulirani su nedostatci prijasnjih
veza koje se ogledaju u nedostatku ugradnje nad-podataka (podatci za opis podataka) u
dokumente PS (PostScript) zapisa. Dokumenti nisu bili distribuirani mrezom radi veli¢ine
zapisa (viSestruko ve¢i od PDF zapisa). Informacije kojima se opisuju podatci ne
komuniciraju izmedu dva ili viSe razliCitih serverskih jedinica radi nepostojanja
univerzalnog i otvorenog programskog jezika S§to je kasnije postavljeno na generickoj
XML platformi (2006.). XML osim stabilnosti provodi i pravilnu sintaksu zapisa te
definira vrstu dokumenta ¢ime se osigurava ispravnost (validnost) informacije. Problemi s

razli¢itim pristiglim aplikacijama biti ¢e anulirani kod zapisa u bazu podataka.
3.2. Komponente izmjene informacije mreinog okruZenja revijalne proizvodnje
Graficka industrija konstrukcijski je integrirana od diferentnih upravljackih sistema

(platformi), prepress-press-postpress odjela. Svaki sistem konceptualno je formuliran kao

njegov podskup koji zaokruzuje jednu ili visSe komponenti u izradi modela graficke
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integracije. Opisane su strukture elemenata s pripadaju¢im svojstvima, predvidenim
vremenskim tijekom procesa i specificnim izvr$nim autonomijama u realizaciji proizvoda.
Osnova konceptualnog modela izmjene informacija ogleda se u realnom strukturiranju
radnih faza s pripadaju¢im opisom. Izradom arhitekture planiranja proizvodnje, stvoreni su
preduvijeti za realizaciju i opis hodograma iz baze podataka. To su prednosti sustava nad
klasicnom mreznom komunikacijom. Naglasak na elemente u njihovom hijerarhijskom
odnosu nacina upravljanja s opisom interakcija (osigurana je dvosmjerna veza) u
vertikalnom 1 horizontalnom smjeru. Strukturiranje tijeka i opis podataka u izmjeni
elemenata na relaciji menadzment S proizvodni odjeli uobli¢eno je u vidu radnih lista

(Slika 3).

= [ Probaza doktorat template General [Ink
Page Section

Page Section
& L] Page Section

" Unspecified Job Partip: [1.L
" Unspecified

- Unspecified Mumber of Pages: |16

I] Page Section
Page Section Page Settings

Width: [209903m =] Orientation: @
Height: [297,038 m =

Media settings

Section Name: ‘Page Section

Mediz: | Glorio v][ Edit... ]

Media Manager...

Single o Double Sided Printing: | Unspecified -

Scaling Policy: | Unspecified -]

Slika 3. Radne liste s elementima formata tiskovine

3.2.1. Konceptualni resursni cvorovi u diferentnim izmjenjivim modelima
Integracija projekta u procese graficke produkcije zapocinje klasifikacijom 1 logickim

rasporedom podataka u radne zglobove. Konceptualna struktura odreduje korelaciju unutar

dva entiteta: ¢vor — element odredujucu njihove definicije i odnose. Odredeni su pojmovi
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1 zamisli tijeka realizacije stavljaju¢i cinjeni¢ne proizvodne situacije u drugi plan
organizacije.

Sastavnice ulaznih informacija oblikuju se kao hijerarhijska ili konceptualna struktura.

Tisak
papirne
trake
Novi proces 1

Proces

¥ svih faza rada Resursni Novi nroces 2 s
»X*“ opisuje faze -~ prostor > Savijanje
rada (tisak, g realizacije araka

savijanje, (revijalna rotacija)

Novi proces 3 Formiranje

otisnutih
araka

Otisnuti
omot
tiskovine

Meko uvezena tiskovina

Prilog R Resursni' kapaciteti s prilogom Proces
(letak) »  uveza Zicom kroz > isporuke
hrbat tiskovine

Otisnutu arci
knjiznog
bloka
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Tisak revijalne

Formiranje
otisnutih araka

/ rotacije

WEB
prezentacija

Unos teksta, Prijelom tiskovine Vi
grafova i FlipViewer
slika (InDesign)
Digitalni
tisak

Sabiranje
otisnutih

araka

Dijagram 12. Prijedlog ¢vorova komunikacije i nacini distribucije podataka

Konceptualna struktura modela podataka odreduje strukturirane parametre :

e entitet (objekt za strukturu),
e vezu (odnos medu njima),
e obiljezja (koja svojstva percipiraju),

e vrijednost samog obiljezja i njegovu nakana.

Prijedlozi razli¢itih konstrukcija modela kroz proizvodne resurse

izvedeni su

dijagramima kao nacini generiranja podataka u diferentnim prostorima realizacije

(Dijagram 12).

Funkcionalna podjela komponenti integracijskih sustava, vizualno je koncipirana kao

drvo radnih JDF zglobova. Vrh piramide konstrukcijski tvore Product Nodes sa

specifikacijom grafi¢kog proizvoda od narucitelja. Pod-grupe osnovnih zglobova izvedeni

se kao djeca osnovnih i sadrzavaju karakteristi¢éne elemente proizvoda.
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Proizvodni
) resursi 1
Radni
procesi 1 . .
Proizvodni
IDE resursi 2
¢vorovi 1
Proizvodni
) resursi 3
Radni
rocesi 2 . .
P Proizvodni
resursi 4
JDF
radna lista
Proizvodni
] resursi 5
Radni
rocesi 3 . .
P Proizvodni
resursi 6
JDF
évorovi 2
Proizvodni
] resursi 7
Radni
rocesi 4 . .
P Proizvodni
resursi 8

Dijagram 13. Prijedlog osnovnog hijerarhijskog strukturiranja radnih lista, ¢vorova ,

resursa i proizvodnih procesa

Predlozenim hijerarhijskim strukturama proizvodnje osigurana je sukcesivna uputa
izvr$nih funkcija kako bi produkcija bila pristupacnija tiskaru (Dijagram 13). Uloga
izvrSnih ¢vorova svakom grafickom proizvodu namijenjena je zasebno. Na revijalnim
tiskanim proizvodima opisuju se najmanje dva nivoa, tisak knjiznog bloka iz role i tisak
omota iz arka papira. Pod-grupe opisuju svaki ¢vor zasebno (tisak knjiznog bloka u
kombinacijama montaze od 8, 16, 32, 48 stranica te tisak omota zasebno).

Naredna podjela odnosi se na repromaterijal i njegov redoslijed pri insertiranju prema
maketi gotovog proizvoda. Objedinjena je doradne funkcije tiska koje se odnose na
podljepljivanja araka u hrptu ili druge doradne inline operacije (Stancanje, obrezivanje
gotovog proizvoda) kao djeca glavnih faza u hijerarhijskoj strukturi zadanog proizvoda.

Aspekti JDF izmjene informacija uporabom komponenti i procesnih struktura,

integrirani su u job-ticket alate.
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3.2.2. Nositelji informacija unutar ¢vorova komunikacije revijalne proizvodnje

Nositelji informacija Agent u JDF protokolu reprezent je ispisa izvrSnih faza
arhitekture te svih elemenata grafickog proizvoda. Instalirani ¢vorovi modificiraju se (ili
prenamjena) prema zahtjevu narucitelja a u dogovoru s menadzerom proizvodnje. Agenti
osiguravaju svu potrebnu logistiku informacija radi sljedivosti procesa.

Posebni sklopovi s funkcijom kontrole osiguranja protoka informacije ili pokretanje
radnog procesa prema grafickim strojevima, reguliraju kontroleri i u medusobnoj su
interakciji provjeravajuci stabilnost 1 nadzor istog. Odreduje se status u radnim fazama 1i
utvrduju se vremenski tijekovi planiranih hodograma.

Izrada tiskanog proizvoda u grafickoj produkciji realizira se kroz vise
dvodimenzionalnih prostora oznacavanja (dokument — offsetna plota — medij tiska).
Prepress odjel za realizaciju impozicije stranice na montaznom arku koristi pomoéne
tehnicke elemente koji su neophodni za kontrolu razli¢itih faza graficke produkcije.

CIP3/PPF protokoli i datoteke pisane u formi PS zapisa, pohranjuju registar oznaka
koje se distribuiraju kroz prostore objekata produkcije prvenstveno CTP montaze i offsetne
ploc¢e. Svaki zapis svoju aktivnost provodi samo u svom dvodimenzionalnom prostoru
pomocu vektorskih koordinata transformiranih u matricne zapise. CIP3/PPF uskladuje
tablicne vrijednosti unutar dimenzije i svaku posebno specificira. Izvr§na geometrijska
aktivnost unutar tih prostora funkcijski realizira pomake u odnosu na ishodista te
prilagodbu poloZaja zadane tocke diferentnih uredaje na kojima se realizira transformacija.

Koordinatni sistemi s ulaznim zapisima (PDF, PS) mapirani su u procesnom sustavu
distribucije odnosno izmjene podataka. Preslikavanje unutar razlicitih vektora definirano je
predlozenim tabli¢nim zapisom i tako odredena transformacija pozicionira nova ishodista
buducih sustava produkcije (korelacija layout graficke pripreme — CTP ploca — otisak na
papiru — pozicija reznih /savijacih/ oznaka za doradu). Naredni prijedlog uporabe matrica
ogleda se i u njihovoj diferencijaciji, odnosno pridruZivanje zasebnih matri¢nih zapisa

svakoj fazi realizacije.

3.3. Radni zglobovi i njihova implementacija u protoku informacija

Radni zadatci koje tehnoloska priprema rada job-ticket alatima distribuira odjelima
proizvodnje, tvore sloZzeni JDF organizacijski projekt. Svaka proslijedena uputa kreira

organizacijsko stablo koje implementira potrebne informacije za realizaciju zadanog
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grafickog proizvoda. Ulazni podatci klasificiraju se prema zamisljenoj logici menadzera
proizvodnje u radne ¢vorove (zglobove) i kao takvi distribuiraju se instaliranim resursima
kroz digitalne mrezne resurse (Product Links).

JDF job ticket podrzan od XML protokola iziskuje pravilan nacina kodiranja
elemenata prema uputama:

<?xml version="1.0” encoding="UTF-8”?>
zapocet s XML deklaracijom. Verzija 1.0 osigurava kodiranje znakova koji su u upotrebi
za markiranje dokumenata. Podrska je namijenjena za Unicod UTF-8, UTF-16 i UTF-32
kodiranje implementiraju¢i ASCII znakove kao podskup.

Prijedlog dizajna arhitekture znakova temelji se na jednakosti koja nadilazi ASCII
tablicu baziranu na latini¢nim znakovima. Unicod (v. 6.0.0) implementira matematicke
simbole interpunkcije, graficke simbole i bitne dijakriticke znakove (¢, ¢, d, 8, 2),
specifi¢nosti naseg jezika (Tablica 2), konverzijom broj¢anog koda u grafic¢ki prikaz na
zaslonu racunala. Prednost definiranja u sustavima 8-16-32 bitnom zapisu po kodnoj
jedinici bez gubitka informacija prednost je narednih standardizacija radnih procesa

izmjene podataka unutar pripremnog odjela tiskara.

Opis Znak Kod Opis Znak Kod
Capital C with acute ¢ &#262; Small C with acute ¢ &#263;
Capital C with caron ¢ &#268; Small C with caron ¢ &#269;
Capital D with stroke b &#272; Small D with stroke d &#273;
Capital S with caron S &#352; Small S with caron $ &#353;
Capital Z with caron 7z &#381; Small Z with caron Z &#382;

Tablica 2. Lista znakova ASCII kodiranja hrvatskog jezika

Konceptualni pristup oznacavanja kodiranja oznacava JDF job ticket kao nositelja
informacija. Strukturirana shema zglobova podrzava arhitekturu implementirajuci
realizacijske aktivnosti u tisku i doradi. Svaki predvideni radni proces sastoji se od

resursnih kapaciteta, odnosno ulaznih i izlaznih podataka o grafickom proizvodu.
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3.3.1. Procesi u koordinatnim sustavima resursnih uredaja

Definiranost koordinatnog sustava u JDF protokolu podataka grafickog proizvoda,
koristi matrice kao alate za njihove odnose u fazama realizacije i transformacije pozicija u
prostorima produkcije. Relacijski odnosi resursnih i procesnih faza, predlazu se kroz

koordinatne sustave prostora i njihove medusobne transformacije (Dijagram 14).

Prostor 1. resursa s pripadaju¢im . .. . .
. - Prostor 2. resursa s pripadaju¢im Prostor 3. resursa s pripadaju¢im
koordinatnim sustavom . . . ;
(graficka priprema, impozicija koordinatnim sustavom koor@matnlm sy§tavom
£ ’ ’ (CTP) (papirna traka ili arak)
Preps program)
\4 \4 \ 4

Link integracije razlicitih resursnih prostora

A 4 A 4 \ 4

Procesni instalirani resursni kapaciteti individualnih koordinatnih sustava (tisak, dorada)
s pripadajucim specifikacijama u realizaciji grafickog proizvoda

A 4 A 4 \ 4

Specificnosti individualnih izmjena informacija prostora realizacije prema izlaznim resursnim kapacitetima

\ 4 \ 4 \ 4
1. Koordinatni sustav 2. Koordinatni sustav 3. Koordinatni sustav
individualnih izlaznih resursnih individualnih izlaznih resursnih individualnih izlaznih resursnih
kapaciteta montaznog arka kapaciteta offsetne ploce kapaciteta otisnuti arak papira

Dijagram 14. Prijedlog relacijskog odnosa koordinatnih sustava ulaznih i izlaznih resursnih kapaciteta

Dvodimenzionalna grafika (objekt) izvedena je XML protokolom. Opisana je SVG
(Scalable Vector Graphics) jezikom koji definira vektore i njihovu poziciju u odnosu na
promjene formata /prostora/ (CSS5.5, ploca, papir,...) 1 pozicije na tiskanom proizvodu.
Izmjenom elemenata tiskovine ne gube se vrijednosti ishodi$no pozicioniranog objekta koji
je podesan za transformaciju pocetnih 1 ostalih pozicija u druge dimenzije (x',y").

Pozicioniranom nultom (pixel) zapisu (X,y) u prostornoj ravnini montaze (Preps),

pridruzuje se naredni srodni pixel druge vektorske ravnine offsetne ploce na CTP montazi,

s koordinatama (x'y") koje su u sljede¢oj korelaciji:
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X' =ax + by

y' =cx +dy

Pomak zapisa kroz sustave proizvodnje opisano je matri¢cnom formulom :
Pi=Mi;xXP+ M>

gdje je M; matrica a P je njegov vektor.

Regularna (vazec€a, validna) tablica A i transformacija unutar dviju vektorskih ravnina
ima funkciju bijekcije, odnosno svakom pripadaju¢em pixel elementu originalu domene
pridruzuje se samo jedan translatirani element kopija odnosno kodomena. Ne pridruzuju se
drugi (ostali) nezeljeni rasterski elementi kopirnoj drugoj ravnini offsetne ploce.

Sukladnost vektorskih prostora i njihova podudarnost u zavisnoj je poziciji od nac¢ina
transformacije i pozicije tiskovnog elementa na papirnoj traci. Dodatna resursna pozicija
zavisi od strane otiskivanja (S/W) kao i poziciji uloznog kuta u fazi savijanja knjiznih
araka. Radni zglobovi u odjelima tiska i dorade oznaceni u JDF protokolu, izvedeni su kao
zasebni prostori vektorske mreze (montaza, CTP, ploca, papir), odnosno koordinata (x,y).

Sustav logi¢nog tijeka graficke produkcije (workflow) realizira transformacije unutar
¢vorova te nezavisno markiranje istth s namjerom mreZzne automatizirane podrSke

(Resources Links) i koristenja parametara (mm, cic, dot) za razli¢ite prostore realizacije.

Procesi izmjene vektorskih prostora (X,y) kroz ¢vorove komunikacije izvedeni su
fazama realizacije:

e koordinatni sustav tiskovne stranice gotovog formata (impozicija otvorene stranice

na tiskovnoj formi papirne trake 16 stranica), opisuje ulozne kutove i mjesta

savijanja arka nakon obostranog tiska (Slika 4),
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Slika 4. Impozicija tiskovnog arka od 16 stranica

layout impozicije na stranici tiskovine (portret ili pejzaz, ulozni kut, punkture,
renderiranje, separacija,..),

impozicija gotovog tiskovnog arka (SW) s pozicijama za registar tiska, formiranje
arka, savijanje, hrpteno podljepljivanje),

pozicija montaznog arka na offsetnu plocu (CTP) i poziciju uloznog kuta,

vektorski prostor tiskovnog arka u korelaciji je s CTP uredajem odnosno offsetnom
plo¢om (pozicija u odnosu na pocetak tiska odnosno tehnicki prostor za hvataljke
stroja),

prostor vektora za formiranje arka prije faze strojnog savijanja i prostorni odnos
prema savinutim tiskovnim arcima (gotovih 16 str.),

prostor savijanja prema registru gotovog neformiranog formata (prije faze
trorezaca) i orijentacija formata naspram uveza (Portret, Landscape),

vektorski prostor sabranih savinutih araka (prostor arka na arak ili arak u arak) i

njegova korelacija s prostorom arka (omot) otisnutim na klasicnom offsetnom
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stroju te odnos impozicija (dva diferentna prostora i njihov resursna sukladnost
arka iz role s ravnim tiskom),
e vektorski prostor trorezaca i njegova podudarnost naspram svih sabranih araka (4

str iz arka, 8, 16, 32 iz role) kod realizacije gotovog grafickog proizvoda.

SVG jezik svoju prednost iskazuje u korelaciji s uobi¢ajenim komprimiranim JPEG
zapisom (omjer kompresije 10:1 do 20:1) u pripremi mijenjanja formata bez deformacije
na vlastitom otvorenom sustavu (standardu).

Konverzija procesa u prostor opisanog modela iskazuje dvodimenzionalnu velicinu,
Sirinu i visinu obiljezenu pixel vrijednostima (ili cm, mm, %). Odreden korisnicki prostor s
dvije koordinate kao pocetno mjesto pozicioniranja, preduvjet je za prijenos objekata u
prostore radnih faza revijalne proizvodnje.

Usmjerena duzina odredenog mjerenog punkta od ishodista prostora realizacije (ploca,

papir) oznacava njegovu duljinu, smjer i orijentaciju.

Prijenos je osiguran matricama koje provede pomake u smjerovima translacije i
rotacije:
e translacija u zadanom koordinatnom modelu radi promjene pozicije rasterske tocke

u razli¢itim sustavima produkcije (Grafikon 3) :

(X'lyl) X'

o T (xy)
(ishodiste) X

Grafikon 3. Translacija elementa u koordinatnom sustavu
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Pozicija ishodisne tocke (piksel) koji se translatira na plo¢u odreden je vektorom

— > >
00" = Xol + Yo

dok svaki koordinatni prostor iscrtava svoju tocki T prema jednadzbama

— > >
OT =xi +yj (za prvi prostor digitalnog zapisa)

- > > : . :
OT'=x'i +y'j ( za drugi prostor na offsetnoj ploci)

Jedini¢ni vektori u translaciji su nezavisni prostori (linearno) te im se izjednacavaju i

> > . .
vektori i i j prema jednadzbi

X=X+ Xp 0dnosno y =Yy'+ Yy
e rotacija oko ishodiSta u koordinatnom sustavu graficke produkcije radi tocke koje

opisuje koncentri¢ne krugove oko istog ishodista (Grafikon 4).

y
0
\\\ (P 90 '(p ,
y' N R4
N ’ [
S ’ X
. > ,
'
AN y P
N _> Re
> i’
y| R Re
A . (P
Re
N
N ’
~ .7
\
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Grafikon 4. Rotacija elementa u koordinatnom sustavu

Pozicija ishodista odreduje mjesto oko koje se rotira koordinatni sustav dvaju radnih
prostora S 1 S'. TraZzena tocka T povezuje dva prostora i preko vektorskih koordinata.
Kosinus kuta ¢ iskazuje se kao omjer T katete naspram |+ hipotenuze pozicionirano u
virtualnom trokutu:

— —
11 =cose kaoi j j = coso
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Tijek graficke produkcije revijalnog tiska iskazuje potrebu za oznafavanjem pozicija
registra tiska, formiranja i1 savijanja papira za uvezivanje tiskovine. Isti elementi koriSteni
su i u diferentnim vektorskim prostorima na pozicijama koje u konacnici odreduju gotovi
proizvod (bilo kvalitetom otiska ili formiranjem arka). Orijentiranost kao objekiti
oznacavanja u funkciji su preklapanja i transformacije kroz prostore. Resursni koordinatni
sustav u JDF protokolima kao individualna jedinica oznacavanja pridruzena je svakom
prostoru produkcije i kao takva je nositelj njihove funkcije 1 korelacije medu njima. Broj
procesa odreduje i koli¢inu koordinatnih sustava.

PredloZeni nacini preslikavanja 1 odabira pozicija gdje graficka produkcija u translaciji
(20,10) u odnosu na zadano ishodisSte pozicionira u donjem lijevom kutu ima pomak po osi
X 1y. Dobivena vrijednost u JDF odreduje pomak na otisnutom arku (registar reza) kut
kontra uloznog kuta, mjesto pocetka formiranja arka na brzorezaéem stroju.

Izgled transformacije u matricnom obliku 3x3 je sljede¢i (brojka 1 je trazena funkcija

skaliranja, rotacije ili translacije):

- QO
o

O] =[abcdef]uPS programu

[E

Proizvodni resursi smjesteni u zasebnim vektorskim prostorima realizacije povezani su
s procesima 1 njihovim prostorima transformacije. Linkovi nositelji podataka grafickog
proizvoda, razli¢itim kombinacijama matrica odreduju njihovu orijentaciju ili

transformaciju.

3.3.2. Mrezna integracija radnih ¢vorova

UmreZena tiskarska produkcija tvori kompleksnu izmjenu informacija unutar
diferentnih upravljackih platformi. LAN struktura mreZe i racunala povezani su u
konfiguraciji radi izmjene podataka od upravljackog menadzmenta te su organizaciono
nezavisni sustav naspram WAN mreze. Nacin arhitekture konfigurira se u prsten obliku
gdje je iskljucen centralni posluzitelj odnosno neki od web servera. Naredni korak u
povezivanje ogleda se u integraciji s mreznim serverom. Konfiguracija je u obliku
zvijezde, odnosno nacina uporabe organiziranosti repozitorija informacija.

Graficka industrija radi svoje kompleksne produkcije 1 prodora na druga trziSta

proSiruje nacine povezivanja koriste¢i dislocirane servere. Komunikacija kao skup svih
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pravila zasniva se na simpleks ili dupleks (jednosmjerna ili dvosmjerna) izmjeni podataka

kao 1 njihovoj vremenskoj uskladenosti.

Integracija lokalnih (Intranet) mreznih okruZenja podupire distribuciju CIP3/PPF

zapisa. Izvedba povezanosti nalaze prethodnu optimizaciju i standardizaciju svih vrsta

zapisa kao i hijerarhijsko upravljanje modelima. Prijedlog organizacija podataka i njihova

arhitektura (Dijagram 15) kao i medusobna interakcija resursnih kapaciteta izvedena je

kroz administrativne protokole. Kompleksna instalacija intranet okruzenja u srednje

velikim tiskarama izvodi se prosje¢no dvije godine.

Organizacija

podataka i njihova
arhitektura kroz
izvedbene projekte

A 4

Proizvodni resursi
tiskara i CIP3/4
ustrojeni protokoli

A 4

Unos podataka i
opis potrebnih
resursa i njihova
medusobna
interakcija

A\ 4

Slijed dogadaja u
smislenoj
organizaciji
hodograma
aktivnosti

Azuriranje
podataka i provjera
pozicije na serveru

tiskara

JDF protokoli,
PDF zapisi,
dokumentacija,
mrezno upravljanje

Pohrana podataka
na server jedinice i
njihovo azuriranje
kroz matrice
predlozaka
narednih

A

Dijagram 15. Prijedlog modeliranja podataka kroz administratore upravljanja

3.4. Procesi u stvaranju predloZaka radnih hodograma

Struktura graficke mrezne digitalne komunikacije resursnim zglobovima, generira

sustav upravljanja radnim tijekovima prema elementima:

e implementacija primarne baze (hodogrami) procesa realizacije CIP3/4 okruzenja,
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e simulirana i provedena validacija modela povezana radnim fazama ukljucujuci
elemente instaliranih kapaciteta,

e validaciju simuliranih predlozaka i realiziranih modela te sucelje za nadzor i
kontrolu izvrSenja istih s funkcijom povezivanja putem passworda prema
narucitelju uz specifi¢ni odabir kombiniranih varijabli. Interakcija uvjetuje odabir
hodograma onih radnji koje su striktno vezane uz zadani graficki proizvod i nisu
predmet univerzalnog radnog modela. Kontrolira se sustav koji disperzira u zadane
izvjestaje o realizaciji za pripremu tiskarskog stroja, kontrolira se grafi¢ki prikaz

zastupljenosti resursa kao i nadzor netom upotrjebljenih zglobova povezivanja.

Podatci kojima se realiziraju graficki tijekovi definirani su ulaznim 1 izlaznim
elementima narucene tiskovine. Oblik standardizacije ulaznih informacija zaprima se PDF
dokumentom. Pridruzuju se atributi i pretpostavke za funkciju zglobova. Alati za provjeru
ispravnosti impozicije na tiskovnom arku elementi su izmjene podataka prema narucitelju.
Vizualni oblik realizacije hard proof , match print ili soft proof od internog je dogovora i
smjeSten je u predvideni komunikacijski ¢vor. Odobreni probni otisak od strane narucitelja,
ogledni je uzorak (imprimat) za naredne faze graficke pripreme i tiska te predstavlja izlazni
¢vor a ujedno i ulazni za sljedece odjele.

Informacije o narucitelju distribuiraju se odjelu tehnoloske pripreme rada vertikalnom
MIS poveznicom ne kao sporedni pod-element nego kao cijeli ulazni resurs radi svoje
bitnosti za proces proizvodnje. Informacije koje se distribuiraju proizvodnim odjelima
umrezenim tijekovima, sadrzavaju i terminske planove o realizacije pojedina¢nih faza rada.
Planirana (i odobrena) vremenska uskladenja koncipiraju se kao zasebni elementi premda
nije neispravno ako se tretiraju i kao pod-elementi u jednostavnijim realizacijama.

Svi potrebiti resursi planirani na pocetku izrade grafickog proizvoda i nakon zavrSetka
se anuliraju odnosno graficki (hodogram realizacije) preklapaju. U suprotnom, radni tijek
nije pravovaljano odabran ili job ticket nije predvidio sve izvrsne faze ¢ime je upitna
realizacija tiskovine. Funkcija ne-preklapanja ulazno-izlaznih podataka bitna je u
segmentima proizvodnje koji su manualne prirode ili u odjelima isporuke gotovog

proizvoda (ekspedit), personalizacija odnosno pojedinacna isporuka.
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3.4.1. Organizacijska struktura informacija u JDF integraciji

Programska metoda automatizacije u izmjeni job ticket alata u produkciji implementira
1 najjednostavnije radne zglobove pozicionirane u hijerarhijskoj piramidi odlucivanja.
Svaki ¢vor prezentira zadatka 1 koristi planirane raspolozive potencijale. Radni predlosci
(master) usporeduju se s procesnim fazama od vrha piramide (opisani su op¢i podatci o
naru¢enom proizvodu) prema jednostavnijim (individualnim) radnjama u sljedeéim
koracima:

e input radnih faza kroz hijerarhijski plan distribucije informacija,

e odabir hodograma (instaliranih template master dijagrama) kojima se realizira

otiskivanje na zadanim vrstama tiskovne podloge,
e implementiranje predlozenog radnog hodograma u mrezno okruzenje (LAN,

Intranet, Internet) i njegova distribucija odjelima produkcije.

Odabir zadanih predlozaka radnih tijekova (Dijagram 16) s ulaznim i izlaznim
podatcima, usmjerava se prema doradnom modulu (lijepljenje u hrptu). lzvodi se na
revijalnoj rotaciji kao pod-sustav primarnog zgloba obostranog otiskivanja. U odjelu
graficke pripreme tiska i dorade, izbor postavki hodograma u zavisnoj je relaciji od
implementacije ulaznih informacija tiskara. Razlika je na primjeru ulaznih dokumenata (PS
ili PDF) kao 1 nacina distribucije prema odjelima graficke pripreme (odabir profila stroja
na kojem c¢e se tiskati /ili Standard PDF/x-1a, Compatibiliti PDF 1.3 bez profila i bez
uporabe Acrobat Distiller programa/, nacinu elektronske montaze s implementiranim
tehnickim elementima za pracenje registra, mjerenja denzitometrom, elementi za
formiranje savinutih araka 1 pozicija podljepljivanja ako je traZzena). Ulazne informacije u
vidu slike odnosno TIFF zapisa predstavljaju jedan ¢vor i logikom su grupirani s
informacijama za nacin prijeloma stranice odnosno impozicije na arku. Zglobovi za opis
slike povezuju se nacinom graficke pripreme (UCR — GCR) odnosno nacinu rastriranja i
odabiru AM ili FM rastera. Izlazne informacije prethodnog ¢vora postaju ulazne

informacije sljedeceg.
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Ulazna poveznica (link) I1zlazna poveznica (link)
radnog ¢vora komunikacije radnog ¢vora komunikacije

JDF radni ¢vor -
individualni resursni
element produkcije

Resurs ,, A
instaliranih
kapaciteta tiskara

Resurs ,,.B“
izlazni resurs
tiskara

Dijagram 16. Interakcija JDF c¢vorova i resursnih kapaciteta(podljepljivanje)

Mjesta koji integriraju zavrSne faze rada (ekspedit, personalizacija) ne povezuju se s
okolnim zglobovima radi svoje specificnosti u realizaciji manualnog rada.

CIP3/PPF sustav automatizacije za razliku od prethodnog ne definira nacine
distribucija informacija nego predlaze format PostScript za opis grafika i cijelih tiskovina.
Interpretira se stranica za tisak s njenim ulaznim atributima. Opisane definirane
predispozicije za integraciju razli¢itih proizvodnih resursnih potencijala razvrstane su u
podgrupe:

e osnovni podatci o repromaterijalu (proizvoda¢, datum izrade, tehniCke
karakteristike proizvoda, kod papira navodi se i interni kod svake palete ili role),
koli¢ina utroska boja po svakoj tiskovnoj jedinici, sigurnost pohrane dviju
prijenosnih krivulja (prijenos tonskih vrijednosti na film i krivulja prijenosa RTV
na offsetnu ploc¢u - CTP),

e opis doradnih faza, odnosno poziciju linija za obrezivanje na brzorezacu i poziciju

za savijanje otisnutih araka.

Automatika pametno upravljivih proizvodnih resursa koji su zastupljeni u razvijenim
robotiziranim tehnologijama (Smart factory) iskljucuje graficku industriju radi nedovoljne
integraciji informacijskog sustava u svim radnim procesima. Nedostatkom izvr$nih modula
kao i cjelokupne mrezne digitalne integracije nisu stvoreni preduvjeti za daljinsku kontrolu
kvalitete 1 upravljanje standardima proizvodnje. Naglim prodorom informatike (u stru¢noj
literaturi proglasena je racunalna revolucija a ne evolucija) u grafi¢ku industriju, odnosno
njene periferne dijelove rotacije (PECOM) stvoreni su preduvjeti za izmjenu informacija.
CIM upravljacki modul osigurava pravovremenu distribuciju te primjenu novog nacina

upravljanja. CIP3 trenutno najzastupljeniji naéin automatizirane produkcije, integrira
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graficku pripremu, tisak 1 doradu. Racunalo kontrolira faze proizvodnje u PPF zapis koji u
job ticketing aplikaciji integrira proizvodne segmente postavljajuci nove standarde.

Automatizirana proizvodnja podrzana informati¢kom logikom, tradicionalnoj grafickoj
industriji bila je nedostupna. Nisu postojali preduvjeti za nadzor kvalitete i konzistentnost
proizvodnje. CIM je prekretnica u nacinu rukovodenja 1 izmjeni digitalnih mreznih
informacija. Integracija racunala s centraliziranim zapisom osigurava upravljanje nad
svakim zglobom proizvodnje.

Organizaciono CIP3 podupire PostScript format i Koristi upisane podatke na
stranicama tiskovine: kontrola zonskog obojenja, formiranje arka, savijanje i uvezivanje.
Printing Plant Management alati za kalkuliranje i projektiranje narednih grafickih
proizvoda sastavni su dio pred-kalkulativnih lista. Zavr$ne informacije prosljeduju se
PrePress Link i ManagementLink prema ProductionManager sreveru gdje se prikupljaju
informacije (job ticketing) i distribuiraju proizvodnim odjelima na PressLink. Formirajuci
radni nalog kao mehanizam komunikacije i radne integracije osiguran je preduvijeti
mreznog upravljanja bazom podataka.

PPF (pozicija tiskovne stranice unutar datoteke, gotovi format stranice, oznaka
paginacije radi montaze) odreduje pozicije svih stranica tiskovine u pripremnom odjelu
formirajuéi elemente automatizirane graficke proizvodnje. On line poveznicama, dokument
se prosljeduje kao segment radnog naloga za produkciju.

Daljnjim razvojem automatizacije i integracije nije osigurano povezivanje unutar
CIP3/PPF protokola. Standardizacija se bazira na JDF opisu tijekova koji ugraduje
prijasnje zapise iz PPF formatu (zapisi u PS) na istoj platformi komunikacije. Bitna razlika
u izmjeni podataka izmedu JDF-a i ostalih opcija je u njegovoj jednostavnosti, odnosno
sigurnom protoku informacija na razli¢itim modelima i na instaliranim aplikativnim
sistemima. Otvoren je prema Internet (Intranet) komunikaciji a baziran na XML-u.

Predlozena rjeSenja u vidu gotovih workflow konfiguracija razli¢itih proizvodaca, ne
osiguravaju kvalitativne pomake. Nedostatak se ocituje u nedovoljnom pristupu
individualnim sustavima diferentnih profila graficke industrije. Stoga se predlaze ustroj
mrezne integrirane tiskara koja ima potrebu izgraditi vlastiti radni tijek informacija.
Implementiranje procesa s poznatim resursnim modulima (otvorenost za nadogradnju)

osnova je XML povezivanja s opisom JDF protokola.
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3.4.2. Job-ticket aplikacija revijalne produkcije

Realizacija tiska potpomognuta job-ticket aplikacijom, izvedena je funkcijama za
upravljanje njenom produkcijom. Radno okruZenje u izmjeni informacija podupire pristup
mrezi, modificiraju¢i radne zadatke za svaki segment izvrSenja pojedinacno ili skupno.
Arhiviranje job-ticket alata odreduje informacije strukturom repozitorija pojedinacno ili
kao grupa (Gray box) s obzirom na radne faze. Operater u proizvodnom segmentu, LAN
poveznicama integriran je s onim zglobovima koji su specifiéni za potrebnu realizaciju.
Pristup informacijama odreden je klju¢em upravljanja. Potrebita izmjena usmjerena je u
jednom smjeru s naglaskom na tehnicke elemente zadanog proizvoda kao sigurnosna
mjera. Job-ticket aplikacija ograni¢ava izmjenu informacija onim korisnicima mreze koji
se ne registriraju ili nemaju dozvolu pristupa (isklju¢ena moguénost neovlastene promjene
podataka).

Mrezni korisnici generiraju zadane aktivnosti ¢vorova na LAN umreZenju prema vise
racunala istovremeno. Medutim, tehnoloska priprema rada uporabom zadanih procesa ne
distribuira zadatke uvijek s istih radnih stanica. U modelima kada je viSe operatera
ukljuceno u isti zadatak, job-ticket je definiran prema redoslijedu izvrSnih radnji graficke
produkcije. Struktura ¢vora ne dozvoljavaju neispravan hodogram proizvodnje radi

nedosljednosti prioritetnih realizacija.

Metodologija ispisivanja job-ticket alata, centralno generiranih na mreznom

repozitoriju realizira glavne i druge pod-procese:

zaprimanje radnih naloga pozicioniranih u centralnu mreznu memorijsku jedinicu,
e specifikacija karakteristika proizvoda u svim fazama izrade,

e automatizirana modifikacija job-ticket alata nadzorom faze realizacije,

e logicka povezanost pod-procesa u proizvodnji s naglaskom na specifi¢ne faze rada
koje se ne realiziraju na instaliranim proizvodnim resursima,

e usmjeravanje izvrSenja radnih faza u poznate hodograme rada (modele).
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3.4.3. Komponente JDF distribucije centralnoj upravljackoj jedinici revijalne
rotacije

Distribucija informacija JDF protokolom opisana je konceptualnim ili hijerarhijskim
modelom. Sagledavanjem postoje¢ih nacina upravljanja (snimanje situacije) informacija i
jezika komunikacije, stvorena je osnova za prezentaciju i daljnji razvoj u procesiranju
tijekova proizvodnje. Logika realizacije je osnova za kreaciju vlastitih modela, gdje svaki
tiskar odreduje svoju individualnu koncepciju rada kao i nadzor informacija. Takvim
sistematiziranim pristupom osigurani su uvjeti za dijagnosticiranje i rjeSavanje nedostataka
izrade tiskovine. Konceptualno modeliranje izmjerenih podataka specificira se prema
strukturi 1 prema namjeni uporabe (tisak, dorada). Opisanim nafinom organizacijske
strukture provodi se model fizicke ili logicke strukture. Informacije koje integrira pojedini
grafi¢ki proizvod prema tom modelu organizacije, odvojen je od ostalih grupa proizvoda i
ne dozvoljava mogucénost zamjene repromaterijala. Tehnika identifikacije proizvoda
zasniva se na relacijama: objekt — odnos — svojstvo (obiljezje). Drugaciji, hijerarhijski
model protoka informacija izveden je skupom slogova koji su medusobno umreZeni
poveznicama. Graficka struktura ima oblik stabla s radnim zglobovima realizacije.

Dinamicki sustav tiskarske produkcije i izmjene podataka osiguran je radnim tijekom
MIS aplikacija. Definiranost procesa i naina povezivanja, osnova je komunikacijske
ucinkovitost. Upravljane direktnim informacijama proizaslim iz zglobova, realiziraju se svi
1zvrSni aspekti tiskarske produkcije.

Zadatak JMF management link opisan je preduvjetima produkcije. Poveznice unutar
alata za izvrSne zglobove u zavisnom su odnosu naspram povratnih informacija
menadzmentu ¢ime su osigurani pravovremeni procesi za korekciju distribuiranih
podataka. Integracija uredaja controller i njegova konfiguriranost za korektivnu radnu
aktivnost, bazira se na HTTP mrezi (skup svih pravila odnosno dogovorenih standarda koji
realiziraju povezivanje racunala). Svako racunalo definirano je svojom IP adresom
odnosno URL, adresom mreZnih sustava.

Smjer informacija odvija se jednosmjernim ili dvosmjernim (povratnim) protokolom.
Informacije iz hotfoldera distribuirane jednosmjerno prosljeduju se na relaciji narucitelj S
tiskar.

JDF standardna forma komunikacije implementira elemente:

e JMF kao pratecu dokumentaciju radnog zadatka graficke produkcije,

e job ticket s osnovnim elementima i
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e sam dokument (zapis) koji se reproducira (obi¢no u PDF formatu) na revijalnoj

rotaciji.

3.5. XML tehnologija u integraciji platformi upravljackih mehanizama

Razvojem interneta i njegovom integracijom u proizvodne procese, medunarodni
konzorcij za normizaciju W3C proSiruje dotadasnji fleksibilni SGML zapis i definira
sadrzaj novonastalog dokumenta. Otvoreno je novo podrucje, novi podskup tadaSnjeg
SGML nacina komunikacije nazvan XML. To je metajezik namijenjen iskljuéivo za
opisivanje podataka te u sebi ne sadrzava informacije o njthovom prikazu na internetskim
stranicama. Nacelo zapisa podataka u XML-u prilicno je pojednostavljeno, odnosno
odgovarajuci podatci uokviruju se odgovaraju¢im elementima (oznakama) koje ga opisuju.
Stari nacin Citanja i zapisivanja strukturnih dijelova dokumenta iziskuje slozeno predznanje
operatera 1 kompleksno programsko procesiranje. Koriste se postojeci internetski protokoli
te instalirane programske aplikacije. Ne zahtijeva se izrada i testiranje novih alata.
Opisivanje sintakse informacija jedna je od prednosti naspram starog nacina izmjene
podataka kao i povratna informacija u istim jeziku.

Izmjena strukturiranih podataka koji se nadodaju (ili uklanjaju) u dokumentu, od
vaznosti je za procesnu realizaciju. Tako koncipirani podatak sloZen je u hijerarhijsku
piramidu kroz direktorije i datoteke. Filtriraju se i konvertiraju u druge jezike povezivanja.
Rad na razli¢itim platformama novost je u nacinu izmjena informacija. Osnovni nedostatak
XML oznacavanja oc€ituje se u krivom poimanju da je upotrebljiv kao baza podataka, a
napose za pretrazivanje i koriStenje veceg broja zapisa istovremeno.

Problem s kojim se tiskar susrecu je primanje 1 distribucija zapisa koji nisu u odredenoj
mjeri standardizirani i prilagodeni procesiranju. Implementacijom novog nacina
distribucije, otklonjeni su zastoji u protoku razli¢itih formata zapisa. Pogodovalo se pisanju
programa koji upravljanju bazama podataka a pozicionirani su na internetu. XML
posjeduje jednostavnu strukturnu logiku te je Siroko rasprostranjeni standard za izmjenu
automatiziranih podataka. Osigurana je kompatibilnost sa svim dosadasnjim formatima $to
tiskarskoj industriji osigurava komunikaciju unutar diferentnih relacijskih baza podataka.

Obiljezja koja reguliraju izmjenu podataka izvedena su u vise kategorija:

e identifikacija dokumenta — oznacavanje teksta sluzi za programske promjene.

Stvaraju se izmjene koje preko oznaka razvijaju programe koji su interpretirani na

razumljiv nacin. Izmjenjuju se dokumenti formirani u slozene strukture;
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e arhiviranje dokumenata — pocetak je na prijenosnim medijima koji nisu bili uvijek
dostupni, a danas na mreznim serverima (repozitorij);
e operativnost na razlicitim platformama — funkcija koja doprinosi razvoju XML

dokumenta, odnosno izmjena informacija unutar diferentnih sistema.

XML tehnologija realizira interakciju unutar client-server posluzitelja i radne
aplikacije mreznog povezivanja. Graficka priprema koristi on-line pristup bazama
izvrSenih radnih naloga. Naknadno se sistematiziraju isti i izvrSava se njihova prilagodba
instaliranim resursnim kapacitetima.

U poglavlju su izvedeni radni procesi kao i prijedlozi nacina digitalne integracije
diferentnih proizvodnih odjela. Predlaze se ustroj i upravljanje standardnim i primjena
automatiziranih resursnih ¢vorova u konstrukciji izmjene podataka. Konfiguracije JDF
lista sa ciljem integracije sljedivosti dokumenata osiguravaju izvedbeni procese revijalne
rotacije. Funkcionalna komunikacija unutar razlicitih prostora realizacije osigurana je

transformacijama i rotacijama u koordinatnim prostorima graficke produkcije.
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4. PRIJEDLOG PROGRAMSKOG SUCELJA U MODELIRANJU
REVIJALNE PROIZVODNJE

4.1. JDF standard u sustavu graficke produkcije
Svjetski pokazatelji mjerenja implementacije JDF protokola (Grafikon 5) kao i
prisutnost automatizacije u tokovima graficke produkcije, prikazani su grafikonima njihove
iskoristivosti. Postotak zastupljenosti i uporabnu funkciju u komunikaciji prikazana je

prema istrazivanju svjetskog konzorcija CIP4:

28,8% - tiskara posjeduje automatizaciju u izmjeni informacija i u uporabi je
svakodnevno. Tiskare koje spadaju u tu kategoriju svoj uspjeh i prisutnost
na trziStu opravdavaju digitalnom komunikacijom kao i integracija
narucitelja u pracenje radnih tokova graficke produkcije odnosno aktivno
sudjelovanje u njegovoj realizaciji;

14,1% - tiskara ugraduje protokole u odredenom segmentu proizvodnje a to se
prvenstveno odnosi na graficku pripremu i tisak koji su povezani CIP3
zapisom, osigurano je pred-podesavanje tiskarskih strojeva;

21,1% - tiskara planira organizirati JDF liste u viSe odjela proizvodnje ili u cijelosti u

narednih godinu dana;

23,9% - tiskara odlucilo se za cjelokupnu izgradnju digitalnog protokola ali tek u

narednih dvije do tri godine;

11,1% - nije se precizno izjasnilo o daljnjim namjenama digitalizacije procesa.
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(izvor: CIP4 za 2011.)
Grafikon 5. JDF u sustavu graficke produkcije u funkciji standardizacije protokola

Integracija i automatizacija procesnih radnji (Grafikon 6) izvedena je u disperziji
njenih aplikativnih radnji. Prioriteti automatizacije nisu jedinstveni kod svih tiskara ili
izdavaca.

Jedni od osnovnih prioriteta uvodenja JDF 1 digitalizacije dokumentacije, uocljiv je iz

sljedecih istrazivanja:

21,4% - provodi interakciju izmedu naruditelja i tiskara kroz web portal ili web to
print;

20,2% - planira proizvodnju i izraduje radne hodograme tiska i graficke dorade;

19,7% - izrada izvjesca realizacije za potrebe menadzmenta tiskare i administracije;

18,5% - interakcija izmedu MIS aktivnosti 1 proizvodnih odjela u obliku tehnicke

dokumentacije narucenih grafickih proizvoda.
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21,50% - Prioriteti automatizacije JDF protokola
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Grafikon 6. JDF u sustavu prioritete automatizacije

Tiskari koji namjeravaju integrirati mrezne (Grafikon 7) poveznice imaju razloge koji

nisu u svim situacijama identicni:

25% - integracija dva ili viSe odjela proizvodnje;

53% - integracija dva ili viSe odjela s planiranjem proizvodnje;

6%0 - pracenje realizacije proizvodnje automatiziranim protokolom;

12,5% - izvjeS¢e radnih tijekova distribuira se narucitelju radi uvida u trenutnu

situaciju realizacije grafickog procesa.
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60,00% - Razlozi digitalne integracije tiskara
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Grafikon 7. JDF u sustavu namjene automatizacije

31,2% - tiskara koje na drugi nacin pokuSavaju integrirati svoje radne tijekove

uporabom internih programskih rjeSenja.

U tiskarstvu automatizacija procesa kategorizirana je prema paradigmi njene
ucinkovitosti odnosno namjeri stupnja funkcionalnosti. Realizacija povezivanja unutar

proizvodnih odjela dijeli se prema stupnju integracije:

e Prvi stupanj (nivo) integracije bazira se na jednostavnim (osnovnim)
integracijama minimalno dva-tri radna subjekta graficke produkcije (montaza —
brzorezac);

e Drugi stupanj je integracija proizvodnog odjela u cijelosti ili manja povezivost
unutar dva odjeka (prepress — press; press — postpress);

o Treéi stupanj integracije provodi digitalno povezivanje svih proizvodnih odjela u
fazi realizacije graficke (CIP3) produkcije (horizontalna JDF veza) i integracija
prema menadzmenti tiskara u vidu vertikalne JMF povezanosti;

o Cetvrti stupanj integracije izlazi iz samog prostora djelovanja tiskara i povezuje

dobavljace, narucitelje, odrzavanje (Tele link - TSC), transport, web, e-trgovina.
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Nuznost povezivanja JDF protokolom je u eliminaciji razliitih upravljackih
programskih rjeSenja 1 hardverskih platformi digitalnih radnih tokova. JDF upravlja
podatcima o grafickom proizvodu kroz umrezeni sistem komunikacije i smanjuje faktore

propusta uzrokovane ucestalim prepisivanjem individualnih nadopuna.

Progres automatizacije bitan je u izmjeni podataka osiguravajuci standarde za:

e razvoj i adekvatno implementiranje informacija u bazu podataka potpomognuto
simulacijskim modeliranjem radi osiguranja realnih proizvodnih tijekova,

e integraciju prepress-press-postpress odjela i njihova interakcija u oba smjera
povezivanja s elementima sustava 1 njihovom medusobnom hijerarhijskom
upravljackom aktivnosti,

e anuliranje mogu¢ih nedostataka u tehnickoj dokumentaciji kao 1 integracija
podataka za smjenski rad,

e izbjegavanje uskih proizvodnih mjesta u realizaciji ¢vorova piramidalne strukture
odlucivanja,

e preusmjeravanje podataka mreZznom komunikacijom (Intranet ili Internet) 1
sinkroniziranost izmjene podataka za oznaCavanje danih korekcija. Kreiraju se
statiCke 1 dinamicke varijable s naglaskom na koli¢inu memorijskog prostor za
izmjenu informacija mreznog servera,

e osigurana racunalna upravljivost svim sustavima, osiguranje backup zapisa svih
protokola narednih faza tiska i dorade. Modeliraju se hodogrami kao predlosci
radnih procesa, bazirajuéi se na prethodna graficka rjeSenja (reprint),

e izbjegavanje unosa viska informacija (optimizacija dokumenata),

e digitalizacija tehnicke dokumentacije i arhiviranje iste,

e promptna izvjeS¢a o zastojima proizvodnje i vodenje dokumentacije redovitih
servisa,

e smanjenje makulature radi automatiziranog pred-podesavanja tiskovnih agregata a

osobito doradnih strojeva (QiuckStart software) .

Integracijom navedenih pogodnosti ostvarena je eksponencijalni rastu produktivnosti i

konkurentnost na trzistu.
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4.1.1. JDF tehnologija i njena implementacija u radne tijekove

JDF izmjene podataka proizvodnih odjela tiskara u funkcija je nositelja radnih
informacija i standarda protokola. Osigurana je integracija importiranih elemenata o
proizvodu koji se distribuiraju tiskaru radi realizacije na instaliranim kapacitetima revijalne
produkcije. DanasSnja graficka industrija nije u potpunosti integrirana i mrezno povezana
prema autoru graficke pripreme. U situaciji je upravljati PDF zapisima 1 njegovim
standardima ali nije u potpunosti integriran JDF protokol. Aplikacije ugradene u digitalne
izmjene, svoj razvoj ostvaruju instaliranjem programskih rjeSenja unificiranog paketa
Adobe Creative Suite. JDF kao nositelj podataka tiskovine i njene realizacije bazira je na
XML nadinu oznaavanja, osnovne standardizacije razmjene informacija te je ¢imbenik
mrezne integracije do tada nepovezanih odjela. Razvoj i standardizaciju JDF osigurava uz
CIP4 konzorcij koji definira radne procese. Mehanizmi izmjene podataka koriste sheme
povezivanja a interakcija je osigurana u oba smjera.

Automatizacija proizvodnje realizirana je mreznim vezama izmedu autora PDF zapisa
i tiskara S§to je nastavak stolnog izdavaStva (Desktop Publishing, 1984.), zacetnika
digitalizacije podataka grafickog proizvoda. PremoS¢ivanje diferentnih platformi i uporaba
razli¢itih krivulja prepress postavki naspram odjela tiska realiziraju se prvotne
standardizacije 1 uvodenje jedinstvenih zapisa. Standardi koji su prisutni kod PostScript
zapisa i PDF-a nisu limitiraju¢i faktor za JDF koji se nadograduje i ekspanzira. Pro$irivost
bazirana na izmjeni podataka, prednost je naspram dotadasnjih standardnih formata.
Iskljucivost u korekciji (PS, PDF) te ispravnosti zapisa, razlog je izrade novog standarda u
obliku JDF protokola.

Integracija JDF 1 JMF kao dva nositelja informacija u grafi¢koj produkciji Kreiraju
izvedbenu radnu listu. Podatak o naéinu realizacije integriran u MIS protokol, odnosno u
proizvodnom hodogramu, opisuje radna mjesta u izvrSnim zglobovima. JMF (kodiran u
XML-u) definirana je sintaksa koja izgraduje i podupire JDF proces u zavisnosti s MIS
sistemom. Razli¢iti aspekti pokriveni su od jednostavnih tiskovna gdje informacija prolazi
jednosmjernim na¢inom povezivanja prema slozenijim fazama realizacije. Sadrzane su
razli¢ite strukture radnih lista u sustavima izmjena koji je proizasao iz odjela tehnoloske
pripreme rada.

MIS naredbe izvedene su za protokole koji se integriraju s JDF listama i tvore cjelinu
neophodnu za kvalitetan rad tiskara. Opisanim fazama provodi se tisak i dorada. Nadziru

se i kontroliraju proizvodni resursi te uvid u radnu dokumentaciju kroz faze realizacije.
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Prednost takvog nacina komunikacije ogleda se u promptnom reagiranju. Istodobno,
zglobovi koji realiziraju samo dio produkcije, u formi izvjeSc¢a iskazuju informacije putem
JMF. Kreirana je hijerarhije informacija i grupirana prema radnim odjelima. Definirana je
svaka izvr$na funkcija radi kompatibilnosti s JDF protokolom s namjenom naknadne
korekcije. Specifikacija potrebnih komponenti bitnih za realizaciju tiskovine, Kkreiraju
arhitekturu radnih zadataka u predloZenom hodogramu radnih tijekova. Dodavanje 1
brisanje zglobova odnosno njihova kreacija u grafickoj produkciji odluka su planera
proizvodnje uz suglasnost menadzera proizvodnje. Naredna klju¢na komponenta u
organizaciji je instalirani resursni (skladi$ni) potencijal koji programskim rjeSenjima prati
rade tijekove tiskara.

Prvotni zapisi kreirani u odjelima tehnoloske pripreme rada, odnosno autora JDF
sheme, sadrzava podatke koji opisuju tiskovinu. Osnovni elementi grupiraju se prema
nacinu realizacije odnosno uporabnoj namjeni kroz dijaloske okvire prema sljedecem:

e gotovi format proizvoda,

e 0pseg proizvoda (broj strana bez omotne ako postoji),

o produkcijska naklada (broj otisaka prema tiskovnim arcima),

e nacin uveza postpress faza rada, alternativa je podljepljivanje u hrptu - inline

funkcija,

e bojilo, ograni¢enje izvedbenom (konstrukcija) mogucnost stroja (4/4),

e izgled gotovog proizvoda odnosno otiskivanje omota iz arka koji je rijeSen drugim

zglobom komunikacije,

¢ nacin isporuke odnosno personalizacije gotovog proizvoda,

e karakteristiéne napomene narucenog proizvoda (uzorak proslog broja),

e opce informacije o proizvodu i JMF prema menadZmentu tiskara.

4.2. PDF standardi i radni tijekova digitalne komunikacije

Razvoj PDF zapisa i njegova implementacija u prepress odjelima, oznaava
prekretnicu u standardizaciji izmjene podataka. Osamdesetih godina standard koji je
osigurao prijenos informacija naroCito prema izlaznim jedinicama bio je PostScript.
Prvotna namjena je bila u izmjeni uredske dokumentacije a kasnije postaje neovisan
standardi za Sire podrucje primjene pa tako i graficke. Otklonjeni su nedostatci u

ograni¢avanju primjene izlaznih jedinica vezanih za PS zapis. Produkcija PDF realizira se
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direktno iz aplikacijskog programa ili indirektno uz Acrobat Distiller. Aplikacije se
generiraju iako nisu uvijek prikladne za takvo eksportiranje radi PPD (PostScript Printer
Description) postavki. Standardi koji opisuju nacine konverzije opisani su u ISO 32000 i
podrZzani od Medunarodne organizacije za normizaciju. Preporuka u generiranju PDF
zapisa bazira se na eksportiranju bez uporabe PostScript programa i naknadne Acrobat
Distiller funcije (Dijagram 17). Prisutne transparencije koje bi trebao RIP podrzati,

direktnim se eksportiranjem izravnavaju.

Acrobat > Acrobat
Distiller Pro X

\ 4

A 4

\ 4
B,
)
T

y

InDesign PS

Export:
Adobe PDF Preset; Standard PDF/X; Compatibiliti PDF 1.3;
Embedet ...; Include...; Marks...; Bleed..;
Color Conversion, Transparency Flattener, JDF format

Dijagram 17. 1zmjena informacija kroz Adobe Acrobat

Profil implementacije postavki opisuje u svom radu aplikacijski programi povezivanja
kao API (Application Programming Interface) koji je integriran u dinamicki povezanim

zapisima izvrsnog koda (.dll).

Skup funkcija baziran je na 32-bitnim platformama integrirajuci sljedece funkcije:
e zasistemske servere,

e zaupravljanje aplikacijskim prozorima za uspostavu komunikacije,

e za multimedijski prikaz QuickDraw (Mac OS) ili GDI (PC), (Dijagram 18) .
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Mac OS }—— | QuickDraw

Printer PDF Acrobat

/' POF [~ — | pro
e —> GDI

Dijagram 18. Graficke aplikacije u sucelju konverzije PDF zapisa

GDI (Graphics Device Interface) funkcije s namjenom prikaza medu-skupa u
korisni¢kom sucelju svoju ulogu ostvaruje kroz graficke objekte (Dijagram 19), crtanje
krivulja (Bezier-ovih), renderiranje (programsko stvaranje slike iz nekog modela pomoc¢u
algoritama), opis fontova. Korigira upravljanje grafikom i poveznica je izmedu monitora i
ispisne jedinice.

2D
Vector

GDI

\ 4

Fontovi

\

Dijagram 19. Prostor pripremne funkcije i njena integracija zapisima

Slike

Struktura PDF dokumenta u JDF protokolu sadrzava osnovne parametre kao
identifikacijske elemente komunikacije:

o header — identifikacijsko zaglavlje koje kontrolira validnost dokumenta, odnosno
oznacavanje verzije PDF zapisa;

e Dbody — sadrzaj dokumenta integriran od slijeda indirektnih (diferentnih) objekata.

Opis sastavnica dokumenta kroz formate zapisa (stranica), vrste pisma (fontovi i

njihovi rezovi), prikaza objekata (slika);
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e cross-reference - sadrzava informacije prethodno opisanih indirektnih objekata.
Sadrzava upute kao dio PDF zapisa koriste¢i informacije iz okruzenja nadolaze¢im
slijedom;

e trailar - zadnji sloj zapisa i lokacijska poveznica za pronalazenje i lociranja

dokumenta. Integriranost u unakrsnoj referenci i njeno lociranje.

Uporaba PDF zapisa u okruzenju grafickih programa (Adobe Creative Suite 5.5 Master
Collection), provodi i naredne funkcije:
e finalni izlazni dokument, nositelj podataka za tisak grafickog proizvoda,

e dokumenti manje rezolucije (72dpi) i drugog prostora obojenja (RGB).

Integracija grafickog dizajna u procese izrade tiskanog proizvoda, stremi prema
standardizaciji zapisa potpomognutog kontrolnim mehanizmom programom PitStop
(Enfocus PDF Profile). Industrijski standard otvorene platforme baziran na postavkama

certificirane PDF tehnologije s pridruzenim kontrolnim preflight informacijama.

PDF/X - termin u oznacavanju dokumenta Kkoji integriraju 1SO standarde, jedan je od
definiranih pod-skupova standardnog PDF zapisa; osigurana je izmjena podataka
definiranim protokolom koji podrzava izlazne jedinice; podskup PDF/X-la precizira
elemente za sigurnost ispisa kao $to su fontovi koji trebaju biti u svojstvu Embed Link a
objekti (slike) u CMYK prostoru obojenja ili predvidena spot boja; informacije o sustavu
za upravljanje bojama (Color Management); izlazne postavke i njihove funkcije prema
revijalnoj rotaciji; integracija i postavke PPD zapisa (tekstualne datoteke koje opisuju
postavke printera, povezuju operativne sustave a njihove datoteke su pozicionirane na
mreznim serverima ili na web stranicama printera) osigurani je preko PostScript file
postavki; integracija ICC profila koji zapisuju ciljani izlazni rezultat odnosno tiskovni
standard; prepress postavke u programima za realizaciju viSetonskih reprodukcija,
(Photoshop), upravljanje kanalima separacije (CMYK). Specifikacija standarda neophodna
za izmjenu podataka odreduje podrzanost PDF/X zapisa kao i osiguranje njegovih
postavki. Minimalna kompatibilnost osiguranja ogleda se u njegovom oshovhom
prepoznavanju i ucitavanju PDF zapisa u sustav mrezne integracije. Formati koji su
standardni u izmjeni podataka i stvaranju pretpostavke za automatizirani radni tijek izmedu
dizajnera zapisa i tiskara, su u PDF/X-1a i PDF/X-3 datotekama. Odredene fleksibilnost u
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prethodnom radu 1 automatizaciji istih zapisa, nije moguce realizirati radi standardizacije
procesa, ¢ime se povecava ispravnost i sigurnost tog dokumenta. Generiranje PDF formata
programima za graficku produkciju visetonskih rastera, Line Art (1 bit) ili programa za
prijelom stranica, postavke eksport zapisa su identi¢ni bez uporabe ICC profila tiskarskih
strojeva. Predefinirane postavke PDF/X formata odreduje standard samog zapisa kao i
njegovu namjenu krajnjeg zapisa prema izlaznim uredajima graficke pripreme. Distribucija

se realizira unaprijed definiranim JDF, odnosno JMF radnim hodogramom.

PDF/X1-a - upravljanje PDF/X1-a datotekom otklanjaju se nedostatci nastali u
povezivanju 1 realizaciji zapisa koje se mrezno distribuiraju JDF protokolom formirane
standardizacije. Osigurana je sigurna izmjena dokumenata izmedu autora datoteke i tiskara
kroz kontrolne mehanizme:

e provjera fontova i njihova implementacija u datoteke (Embedded) koje se

izmjenjuju (opisuju stranice),

e transparencije ¢e biti izravnate (flattened),

e prostor obojenja (CMYK, Lab...),

o formati slika (objekata) i njihova pozicioniranost unutar zadanog formata tiska,
odnosno kontrola Update link,

e overprint opcija osigurava identi¢an zapis, odnosno raster tonsku vrijednost svih
reflektiranih i transparencija komponenta originala (trikromatska teorija
vizualizacije), situacija u opisu Pantone boja (Spot),

e trapping odnosno nalijeganje boja i kontrola pasera tiska radi dimenzionalne
nestabilnosti podloge u procesu tiska,

e izlaz dokumenta u prostor obojenja (konverzija) bez ugradenih (Embedded) profila.

Namjera i sigurnost distribucije PDF zapisa bitna je za njegovu funkcionalnosti.
PDF/X-1a standard u izmjeni CMYK separacija prema izlaznim kanalima prvotno je
namijenjeni tiskarskom odjelu reprodukcije odnosno poznatom prostoru obojenja i
unaprijed definiranom tiskovnom resursu. Tisak se provodi na papiru s premazom (WFC -
Woodfree coated) pri D50 (5000 Kelvina) osvjetljenju.

PDF/X-3 standard zapisa obuhvaca Sire podrucje color-management informacija,

odnosno prostore obojenja izvan CMYK podrucja s ukljucenim profilima bez konverzije

prostora obojenja.
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JMF

4.3. Prijedlog modela komunikacije unutar proizvodnih odjela graficke pripreme,

revijalnog tiska i dorade

Predlazu se modeli za komunikaciju unutar CIP3/4 sustava radi unaprijedenija i

adekvatne postavke integracije digitalnih tijekova. Metode za generiranje predlozaka

(template) postavljaju se u izvr$ne faza definirajuci sadrzaj i oblik informacija.

Automatizam u izmjeni zapisa postupak je u modernizaciji tiskara te izvedeno kroz

kontrolne mehanizme povezivanja:

automatizam u kontroli ulaznih informacija od naruditelja (PitStop za postavljene i

definirane segmente kontrole, verifikacija zapisa),

kontrola svih izvedbenih procesa neovisno od mogucnosti instaliranih resursa

tiskara (opcija podugovaratelj),

izrada job-ticket alata i njihova sinergija u interakciji proizvodnih odjela,

ukljucenje potrebnog repromaterijala za sve izvr$ne faze rada,

pregled zavrsne dokumentacije i arhiviranje iste u mrezne storage servere.

Varijable osigurane pregledom informacija kao i prezentacija svih parametara

generirane su iz job-ticket alata. Snimanje radnih procesa u tiskarskoj industriji s

implementacijom racunalne tehnologije provedena je njezina funkcionalnosti. Digitalnim

umrezenjem (LAN, MAN, WAN) stvoreni

komunikaciju u horizontalnom i vertikalnom smjeru upravljanja (Shema 1).

su preduvjeti za Intranet (Internet)

Upravni (rukovodeéi) menadzment

Proizvodni menadZment

Instalirani proizvodni resursi

Dizajn tiskovine

Graficka priprema,
hot folder, CTP

Revijalna rotacija

Graficka dorada i
isporuka

v

A

PJTF

»
» N

PPF

v

A

Shema 1. Vertikalna i horizontalna izmjena podataka

JDF
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Infrastrukture mreznog povezivanja integriraju elemente koji osiguravaju protok

podataka i nesmetani rad proizvodnih odjela:
e instalirani mrezni resurs (Resource Link),
e mrezna kartica za povezivanje racunala s mreZom (ethernet),
e programska rjeSenja prikladna za mreZznu komunikaciju,
e hardverska oprema koja integrira racunala s mreznim (Access Point, Hub, Router,
Switch, ...),

e JDF mrezni protokoli, nositelji informacija o grafickom proizvodu.

4.3.1. Prepress i Gray box ulazne jedinice graficke produkcije

Procesni zglobovi grupe koja integrira skupove ulaznih i izlaznih jedinica u jednu
cjelinu odreduje Gray box sucelje. Postavljena je minimalna radna grupa koja realizira
odredeni proces ili strukturu u zadanom JDF ¢voru realizacije. Definirana je i opisana
nezavisnim radnjama i u relacijskim je odnosima s ostalim dijelovima sustava kao zasebna
struktura. Resursni linkovi i distributivne radne liste tvore dodatne (pridruzene) skupne
¢vorove. Prepress okruzenje svojom specificno$¢u ulaznih informacija za tiskara
primjenjuje Gray box kao nekoliko zasebnih izvr$nih kapaciteta bez utjecaja na ostale faze

kako je predlozeno proizvodnim modulima (Shema 2).
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FTP Prepress — ulazni dokumenti 1l
Narugitelj > Optimizirani OF()liig-l-t |sk0\{[|)ne
i omo
grafickog Hot folder PDF
proizvoda : :
Provjera za tisak Radna lista
(proof) . )
Radni list s elementima
JDF

Impozicija na tiskovnom arku

JDF
\ 4

CTP- izrada ploca

Nalijeganje boja Renderiranje

Rastriranje Offsetna ploca

U

Raspored stranica na arku
(CMYK), S/IW
+ kontrolni strip + oznake
savijanja, rezanja, punkture,
oznake kontrole registra

U

Ploca, file impozicije,
radna lista

Razvijena offsetna plo¢a
(pozitiv, negativ,
UV termalna),PNG-24 bita

[ i
JDF
Y
Revijalna rotacija Graficka dorada
e Sabiranje
Vlazenje Obojenje e Klamanije ili frezanje
» o Adresiranje
Susara Savijanje o Paletiranje

e Isporuka

PECOM — modul upravliania rotaciiom

Shema 2. Prijedlog radnog tijeka kroz Gray box module
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4.4. Automatizacija proizvodnih procesa i njihov integralni dokument

Konfigurirana lokalna raunalna mreza (LAN) realizira protok informacija u oba
smjera kroz resursne zglobove, integralne dijelove digitalnog umreZenja revijalne
proizvodnje. Povezanost s naruciteljem grafickog proizvoda ili interakcija s dislociranim
radnim jedinicama (potrebe za ostalim multimedijalnim sadrZajem), komunikacija nije
lokalno ograni¢ena ve¢ prosirena na FTP (File Transfer Protocol). Pristup je omogucen
dodijeljenim klju¢em upravljanja koju regulira tiskar.

Konvencionalnim umreZenjem tiskara ne provodi povezivanje s drugim umrezenjima
te je suzen prostor realizacije 1 integracije s bazom podataka. Prisutan je nedostatak u
ispravnoj distribuciji informacija unutar racunalnih sustava i pravovremena valjanost
povezivanja job ticket alatima. Izostanak vremenski to¢ne distribucije radnih lista kao i
ispravnost njenog sadrzaja, obvezuje sve sudionike u izmjeni podataka na preciznost u
opisu izvrsnih faza realizacije tiskovine. Pred-konfigurirani ulazni procesor zaprima
razli¢ite vrste zapisa i provodi konverziju na jezik zapisa prepoznatljiv lokalnoj mrezi.
Medutim, nemoguénost izmjene dokumentacije ulaznog foldera od narucitelja na prijemni
server iz jednog formata u drugi, importirani dokument ne treba dalje distribuirati nego
vratiti na prvotnu korekciju. Prioritete sljedivosti lista propisuje tehnoloska priprema rada u
koordinaciji s planerom proizvodnje (na ovjeru menadzZeru proizvodnje).

Procesori koji upravljaju serverskim resursima izmjenjuju zajednicke memorijske
prostore prema trenutnim opterec¢enjima diskova (RAID 0, 1, 2, ...n, s moguc¢nosc¢u ¢Citanja
pariteta). Konfiguracija sustava za protok informacija odreduje rad modula za prvotno
slanje i kontrolu dokumentacije. Mreze koje se rabe u tiskarama bazirane su na tehnologiji
Peer to peer (P2P), mrezi ravnopravnih raCunala na istoj razini komunikacijske
upravljivosti u izmjeni podataka. Distribucija job ticket alata po¢inje naredbom tehnoloske
pripreme rada ili arhiviranje iste te distribucija na zahtjev proizvodnom menadzeru (MIS).

Mreze s modulima koji nekonvencionalno distribuiraju elemente radnim zglobovima,
realiziraju skup procesirane dokumentacije bez obzira na vrstu i slozenost izvedbe. Opisani
tijekovi u tiskari su konfigurirani kao potpuno zasebne mreze za vertikalnu povezanost
prema Process Managment odjelu. Distribucija medu-podataka za opis karakteristika i
nacina oblika protokola, opisuje informacije o grafickom proizvodu. Tako strukturirani
podatci koji upravljaju resursima te lociranje njihovog izvora realizira se semanticki.

Moderna umrezena tiskara s digitalnom izmjenom podataka upravlja programskim

sustavom u zaprimanju narudzbi, planiranju radnih tijekova kao i drugih aplikacija i u
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korelaciji (meduzavisnosti) je s menadzmentom proizvodnje (MIS). Daljinsko upravljanje
instaliranim kapacitetima programskih aplikacija modela integracije radnih tijekova.
Instalirana programska rjeSenja nisu konfigurirana za jednu upravljacku platformu, nego za
diferentne mrezne protokole koji izmjenjuju podatke na skupu prihvacenih standardnih
pravila koje propisuje tiskar. Raspolozivi resursi zaprimaju konfigurirane modele
narucenih grafickih proizvoda menadzment linkovima iz prepress odjela u obliku JDF iz
baza podataka. Planer proizvodnje alatima za realizaciju proizvoda i logikom proizvodnje,

distribuira podatke radnih lista u centralnu upravljac¢ku jedinicu (PECOM).

4.4.1. Opravdanost CIM automatskog upravljanja grafickom produkcijom revijalne

proizvodnje

Terminologija Computer Integration Manufacturing datira iz pocetka sedamdesetih

godina a naj¢esce upotrebljavana definicija sazima se u recenici:

Computer Integration Manufacturing (CIM) promatra se kao integracija cjelokupne
proizvodnje uporabom racunala i instaliranih sistema, postojece mrezne komunikacije a

sve pod nadzorom i kontrolom menadzmenta upravljanja.

Visoki stupanj automatizacije revijalnog tiska kroz radne tijekove, osigurava
fleksibilnost rada Sto je strategija razvoja tiskarstva. U radnom okruzenju automatizacije
potreba je za razvojem sustava koji realizira podrSku zasebnih upravljackih podrucja
(Shema 3):

e CAD (Computer Aided Design), racunalom podrzano projektiranje i konstruiranje,
modifikacija postojec¢ih dizajna, analiza realiziranih proizvoda, optimizacija radnih
procesa;

e CAM (Computer Aided Manufacturing), racunalom podrzan sustav za
proizvodnju, planiranje radnih procesa, upravljanje resursnim kapacitetima;

e CAQ (Computer Aided Quality), sustav podrzan ra¢unalom za nadzor kvalitete,
upravljivost repromaterijalima i podrska uporabi novih;

e CAP (Computer Aided Planning), ra¢unalom podrzano projektiranje tehnoloSkih

procesa kroz zglobove reprodukcije i njihova optimizacija;
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e CAL (Computer Aided Logistic), racunalom podrzana inzenjerska logistika, u
odrzavanju instaliranih kapaciteta (Tele Support Center (TSC) — Tele Link 2).

CIM

Shema 3. Prijedlog nacin Integracije upravljanja CIM = CAL + CAP + CAQ + CAM + CAD

Prednosti CIM strategija reguliraju tiskaru procese automatizacije hardvera i softvera
instaliranih u srediSnjem upravljackom sustavu. Unos podataka je centraliziran s
neograni¢enom uporabom kroz sve faze graficke proizvodnje. Anulirana je moguénost
unosa krivih informacija (viSestruko ponavljanje istog unosa) ¢ime je ostvarena uSteda u
vremenu i repromaterijalu.

Upravljanje grafickom proizvodnjom potpomognuto racunalom, nacin je rada i kao
rezultat projicira veéu ucinkovitost 1 profitabilnost modernog tiskara. Integracija
informatike 1 racunala predstavlja revoluciju (a ne evoluciju) u napretku mjerljivu izumom
tiskarskog stroja. Ukupna upravljivost tiskom ne ovisi samo od hardvera i softvera, nego
prvenstveno od filozofije (politike) menadzmenta. Planska razdoblja za investiciju novih
proizvodnih potencijala tiskara kroz prizmu misije i vizije, odrediti ¢e smjernice buduéeg
razvojnog programa (koji ¢e se proizvodni programi otiskivati, odnosno buduca nacela
djelovanja). Snimaju se razvojne implementacije racunalne informatike kroz sve aspekte
proizvodnje.

Kontrola proizvodnih procesa i tijekova revijalne proizvodnje, u funkciji je
maksimalne automatizacije, Sto u konacnici manualni rad svodi na minimum. Takva
paradigma nije u realnom odnosu s danasnjom tehnologijom a napose s poimanjem

tradicionalnog analognog nacina rukovodenja tiskarstvom. Naglasak se stavlja na linearno
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planiranje u sveobuhvatnoj MIS integraciji, globalnog napretka upravljanja. CIM/MIS

nepotrebna stepenica u odlu¢ivanju i prijenosu informacija.

Prijedlog instaliranih rjeSenja za MIS okruZenja sadrzava naredne procese za:

implementaciju sustava ulaznih informacija,

e sagledavanje 1 odluc¢ivanje upotrebe radnih ¢vorova,

e potvrdu realizacija naru¢enog proizvoda (tehnicki elementi) kroz radne hodograme
instaliranih proizvodnih resursa,

e optimizaciju radnih tijekova u proizvodnoj piramidi kroz pisana izvjesc¢a i kontrolu

istih u predvidenom (odabranom) intervalu s indeksom ucinkovitosti svih odjela

produkcije i administracije (Dijagram 20).
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MIS

Financijski Baza kupaca s Prodajg Proizvodni
y > . > slobodnih < .
menadzment prikazom analiza resursi (CIP4)
resursa
/ . .o \ / . .o \ / . .. \ / . .o \
Izvjestaji Izvjestaji Izvjestaji Izvjestaji
promatranog [ promatranog [ promatranog |47 promatranog |4
razdoblja razdoblja razdoblja razdoblja
) 4 ) 4 N 4
Indeks Indeks Indeks Indeks
ucinkovitostiu & ucinkovitostiu  [€ ucinkovitostiu |4 ucinkovitostiu €
promatranom promatranom promatranom promatranom
J - J - J -
Analiza i Analiza i Analiza i Analiza i
statistika statistika statistika statistika
prikupljenih & prikupljenih [« prikupljenih |« prikupljenih [
izvjestaja izvjestaja izvjestaja izvjestaja
promatranog promatranog promatranog promatranog
~ I
V
MENADZMENT TISKARA: (¢lanovi uprave, dionicari, udjeli¢ari)
~ I

—
RAZVOINA STRATESKA ODLUKA

Dijagram 20. Prijedlog MIS komunikacija upravljanja analizama i strategijama

Prijedlozi se o€ituju u pojednostavljenju radnih procesa tiskarske produkcije koje treba
digitalizirati i raCunalom upravljati. Integriranost radnih zadataka i njihova automatizacija
odredena je i u postavkama CIM/MIS sustava.

Primjer sigurnosti procesa je u pravovremenoj distribuciji JDF protokola odjelima
tiska i generiranja radnog naloga radi izvrSenja pred-podesavanja. Automatizacija kakva se
danas ocekuje u modernoj tiskari je u integraciji svih izvr$nih odjela (CIP3/4) i1
automatizaciji zglobova u centralnom digitalnom sustavu upravljanja (distribucija podataka

na nize razine realizacije - Process Organization). Instalirane mrezne baze podataka s
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modelima hodograma proizvodnje revijalne produkcije, prilagodene su za komunikaciju s
naruciteljem grafickog proizvoda. Izvedeni se novi algoritmi vodenja procesa kroz JDF
protokole. Menadzment tiskare uspostavlja novu filozofiju upravljanja s procesima u jedan

sustav automatizacije.

4.4.2. Metode CIM automatizacije u procesu revijalne proizvodnje

Kontrola i nadzor radnih odjela graficke produkcije u ingerenciji je menadzera
proizvodnje koja je potpomognuta CIM alatima. Automatizirani rad osigurava nadzor nad
raspolozivos¢u proizvodnih resursa te integraciji komercijalno-marketinskih planova s
uceS¢em repromaterijala. Dizajnersko tehnicka (programska) kreativnost u automatizaciji
procesa upotrebom jedne od navedenih moguc¢nosti (CIM, CAL, CAP, CAQ, CAM, CAD)
produkt je wupravljanja instaliranim rafunalnim programima. Funkcija obostranog
otiskivanja nadopunjena je uredajem za podljepljivanje tiskovnih araka i savijanje,
upravljivo racunalom PECOM-ProductionManager (PPM) centralne jedinice. Menadzer
proizvodnje prema namjeri savijanja araka instaliranim u repozitoriju predlozaka (master),
importira stranice te dizajnira layout gotovog arka za tisak.

Prijedlog budu¢ih specifikacija predlozaka iz repozitorija u suglasju je s mogué¢nostima
instaliranih kapaciteta tiskara sa svrhom razvoja i adekvatno postavljenih podataka kojima
se simulira proizvodnja. Dizajnerska rjeSenja realizirana su na komercijalnim programskim
aplikacijama (CS 5.5). Automatizacija s CIM alatima osigurava i transformaciju ishodi$nih
tocaka koordinatnog sustava preko tablica u druge prostore otiskivanja odnosno prijenos
vektorskih veli¢ina proof uredaja.

U poglavlju je definiran nacin realizacije funkcije upravljanja sukladno JDF protokolu
u mreznom okruzenju tiskara. Opisane su metode kontrole i nadzora radne dokumentacije
te nacin distribucije istih. Predlozene su metode osnova poboljsanja struktura PDF/X i

PDF/X-1 dokumenata u JDF zapisu izmjene podataka.
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5. SIMULACIJA UPRAVLJANJA REVIJALNOM PROIZVODNJOM
UNUTAR MODELA MREZNOG INFORMATICKOG OKRUZENJA

5.1. Raéunalna simulacija radnih tijekova graficke produkcije

Programskim racunalnim izvedbama na modelima tiskarskih strojeva, provode se
istrazivanja i proucavanja optimalnih rjeSenja vodenja poslovnih radnih procesa.

Orijentirani program WebPoskok (Web Programsko Orijentirani Sustav Komponenata
za Otvorenu Komunikaciju, autora V.Ziljak, K. Pap) je alat za izra¢un norma sati rada i
utroska repromaterijala ¢ime su postavljeni izvedeni parametri koji su pozicionirani u
relacijskim bazama. Rasteri planiranja nakon usvojenih i odobrenih kalkulativnih lista s
elementima tiskarskih raspona 16 1 32 stranice, preslikavaju se na programska rjeSenja
aplikacija i upravljaju grafickim varijablama. Kreiraju se buduéa rjeSenja planiranja
proizvodnje s razradenim kalkulativnim predloScima. Specifi¢nosti koje odreduje
proizvodnja ugraduju se u baze podataka. Programskim simuliranjem realiziraju se modeli
hodograma primjenjivi na realnim proizvodnim procesima. Generirani podatci (opseg
tiskovnog arka, brzina tiska, naCin savijanja arka, Sirina papirne trake,...) koji su
implementirani u simulacijske hodograme kao izborni elementi, stvaraju algoritme gotovih
modela tiska i graficke dorade. Karakteristike tiskarskih strojeva i grafickih materijala
(papir, boja, offsetne ploce, ljepilo), generiraju se u poznate (logicke) algoritme za
visSestruke izvedbene modele. Normiranje radnih procesa realne produkcije (brzina tiska,
vrijeme pred-podesavanja rotacije, vrijeme izmjene ploCa, vrijeme pranja stroja,..)
preduvjeti su kalkulativnih parametara izracuna tijeka rada u izvedbi naruc¢enog grafickog
proizvoda.

Doradne funkcije obostrano otisnutih roto-araka koje su implementirane kao moduli
tiskarske rotacije (podljepljivanje u hrptu, Stanca na cilindru, savijanje,...) iziskuju
kalkulaciju radi tehnicke (ne)moguénosti gramature roto-papira. Specifi¢nosti uzduznog i
popre¢nog svijanja u pred-kalkulativnim listama (modelima) traze zasebne algoritme koji

nisu univerzalno primjenjivi za sve papire. Takva normiranja nisu u linearnom vremenu
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otiskivanja jer stanice za savijanje araka uvjetuju brzinu otiskivanja i u suprotnom su

dijagramu naspram debljine papirne trake. Veca gramatura, manja brzina otiskivanja.

5.2. Definiranje kalkulativnih normi revijalnog tiska

Razvojem 1 primjenom rafunarske podrSke pri izradi normi graficke produkcije
kreirane su tabli¢ne vrijednosti podlozne izmjenama a u skladu s optimizacijom tiska 1
utroska repromaterijala. Normiranjem proizvodnih procesa kroz resursne zglobove,
osigurana je cjelokupna optimalnost. Kalkulacija je polazna osnova za definiranje
parametara radnih faza prema zadanim elementima vertikalnih komunikacija MIS
protokola. Normativ tiskarskih strojeva kao i utrosak repromaterijala odreden je metodama
prema odabiru tiskara.

Elementi koji svojim funkcijama odreduju tijek produkcije pokazatelji su
automatizacije rukovodenja kroz unaprijed definirane parametre prema:

e vrsti i nomenklaturi papirne trake, odabirom proizvodaca,

e Dbojilu s opisom tehnicke specificnosti i oznakom proizvodaca,

e opisu ISO standarda i usvojenom radnom procesu,

e alatima za realizaciju tiska s opisom njihovih formata (Bl, B2,...) kao i

elementima dorade,

e utrosku manualnog rada s opisom specifi¢nosti (ru¢no lijepljenje marketinskog

materijala na (u) tiskovinu u kratkoj jedinici vremena),

e primjeni normiranih vrijednosti u tablicnom obliku kao podloga narednom radu,

e analizi normiranja i naknadna korekcija (snimanje specificnih radnji radi

otklanjanja uskih proizvodnih mjesta)

Iskustvenim, mjernim ili sistemskim varijablama koje unaprijed definiraju realne
situacije, pokazatelji su grafickih procesa koji u konac¢nici osiguravaju opstanak tiskara na
trziStu. Norma utvrduje standardizaciju i odabir postavljenih zahtjeva naspram narucitelja
tiskovine.

Planirana norma tiskara integrira sljede¢e normative:

e tiskarskih strojeva (arak i rola) i doradni na kojime se uvezuje tiskovina,

e utroska repromaterijala (papir, boja, ljepilo,...),

e radnih sati za realizaciju tiskovine.
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Sustav normiranja polazne varijable izrade mjerenja radnih tokova produkcije realizira

iz elemenata koji definiraju tisak iz arka i role prema osnovnim parametrima:

odabir stroja za tisak iz role (stroj od 16 ili 32 stranice; razlika u opsegu cilindra),
brzina tiska u jedinici vremena (optimalna za proces),

broj otisnutih i uvezenih tiskovina,

opseg gotove tiskovine (omot 1 knjizni blok, 4 + 64),

gotovi obrezani format tiskovine (210 x 297 mm),

broj stranica pojedinac¢nog tiskovnog arka (4, 16, 32 stranice),
format papira za tisak iz arka (1000 x 707 mm),

Sirina papirne trake iz role (860 mm),

tehnoloski dodatak na tisak,

kolic¢ina offsetnih placa za S/W tisak (4/4),

utroSak vremena pripreme stroja i samog tiska,

utroSak papira iz arka i role,

vrsta uveza tiskovine (klamano Zicom ili bro§irano),

nacin i vrsta isporuke gotovog proizvoda (mogucénost personalizacije).

Baza podataka odreduje grani¢ne varijable koje su pohranjene u obliku tablica za svaki

tiskarski stroj tvoreéi vrijednosne normative. Iznijete grani¢ne vrijednosti revijalne rotacije

kreiraju se XML protokolima odredenih karakteristika. Pridruzivanje tablica vrijednosti

koje realiziraju procese odreduju se tiskarske mogucénosti koje utjecu na tijek produkcije.

Sistemom tabli¢nog zapisa kombinacijama stupaca i redova metodom simulacije, odabiru

se ona rjesenja koja optimalno utje¢u na vremensku varijablu i utroSak repromaterijala.

Matri¢ni zapis (tablica vrijednosti) opisana je kao umnozak redova i stupaca (odabir

stroja 1 odabir broja offsetnih ploca). Prijedlog uporabe tih zapisa ogleda se u njihovoj

mrezi realnih brojeva u obliku pravokutne tablice m x n.

m X n — porodica brojeva produkt je elemenata matricnog izracuna.

M — broj redova matrice odnosnoi=1, 2, 3, ...m

n—

broj stupaca matrice odnosno j=1,2,3, ...n

104



Pridruzene su graficke vrijednosti brojkama koje u kombinacijama s drugim zapisima

rezultiraju novostvorena rjesenja prema izgledu:

e zbroj matrica A + B iznosa:

Ac(ioD) T BT 2
A= (111 011 142 =G 1 3)

e mnoZenje matica A x B iznosi:

() e )

3x4 + 2x7 3x5+ 2x9 ) _ (12+14 15+18) _ (26 33)
1x4 + 0x7 1x5 + 0x9 440 540 4 5

AxB = (

Elementi transformacije u stupcima i redcima prema osnovnim pravilima kombinacija

repromaterijala:

e zamjena dvaju stupaca (redaka) u prirodni skup brojeva koji oznacavaju broj
potrebnih offsetnih plo¢a prema simulacijskom modelu realne produkcije,

e produktu (umnosku) elemenata retka (stupca) predlozenih matrica s realnim
brojem (izraGun utroska papirne trake prema elementima opsega i naklade
tiskovine),

e zbrajanje stupaca (redaka) matrica s drugim sliénim matricama ili skalarom
(realnim brojem) osigurava kombinatoriku (usporedbu) dviju revijalnih rotacija

promjenjivog opsega cilindra i razlicitih brzina otiskivanja.

Zbrajanjem matriénih vrijednosti izvedene su nove vrijednosti koje mijenjaju
hodograme proizvodnje. Sustavom linearnih jednadzbi definiraju se umreZenja tabli¢nih
zapisa, odnosno izrazava se njihova povezanost u stupcima i redovima dvaju susjednih

podataka.
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5.3. Interakcija MI1S-a i graficke revijalne proizvodnje s distribucijom

informacija

MIS opisuje srediSnju interakciju izmedu menadZzmenta tiskare i proizvodnih odjela

(ukljucujuéi i pod-ugovaratelje), poveznicama Management Link resursa.

Izmjena

podataka o grafickom proizvodu i njegovom nacinu realizacije, elementi su koje

rukovoditelj komercijale prosljeduje narulitelju. Predlozenim nafinom komunikacije

pridodan je kontroler zglobova (Shema 4) s opisom protokolnih veza unutar mreznog

okruzenja dvaju ili viSe posluzitelja. Kontroler ne osigurava automatizam u realizaciji

proizvodnih procesa kao ni distribuciju narednom zglobu.

Repromaterijali
i planiranje

FTP
Narucitelj
PDF JMF
\ 4 /
MIS i JDF / IMF
proizvodno
planiranje s
kontrolerom izvr$nih
faza realizacije
JOP JMF
IMF JDF | | IMF JDF
\ 4
Graficka L .
priprema i JME_ Tisak i JME | Doradai
planiranje ”|  planiranje > planiranje

\ 4

Protokoli izmjene podataka dvaju ili viSe ra¢unala u mrezi:
FTP, e-mail, Webmail, TCP/IP, SMTP, WAP, PPP, POP, HTTP

Shema 4. Prijedlog proizvodnog planiranja tijeka graficke produkcije

Podrzavajué¢i sucelja izvedene komunikacije realiziraju se prednosti u provedbi

procesa i naknadnoj preventivnoj korekciji:
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odnos narucitelj 5 tiskar u obliku JDF protokola opisujuci elemente narudzbe kao
i njihova razrada prema zglobovima realizacije,

opis svih faza rada grafickog proizvoda kroz resurse tiskara (ukljucujuéi i
potencijalne pod-ugovaratelje) kao i definicija svih prijenosnih radnji sa
specifikacijama istih u izvedbenim fazama piramide upravljanja,

uporaba iznijete terminologije odreduje se generic¢ki prema segmentima realizacije

koji se distribuiraju odjelima proizvodnje.

JDF interakcija menadzera proizvodnje prema voditeljima odjela implementira

funkcionalne kontrolne mehanizme:

radnih ¢vorova i njihova realizacija (specificiranost izvr$nih radi te mogucnost
njihovih preklapanja),

specifikacije u JDF protokolu ukljucuju¢i elemente grafickog proizvoda s
naglaskom na manje izvr$ne (individualne) faze, odnosno radne zglobove koji nisu
u ¢estim aktivnostima (prvenstveno se odnosi na doradne poslove),

sinkronizacije radnih zadataka odnosno nemoguc¢nost dupliranja radnih zadataka u
proizvodnim odjelima. Uporaba statisti¢kih vrijednosti iz prethodnih naloga i

njihova kontrola.

5.4. Distribucijsko upravljanje zadanim informacijama prema proizvodnim

odjelima i njihovo oblikovanje

Dizajn sustava informacija odreduje stratesku vrijednost tiskara u realizaciji njegove

arhitekture. Veze je osigurana prema instaliranim protokolima odnosno dizajnu sucelja,

nacinu arhiviranja podataka i programskoj podrsci.

JDF lista kojom je automatiziran oblik i forma informacije, ima funkciju distribucije

podataka u izvedbene procese proizvodnje. Definicije sadrzaja pristiglih informacija

integriraju se s instaliranim kapacitetima. Odreduju se izvedbe svakog procesa i kreiraju

hodogrami pluraliteta izvedbenih aktivnosti prema fazama:

prijem i prijenos informacija (hot folder) prema postavkama tiskara ili prema job
alatima unaprijed proslijedenih narucitelju (profil tiskarskog stroja - ICC),
protok informacija dobivenih od narucitelja pozicioniranih u job ticket s

elementima zadanog grafickog proizvoda u LAN komunikaciji prema zglobovima,
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e izbor modela hodograma i opis specificnosti radnih jedinica potrebitih za
realizaciju prema slozenosti usluge,
e kontrola generiranih informacija distribuiranih kroz CIP3/4 protokole i kontrola

trenutnih moguénosti zadanih parametara.

5.4.1. Prijenos informacija i njihova hijerarhijska upravljivost

Konfiguracija umrezenja pociva na viSe upravljivih stanica s izvrSnom radnom
grupom. Arhitektura umreZenja tiskara klasificira se prema nalogodavnom stupnju
odgovornosti.

Prijedlog drugacijeg umrezenja bez kontrolnog mehanizma menadzmenta, iskazano je
u odluc¢ivanju o multi-level formi distribucije. Visi (rukovodeci) sloj mreze za upravljanje
radnim stanicama i postavkama konfiguracije, vertikalni je nacin distribucije prema niZem
(produkcijskom) sloju mreze. Radne stanice u izvrSnom dijelu prikupljaju i klasificiraju
podatke prema resursnim ¢vorovima i predstavljaju dodijeljenu fazu realizacije. Takoder,
taj sloj mreze provodi i nadzor nad protokolima koji se distribuiraju prema radnim
stanicama. Centralizirani nac¢in vodenja mreznog menadzmenta u situacijama dislociranosti
izvr$nih odjela tiska kao 1 nemoguénost distribucija JDF zapisa, bilo bi otezano radi

nedostatka unificiranog sustava.

5.4.2. Aspekti upravljivosti digitalne mrezne komunikacije

Prijedlog nuznog implementiranja automatizacije upravljanja grafickom proizvodnjom
potpomognuta umrezenjem provodi se osiguranjem protiv generickih informacija
(anonimnih). Projektiranje zadanog proizvoda i njegovo modeliranje a napose primjena u
realnoj proizvodnji, segmenti su pripremnih faza graficke produkcije. Osigurana je potpuna
digitalna interakcija na vezi narucitelj S tiskar u obliku digitalnog zapisa i njegovog
odobrenja za tisak pomocu InSite Prepress Portal koji automatizmom pokreée e-mail
nostrifikaciju (Slika 5).

108



Filter the pages.

0 SportShop brochure

Choose from Gallery view, List view, or preview
the pages quickly in HTML format.

Summary

Show pages matching the criteria

Upload Files.

below.

) [ SmarReview |

20Pages

Set the thumbnail size.

Pages Downioads History

Select All Selectlone Fages Selected: 0

Status (F3:= mm Sort By: Name w o] ] B Cellepse
All Pages v A 2/ RequestApproval
Reviewer @ Approve
All v @ Reject
Signature W) Clear Reviews
All v
[%§ Dovmicad Proot
20pg_Sports 20pg_Sports 20pg_sports 20pg_Sports 20pg_sports P§  Download HiRes
p1.pdt p2paf ~p3.par «p4.par +P5.par &
Download JPEG
Raga Groupa @ select ® select @ select @ select ® select
Report
Al @
Unfiled X P
TOC e =\
appendix 3 L DS q
p, | p— -
= = |
20pg_Sports 20pg_Sports 20pg_Sports 20pg_Sports 20pg_Sports 20pg_Sports
~p7.pdf «p8.pdf ..pa.pdf ..p10.pdf ~p11.pdf .p12.pdf
@ st @ seler @ seest @  selet @ oseet @ seleat

[ show peges in subgroups | b4

Select a page to perform actions on it, such as requesting approval or review.

Slika 5. InSite zapis korekcije i digitalne ovjere tiskovine

Opis modela simulacijskim alatima izradeni su poslovni procesi koje se realiziraju JDF
protokolima. Skup dogadaja, produktu teorijskih konstrukcija modela grafickog proizvoda,
razvija sustav za rad baze informacija kao srediSnjim repozitorijom tiskara. Osim
komunikacije potpomognute digitalnim umrezenjem, u realnoj proizvodnji specifi¢ne
proizvodne resurse ne umrezuju se radi njihove generacijske udaljenosti (postojeci
proizvodni kapaciteti svojom konstrukcijom i osnovnom automatizacijom ne opravdavaju
isplativost investicije te informaticko integriranje i izmjenu JDF zapisa.). Zglobovi
provode ulazno S izlazne informacije koje nisu umrezene te iziskuju prijenos podataka u
papirnatom obliku §to zahtijeva dodatni angazman.

Individualnim pristupom umrezenja tiskara ne regulira kvalitetan prijenos informacija
kroz sve odjele produkcije, jer nisu opisani svi aspekti upravljanja radnim tijekovima. Nisu
predoc¢ene sve mogucnosti grafickog racunalnog modeliranja a samim time i prakti¢ne
mogucnosti naknadne realizacije.

Uporabom orijentiranog programa WebPoskok u ovom poglavlju su opisani preduvjeti
za izracun parametara promjenjivih varijabli i opisi predloZenih hodograma revijalne
produkcije. Iznijete su tvrdnje potrebitosti uporabe tablicnih zapisa radi odabira
vrijednosti iz baze podataka. PredloZeni nacin je opis granicnih vrijednosti simuliranih

strojeva.

109



6. REZULTATI EKSPERIMENTIRANJA S MODELIMA REVIJALNE
PROIZVODNJE

6.1. Ocjena meduzavisnosti parametara globalnog modela

Metoda validacije radnih tijekova graficke produkcije bazirana je na provedbi
semantike (optimizira dio integriranog slijeda koji svakom instaliranom elementu logi¢kog
elementa realizacije, pridruzuje jednog nositelja odredenih znacenja, odnosno nacina
markiranja) distribucijskih mreza. Definirana je terminoloSka ispravnost, odnosno
definirana sintaksa kroz unutarnju strukturu logickog sustava (bitan je raspored naredbi i
njihova kombinacija viSestrukih komandi) i definicije JDF za potvrdu instaliranih
kapaciteta.

Procesiranje job ticket alata distribuiranih linkovima te utvrdivanje predlozenih
hodograma revijalnog tijeka, dokazana je pretpostavka za ispravnost u realizaciji zadanog
grafickog proizvoda. Opisivanjem tijekova kroz pluralitet realizacija, integrirani
menadzment linkovi u horizontalnoj i vertikalnoj distribuciji JDF protokola, povezuju se u
mrezne radne ¢vorove sa svojim ulaznim 1 izlaznim informacijama. Sustav za procjenu
ispravnosti opisanih faza ima funkciju definiranja tijeka poslovanja prije same realizacije
na uredajima grafickog sucelja. Simuliranjem modela obuhvaceni su slozeni procesi
graficke pripreme, tiska 1 dorade s viSe mjesta resursa 1 njihovih atributa odnosno
individualnog markiranja postojec¢ih podloga za tisak.

Graficka tiskarska proizvodnja upravljana racunalom realizira faze pripreme, tiska i
dorade implementiraju¢i barem jedan radni proces u instaliranim resursima razvijajuci
strukturu (formaliziranjem /pridruzivanje forme 1 oblika/ pomoc¢u vektora i matrica)
komunikacije. Prijedlog definiranja modela i na¢ina produkcije (kompozitni jer tvore vise
elemenata) izvedeni su kao uredeni pojedinacni elementi u strukturi realizacije (Dijagram
21). Konstruiraju se op¢i tijekovi rada i modeliranjem se istrazuju kao jedan strukturirani

proces graficke realizacije.
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Dijagram 21. Prijedlog definiranja modela tijeka digitalnih radnih hodograma

Formalna definicija grafa izvedena je kao algoritam za racunarstvo, sklop smislenih
elemenata produkcije revijalnog tiska. Faze u realizaciji provode se redoslijedom
reprodukcije koja je definirana logi¢nim modelom izvedbe. Osim pravocrtne realizacije
kroz algoritme produkcije, odredene faze rada izvode se 1 kao paralelni algoritmi (izrada
korice za tvrdi uvez knjige), ovisno o tome kako su kombinirani sljedovi produkcije
(grananje). Takve upute o izradi tiskovine su jednozna¢no definirani i time je izbjegnuta
individualna kreacija neorganiziranog slijeda. Upute trebaju formirati tijek proizvodnje i

biti logicki smislene.

6.2. Baze podataka za simulaciju tijekova revijalne proizvodnje

Specificnosti proizvodnje ugraduju se u baze podataka koje su programski realizirane

kroz kalkulativne programe. Projekcija procedura normiranja graficke proizvodnje, izvodi
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se repozitorijom podataka ugnjezdenih XML kodom. Modeliraju se nove varijable
proizvodnje za pred-kalkulacije, tisak i doradu uz uporabu repromaterijala za predvidive
faze rada prema zahtjevu narucitelja. Zaokruzuju se cjelokupni radni proces integracije
digitalnih tijekova uz iznimku graficke pripreme koju osigurava narucitelj tiskovine. Cilj
simulacije revijalne produkcije ogleda se u adekvathom postavljanju baza podataka s
kojima se realiziraju procesi.

XML zauzima standardno mjesto u opisu podataka koje automatizmom odabira
parametara produkcije simuliraju vrijednosti potrebite za kalkulaciju. Definicije uvrstenih
tabli¢nih zapisa podataka tiska 1 repromaterijala, opisanim kombinacijama kreiraju se
buduc¢i hodogrami kroz ¢vorove komunikacije.

Dobivenim rezultatima simuliraju se relacijski odnosi kalkulativnih XML zapisa
modela tiskarske produkcije koji implementiraju sljedece elemente gdje su ostvareni uvjeti
eksperimentiranja:

e vrijednost norme realizacije kroz pojedine ili skupne produkcije,

e cijene pojedine tiskovine,

o razliCite opsege tiskovine realizirane na tiskarskoj rotaciji (arak je izostavljen u

narednim probama),

e promjenjive naklade tiskovina,

e koli¢ina utroSenog vremena tiska,

e uporaba dviju revijalnih rotacija razli¢itog opsega tiska (16 i 32 stranice).

Projekcijama koje su dobivene izraCunima proizvodnje i njenih tijekova, te odabranim
kombinatorikama navedenih varijabli definirani su modeli tiska. Predlozena je struktura
koja utjece na pozitivne financijske rezultate. Realno se kalkuliraju radni sati produkcije,
smanjuju utroSci repromaterijala i ekonomicnije upravlja proizvodnim resursima. Iznijeti
su prijedlozi na¢ina i moguénosti uporabe baze podataka podrzane od tehnologije za opise
tiskarskih procesa njihove realne produkcije.

Definicije normativnih vrijednosti odobrene od menadzera proizvodnje uvrStene su u
bazu podataka i kao takve osnova su svakom daljnjem simuliranju i kalkuliranju. Svaka
izmjena podataka iziskuje novu vrijednost koja ima utjecaj na stvaranje viska proizvodnih
resursa ili promjenu vremena realizacije. Repromaterijal u konacnici je nepromjenjiv
izuzev dodatnih koli¢ina pred-podesavanja u obliku QuickStart 1 i 2 modula koji znatno

smanjuju makulaturu pripremnog dijela tiska.
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6.3. Eksperimentalni dio simulacije programskim aplikacijama za modeliranje

revijalne proizvodnje

Eksperimentalnim modelima izvedena su programska rjeSenja na temelju istrazivanja
kombinacija poznatih varijabli iz baze podataka Sto iskljucuje istrazivanja u realnim
procesima proizvodnje. Cilj takvih simulacija i modeliranja tijekova graficke produkcije
ogleda se u vizualizaciji trazenih parametara vremenske iskoristivosti i ekonomske
rentabilnosti. Istrazuju se vremenska zauzeca strojeva kao i potro$nja repromaterijala uz
minimalni tehnoloski dodatak. MS SQL server na koji je instaliran aplikacijski program
osigurava administratoru upravljanje bazom podataka kao i odlucivanje politikama
procjena zavisnih resursa. Konfiguriranje postavki utje¢e na izvrSnu funkciju koja se
ogleda u pregledu situacija samog servera. Informacije o podatcima pohranjene su na
memorijskom prostoru (RAID za povecanje volumena i sigurnosti u stvaranju vise polja
kopija). U nedostatku prostora pohrane podataka ili nesigurnosti od gubitka zapisa,
instalirana je lokalna mreza racunala povezanih u CLUSTER (grozd) smjesteni u jednom
entitetu i jednom administrativnom mjestu upravljanja.

XML zapis opisuje elemente iz modela koji osiguravaju uvjete eksperimentiranja i
relevantni su pokazatelji tijekova revijalne produkcije. l1zvedene su usvojene normativne
vrijednosti koje u konstanti opisanih varijabli, prikazuju elemente grafickog proizvoda.
Baza podataka promatrana kao relacijska vrijednost, skup je realnih proizvodnih procesa.
MIS linkovima podatci se distribuiraju vertikalnom komunikacijom koji se nakon pred-
kalkulativnih faza prosljeduju narucitelju.

Razvoj modela za simuliranje integrira analizu i sintezu nacina radnih tijekova graficke
produkcije, obradu upisanih podataka te moguénosti sustava realizacije. Razliiti aspekti
produkcije i resursni kapaciteti limitirani su faktori modeliranih hodograma.

Normiranje tiskarskih strojeva iziskuje primjenu fiksnih varijabli (opseg cilindra, broj
boja, nacine savijanja) koje svojim vrijednostima zapocinju projektne simulacije grafi¢kog
proizvoda s ciljem automatizacije radne dokumentacije.

Elementi koji su uvrsteni u Modell programskim paketima i aplikativnim suceljima
projiciraju XML protokole u kojima su pozicionirane staticke i dinamicke varijable.
Metodologijom odabira promjenjivih varijabli automatizmom koje projicira programsko
sucelje predlazu se rjeSenja za izvedbu optimalnih izvedbenih rjeSenja. Upisane tabli¢ne
vrijednosti tiskarskih strojeva skup su vrs$nih i optimalnih moguénost, te kao takve upisane

su u radne protokole. Generirani rezultati eksperimentiranjem organizacijski su aktivni pod
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bazom podataka s moguc¢nos¢u naknadne korekcije. Deseci varijabli koje utje¢u na modele
radnih tijekova opravdavaju postavku tvrdnje za potrebnim mjerenja grani¢nih ali
izvedivih vrijednosti revijalnih rotacija.

Povratne informacije od proizvodnih resursa, faktor su korekcije postojecih
normativnih vrijednosti uz mogucénost uporabe nekoliko baza istovremeno. MSSQL server
osigurava poveznicu s aplikacijskim rjeSenjima (maske) 1 stvaraju vlastite modele
integrirajuci procesne radnje.

Bitan ¢imbenik kalkulacije je pravilan odabir normi koje je realno vrednovana i unijeta
u bazu podataka kako bi se izvele razliCite vrijednosti za odlucivanje radnih procesa.
Simulirati ¢e se razliCita rjeSenja modela tijekova tiskarske produkcije. Elementi koji se
unose u kalkulativne liste daju is¢itati modele vise tijekova s obzirom na odabir potrebnih
resursa,

e grafic¢ka priprema—CTP—tisak—dorada—rucno uljepljivanje marketinskog

priloga—Sitma, strech vre¢ica—adresiranje—personalizacija—isporuka,

e (CTP—tisak—isporuka,

e tisak—isporuka,

e tisak offsetni (arak) —formiranje—savijanje—uvez zicom—troreza—isporuka,

e uljepljivanje marketinskog priloga—isporuka.

Izvedbeni modeli radnog tijeka u cijelosti se realiziraju na vlastitim resursima ili kao
vanjska usluga. Modeliraju se drugaciji tijekovi proizvodnje koji ¢e nakon provedenih
kalkulacija iskazati najbolje financijske pokazatelje, uStede na repromaterijalu 1 vremenima
produkcije. Simulacijski program u svojoj bazi podataka sadrzi viSe stotina razli¢itih
proizvoda.

Graficka dorada kao najslozeniji odjel tiskara, koja u odredenim situacija upravlja
tijekovima realizacije s obzirom na svoje tehnoloSke karakteristike. Specifi¢nosti koje
odjeli marketinga potrazuju od tiskara iziskuju konstantna ispitivanja radi njihove ucestale
promijenjenosti, (uljepljivanje marketinSkih materijala, rucna insertiranja priloga,
nalaganja darova na stroju SITMA prije konfekcijskog zatvaranja /vrecica/, ...) Sto stvara
uska proizvodna mjesta (manualni rad veéeg broja djelatnika u kratkom vremenu
realizacije). Doradne faze na zahtjev narucditelja, utje¢u na proceduralne tijekove ¢ime je

narusena konstanta radnih procesa. Marketing prodajom tiskarskih proizvodnih kapacitete
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utjeCe na odredivanje tijekova i1 vremena graficke produkcije (drasti¢ni pad rokova
isporuke). Realizacija proizvodnje je upitna (financijski ili vremenski) u nedostatku
modela izvedbe koji opravdava svoju funkciju (optimalni tijek). Periodicke publikacije
(dnevne, tjedne) iziskuju i ucestala mjerenja Cime se potvrduje tvrdnja da nema
univerzalnog modela tiska ili dorade. Odjel revijalnog tiska i graficke dorade konstantno
iziskuju nove modele koji se provode radnim nalozima radi svoje raznolikosti i mogucnosti
realizacije. Nedostatak simulacijskih modeliranja za tiskara predstavlja nepoznanicu u
realizaciji narednih radnih faza i upitne financijske rezultate. Podatci u vezi s normativnim
odredbama su pozicionirani u programskim modulima kao automatizirani prijedlozi
mogucih rjeSenja.

U radu su izvedeni rezultati eksperimentalnih istrazivanja i naknadnih sagledavanja
odnosa dviju rotacija s razliCitim ulaznim varijablama, opsegom tiskovnog cilindra i

brzinom otiskivanja.
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e Model simulacije —,,Modell*

e Istrazivanja za poznatog kupca - ,,A*

e Gotovi format tiskovine — A4 (210 x 297 mm)

¢ Naklada tiskovine - 100.000 komada (promjenjiva)

e Opseg knjiznog bloka - 64 stranice (promjenjiv)

o Datum realizacije kalkulacije (simulacije) —19.10.2011.

¢ Podloga na kojoj se tiska (papirna traka) — WFC 90g/m

2

e V/rsta i gramatura papira za omot — kdruck 150g/m?

e Ukupna tezina tiskovine — 19.830 kg (promjenjiva)

o Iskazano vrijeme realizacije - 3.900 norma sati

e Sveukupna cijena koStanja - 46471 b.

LITHOMAN A4 — 32 str. POLYMAN - 45
1 2 1 2
1 Opseg cilindra 1260 mm 1 | Opseg cilindra 630 mm
2 Brzina tiska stroja 30.000 h 2 | Brzina tiska stroja — 32.000 %h
3 Opseg tiskovnog arka 32 str. 3 | Opseg tiskovnog arka — 16 str.
4 Gotovi format tiskovine A4 (210x297 mm) 4 | Gotovi format tiskovine — A4 (210x297 mm)
5 Cijena radnog sata rotacije 350 € 5 | Cijena radnog sata rotacije — 240 €
] 4/4 (CMYK), broj ] 4/4 (CMYK),
6 Tisak agregata za 6 | Tisak - broj agregata za
simulaciju - 8 simulaciju - 8
7 Pokrivnost tiska 60% po boji 7 Pokrivnost tiska — 60% po boji
] ] promjenjiva ) ) promjenjiva
8 Naklada tiskovine (1.000 do 100.000 8 Naklada tiskovine (1.000 do 100.000
kom) kom)
Matrica ,,L*“ Matrica ,,P*

Tablica 3. Elementi fiksnih varijabli revijanlih rotacija
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1. Kalkulacija osnovnih podataka narucenog grafickog proizvoda:

- <KALKULACIJA sveukupno="46471.82875" vrijeme="3900.27" naklada="100000" narucitelj="Kupac_A" proizvod="Model1" formatx="210"
formaty="297" opseg="68" papir_kb="WFC 90 g" papir_omot="KD 150g" priprema="" dorada="" datum="2011-10-19T00:00:00" broj="2/2009"
valuta="Eur" tecaj="" opis="" ukupna_tezina="19830">

+ <KALKDOM naziv="GRAFICKA PRIPREMA" ukupno="1443.80300" vrijeme="2.00" verzija="2" tip="prip">
+ <KALKDOM naziv="TISAK" tip="tisak" ukupno="24741.09024" vrijeme="25.04" verzija="13" cijenakOM="0.24741" dKom="0.23465"
xmins:xsi="http:/ /www.w3.org/2001/XMLSchema-instance">
+ <KALKDOM ukupno="20286.93551" vrijeme="3873.23" verzija="3" tip="dorada">>
<NAKLADE />
+ <ZAPOSLENICI>
</KALKULACDIA>

Izradom modela radnih tijekova revijalne proizvodnje na simulatoru WebPoskok
predlozen je novi kodni zapisi tiskovine u zadanim protokolima sastavljenim od
programskih komponenti. Online tiskarstvu kao buducoj smjernici razvojnog procesa, tezi
se radi jedinstvenog naCina upravljanja te centraliziranim unosom podataka. Izvodi se kroz
postavljene kalkulativne liste simulacijskih programa s umjerenim vrijednostima.

Programski model kalkulativnih varijabli opisuje realne situacije radnih faza graficke
produkcije na instaliranim resursima kapacitetima. Normativni elementi koji su fiksni,
pocetni su parametri vrijednosti koje su upisane u simulator. Iz sveukupne liste uocljivi su
elementi kupca ,,A* koji je istrazivan na proizvodu ,,Modell*“. Gotovi format tiskovine je
210x297 mm opsega 64+4 stranice koji se otiskuje rotacijama Polyman (16 stranica) i
Litoman (32 stranice) na rolama papira istih §irina (860 mm). Osnovna lista opisuje
vrijednosti bitne za financijske izracune naklade od 100.000 primjera tiskovine kao i
pojedinacne cijene knjiznog bloka s omotom otisnutim na peterobojnom stroju na arke.
Prema zahtjevu narucitelja, tiskovne arke treba doradivati na panzeru, odnosno uvezivati
zicom kroz hrbat. Kumulativ svih faza rada proizvoda izrazen je kao skupna realizacija u
jedinici vremena (h) u dekadskom izracunu.

Programski simulator osim revijalnih rotacija u svojoj bazi instaliranih resursa opisuje
I tiskarske strojeve iz arka (Peterobojni stroj, B1 formata tiska), ali s obzirom na opseg
tiskovine i nakladu nije se pristupilo takvim izra¢unima. Brzina tiska, istovremeni
obostrani otisak (S/W, guma-guma) kao i savijanje araka u liniji prednosti su koje
osigurava rotacija. Cijena radnog sata je u Kkorist tiska iz arka kao i utroSak pripremnih
araka.

Unosom svih poznatih parametara u kalkulator odreduju se tijek radne produkcije kao

prijedlog novog optimalnog rjeSenja.
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2. Kalkulacija normativnih vrijednosti stroja i repromaterijala

- <KALK_FAZA tip="tisak_roto" ID="1" cijena="21269.34515" vrijeme="15.26" naziv="KB:64 str" cijenaKkOM="0.21269" dKkom="0.20383">
<CHECKBOX BEZ1PRIP="" DORADAC="on" LJEPLJENJE="" PLASTIFIKACIJA="" FALCANJE="" DUPLO="" PAPIR_NARUCITELI="" />
+ <MATERIJALI trosak="20786.89">
+ <NORMATIVI>
<KALKULACIJA NormBrzinaStroja="32000" xarka="860" yarka="630" FormatStrX="210" FormatStry="297" BrBojalStr="4"
BrBoja25tr="4" NakladaArkaPlan="434246" Naklada="100000" BrojStr="64" BrojStrNaArkuPlan="16" OsobniDodatak="0"
OsobniDodatakPloca="0" BrojlzmjenaPloca="0" BrojStrNaArku="16" NakladaArka="400000" BrojRazlicitihArka="4"
Dodatak="0.80 " BrPloca="32" VrijemelzmjenePloca="0.00" TrosakIzmjenePloca="0.00000" VrijemePripreme="1.52"
VrijemeTiska="13.34" TrosakPripreme="448.00000" TrosakTiska="3256.84500" postotak_boje_select="80" jed_potrosnja_boja="1.00"
CijenaT5="3704.84500" UkupniDodatakar="34246" stroj="Poly A4 16" BrojPripStroja="4" Naklada Faktor="1"
kvaliteta_boje_select="1" TIP="KB" FormatStrX spec="210" FormatStrY spec="297" FormatStrX delta="0" FormatStrY delta="0"
TEH_DOD="7.59 " DodatakCOLOR1="30" DodatakCOLOR2="15" DodatakCB="20" DodatakZaBoju="600"
PLAST_DOD="0" BrojRazSetova="1" BrojDoradnihAraka="4" BrojGarnitura="1" />
</KALK_FAZA>

Pristup simulacijskom kalkuliranju izvodi se radi istrazivanja ukupnog troska otisnutog
grafickog proizvoda. Vrijednosti su izvedene za pojedinacne repromaterijale kao i cijena
rada (usluge). Izracuni se provode radi internih potreba koje se koriste u nastupima na
trziStu 1 to samo uslugom tiska. Optimalno vodenje tehnoloSkog procesa primjenom
predlozenih modela, definicija je nacina realizacije tiskovine i njeno buduée normiranje u
realnim izvedbenim tijekovima.

Elemente koji prezentiraju ekonomsku rentabilnost proizvodnje kao i utrosak vremena
u dekadskim jedinicama kompariraju se na dvjema rotacijama, razli¢itih opsega tiskovnog
cilindra 1 razli¢itih brzina otiskivanja. Cijena radnog sata stroja je konstanta, varijabla koja
je podlozna politici upravljanja tiskarom i kao takva predmet izmjene samo od strane
menadzmenta. Vrijednost papirne trake je konstanta (WFC — 9Og/m2, 0,78 €), te u
eksperimentiranju nije od znacenja za rezultate koji se istrazuju.

U matricama ,,L“ 1 ,,P* koje opisuju tiskarske strojeve iznijete su osnovne varijable
koje se koriste za modeliranja kodnim protokolom i zapisom kao normativne odredbe.
Osim elemenata stroja kalkulator izracunava i utroSak offsetnih plo¢a (32 ploce za
obostrani Cetverobojni tisak, 8 x 4) kao 1 vremena njihove promjene (nema izmjene jer na
nakladu od 100.000 komada tiskovine ista je garnitura ploca Sto je uklju¢eno u pripremu
stroja od 1,52 sata). Ukupno vrijeme tiska iznosi 13.34 sata s izraCunanim vremenima
pripreme cijelog stroja. Papirna traka prema zadanoj nakladi iskazana je u tiskovnim
arkom od 16 stranica za opseg od 64 knjiznog bloka. Tehnoloski dodatak za bojilo
(CMYK) obracunava se prema dodatku za svaki pocetak sljedeceg tiskovnog arka (Cetiri

obostrane pripreme).
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3. Vremenski normativi tiska

- <NORMATIVI=>
<MNORMATIV tip="stroj" TSid="7" BrzinaTS="32000" BrojVerkovaTS="8VrijemePripremeT5="0.08" CijenaSataPripreme="240"
CijenaSataTS="240" cijenaizmjenaploca="240" vrijemeizmjenaploca="0.2" IMETS="Poly 45 A4 16 64str 4/4 86cm"
Cijenaljepljenja="240.00000" Vrijemeljepljenja=".10000" PripremaZa0OstaleArke="0.02" CijenaFalcanja="240.00000"
VrijemeFalcanja=".05000" stanje="1" />
<NORMATIV tip="papir" PAPIRid="43" TMEPAPIRA="WFC 86/90 UPM FINESSE" OPIS="roto" Gramatura="90" CijenaKg="0.78"
stanje="1" />
<NORMATIV tip="ploca" PLOCAid="20" CijenaPloce="13.7" izdrzljivost="210000" stanje="1" />
<NORMATIV tip="posao" VRSTAPOSLAiId="0" />
</NORMATIVI>

Identifikacijski normativ stroja (TSid) odreduje njegove nepromjenjive varijable koje
su ulazni parametar pocetnih kalkulativnih simulacija. Brzina otiskivanja od 32.000%h
tiskovnog arka od 16 stranica s definiranom cijenom rada i definiranim brojem tiskovnih
agregata vrijednosti su koje ostaju nepromijenjene kroz naredna mjerenja.

Vremenski normativi odreduju realizaciju tiska prema dogovoru komercijale s
naruciteljem tiskovine. Financijska varijabla je konstantna. Brzina obostranog otiskivanja,
savijanje araka u jednom prolazu, podljepljivanje u hrptu i formiranje tiskovine kruznim
nozevima (cirkular) elementi su koji su u prednosti naspram klasi¢nog otiskivanja iz arka.
Standardizirane podloge pogoduju stabilnosti tiskovnog procesa kao i primjenu normiranih
vrijednosti brzina stroja. Svaka izmjena iziskuje naknadno normiranje i unos vrijednosti u
simulator. Kalkulativna varijabla offsetne ploCe utjece na financijski pokazatelj ukupnog
troSka s normativom njene izdrzljivosti. Vrsta offsetne ploce koja je u upotrebi u
revijalnom tisku (negativ), ima utjecaj na vrijeme i koli¢inu otisaka. Fizikalna i kemijska
svojstva, povrSinska napetost i hrapavost klju¢ni su ¢imbenici izdrZljivosti za izracun
kalkulativnih lista i normiranja.

Stoga je od vaZnosti u oznaci materijala navoditi proizvodaca koji svojim standardnim
proizvodnim procesom garantira njegovu stabilnost. Svaka izmjena repromaterijala upitna
je za ispravnost izraCunanih simulacijskih vrijednosti. Upitna je izdrZljivosti offsetnih
ploca 1 potrosnja bojila.

IzdrZljivost aluminijskih offsetnih tiskovnih ploca propisuje dobavljac. Medutim, svaki
tiskar odreduje svoj normativ izmjene seta plo¢a koji je uvjetovan kondicijama tiska, vrsti
papirne trake i sredstvu za vlazenje koje radi svoje otopine utjeCe na kvalitetu rasterskog

elementa.
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4. Normativ repromaterijala roto-papira, boje , ploca i ljepila

- <MATERIJALI trosak="20786.89">

<MATERIJAL tip="papir" ime="WFC 86/90 UPM FINESSE" jedinica="KG" jedinicna_cijena="0.78" kolicina="21174.703452"
trosak="16516.26869" materijal_ID="43" />

<MATERIJAL tip="boja" ime="Boja" jedinica="KG" jedinicna_cijena="3.24" kolicina="188.22" trosak="609.83146" />

<MATERIJAL tip="ploca" ime="polyman 40" jedinica="KOM" jedinicna_cijena="13.7" kolicina="32" trosak="438.40000"
materijal_ID="20" />

<MATERIJAL tip="ljepilo" ime="Ljepilo" jedinica="KG" jedinicna_cijena="30.70" kolicina="0" trosak="0" />

</MATERIJALI>

Papirna traka WFC (Woodfree coated paper) 90 g/m? standardna je varijabla koja ne
utjeCe na rezultat simulacijskih eksperimentiranja. Vrijednost roto-papira od 0,78 €
(opisana i bodovnom veli¢inom koja osigurava tajnost nabavne vrijednosti) kao i njegov
ID - 43 odnosno Sifrirana oznaka (bitna za resursno skladiste 1 nabavnu identifikaciju)
podlozna je komercijalnim promjenama. Osim utroska papira iskazane su i druge varijable,
bojilo, ploca te ljepilo koje se on-line hrpteno nanosi. Svakoj iskazanoj vrijednosti
repromaterijala pridruzuje se njegova cjenovna varijabla koja je podloZzna promjeni
politikom tiskara ili na intervenciju komercijalne sluzbe. Odabir papira od bitnog je
utjecaja na stabilnost tiska $to utjeCe na brzinu i kvaliteti tiska (Dot gain). Preporucena

linjjatura (Ipi 1 lpcm) AM rastera UPM proizvodaca papira:

WFC | WFC | WFU | WFU | MWC | MWC | LWC | LWC
gloss | matt | gloss | matt | gloss | matt | gloss | matt
175 150 150 | 133 175 150 150 | 133 | 120 | 120 | 100 85
70 60 60 54 70 60 60 54 48 48 40 34

MFC | SC | MFS | News

Osim tehnoloskog utroska papira kod svakog pocetnog kretanja stroja u normativ se je
ugraduje i nesustavnost u gospodarenju rolama. Naime, neodgovarajuc¢e uskladistenje ili
transport unutar proizvodnih odjela (kamion —skladiSte—stroj) u znatnoj mjeri ostecuje
papir koji je potrebno ukalkulirati. Automatizirani dotok rola papira (AUROIog sistemom
logistike) osigurava pravodobnu isporuku uz minimalni postotak oStecenja.

Utrosak ljepila za hrpteno podljepljivanje koje se koristi prema odluci tiskara pridonosi
¢vrsto¢i uklamanih araka i faktor su ne ispadanja istih radi ostrih klamera ili

neodgovarajuéeg kuta savijanja na doradnim strojevima.
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5. Normativ cijene koStanja repromaterijala i tehnoloski dodatci za proces tiska

- <KALKDOM naziv="TISAK" tip="tisak" ukupno="24741.09024" vrijeme="25.04" verzija="13" cijenakOM="0.24741" dKom="0.23465"

xmins:xsi="http:/ /www.w3.0org/2001/XMLSchema-instance">
<KATEGORITIA naziv="Tisak arak" cijena="3471.74509" vrijeme="9.38" tip="tisak_arak" cijenakOM="0.03472" dKom="0.03082" />
<KATEGORIJA naziv="Tisak roto" cijena="21269.34515" vrijeme="15.26" tip="tisak_roto" cijenakOM="0.21269" dkKkom="0.20383" />
<KATEGORIJA naziv="Tisak dodatak" cijena="0" tip="tisak_dodatak" cijenakOM="0" />

+ <KALK_FAZA tip="tisak_arak" ID="1" cijena="3471.74509" vrijeme="9.38" naziv="omot,4/4,lak" cijenaKOM="0.03472"

dKom="0.03082">
+ <KALK_FAZA tip="tisak_roto" ID="1" cijena="21269.34515" vrijeme="15.26" naziv="KB:64 str" cijenakOM="0.21269" dKom="0.20383">
</KALKDOM>

Normativi i cijene repromaterijala strateska su odluka svakog tiskara kojom regulira
konkurentnost na trzistu. Izracun simulacije cjelokupnog izvedbenog procesa kroz
cjenovnu varijablu prvotni je pokazatelj menadzmentu i komercijalnom odjelu relacijski
parametar konkurentnosti. Standardna ili nestandardna financijska preraspodjela hladnog
odrzavanja prema odjelima produkcije kljucni je faktor odredivanja cijene radnog sata
stroja. Odredivanje stope amortizacije revijalnih rotacija kao i servisna podrSka takoder
utjeCu na cijenu tiska. Financijski pokazatelj ukupne vrijednosti tiska kao i zasebna
kalkulacija svakog stroja, pokazatelj je raspodjele troSka. Bitni ¢imbenik u izracunu je i
disproporcija izraGuna kalkulacije cjelokupnog proizvodnog procesa ili segmentne
realizacije (samo usluga tiska). Kriticki osvrt na cijene radnog sata stroja u navedenim
situacijama takoder je strateSka odluka menadzmenta koji metodom umanje vrijednosti
amortizacije (ili prolongirane) regulira trziSnu konkurentnost. Amortizacijska stopa
odreduje postotak proizvoda (opreme) koji se potrosi u jedinici vremena. Bitan je ¢imbenik
u vrednovanju cijene radnog sata revijalne rotacije s obzirom na njenu nabavnu vrijednost.

Dodatak na tisak kod kretanja svakog arka faktor je koji u konacnici odluc¢uje ukupni
utroSak repromaterijala 1 koji automatizacijom procesa tiska treba biti sveden na minimum.
Integracija modula QickStart 1 i 2, odreduje utroSak pripremnih araka kod zapocinjanja
tiska Sto je iziskuje korekciju pocetnih araka u predkalkulaciji. Potrebna su konstantna
pracenja utroSka makulaturnih primjeraka kroz procese tiska i dorade. Iz kalkulacije je
razvidna ukupna cijena tiska kao i potrebna vremena za tisak zasebno za tisak iz role i tisak
iz arka.

Iskazana komadna cijena tiskovine pogodna je narucitelju ili izdavacu radi osobne

daljnje kalkulacije i utroska ostalih troskova prema krajnjoj maloprodajnoj cijeni.
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6. Kalkulacija tehnoloskog dodatka repromaterijala i vremena otiskivanja

- <KALK_FAZA tip="tisak_arak" ID="1" cijena="3471.74509" vrijeme="9.38" naziv="omot,4/4,lak" cijenaKOM="0.03472"
dKom="0.03082">
<CHECKBOX NASEBE="" BEZ1PRIP="" PRANJE="" BEZ_SW="" TEZINAC="" DORADAC="on" PLASTIFIKACIJA=""INO=""
PAPIR_NARUCITELI="" LAK="" />
+ <MATERIJALI trosak="3470.05">
+ <NORMATIVI>
<KALKULACIJA NormBrzinaStroja="7000" xarka="1000" varka="700" FormatStrX="210" FormatStry="297" BrBojalStr="4"
BrBoja2Str="4" NakladaArkaPlan="25577" Naklada="100000" BrojStr="4" BrojStrNaArkuPlan="16" OsobniDodatak="0"
OsobniDodatakPloca="0" BrojlzmjenaPloca="0" BrojStrNaArku="18" NakladaArka="25000" BrojRazlicitihArka="1" BrojProlazalArka="2"
DodatakCOLOR1="30" DodatakCOLOR2="15" DodatakCB="20" DodatakZ7aBoju="150" DodatakPoProlazu="0.45"
UkupniDodatak="0.9" Dodatak="0.80 " BrPloca="8" BrojPripStrojaPoAgregatu="8" VrijemelzmjenePloca="0.00"
TrosakIzmjenePloca="0.00000" VrijemePripreme="1.40" VrijemeTiska="7.18" VrijemePranja="0.40" TrosakPripreme="183.33333"
TrosakTiska="803.84857" TrosakPranja="73.33333" postotak_boje_select="80" jed_potrosnja_boja="1.00" CijenalS="1060.51524"
UkupniDodatakar="577" stroj="PETEROBOJKA Lak" IZARKA="1" PLAST DOD="0" PlanPapira="0" araka iz tiska="25427"
Naklada_Faktor="1" faktor_potrosnje_boje="1" kvaliteta_boje_select="1" ARAKA_SKLAD_ KG="2685.58" TIP="KB"
FormatStrX_spec="210" FormatStrY_spec="297" FormatStrX_delta="0" FormatStrY_delta="0" BRO]_OTISAKA="51154"
BrojRazSetova="1" BrojDoradnihAraka="1" BrojGarnitura="1" />
</KALK_FAZA>

Tehnoloski proces sa slozenim nacinima realizacije iziskuje nuzni tehnoloski dodatak
koje se simulacijskim mjerenjem ugraduje osnovnoj nakladi. Kalkulativna normirana
brzina stroja na arke odreduje se pra¢enjem tiska u realnim uvjetima kroz duzi period kroz
smjenski rad. Brzina stroja kao i maksimalni format fiksne su varijable kojima se pridodaju
tehnoloski dodatci (odredivanje prema postotku nije pravo mjerilo s obzirom na nakladu) s
obzirom na broj prolaza (priprema) i broj izmjena ploca. Osim tehnoloSkog dodatka
simuliraju se i vremena pripreme stroja kao i vremena pranja stroja. Slozenost tiska kao i
uporaba specijalnih boja iziskuje povecanje normativa radi ve¢eg utroska u odjelu dorade
za pred-podesavanje uveznih linija. Isto tako i marketinski zahtjevi utjeCu na korekciju
normativa i uvec¢ane dodatke u tisku. Normativ rada stroja iskazuje utroSak strojnog rada u
jedinici tiskovnog arka od 16 ili 32 stranice tiskovine. Kalkulativne liste pokazatelj su i
odjelima nabave za pripremu potrebitih koli¢ina repromaterijala (papir, ploce, boja,
ljepilo,...) s obzirom na rok isporuke istih.

Normativ rada revijalne rotacije odreduje strukturu realizacije, odnosno utroska
vremena prema namjeni: pripremno i zavr$no vrijeme tiska (10-15% utroska od ukupnog
vremena realizacije); tehnolosko vrijeme samog tiska (40-60%); pomoé¢no vrijeme za
konzultacije, razna ¢ekanja, dodatne informacije (10-20%); dodatno (ostalo) vrijeme za
zastoje (kvar) stroja, tekuce odrzavanje te nestanci energenata (20-25%).

Iz kalkulacije je vidljivo ukupno vrijeme tiska (7,18 sati) kao i vremena potrebna za
pranje tiskovnih agregata (0,40 sati). TroSak tiska i troSak pranja stroja faktor su izvedbene

kalkulacije i predmet eksperimentiranja dviju revijalnih rotacija.
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7. Kalkulacija grafi¢ke dorade s elementima isporuke

- <KALKDOM ukupno="20286.93551" vrijeme="3873.23" verzija="3" tip="dorada">
- <KALK_FAZA tip="dorada" ID="3" cijena="957.91667" vrijeme="17.25" naziv="b)KLAMANO I OBREZANO NA FORMAT" kontrol="true"
status="ok" dkom="916.66667"> .
+ <POSAO id="38" naziv="LINIJA ZA UVEZ ZICOM ARAK U ARAK" priprema_id="3" tip="" trosak="957.91667" katprip_id="2">
+ <KOLICINA ulazna="100000" operacija="0" faktor="1" konacna="100000">
<VRIJEME kolvri="0" vri_posla="16.40" vri_prip="0.45" vri_dod="0" isk_prip="1" />
<MATERIJALI trosak="0.00000" />
</KALK_FAZA>
+ <KALK_ FAZA tip="dorada" ID="4" cijena="19230.76923" vrijeme="3846.09" naziv="c)PAKIRANIE U NATRON" kontrol="true"
status="ok" dkom="19230.76923">
+ <KALK_FAZA tip="dorada" ID="5" cijena="98.24961" vrijeme="9.49" naziv="a)razrezivanje i obrezivanje omota" kontrol="true"
status="ok" dkom="98.24961">
</KALKDOM>

PredloZzena kalkulacija simulira doradne faze na tiskovini koje se realiziraju na
strojevima za uvez zicom. Otisnute tiskovne arke koji su presavinuti na doradnom dijelu
revijalne rotacije, distribuiraju se odjelu dorade i kao takvi nalaga¢im stanicama uvezuju s
omotom. Arak se nabacuje na sabirni lanac tehnikom ,,arak na arak* i obrezuje na gotovi
format koji je zapisan u kalkulativnoj listi (210x297 mm). Umrezenje CIP3/PPF zapisom
provedena je konverzija digitalnog zapisa u mehanicke vrijednosti (pomake) uveznih
doradnih strojeva. Automatizam eliminira manualna ugadanja $to iziskuje prilagodbu
tradicionalnom planiranju norma sati i koli¢ini araka za pripremu stroja. Koristenjem baze
podataka predlozaka tiskovina ubrzan je i proces predpodesavanja doradnih strojeva.

Iz simulacijskih XML listi uo€ljiva je naklada 1 ukupna cijena troska doradne faze.
Kalkulativno vrijeme dorade je varijabla koja iziskuje konstantne kontrole i provjere jer je
najveci udio manipulativnih radnji koje su promjenjive (ponekad i subjektivne u ocjeni).

Nakon formiranja na gotovi format (trorezac) tiskovina se odbrojava i zamata u pakete
od natrona. Osim knjiznog bloka kalkulacija opisuje i doradu na omoti tiskovine.
Specifi¢nosti doradnog rada ponekad iziskuje re-kalkulaciju normativa uzrokovane ruénim
doradnim aktivnostima. Iskazana su vremena uveznih stanica i vremena pripreme stroja

(16,40 sati 1 0,45 sati) kao i faktor slozenosti posla.
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Izgled maske radnog programa nakon izmjene parametara kojima se predlaze

optimalno rjesenje radnih hodograma:

IME Fazg: KB:64 sir

[[TeEz 1. prIPREME [ | LIEPLIENIE DORADA [ | PLASTIFIKACIIA
[TraLcanie [[loupLo [[]PAPIR NARUCITELD

Tip posla KB M

————

-~
- N

/
Mormirana brzina skoja: I 32000 /\
-
Nal-clal:la:l 165@ ~hlakelada Taze: I 100000

Naklada faktor: - = == =~ l
' N\

BROJ STRANICA.‘\ 64 =TT ===

Format po speciﬁl-cac:ijT(rFmT&': I’ 210 Ve I 297 A )c:\, 0 Ay 0

Format stranice (mm): = N S o 310 'H 29?, 4

Format strojneg arka (mm) x: -Bﬁu—v:- - 630

Max. mogudi broj stranica na strojnom arku: I 16 Broj stranica plan: 16 Broj razliéitih setova: 1
Broj boja: 4 ! 4 Broj garnitura: 1

Broj razlititih araka: I 4 Broj doradnih araka: I 4
Broj priprema stroja: I 4 Broj izmjena istog seta ploda: I 0
Araka papira za stroj: 400000

Tehnologki dodatak: 7.599¢ % Dodatak: In-m%
Dodatak za boju(araka): 600 Osobni dodatak(ar): 0 Ukupni dadatak(ar): m

Plastifikacija dodatak: | 0
Broj araka plan za stroj: 434246

Plan papira (ka): CAMECNLEEY.

Broj plota: I 32 Osobni dodatak: 0 Broj ploéa plan: m
Vrijeme pripreme: m Vrijeme tiska: m

Trogak pripreme: 448.0000 Trogak tiska: 3256.84500

Vrijeme izmjene ploa: m Trogak izmjene ploga:

Vrijeme strojalh): 15.26

Boja (ka): Pokrivenost bojom(%:): 80% ~ wualitets: 1 T
Ljepilo(kag): m

Cijena trofka papira: I 16516.27 Cijena trogka ploda: Iw
Cijena trogka stroja: I 3T04.85 jjcna trozka boje: Iw

Cijena trogka Ijepilj: | —_— \0.00

- ~

Cijena ul-cupdz: I 21269.35 C%naikom: I 0.21269 Dfkom: I 0.20383
~ e

e

Slika 6. Maska simulatora modela za eksperimentiranje realnih proizvodnih tijekova
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Maska vizualizira izvedene elemente za simulaciju grafickog proizvoda (Slika 6) te
predlaze nove modele realizacije revijalne produkcije. Produkt XML mjerenja upisanih
podataka generira se na zaslonu monitora kao zapis svih elemenata koji su bitni za izradu
predlozenih tijekova produkcije. Duotonom u markiranju vrijednosti koje su nepromjenjive
i naspram izvedenih, tehnoloSkoj pripremi rada osigurava se kvalitetnija vizualna
percepcija ispitivanih podataka. Prikazom maske prezentirana je virtualna tiskara kao
osnova za planiranje radnih hodograma. Faze proizvodnje iskazane radnim modelima,
realiziraju se na instaliranim kapacitetima tiskara. Distribucijom informacija unutar
aplikacija i sustava komunikacije, stvorena je pretpostavka za integraciju umjerenih
vrijednosti normiranja i standarda graficke tehnologije iz proizvodnih odjela produkcije.

Elementi iz baze fiksni i varijabilni distribuiraju se MIS protokolom menadzmentu
tiskara radi strateskih odluka koje se uskladuju s odjelima komercijale.

Algoritmima poznatih varijabli koje definiraju normativne odrednice (brzina stroja,
cijena rada, Sirina papirne trak, broj boja, S/W,...) pridodaju se promjenjivi trazeni podatci
odnosno elementi za izracune simulacijskih mjerenja. IzraCunane vrijednosti simuliranjem
XML zapisa vizualiziraju se maskom kojom su izvedena eksperimentalna mjerenja.

U znanstvenom radu iznijeti su rezultati ispisa eksperimentiranja koristenjem modela
kalkulacija i kao takvi opisani su u tablicama i vizualizirani na grafovima radi
jednostavnije percepcije podataka. Prezentirani su nedostaci elemenata kalkulacija kao i
rjeSenja njihove uporabe. Iz maski simulacija uo€ljivi su modeli tokova graficke produkcije
s obzirom na odabir realizacije i uporabu tiskarskih resursa.

Relacijske vrijednosti iskoristenja radnih sati radi programskih rjeSenja, pretvorene su

u dekadske vrijednosti
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Simulacijski model br. 1 (opseg 64 stranice)

Naklada (kom) Lithoman A4 — 32 str. (€) Polyman — 45 (€)
1.000 0,0133 0,0119
2.000 0,0159 0,0144
5.000 0,0239 0,0221
10.000 0,0371 0,0348
20.000 0,0558 0,0542
30.000 0,0753 0,0746
40.000 0,0952 0,0949
50.000 0,1145 0,1148
60.000 0,1337 0,1348
70.000 0,1529 0,1547
80.000 0,1723 0,1747
90.000 0,1911 0,1939

100.000 0,2084 0,2127

Tablica 4. Simulirane vrijednosti opsega 64 stranice, financijske varijable razlicithi opsega rotacija

35,00
euro x 100 Lithoman A4 - 32 str.
30,00 ///
77
e POlyman 45 - 16 str. ///,’
25,00 . { #
----- Eksp. (Lithoman A4 - 32 str.) /{/ 21,27
20,00

———- Eksp. (Polyman 45 - 16 str.)

15,00

10,00

5,00

0,00

Naklada

Grafikon 8. Simulacijski model opsega 64 stranice ekonomske isplativosti
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Simulacijski model br. 1 odreduje grani¢ne vrijednosti ekonomske isplativosti tiska na
revijalnim rotacijama opsega 64 stranice knjiznog bloka. Dokazana su minimalna
financijska odstupanja koja bi u konacnici bila bez bitnog utjecaja na odabir ispitivanih
naklada. Medutim, klju¢ni parametar je propusnost tiska s obzirom na broj stranica
otisnutih u jednom prolazu papirne trake. Smanjen je broj pred-primremnih radnji na stroju
kao i broj makulaturnih araka.

Iz grafa je isCitano da srednje naklade od 50.000 araka, financijsku isplativost
ostvaruju na rotacijama manjeg opsega za tisak ispitivanih 64 stranica knjiznog bloka.

Izvedene simulirane vrijednosti mnoze se s faktorom 100 radi preciznijeg ispisa na
grafikonu. Os (x) opisuje naklade tiskovine u rasponu od 1.000 do 100.000 kom istog
opsega. Na osi (y) iskazana je financijske vrijednosti (€) otisnutog knjiznog bloka na
strojevima Lithoman i Polyman.

Promjena naklade u programskom modeliranju pra¢eno kroz manju jedinicu (korak)
njene promjene u relacijskom je odnosu prema dobivenoj financijskoj varijabli. Veli¢ina
naklade (N) mijenja se vrijednos¢u financija (f) Sto znaci da je naklada funkcija od
financija N=N(f). Promjenom naklade od pocetnih velic¢ina (f) proizlazi f + df jednaka je

intervalu od minimalne (Min) do maksimalne (Max) u istom tom intervalu df.

dN = N(f +df) — N(f) = Max - Min

Eksponencijalni rast Polyman i Lithoman rotacija iskazan je na sljedeCem grafu s

opisom srednjih vrijednosti naklada.
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= |ithoman 15,47
14,50 Polyman
— ——- Eksp. (Lithoman
euro x 100 p-( ) 15,29
————— Eksp. (Polyman)
12,50
10,50
8,50
6,50
4,50
2'50 T T T T T T 1
10.000 20.000 30.000 40.000 50.000 60.000 70.000
Naklada
= |ithoman
10,50 9,52
Polyman
euro X 100 ———- Eksp. (Lithoman) s
————— Eksp. (Polyman) /
8,50 9,49
6,50
4,50
2,50 T T T 1

10.000 20.000 30.000 40.000
Naklada

Grafikon 8a. Simulacijski model opsega 64 stranice ekonomske isplativosti (uvec¢ano)
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Simulacijski model br. 2 (opseg 32 str.)

Naklada (kom) Lithoman A4 — 32 str. (€) Polyman — 45 (€)
1.000 0,0083 0,0069
2.000 0,0095 0,0082
5.000 0,0136 0,0120
10.000 0,0202 0,0184
20.000 0,0295 0,0280
30.000 0,0393 0,0383

40.000 0,0492 0,0484
50.000 0,0589 0,0584
60.000 0,0685 0,0684
70.000 0,0781 0,0783
80.000 0,0878 0,0883
90.000 0,0972 0,0979
100.000 0,1058 0,1073

Tablica 5. Simulirane vrijednosti opsega 32 stranice, financijske varijable razlicithi opsega rotacija

12,00

10,00

8,00

6,00

4,00

2,00

0,00

Lithoman A4 - 32 str. /7

Polyman 45 - 16 str.

--------- Eksp. (Lithoman A4 =32str.)

----- Eksp. (Polyman 45 - 16 str.)

Grafikon 9. Simulacijski model opsega 32 stranice ekonomske isplativosti
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Simulacijski model br. 2 kao i prethodni model odreduje grani¢ne vrijednosti
ekonomskih isplativosti tiska ali s opsegom od 32 stranice knjiznog bloka. Ocekivana
promjena je u broju priprema Lithoman rotacije koja otiskuje u jednom prolazu s jednim
kompletom offsetnih plo¢a. Medutim, na ispitivanim nakladama to nije kljuéni faktor
odabira tiska nego isto kao i u prethodnom mjerenju — propusnost tiska kroz stroj.

IzraCunane simulirane vrijednosti mnoze se s faktorom 100 radi preciznije
vizualizacije na grafikonu. Os (x) opisuje moguce naklade tiskovine u rasponu od 1.000 do
100.000 kom opsega 32 str. knjiznog bloka. Na osi (y) iskazana je financijska vrijednost
(€) otisnutog knjiznog bloka na strojevima Lithoman i Polyman.

Dokaz ove simulacije je utvrdivanje ekonomske rentabilnosti dviju rotacija.
Financijska rentabilnost prisutnija je nego u prethodnom mjerenju kod opsega tiskovine od
64 stranice radi samo jedne pripreme Lithoman stroja ali nije odlucujuéi faktor odabira (u
prethodnom dvije).

Iz grafa je vidljivo da srednje vrijednosti (50.000 kom) postaju invertna, odnosno
povecanjem naklade Lithoman je ekonomicniji i produktivniji u realizaciji grafickog

proizvoda od 32 stranice.

== | ithoman A4 - 32 str.
11,50

e Polyman 45 - 16 str. 10,78

10,58
9,79 /
10,00

8,50

7,81

7,00
70.000 80.000 90.000 100.000

Simulacijski model opsega 32 stranice ekonomske isplativosti (uvecano)
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Simulacijski model br. 3 (opseg 64 stranice)

Lithoman A4 — 32 str. Polyman — 45 - 16 str.
Naklada (kom) Vrijeme u satima preraunato Vrijeme u satima prerac¢unato u
u dekadski sustav dekadski sustav

1.000 1,85 2,07
2.000 1,95 2,23
5.000 2,23 2,75
10.000 2,72 3,60
20.000 3,42 4,88
30.000 4,13 6,25
40.000 4,87 7,60
50.000 5,57 8,92
60.000 6,28 10,25
70.000 6,98 11,57
80.000 7,70 12,90
90.000 8,40 14,18
100.000 9,03 15,43

1,000.000 79.08 137,85

Tablica 6. Simulirane vrijednosti opsega 64 stranice, vremenske varijable razlicitih opsega rotacija

16,00

14,00

12,00

10,00

8,00

6,00

4,00

2,00

0,00

e | jthoman A4 - 32 str. e

Polyman 45 - 16 str. .

~~~~~~~~~~~~~~~~~ Eksp. (Lithoman A4 - 32 str.)

Linearni (Lithoman A4 - 32 str.) 7
10,25 e
----- Eksp. (Polyman 45 - 16 str.) e

Grafikon 10. Simulacijski model opsega 64 stranice u vremenskoj relaciji
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Simulacijski model br. 3 istrazuje potrebna vremena za realizaciju tiskovine u
nakladama od 1.000 do 100.000 primjeraka opsega 64 stranice knjiZznog bloka. Vremena
tiska preracunata su u dekadske vrijednosti radi moguénosti programa odnosno vrijednost
60 min iskazuje se kao vrijednost 1.

Dijagrami utroska vremena za simulirani opseg istrazuje pretpostavke o rentabilnosti
otiskivanja na Lithoman rotaciji radi vece propusne mocu u istoj jedinici vremena. Dokaz
simuliranih vrijednosti pokazuje primarnu varijablu koja rezultira odabirom stroja i
pokazatelj je planeru proizvodnje nacin i smjer izvedbe radnih tijekova. Polyman
eksponencijalni rast financijske varijable iskazuje u gornjoj polovici ¢ime se uvecava
disproporcija rentabilnosti. Linearna vrijednost Lithoman stroja u konstantnom je prorastu
¢ime je dokazna pravocrtna financijska progresija za razliku od eksponencijalne na 16

stranica tiskovine.

Lithoman A4 - 32 str.

2,00 - Faktor rentabilnosti tiska — Linearni (Lithoman A4 - 32 str.)

1,60 N | _—1 1,56 1,58 1,59 1,71
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123
1112 1{14
0,80 -
0,40 -
0,00 T T T T T T T T T T T T 1

1.000 2.000 5.000 10.000 20.000 30.000 40.000 50.000 60.000 70.000 80.000 90.000 100.000

Grafikon 10a. Simulacijski model opsega 64 stranice u faktoru rentabilnosti

Faktor koeficijenta ekonomske isplativosti revijalne rotacije Lithoman 32 stranice u
korelaciji s Polyman 16 stranica iskazan je u grafikonu. Iz simulacijskih modeliranja

zakljucuje se da koeficijent 1,23 je grani¢na vrijednost rentabilnosti.
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Simulacijski model br. 4 (opseg 32 stranice)

Lithoman A4 — 32 str. Polyman — 45 - 16 str.
Naklada (kom) Vrijeme u satima preracunato Vrijeme u satima preracunato
u dekadski sustav u dekadski sustav
1.000 1,38 1,43
2.000 1,43 1,52
5.000 1,58 1,77
10.000 1,83 2,20
20.000 2,17 2,83
30.000 2,53 3,52
40.000 2,90 4,20
50.000 3,25 4,87
60.000 3,60 5,52
70.000 3,97 6,18
80.000 4,32 6,85
90.000 4,67 7,48
100.000 4,98 8,12

Tablica 7. Simulirane vrijednosti opsega 32 stranice, vremenske varijable razlicithi opsega rotacija

10,00
9,00 Lithoman A4 - 32 str.
800 | — Polyman 45 - 16 str.
700 Lo Eksp. (Lithoman A4 - 32 str.)
6,00 1 Linearni (Polyman 45 - 16 str.)
5,00
4,00
3,00
2,00
1,00
0,00 . . . . . . . . . . . . .
\/900 %'QQQ (9900 \9900 ,99& %QQQQ @900 %QQQQ %0900 /\6900 %QQQQ Q’Q'QQQ'&Q'QQQ

Grafikon 11. Simulacijski model opsega 32 stranice u vremenskoj relaciji
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Simulacijskim modelom br. 4 izvedena su potrebna vremena za otiskivanje 32 stranice

tiskovine na razli¢itim revijalnim strojevima. Ukalkulirane su pripremne faze s obzirom na

razli¢ite opsege tiska. Vremena su takoder dekadski preraunata radi programskog

simulatora. Za razliku od prethodnog izracuna, tisak u grani¢nim podrucjima malih

naklada vremenski je blizak iz ¢eg se moze dokazati da odabir revijalne rotacije treba

ovisiti o drugim parametrima koji su vise odlucujuéi za njenu realizaciju. Tek u drugoj

polovini trazene naklade realizacija na Lithoman stroju je drasti¢nije izrazena.
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Grafikon 11a. Simulacijski model opsega 64 stranice u faktoru rentabilnosti

Faktor koeficijenta ekonomske isplativosti Lithoman 32 stranice u korelaciji s Polyman

16 stranica iskazan je u grafikonu. Iz modeliranja se zakljucuje korekcija koeficijenta

rentabilnosti na 1,30.

134




Simulacijski model br. 5 (naklada 5000 kom)

Opseq tiskovine (str.) Lithoman A4 — 32 str. Polyman — 45 - 16 str.
Cijena (€) Vrijeme (h) Cijena (€) Vrijeme (h)
16 0,0103 1,47 0,0069 1,28
32 0,0136 1,58 0,0120 1,77
48 | - e 0,0170 2,27
64 0,0239 2,23 0,0221 2,75
80 e e 0,0271 3,23
96 0,0342 2,88 0,0322 3,72
112 = e 0,0372 4,20
128 0,0445 3,55 0,0422 4,70

Tablica 8. Simulirane vrijednosti promjenjivih opsega naklade 5000,

u financijskim i vremenskim varijablama
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e | ithoman A4 - 32 str. (€)
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rd
4,00 Pol t 2 7

AL 16 {€)
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3,00 - --"

2,50 LN - 3,22
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g // 2,71
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P 27T
./. - - b
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N ; 1,7
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1,00

0,50
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16 32 48 64 80 96 112

128

Grafikon 12. Simulirane vrijednosti promjenjivih opsega

u financijskim i vremenskim varijablama (5.000 kom)

Simulacijskim modelom br. 5 izvedene su varijable financijske i vremenske veliCine.

Opsezi tiskovine su promjenjivi u rasponu od 16 do 128 stanica knjiznog bloka. Istrazivane
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varijable odnose se na cjenovnu veli¢inu tiska dviju rotacija i potrebna vremena za
realizaciju istih. Grafikon 12 iskazuje Poliman rotacija koja projicira pravocrtnu progresiju
u vremenima otiskovanja s promjenom opsega. Za razliku od prethodnog Lithoman rotacija
iskazuje neznatnu devijaciju u manjim opsezima (16 i 32 stranice) §to je razlog propusnosti
stroja od 32 stranice.

Opsege od 48, 80 i 112 str. se ne simuliraju radi izvedbe programa koji polovicni arak
na Lithoman (16 stranica) tretira kao sljedeci arak i u takvim kombinacijama nije podesan
za prikaz na grafu te je izostavljen (tisak se izvodi kao dupla proizvodnje $to nije
standardno za programski simulator).

Istrazivanja dokazuju i relacijske odnose otiskivanja knjiznog bloka razli¢itog opsega i
ekonomske kalkulacije. 1z grafa je razvidna korelacija dviju rotacija i njihov paralelizam u
ekonomskoj racunici koji na malim nakladama nije toliko razlicit.

Odredene promjene u odnosu na pravocrtnu progresiju veceg stroja uocljive su u
opsezima tiskovina od 16 i 32 stranice radi vremena utroSenog na pripremu stroja i
cjenovne razlike za sat otiskivanja.

Utrosak radnih sati takoder nije od veceg znacenja te se stoga teziSte rentabilnost

pronalazi u organizacionoj politici zauzeca tiskarskih potencijala.

1,6
1,2 76 1,29 1,3 1,32
= Faktor vremena realizacje
0,8 — P ——— ”
= Postotni indeks razli¢itosti rotacija
—— Linearni (Faktor vremena realizacje)
0,4
0,
o666 2916%  3084%  32,39%
o 23,31% ’
0.09% 19,40%
O : T 12’02% T T T T T T 1
16 str 32 str 48 str 64 str 80 str 96 str 112 str 128 str

Grafikon 12a. Simulacijski model promjenjivog opsega naklade 5000 kom kroz faktor realizacije
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Iz grafa je razvidan izuzetan postotak financijskog skoka vrijednosti pripreme
Lithoman koji je za 87% skuplji od Polyman. Vrijednost se odnosi samo tiskovinu od 16
strana gdje je u pripremi stroja zaraCunata veca varijabla pred-podesavanja prema
normativnim listama. Svako daljnje povecanje opsega tiskovine varijabla vremena je na
strani Lithoman tako da pri opsegu od 128 strana vremenska usteda u pripremi stroja je
32,39%.

Linearni faktor vremena realizacije u stopi rasta je od 51,72%.
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Simulacijski model 6. (naklada 35000 kom)

) ) Lithoman A4 — 32 str. Polyman — 45 - 16 str.
Opseg tiskovine (str.) _ _ _ _
Cijena (€) Vrijeme (h) Cijena (€) Vrijeme (h)
16 0,0267 2,07 0,0225 2,32
32 0,0439 2,70 0,0430 3,83
48 | e 0,0636 5,37
64 0,0846 4,47 0,0842 6,88
8 | e e 0,1047 8,40
96 0,1253 6,25 0,1253 9,92
112 e e 0,1459 11,43
128 0,1659 8,02 0,1664 12,97
Tablica 9. Simulirane vrijednosti promjenjivih opsega naklade 35000,
u financijskim i vremenskim varijablama
18,00
Lithoman A - 32 str. (€) 16,64
16,00 -
, = = Lithoman A4 - 32 str. (h) y 16,59
14,00 Polyman45=16-—str{€) 12,53
= « «Polyman 45 16 str. (h) .
12,00 oy : ;
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10,00
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Grafikon 13. Simulirane vrijednosti promjenjivih opsega

u financijskim i vremenskim varijablama (35.000 kom)

Opsege od 48, 80 1 112 str. se ne simuliraju radi izvedbe programa koji polovi¢ni arak

na Lithoman (16 stranica) tretira kao sljede¢i arak i u takvim kombinacijama nije podesan
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za iskaz na grafu te je izostavljen. Simulacija prezentira relacijske odnose tiska kao i na
prethodnom s razlikom u nakladi i minimalne financijske razlike tiska po jedinici
proizvoda.

Graf Lithoman koji je financijski nerentabilan na manjim opsezima, ekonomsku
raCunicu osigurava na opsezima iznad 96 stranica tiskovine. Oscilacije koje su uocljive na
vremenu realizacije tiskovine razliCitih opsega faktor je koji ¢e utjecati na odabir
tiskarskog stroja. Zauzetost Polyman rotacije znatno odstupa u negativhom pravcu u

odnosu na Lithoman rotaciju.

2
1,6 e
1,567 1,59 16 162
12 — = Faktor vremena realizacje
112 == Postotni indeks razli¢itosti rotacija
08 —— Linearni (Faktor vremena realizacje)
61,72%
/ 56,70% 58,72% 60,30% ,
0,4 50,00% 53,91%
/85%
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16 str 32 str 48 str 64 str 80 str 96 str 112 str 128 str

Grafikon 13a. Simulacijski model promjenjivog opsega naklade 35000 kom kroz faktor realizacije

Iz grafikona je uocljiva razlika u vremenskim intervalima realizacije s faktorom
povecanja opsega.

Kod manjih opsega tiskovina (16 1 32 stranice) faktor vremena nije od bitnog znacenja
dok je povecanjem (128 stranica) faktor realizacije izraZeniji. Povecanjem opsega
tiskovine vremenske varijable se izrazito razilaze u korist Lithoman stroja radi vece
propusnosti tiska. Broj priprema stroja je duplo manji ali je razvidno da postotak
vremenske varijable nije duplo veci.

Linearni faktor vremena realizacije u stopi rasta je od 44,64%.
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Simulacijski model 7. (naklada 70000 kom)

) ) Lithoman A4 — 32 str. Polyman — 45 - 16 str.
Opseg tiskovine (str.) _ _ _ _
Cijena (€) Vrijeme (h) Cijena (€) Vrijeme (h)
16 0,0439 2,70 0,0401 3,50
32 0,0781 3,97 0,0783 6,18
48 | = e 0,1165 8,88
64 0,1529 6,98 0,1547 11,57
& | e 0,1929 14,27
96 0,2278 10,02 0,2310 16,97
112 - e 0,2692 19,65
128 0,3027 13,05 0,3074 22,35
Tablica 10. Simulirane vrijednosti promjenjivih opsega naklade 70000,
u financijskim i vremenskim varijablama
35,00
e | ithoman A4 - 32 str. (€) 30.74
30,00
30,27
Polyman 45 - 16 str. (€)
25,00 = « «Polyman 45 16 str. (h)
20,00 -
-
_
15,00
-
- - -
10,00 =
5,00
0,00 T T T T T T 1

16 32 48 64 80 96 112 128

Grafikon 14. Simulirane vrijednosti promjenjivih opsega
u financijskim i vremenskim varijablama (70.000 kom)
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Opsege od 48, 80 1 112 str. se ne simuliraju radi izvedbe programa koji polovi¢ni arak
na Lithoman (16 str.) tretira kao sljedeéi arak i u takvim kombinacijama nije podesan za
iskaz na grafu te je izostavljen.

Iz Simulacija je vidljivo kao i u prethodnim nakladama da je cjenovni razred
realizacije priblizan i da klju¢ni faktor odabira rotacije je isklju¢ivo propusni odnos broja
otisnutih araka u istoj jedinici vremena. Cjenovna razlika sata stroja (350 € prema 240 €) u
korist 32 stranice anulirana je ve¢im brojem priprema na manjoj rotaciji i povecanim

brojem offsetnih ploca.

2
/
1,6 1657 1,678 1,693 1,704 1712
== Faktor vremena realizacje
12 1,295 Postotni indeks razli¢itosti rotacija
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0,8
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Grafikon 14a. Simulacijski model promjenjivog opsega naklade 70000 kom kroz faktor realizacije

Iz grafikona je uocljiva razlika u vremenskim intervalima realizacije s faktorom
povecanja opsega.

Kod manjih opsega tiskovina (16 i 32 stranice) faktor vremena je manji za razliku od
veceg opsega. Kao i u prethodnim mjerenjima, povecanjem opsega vremenske varijable su
izrazenije radi vece propusnosti Lithoman rotacije.

Medutim, faktor vremenske realizacije u opadanju je povecanjem naklade i iznosi

32.09%.
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Simulacijski model 8. (naklada 140000 kom)

) ) Lithoman A4 — 32 str. Polyman — 45 - 16 str.
Opseg tiskovine (str.) _ _ _ _
Cijena (€) Vrijeme (h) Cijena (€) Vrijeme (h)
16 0,0781 3,97 0,0749 5,82
32 0,1454 6,87 0,1480 10,83
48 | = e 0,2211 15,85
64 0,2876 11,95 0,2941 20,85
& | e 0,3672 25,87
96 0,4297 17,45 0,4402 30,88
112 - e 0,5132 35,90
128 0,5719 22,95 0,5863 40,92
Tablica 11. Simulirane vrijednosti promjenjivih opsega naklade 140.000,
u financijskim i vremenskim varijablama
70,00
e | ithoman A4 - 32 str. (€) 58,63
60,00
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51 V
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Grafikon 15. Simulirane vrijednosti promjenjivih opsega

u financijskim i vremenskim varijablama (140.000 kom)

Opsege od 48, 80 i 112 str. se ne simuliraju radi izvedbe programa koji polovi¢ni arak

na Lithoman tretira kao sljedec¢i arak i u takvim kombinacijama nije podesan za iskaz na
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grafu te je izostavljen. Vremenska varijabla opisuje razliku propusnosti tiska koja je i dalje

osnovni parametar odabira rotacije. Opseg od 16 strana radi jedini¢ne pripreme tiska

povoljniji odabir je Polyman radi manje cijene radnog sata. Pove¢anjem opsega cjenovna

varijabla nije viSe odlucujuca za odabir.
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Grafikon 15a. Simulacijski model promjenjivog opsega naklade 140.000 kom kroz faktor realizacije

Vremenske varijable koje su iskazane na ovom grafikonu potvrduju teze da

povecanjem naklade stvara se veci otklon u vremenskom intervalu od prethodnih. Faktor

vremenske realizacije povec¢anjem naklade se smanjuje jer utjecaj pripreme stroja je

smanjen. Naime ve¢im nakladama produZzuje se vrijeme tiska a utjecaj pripremne faze je u

manjem postotku Sto iziskuje umanjenje razlike.

Linearni faktor vremena realizacije u stopi rasta je od 21,70%.
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6.4. Usporedba rezultata s realnim procesom proizvodnje revijalnih izdanja (graf
usporedbi)

Organiziranje informacija koje obuhvacaju radne tijekove graficke produkcije s
pridruzenim ulaznim datotekama (PDF, PS — JDF) naknadno se arhiviraju u baze
podataka. Generiranjem novih ulaznih informacija izvrSava se usporedba netom apliciranih
s arhiviranim zapisom i prema uputi menadZera proizvodnje radi se njihovo azuriranje
(update). Kontroliraju se postojeci tijekovi hodograma koji se primjenjuju u segmentima
produkcije. Provjeravaju se parametri ulaznih informacija Kkoji su pozicionirani na
upravljackim konzolama tiskarskog stroja (PECOM) i takvim predpodeSenjem stroja
skratili vrijeme pripreme i koli¢inu makulature.

Rezultati simulacija na programu WebPoskok osigurali su radni proces prema
dobivenom kalkulativnom algoritmu te odabiru radnih tijekova produkcije.

2
== Faktor financijske razli¢itosti tiska 16 strana
= Faktor financijske razlicitosti tiska 128 strana
1,6 1,49
1,18
1,2 - +A0
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——
1,0>4 1,003 1,015 1,025
0,8
0,4
0 T T T 1
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Grafikon 16. Simulacijski model usporedbe rezultata mjerenja faktora financijske razlicitosti

144



Iz grafikona se i$¢itava eksperimentiranjem da tiskovina od 16 stranica otisnuta na
Polyman i Lithoman rotaciji pri nakladi od 5000 kom ima tendenciju financijskog pada za
43,26% naspram naklade od 140000 komada. Razlika je za isti arak ali s razli¢itom
nakladom.

Definirana je mjerna sljedivost i primjena sintaksi kroz logicku strukturu definicije
JDF lista. Izmjereni su algoritmi kao definicije pocetnih velicina potrebitih za simulator
modeliranja radnih tijekova. Realizirana su programska rjesenja na temelju istraZivanja
kombinacija poznatih varijabli iz baze podataka Sto iskljucuje istraZivanja u realnim
proizvodnim procesima. PredloZene simulirane vrijednosti predstavljaju trazene varijable
radi izracuna iskoristivosti revijalnih rotacija u ekonomskim i vremenskim vrijednostima.
Matricne vrijednosti tiskarovih resursnih potencijala prezentiraju njegove vrsne ali ujedno
i optimalne mogucnosti koje su unijete u radne protokole. Izvedena je formalna definicija
kroz algoritam za programsko izvodenje modela. Postavijen je skup logickih elemenata
realizacije graficke proizvodnje s nacinima realizacije. Matricne vrijednosti prezentiraju
vrsne mogucnosti tiskarskih jedinica, ujedno i vrijednosti koje su ii dalje optimalne
kvalitete. Nepoznanice koje su prisutne u odabiru modela revijalne rotacije, anulirane su

izracunima i predlozene hodograma procesa tiska.
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7. JDF U INTEGRACIJI NOVOG PRIJEDLOGA DIGITALNE IZMJENE
PODATAKA MREZNIM UPRAVLJANJEM REVIJALNE PROIZVODNJE

Digitalni  zapisi distribuirani mreznim protokolima (FTP) od narucitelja,
implementiraju se u JDF radne liste podrSkom AdobeCS paketa. Maske predlozaka
simulacijskih programa, osiguravaju rentabilnosti postavki za otiskivanje 1 opisuju
specificnosti proizvodnje koja se naknadno ugraduje u baze podataka. Preflight settings
kontroler i izvjestitelj ispravnosti PDF zapisa distribuira podatke mreznim poveznicama te
izvjes¢uje o nesukladnosti dokumenta. Postavke koje su dodijeljene radnim listama
provjeravaju se prema unaprijed zadanim parametrima ¢ime se realizira ispravnost tiska i
naknadnih faza u odjelima graficke dorade. Osim usporedbe sa zadanim postavkama,
dokument se od prepress odjela tiskara distribuira i narucitelju grafickog proizvoda kao
faza zaklju¢nog imprimatuma njegove ispravnosti. Prijedlog rjeSenja prezentiran je u
gotovom proizvodu InSite Soft Proof kao web preglednik pozicija stranica na tiskovnom
arku.

JDF integrira podatke u sustav komunikacije automatizmom bez naknadnih faza rada
dizajnera na unosu podataka. Smanjuje se moguénost pogreSke ucestalih zapisa kao i

razlicitost postavki pred-definiranih vrijednosti.

7.1. Prijedlog novih grafickih sucelja s digitalnim upravljanjem proizvodnje

Racunalna tehnologija implementirana je u grafi¢ku industriju i svaki daljnji progres
otezan je bez racunalom upravljivih modula koji svojim umreZzenjem distribuiraju
informacije kroz sve segmente proizvodnje.

Sadrzaj radnih foldera ukljucuje elemente koji su neophodni za realizaciju grafickog
proizvoda:

e odobreni i optimiziran (e-approval .pdf files) zapisi od narucitelja grafickog

proizvoda;
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specifikacija izvrSnih aktivnosti prema hijerarhijskim zglobovima u piramidalnoj
arhitekturi upravljanja;

konfiguracija izvedbenih parametara u prepress-press-postpress odjelima
podrZanih JDF alatima;

digitalna dokumentacija o izvedbenim fazama proizvodnje u sustavu izmjene
informacija na diferentnim upravljackim platformama;

dokumentiranje zadataka i stvaranje baze istih za daljnji progres integracije.

Mrezna veza unutar proizvodnih odjela izvodi se dvojakim smjerovima. Prva u smjeru

procesa proizvodnje bez povratnih informacija o realizaciji (jednostavniji model) i druga s

povratnim podatcima voditelja proizvodnih odjela. Predlaze se izmjena podataka

zasnovana na Internet vezi radi multifunkcijske moguénosti upravljanja i realizacije u

interakciji s naruciteljem tiskovine.

Dimenzija uporabe modela JDF protokola u interaktivnom odnosu je s parametrima u

nekoliko procesnih perspektiva:

konfiguriranje u osnovnom izgledu naglasava radne faze - implementacija
podataka o grafickom proizvodu transformirana je u modele graficke pripreme,
tiska i dorade;

slaganja arhitekture protoka podataka - naglasak na potrebitost informacija i njene
funkcije u izmjenama procesnih radnji realiziranja produkcije;

uloga organizacije vodenja i nadzora - shematska konstrukcija i uporaba slobodnih

resursnih kapaciteta.
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Proces 1

Proces 2

Proces 1

Proces 1

Proces 2

Resurs
(1.ulazni)

Proces 1

Resurs

(1. izlazni)

Resurs
(2. ulazni)

Proces 2

Resurs
(3. ulazni)

Dijagram 22. Prijedlog kombiniranog modela distribucija informacija prema resursnim kapacitetima

K Resurs :
- - —-- » .
. (pomo¢ni)

Proces

Proces 2

Proces 3

\ 4

Resurs
2. izlazni)

\ 4

(zavrsni, izlazni)

Proces 4
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Prijedlogom kombiniranog resursnog hodograma u provedbi ulaznih i izlaznih
podataka grafickog proizvoda, realizira se sloZena procesna faza definirana JDF
protokolom (Dijagram 22). Hodogram tijeka rada osigurava paralelnu produkciju istog
proizvoda.

Modeliranje sistema i oblikovanje grafickih podataka prezentira oblike koji odgovaraju
dijelovima stvarnog buduceg sustava realizacije s ciljem razvoja baze podataka.
Nedostatak postojeceg, namece potrebu za izradom arhitekture okosnice primarnog
surogat modela po uzoru na realne sisteme ili izrade virtualnih modela u realizaciji samog
tiskara prema specificnim potrebama. Sljede¢a razvojna faza je transformacija modela
virtualnog u reprezentativni koji opisuje izmjene svih oblika povezivanja. Oblikovanjem
predloZenih integracija zaprimaju se ulazni elementi grafickog proizvoda od narucitelja
koje generiraju okidac¢ na zadanoj poziciji umreZzenja. Realizacijom oblikovanja dijagrama
(modela) povezivanja, podatci zaprimaju oblik novih procesa (naredbi) u drugaciju
strukturu podataka. ManagementLink distribuira generirane podatke odjelima u module
PECOM, centralne upravljacke jedinice. Novi dogadaji u oblikovanju dijagrama iziskuju
njihovu sinkronizaciju prema funkciji, odnosno skupu naredbi pozicioniranih u resursnim
zglobovima. Takav proces odreduje strukturu pristiglih informacija iz prepress odjela,
mijenjajuci situacije podataka grafickog proizvoda.

Jednosmjerni protok informacija realizira se zasebno od dvosmjernog samo ako se u
prvoj situaciji podatci prosljeduju o proizvodu te nema potrebe za odazivom. Povratne
informacije u samom procesu proizvodnje 1ili nakon zavrSetka distribuiraju se
menadZmentu drugim linkom, nezavisnim od ulaznih informacija. Takvim nainom
izmjena u proizvodnji, prikupljeni elementi prosljeduju se u administrativno-
racunovodstvene odjele odnosno mjesta statisticke analize radnih procesa.

Zaprimanje dokumenata od narucitelja u jednom protokolarnom smjeru, odvija se
standardnim oblikom PDF 1.3 zapisa u datoteke koji opsluzuju sisteme komunikacije.
Aktualne mrezne mape hot folder integrirane FTP linkovima prema narucitelju, nain je za
smjestaj printready zapisa. Naredbom drag and drop unos zapisa u mrezu tiskara osigurani

su preduvjeti za digitalnu komunikaciju.

7.2. Prijedlog arhitekture JMF protokola

JDF specificira i odreduje JMF 1 MIS, nacine izmjene podataka unutar proizvodnih

odjela. Arhitektura organizacije i njeno upravljanje precizira primarne ciljeve sustava kao i
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kontrolu realizacije tijekova proizvodnje (Slika 7). UtroSak repromaterijala i nadzor nad
radnim potencijalom kroz zglobove, jedan je od primarnih zadataka JMF opisanog XML
metajezikom. Izmjena podataka realizira se HTTP vezom na globalnoj mrezi TCP/IP
kreirajuci skup protokola. Prednost se o€ituje u njegovoj nezavisnosti od podataka koji se
prenose kao i prethodnim elementima transmisije. Svaka poruka je nezavisna i kao takva
sigurna za distribuciju radnih lista. Predlaze se nuZnost uspostave procesa izrade PDF
zapisa 1 njegove optimizacije ¢ime se osigurava standardizacija naspram narucitelja u

izradi njegovih postavki (joboptions files).

Submission Setup

Name: XYZ Print

Pre-submission Options

POF Conversion Settings: " PDF/X-12:2001

™ Verify that PDF files are consistent with the JOF job definition
_! Combine PDF files into a single PDF file
Insert blank pages
Include annaotations

M preflight PDF files

Freflight Profile: [ Verify compliance with PDF/X-1a

Submission Options

:; Convert to a MIME package and submit to a |MF device
URL:

) Submit to a folder

Path:
_! Submit as MIME package

® Prompt user for a folder location at Submit time

o Y

Slika 7. Komunikacijski prozor konverzije PDF zapisa (optimizacija)

Procedura izmjene podataka predlaze se u primjeni hot folder procedure, gdje su
definirani ulazni podatci i protokoli mapa izlaznih JDF lista. Odreden je redoslijed unosa
podataka koje sublimiraju atributi oblika stranice. Naknadno se distribuiraju narucitelju
(pregledniku dokumenta) preko uniformiranog lokatora (u¢vr$éivaca) sistema elemenata.
Izmjena stanja sustava komunikacije u ¢vorovima prepress odjela realizira JMF. Naredba
proslijedena izlaznim jedinicama (CTP) promjenom redoslijeda tiska prouzrokovana je
faktorom kasnjenja ili zastoja. Distribucija poruka svrstava se u podskup JMF kao 1 njihov
odnos unutar procesa realizacije grafickog proizvoda. Osigurava se interakcija informacija
unutar dva dislocirana proizvodna resursa (izdvojeni odjel). Bitna funkcija distribucije

iskazana je u vertikalnoj povezanosti prema menadZzmentu tiskara i narucitelju. Medutim,
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sustav sa svojim komponentama koje su medusobno upucene, imaju dinamicku promjenu
uzrokovanu izmjenom resursnih kapaciteta. Svaka dinamicka preinaka (ili nadopuna) ako
ne realizira promjene u komponentama (modulima), uzrokuje njegovo zamrzavanje. Stoga
se pribjegava osiguranju latentnih veza unutar povezivanja a sve ¢eS$¢a je primjena unije
(skupa) viSe sustava koji se modularno nadograduju ili zamjenjuju. Jedan od primjera je
nacin slanja nove obavijesti ako primatelj nije potvrdio zaprimanje prethodne. Progres
izmjene podataka unutar upravljanja zasebni je segment JMF i kao takav bitan je faktor
uspjesnosti tiskara.
Upravljanje podatcima 1 njihova distribucija mreZnim protokolom izvodi se
pozicioniranjem kroz zglobove u predlozenom nacinu distribuiranja:
e opis osnovnih elemenata zadanog grafickog proizvoda s modelom realizacije,
e entitetom tiskovine u specifi¢nosti njene realizacije i atributom odnosno svojstvom
i karakteristikama tog entiteta,
e kroz opis u formi tekstualnog izvjesca prije i nakon realizacije tiska i dorade,
e odabirom hodograma realizacije s opisom izvrSnih radnih mjesta odnosno opisom
njihovih proizvodnih faza,
e opisom specificnosti realizacije 1 procesnih nestandardnih pozicija proizvodnje
(graficka dorada),
e izvjesca o realizaciji s primjedbama voditelja odjela tehnoloskoj pripremi rada,

e opis potrebne dokumentacije koja se distribuira i MIS odjelima.
Prijedlog MIS/JDF protokola (Dijagram 23) implementira oblike komunikacije u

mapama distribuiranih i zaprimljenih podataka koji su pozicionirani u komponentama

sustava kao njegovi izvr$ni segmenti.
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Gray box prepress
- MAC/PC

- Scanner

- Printer

- CS software

Narucitelj

FTP

\ 4

\ 4

LAN

Resursni linkovi

MIS protokoli o radnom
nalogu i drugim
tehni¢kim
informacijama o
narucitelju, otpremi,
skladistu,. ..

A

A 4

Generiranje JDF protokola i otvaranje radnog naloga

Modul integracije s
> naruditeljem grafickog
proizvoda

MIS

A 4

Integracija JDF + JMF podatci za opis protokola i ostale
informacije bitne za proces realizacije

Informacije o PDF
(CMYK) dokumentu,
renderiranje, procesiranje

\ 4

Upravljanje zapisima i
raspored na ¢vorove
realizacije

LAN

A\ 4

Upravljanje radnim
mjestima
(intelektualni kapital)

A 4

Dijagram 23. Prijedlog tijeka dijagrama protokola JDF i MIS zapisa

Modul za odabir JDF
protokola iz baze
podataka i procesiranje
informacija o proizvodu i
narucitelju (arhiviranje)

Generiranje JDF
protokola prema
individualnim
¢vorovima realizacije

Repozitorij matrica
radnih protokola
generiranih

simulacijskim
modeliranjem

Podatci ulaznih dokumenata definirani su izvedbenim grafickim procesima, atributima

I pod-elementima instaliranih resursa. Izmjene u radu proSiruju postoje¢e hodograme

odobrenjem menadzera proizvodnje.
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7.3. Prijedlog novog modeliranja informacija revijalne produkcije i njihova
distribucija

Informacijski sustavi koji zauzimaju jednu od osnovnih funkcija u modernoj tiskari,
izvode poslovne procese dizajniraju¢i hodograme na konceptualnoj razini odnosno
izvrSenje prezentacije logickog pogleda na cjelokupnu bazu podataka. Promjena prethodno
usvojene definicije odnosa shema povezivanja, ne iziskuje promjenu aplikacijskih
programa S§to projicira strukturnu neovisnost od sustava. Integrira potrebnu semantiku
pojmova (grafickih elemenata) traZzenih u samoj bazi podataka.

Prijedlog modela povezivanja bazira se na novom apliciranju mreznih postupaka u
komunikacijskom 1 wupravljackom povezivanju. Osigurana je izrada hodograma
izmijenjenog nacina daljinskog procesiranja radnih faza graficke produkcije. Upravljanje
bazom informacija postaje menadzerski alat za kontrolu svih aktivnosti 1 stvara prestiz u
daljnjem razvoju. Prijedlog novog ustroja izmjene informacija podrzane od JDF protokola
bazirane na radnoj platformi ogleda se u primjeni modela Petri mreza, PN (osnovnu
postavku dao je prof. dr. Carl Adam Petri 1962.). Graficke metode pojmovnog modeliranja
procesa realizacije tiskovine ostvaruju se dualnim ili promjenjivim mrezama (bitan je
smjer komunikacije), zavisno od njihove namjene. Mjesta distribucije skupa radnih
¢vorova upravljivih kroz resursne kapacitete i skupa usmjerenih veza integracije s izvrSnim
funkcijama opisane su kao uredena cetvorka ili sloZenija Sestorka.

Instalirani sistemi prisutni u tiskari, prilagodeni su modelima povezivanja 1 osiguravaju
izmjenu informacija na svim nivoima upravljanja. Petri mreZe nadgledaju osiguranje alata
s matematiCkom funkcijom modeliranja diferentnih sustava u funkcionalnu cjelinu

komunikacije radnih tijekova digitalne izmjene.
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Simulacijsko modeliranje
sustava s prijedlogom
novih varijabli

Da Implementacija u novi

Modeliranje i prilagodba sustava
Realni sustav tiskara s tra¥enim (zadanim) vrijednostima Model sustava modificiran

instalirani . prema modelima
instaliranim resursima simulacijskih mjerenja

A\ 4

Snimanje i izrada modela
s elementima korekcije

Izmjena sustava nakon analize i

prilagodba novim uvjetima trziita Specificnosti i
karakteristike novog

sustava upravljanja

Shema 5. Prijedlog modela upravijanje sustavima Peti mreZa

Arhitektura interakcije novog sustava primjenu realizira u na¢inu modeliranja izmjena
informacija. Prilagodba instaliranih resursnih kapaciteta novom ustroju komunikacije,
zahtijeva optimizaciju postojec¢ih odjela graficke produkcije (Shema 5). Matematickim
modelima stvaraju se strukture poveznica i njihova medusobna interakcija, formiraju se
novi ¢vorovi ulazno-izlaznih funkcija.

Modeli integracije podvrgavaju se testiranju i kontroli istih s moguénoS¢u povratne
informacije menadZeru proizvodnje. Izvedeni rezultati ugraduju se u nove modele i
kreiraju osnovu graficke komunikacije. Novi dizajn protokola podrzanog od JDF alata,
osigurava tiskaru konkurentnost na trziStu. Ispravan odabir prioritetnih faza realizacije s
moguénoscu izdvojenog rada, sistem ¢ini fleksibilnim i prilagodljivim. Nestandardizirani
momenti u radu tiskara sve su prisutnije radi parcijalnog pristizanja tiskovnih arka (PDF
zapisa) od uredivackih redakcija narucitelja. Stvaraju se vremenski odmaci i u takvim
momentima, modeli planiranja imaju dodatnu funkciju prilagodbe ulazno-izlaznih
zglobova.

Prijedlog za realnu produkcija i modeliranje istog, stohastickim sistemima (slijed
stanja odredenog modela od situacije je promjenjiv radi promjene ulaznih varijabli
odnosno parametara) primjenom Petri mreza, regulira se protok informacija i
automatiziranost sustava upravljanja (Shema 6). Tiskar u odnosu na narucitelja grafickog

proizvoda sve ucestalije projicira negativne vremenske pomake od pocetka realizacije
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proizvodnje. Promjenjive ulazne varijable utjecu na odstupanje u planiranju. Osiguravaju
se zamjenski job ticket alati radi osiguranja specifi¢nosti tiska §to ¢e se reflektirati i na

doradne faze rada.

Prodaja resursnih kapaciteta
+ narudzba narucitelja

Okidag — IMF —

aktivnosti

CTP + JDF Dodatne informacije bitne

JMF+JDF za tisak i doradu

— ANI + 4df —

«— JDF —

Mjesto

Odjel nabave repromaterijala,

. o Revijalne Tisak
papir, ploce, boja, ljepilo

rotacije iz arka

«— JDF + JMF —

Otprema
gotove
tiskovine

Shema 6. Prijedlog distribucije podataka Petri mrezom JDF i JFM zapisa
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7.4. Prijedlog distribucije informacija Petri mreZama

Prijedlog novog sustava komunikacije Petri mreza u kontekstu distribucije, predstavlja
1 dijagnosticku uporabu programa u funkcijskim aktivnostima importiranih podataka.
Mreza JDF protokola izvodi integracije i bez korisnikove ucestale intervencije. Instalirana
tehnoloska osnova modernog tiskara podupire uporabu =zavrSne dokumentacije
automatizmom nakon realiziranog radnog naloga u vidu izvjeStajnih lista. Vertikalna
mrezna povezanost MIS protokolom podrzava izvje$¢a zasebno za svaki proizvodni odjel.
Graficka dorada sa svojom specifi¢noscu prikladna je za formalni opis svih manualnih faza
rada (naknadni obracun radnih sati).

Izmjena informacija prema odjelima graficke produkcije istodobno, prezentira
znaCajan progres u razvoju interakcija, s moguénoscu dijagnosticiranja istih.
Implementiranjem takvih sustava generiraju se mreze u viSe razina s ulaznim
informacijama. PodloZzne su naknadnim revizijama 1 kao takve u narednim
dijagnosticiranjima prihvatljive za korekciju i usmjerenost prema radnim zglobovima
realizacije. Interakcija je u logickim strukturama koje medusobno komuniciraju u
paralelnim JDF postavkama. Konstrukcija komunikacije zasniva se na ulaznim mjestima i
tranzicijskim vodovima gdje svaka pozicija koristi ulazne i izlazne skupove. Na svakoj od
spomenutih radnih mjesta, izvodi se viSestruka izmjena podataka o grafickom proizvodu
narocito u situacijama izvanrednih promjena.

Modeli 1 specifikacije sadrzavaju metode izrade i1 koordinacije prema utvrdenom
hodogramu tijeka tiskarske realizacije. Osiguran je formalizam (trenutna situacija opisuje
samo nacine zbivanja a ne ulazi u strukturu njenog sadrzaja) modeliranja i njihova
realizacija (implementacija) u realne tijekove produkcije. Provedena su snimanja svih
radnih resursnih ¢vorova s opisom njihovih funkcija. Izrada modela (makete) i njegova
simulacija preduvjet su svim poc¢etnim fazama rada.

Moguénost kombinatorike u izmjeni informacija ulaza i izlaza odgovara disjunktnosti
skupovima grafova, odnosno skupovi nemaju zajednickih elemenata (ANB = ).
Definiranost takve strukture ocituje se u elementarnoj definiranosti svakog zasebnog
subjekta u mreznoj izmjeni, odnosno poznavanju skupa mjesta (P), skupa prijelaza (T),

ulaznih (1), izlaznih (O) i funkcija okidanja (1), odnosno oznac¢avanja prijelaza.

P = {p1, P2, P3, ....pn} = konaéni skup svih lokacija (places)

T = {ty, tp, t3, ...t} = konaéni skup svih prijenosnih integracija (transmitions)
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I = skup svih funkcija ulaznih prijelaza, preslikava funkcije u multiskup ulaznih pozicija
odnosno mjesta prijama podataka
O = skup svih funkcija izlaznih prijelaza, preslikava funkcije u multiskup izlaznih
pozicija odnosno mjesta realizacije
u = funkcija oznacavanja (markiranje tj. Marker), znaCenja ispunjenja uvjeta za naredne

faze rada (prijelazi)

P={pi, p2 P3 ... P} gdje je n>0
T= { ti1, tz, tg, tm} gd]eje m=>0
PNT = (nema dodirnih tocaka ni funkcija)

a(pt aft, .
Mijesto (tp) p{ Miesto
Veza Veza
Ulazno mjesto Obrada podataka i I1zlazno mjesto
podataka njihova prilagodba podataka

Shema 7. Osnovna Petri mreza s oznakama mjesta , veza i prijelaza informacija

Prijelaz (t) informacija o grafickom proizvodu mrezama iz mjesta (p — ulazno /izlazno/
mjesto u obliku resursnog ¢vora hijerarhijske strukture) osigurano je vezama u situacijama
kada je osiguran preduvjet za usmjerene funkcije iz pozicije mjesta u poziciju prijelaza
(Shema 7). Svakoj takvoj aktivnosti pridruzuje se funkcija promjene stanja mjesta, znano

kao funkcija okidanja (Shema 8).

Mjesto

A\ 4

»| Mijesto

v

=@

Mjesto okidanja t t

Shema 8. Funkcija okidanja i promjene stanja mjesta
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Petri mreZe kao dvodijelni (bipartitni) graficki model, integriran je od mjesta (places) i
prijelaznih dijelova (transitions) rasporedenih u geometrijske likove Cetverokuta,
Sesterokuta ili nekog n-kutnog oblika s medusobnim poveznicama. Izmjena informacija

osigurana je ako se emitira i najmanja informacija prema prikazanom grafu.

Tisak iz arka

A//v Sabiranje i

uvezivanje

‘_.I—’% / "
ty Server t

PDF ulazni storage Job
dokument tickets ¢
cTp Tisak iz role *
ts
Vanjska
usluga
dotiska na
rolu papira

Shema 9. Prijedlog Petri mreze s oznakama mjesta, veza i prijelaza informacija revijalne rotacije

Konacni skup svih lokacija je sljedeci:

P = (p1, P2, P3, P4, Ps, Ps)

Konacni skup svih tranzicija:

T=(ty, to, t3, ty, t5)

Kona¢ni skup svih funkcija prijelaza:
I(t1) = (p1)

1(t2) = (P2, p3, p4)

1(t3) = (p3, pS)

1(t4) = (p4, p5)

I(t5) = (p4, pb)

Prijedlog sekvencijskog (faznog) pristupa izmjeni podataka (Shema 9) Petri mrezom

provodi se niz zasebnih aktivnosti, osiguravajuci neovisnost u realizaciji tvoreé¢i logi¢nu
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radnu strukturu. Izrada grafickog sucelja u postavljanju arhitekture mrezne integracije,
povezanost se o€ituje u prvotnom (pocetnom) stanju Petri mreZze. Definiraju se potrebne
prijelazne faze produkcije tiska i dorade. Izvedenom prijelazu podataka pridruzuje se
njegovo stanje koje se realizira okidanjem prethodnog mjesta. Realizacijom takvog nacina
prijenosa podataka stvaraju se ciklicki lukovi u ponavljanju procesa informacije kroz sve
segmente izvedbe tiska i dorade.

Svaka tranzicija realizira se poslije prethodne ne zaobilazeé¢i tijek u digitalnoj
integraciji graficke produkcije (prepress-press-postpress). Prijelaz (okidanje, p2) kao
impuls rada mreze realizira prijelaz iz jednog mjesta u drugo samo pod utjecajem tranzicije
(tp — t; = t3 = ...). Generiraju se sve ulazne informacije u jedan skup koje se distribuiraju
s polaznih mjesta mreznom integracijom prema izlazna mjesta (resursima). Paralelni
prijelaz dvije ili viSe sekvence u Petri mrezama projicira tijek radnji i1 situacijama
istodobnog tiskanja i hrptenog pod-ljepljivanja tiskovnih araka (16, 32, 48 stranice) i
upucuje na protok podataka podrucja ispred i podrucja iza tranzicije. Takav rad u praksi
ima funkciju paralelizma okidanja a primjenjiv je na viSestrukim radnjama graficke
produkcije.

Grananje mreze iznosi poziciju jedne sekvence (tisak arka od 16 stranica) koja se dijeli
na dvije faze koje su u paralelnom odnosu. Prijedlog takve situacije je u tisku jednog arka
od 16 stranica (isti tiskarski stroj) uz naknadno razrezivanje trake papira i pojedinac¢no

savijanje (falcanje) na dva paralelna izlagaca uredaja (16 = 8 + 8 stranica).

Opis pozicija i situacija je sljedeci s obzirom na tijek faza rada:

pl — ulazni dokumenti pozicionirani na PECOM centralnoj jedinici viSebojne rotacije,
t1l — prva tranzicija koja zapoc€inje svoju distribuciju informacija nakon kompletiranja
ulaznih podataka i njihove daljnje pozicije prema izlaznim mjestima,
p2 — mjesto revijalne rotacije od 16 stranica tiska 4/4, Sirine role 860 mm,
t2 — druga tranzicija razdvajanja otisnute trake papira (430 + 430 mm) i njihovo
usmjeravanje prema jedinicama za savijanje (falc),

p3, p4 — naredna mjesta u svom paralelizmu prezentiraju njihove aktivnosti
(savijanja) poslije t2 tranzicije. Generiranje pristiglih informacija stvara
okida¢ na p2 poziciji i distribuirane informacije usmjeravaju se u p3 i p4

savijace jedinice,
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t3, t4 — tranzicija distribuira podatke prema uredajima za slaganje otisnutih araka i
njihovu pripremu za uvezivanje ili formiranje na gotovi format kao zavrSni

proizvod.

Py
Py T,

Shema 10. Funkcija okidanja i nacin distribucije podataka prema revijalnom tisku

Grupiranje (spajanje, kuplanje informacija) mjesta (p) odnosno zasebnih sekvenci je
zrcalni proces razdvajanja (Shema 10) podataka (naredbi). Dvije prethodno realizirane
aktivnosti s dvije izvrSne pozicije (mjesta) kreiraju novi graficki proizvod kao zavrsni
produkt prethodnih radnji. ZavrS$na tranzicija u procesu grupiranja postaje aktivna i svoje
informacije distribuira zavrSsnom mjestu (Shema 11) samo u situaciji realizacije dva

prethodna mjesta (paralelno savijanje razrezane trake papira, 8 + 8).
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t3 P3

Mjesto

Revijalna rotacija

Shema 11. Funkcija spajanja podataka i nacin paralelne produkcije doradnih strojeva

pl — zavr$na pozicija (mjesto) gotovog proizvoda koja zapocinje u tijeku realizacije
na doradnim strojevima,
tl — tranzicija koja paralelno realizira (okida) p2 za vrijeme dorade ne ¢ekajuci njen
zavrsetak,
P2 — mjesto doradnog stroja,
t2 — tranzicija koje realizira prijelaz nakon njenog okidanja, odnosno zavrSavaju dvije
paralelne sekvence (savijanje araka od 8 str.) a na mjestima p3 i p4 pojave se
marke,
p3, p4 — mjesto savijanja dva arka po 8 str. paralelno,
t3, t4 — tranzicija distribuira podatke prema uredajima za savijanje otisnutih araka i
njihovu pripremu za uvezivanje ili formiranje na gotovi format kao zavr$ni

proizvod.

Kombinirano (ili nepredvidivo) spajanje u svom opisu dogadaja iziskuje na
prioritetima tiska ili na paralelnoj produkciji resursnih kapaciteta §to iziskuje naknadno
definiranje liste realizacije i njihovih aktivnosti. Utjecaj na tehnoloSku razradu zadanog
grafickog proizvoda podlijeze i trenutno raspolozivom kapacitetu (neplanski zastoji,
kvarovi, izostanak osnovnih energenata). Odstupanje od predvidenog (modeliranog) plana
digitalnih radnih tijekova, iziskuje odabir novih kriterija $to iziskuje i dinamicku

prilagodbu novonastalih izvr$nim zglobovima. Naknadna raspodjela radnih zadataka
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prema raspolozivim resursima u novom predvidenom vremenskom intervalu sa svrhom
cjelokupne realizacije, postaje primarni zadatak menadzera proizvodnje. Kvarovi stvaraju
eksponencijalni rast zastoja i nedostatak realizacija na Stetu razvoja svih buducih usvojenih

planova.

Rotobinder

Py P4 Py P2 P
Sitma

Shema 12. Parcijalna komunikacija doradnog odjela linije za brosirani uvez

Prijedlogom izmjenama informacija kroz odjele graficke produkcije istodobno na
istom resursnom ¢voru (mjestu), provodi se parcijalna komunikacija odnosno stvara se
petlja naredbi na istom stroju (Shema 12). Identi¢na distribucija provediva je i u odvojenim
rednim JDF protokolima za istu revijalnu rotaciju a za razliCite izvedbene funkcije.
Spomenute aktivnosti u korelaciji su s kriznim vezama gdje je nekoliko umreZenih strojeva
integrirano u viSe procesa. Primjer se ocituje u zajedni¢kom kuplanju dviju rotacija sa
zajednickom doradnom izlaznom jedinicom. Takva cross distribucija ne realizira uvijek
istu preraspodjelu informacija jer sam sustav to nije u mogucnosti realizirati kod
ponavljanja istih radnih naloga (reprinti). Ne provodi se automatizam istih informacija

prema zglobovima i njihovom pod-skupovima.

1.5. Prijedlog konfiguracije sistema Petri mreza

Realizacija distribucije Petri mreze (PN) potpomognuta je racunalnim jedinicama
slozene konfiguracije od procesnih i sistemskih memorija (uobic¢ajeno su u uporabi RAID

kontroleri /diskovi/ s dinami¢kim proS§irenjem). Racunalne stanice integrirane su i s drugim
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sustavima komunikacije te njegovim aplikacijama. Tako postavljena konfiguracija u
moguénosti je komunicirati baznom procesnom jedinicom kao alternativna jedinica ili u
kombinaciji s drugim racunalom. Logicka jedinica kao produkt instaliranih programa ima
namjenu zapoceti distribuciju osnovnih informacija prema radnim ¢vorovima u obliku
usmjerenih grafova. Provodi se dijagnostika sustava i realizira korekcija paralelnih
informacija diferentnim odjelima graficke produkcije. Kontroliraju se sve odaslane naredbe
u piramidi JDF protokola i povratnim linkovima potvrduju ispravno pozicioniranje
zadataka.

Zajednicke varijable kojima se sinkroniziraju mehanizmi protoka informacija iskazane
ulaznim parametrima koji tijekom procesa ostaju nepromjenjivi (ulazni PDF,
repromaterijal, naklada, isporuka,...), takvi ne utjeCu na funkciju vremena realizacije. U
suprotnom, slijedi svaki vremenski odmak u realizaciji istog.

Razvoj sistema komunikacije 1 njegova izgradnja istrazuje razloge uporabe 1 moguca
rjeSenja integracije informacija i distribucije istih. U ovom znanstvenom ¢lanku predlazu
se rjeSenja uporabe sistema koje se primjenjuju na radne tijekove graficke produkcije
prema sljede¢im elementima:

e izgradnja novog sistema mrezne integracije te implementacija u razvoj nove
spoznaje njene mogucnosti 1 kreacije predloZenih dizajnerskih arhitektura izmjena
podataka. Izradom modela i uporabom simulacije primjenjujucu specifi¢nosti tiska,
prilagodavajuci karakteristike sustava vizualizaciji hodograma te je upotrebljiv na
konvencionalni nacin uporabe. Kreirani su logic¢ki sistemi Cija prezentacija
grafickog proizvoda;

e progres u razvoju izvrSnih modela razvija sposobnost kompleksnosti izvedbe kao 1
specifikacije dizajna. Nedostatci protoka informacija postaju uoc€ljivi i precizno
odredeni (locirani). Prisutno je odsustvo realizacija dok autori izvr$nih hodograma
ne dijagnosticiraju propuste i uklone nedostatke te izvede nova programska
rjeSenja. Izmijenjena situacija prosljeduje se narucitelju grafickog proizvoda na
novu validaciju i korekciju prethodnih elemenata;

e preciznost korigiranog sustava i nhjegovo ponovno modeliranje pridonosi
naknadnom reproduciranju prijedloga promjena. Korekcija istrazivanja pridonosi
smanjenju greSaka a napose u primjeni realne produkciji koja svojom specifi¢noséu

osigurava nove modele.
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Prijedlog pristupa modeliranja sukladan konstrukciji mreza, ogleda se u tehnikama
sigurnosti koje zapocinju dekompozicijama, odnosno komponentama sistema kojima se
pridruzuje identifikatori ispravnosti i autorove validnosti. Oznacavanje jednadZbama

njihovu uporabnu vrijednost kreiraju se protokoli prolaznosti JDF informacija kako slijedi:

/vl (ispravna i prohodna komponenta)

yi(t) =
0 (neispravna i neprohodna komponenta)

y;j (t) = indikator stanja ispravnosti testirane komponente

Osim provjere same komponente u procesu realizacije, kontrolira se ispravnosti

sustava, odnosno provjerava se indikator stanja sistema prema sljede¢em:

_ 1 (ispravan sistem)
h(t) =
~

0 (neispravan sistem)
h(t) = indikator stanja sistema

Pridruzivanje Petri mrezama skalarne veli¢ine ispravnosti i pouzdanosti mreze, vektor
stanja komponenti sistemu kao 1 vektori same izmjene podataka graficke produkcije,
realizira se distribucija podataka pod nadzorom pametnih mreznih protokola. Prisutni
indikatori koji osiguravaju prijam informacija i prosljeduju pod-sistemima grafickih faza
tiska 1 dorade zaduZzeni su za pravovremenu distribuciju individualnim procesima
produkcije (revijalna rotacija, uredaj za pod-ljepljivanje hrpta, uredaj za trimanje otisnutih
savinutih araka). Medutim sigurnost sistema nije dovoljno kontrolirati samo kroz
ispravnost sustava u njegovoj propusnosti podataka ili zastoju, nego promatrati njegovu
funkcionalnost kroz zglobove integracije u paralelnom ili serijskom povezivanju. | sama
graficka produkcija realizira se slicnim protokolima u dualizmu produkcije odnosno
paralelnim procesima naroc¢ito u odjelima dorade ¢ime se smanjuje vrijeme realizacije.
Pouzdanosti izvedbe takvih doradnih faza ogledaju se i u funkciji sustava (Grafikon 17)

kao cjeline koja u vr$nim opterec¢enjima realizira svoju funkciju.
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tehnicki sustav u svojoj maksimalnoj funkciji

-

tehnic¢ki sustav u svojoj minimalnoj

funkciji

pad sustava ispod minimalne funkcije
(kvar, zastoj, neupucenost)

7

tijek funkcije sustava u radu s devijacijama

rad sustava kroz njegovu funkcionalnost

A _..,;W

_

[
»

rad sustava kroz vremenski interval

/

pocetak rada ili uhodavanje novog sustava

Grafikon 17. Funkcionalnost sustava kroz vremenski period

Zastoj sustava upravljanja informacijama u realnim uvjetima produkcije predvidiv je u
situacijama uskih proto¢nosti zglobova komunikacije ili nelogi¢nih izvedbenih struktura.
Vrine ne-realizacije sistema uzrokuju tvorbene (konstrukcijske) zastoje kao i osnovne
(bazi¢ne) nemogucénosti izvedbe samog procesa graficke produkcije. Provjerom svih
komponenata hijerarhijske piramide odlucivanja, stvoren je preduvjet za otklanjanje ne-
propusnosti kao 1 sigurnost rada u cjelini. Organizacijom upravljanja mreZnim resursima
(ResourcesLinks) provodi se nadzor nad radom tiskara.

Prijedlog uporabe PN i njene integracije u sustav izmjene podataka kao i kontrola
radnih procesa, izveden je kroz funkcije resursnih kapaciteta (Shema 13). Modeliranje
komunikacije protokola predlozeno je dijagramom kontrolnih toc¢aka pozicioniranim u

situacijama konacnog skupa mjesta (P) 1 konacnog skupa prijelaza (T).
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Pocetno

cTp PDF
optimiziran

markiranje

Hotfolder
Prijelaz (PDF)

t1 Zastoji rotacije radi
izmjene offsetnih guma

Slobodni t4
resurs
Redovito
.. odrzavanje
Revijalna .
rotacija Slobodni
t5 resurs

Kontrola uredaja
za savijanje i
podliepliivanie

Prijelaz tiska 2 t3 Sabiranje
papirne trake izloZenih araka

Mijesto savijanja
otisnutih araka i
izlaganje

Shema 13. Prijedlog funkcije grafa na pozicijama mjesta (p) i prijelaza (t) revijalne rotacije

pl — mjesto slobodnog resursnog kapaciteta tiska prema planu proizvodnje (ispuna
tocke /pl ee, mjesto dvostrukog okidanja/ oznacava njezinu markaciju odnosno spremnost
stroja za rad. Prijelazom na sljede¢e mjesto realizacije pomice se i markacija odnosno
spremnost na narednu fazu rada kao pocetnu tocku naredne aktivnosti. Svaka oznaka
mjesta opisuje trenutnu situaciju stroja i njegovu raspolozivost za planiranje tiska. Mjestu
/pl/ pripisuje se i raspolozivost tranzicije /t1/ kojom se opisuje situacija formiranog para
/pl — t1/. Pomicanja markacija po sistemu komunikacije opisuje nove polazne tocke i

njihove uloge u sustavu izmjene podataka grafickog proizvoda. Pridruzivanje vremenskih
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ograni¢enja realizacije svake oznacene tocke naredna je komponenta upravljanja. Time je
zadana terminska realizacija procesa radi svake naredne faza koja je u kontinuiranom
slijedu);
t1 — prijelaz JDF protokola u funkciji realizacije pred-podesavanja tiskovnih jedinica
(CIP3 zona obojenja i vlaZenja, savijanje, odrez);
p2 — mjesto tiskovne jedinice (rotacija) i realizacija otiskivanja zadanog grafickog
proizvoda (CMYK, 4/4), prolaz papirne trake kroz susaru;
t2 — prijelaz procesa otiskivanja tiskovnih araka (16, 32 str.) na slobodnim resursnim
kapacitetima;
p3 — mjesto procesa izlaganja otisnutih araka i formiranje istih za doradnu fazu rada;
t3 — prijelaz procesa sabiranja otisnutih araka i njihova isporuka odjelu dorade na
uvezivanje ili isporuka gotove tiskovine odjelu otpreme gotove tiskovine;
t4 — prijelaz revijalne rotacije kroz njene operativne zastoje (promjena offsetne gume,
redovno odrzavanje stroja);
t5 — prijelaz kontrole odrzavanja plinske suSare i njena redovita kontrola kvalitete 1
sigurnosti plina;
t6 — prijelaz kontrole i zamjene uredaja za savijanje trake papira i kontrola kvalitete i
preciznosti hrptenog podljepljivanja;

p4 — mjesto slobodnog resursa tiska za naredne poslove tiska.

Izgled funkcije grafa s pozicijama mjesta (p) i prijelaza (t) odnosno aktivnosti unutar
resursnih kapaciteta definira njihovu sukladnost i obveznu naizmjeni¢nu aktivnost.
Vektorski oblik pocetnog stanja pu odreduje mjesto okidanja iz predlozene sheme 13

prema sljedecem stanju:

e pocetno stanje vektorskog oblika komunikacije

u=(pl, p2,p3, p4)
u=(2zapl, 0zap2,0zap3, 0 zap4)odnosno (2, 0, 0, 0)

e vektorski oblik novog stanja nakon okidanja u na poziciji p1
u=(0zapl,1zap2, 1 zap3,0zap4)odnosno (0, 1, 1, 0)

Prednost oblikovanja procesa Petri mreZama je u nacinu graficke prezentacije kao i

mogucnosti uporabe definirane semantike informacija o tiskovini. Odredeni su oblici i
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grupe podataka i kao takvi su subjekti oznacavanja radnih zadataka koji formiraju procese
graficke produkcije. Osnovna primjena mreZza digitalne integracije, odnosi se na
organizaciju komunikacijskih protokola i kreaciju arhitekture JDF lista. Integraciju baze
podataka i storage servera modificira se prema potrebama dizajna mreznih veza i
raspolozivosti kapaciteta.

Osim cetiri osnovne interaktivne grane Petri mreza (mjesto, prijelaz ulazne i izlazne
informacije), pridruzuju se i faktori razine sloZenosti, koji su prezenteri uvjeta dogadaja
kao mjesta realizacije i prijelazne tocke.

Nizi faktori podrzavaju razinu 1 1 2 dok viSa razina oznaCava faktor 3 koja se
pridruzuje radi proSirenja niZe razine mrezne interakcije. Pridruzuje im se visi programski
jezik a standardi pruzaju matemati¢ke definicije visoke razine mreze u obliku semantickih
modela i grafickih oblika. Programski jezici u svojoj funkciji trebaju biti jednostavni za
uporabu s jasno definiranim procesima realizacije zadanog grafickog proizvoda (Dijagram

24).

Programska Racunalo

simulacija na o realizacije

radunalima "|  odabranog

(platforma 1) modela 1

Programski Programski JAVA kod I_DrogralT]ska Racunalo
jezik jezik (byte) > S'mVU|aC'!a na ,| realizacije
JAVA konverter kodiranie raCunalima odabranog
( ) (prevoditelj) . (platforma 2) modela 2
Programska Radunalo

simulacija na o realizacije

raCunalima " odabranog

(platforma 3) modela 3

Dijagram 24. Pristup programskim jezicima mrezne komunikacije

Generiranje programskih jezika i njihove prijelazne faze realizacije, provediva je u

viSe faza produkcije koja programski slijedi izvodenje tiska 1 graficke dorade prema

fazama:

e neovisnosti platforma realizacije uz jedno generiranje programa,
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e realiziranje programa uz svako pokretanje i generiranje koda zapisa,

e pokretanje kod izmjene osnovnog programskog koda realizacije.

Prednost mreza u odnosu na druge nacCine komunikacije, ogleda se u njenoj

mogucnosti isklju¢ivanja drugih alata ne gubeci informacijske veze s ostalim mrezama.

Prijedlog uporabe PN ogleda se u njenoj automatizaciji i opisu radnih zadataka kroz

okidace (token) u narednim fazama:

identifikacija radnih zadataka (job lista) i unos zadanih elemenata grafickog
proizvoda importiranih iz prepress odjela i MIS protokola,

identifikacija radnog naloga i priprema resursnih ¢vorova potrebnih za njegovu
realizaciju, traZzenje slobodnih kapaciteta,

rezervacija potrebnih resursa i njihova identifikacija kod planera proizvodnje radi
optimizacije radnih procesa,

pridodavanje atributa radnim zadatcima i potrebitim ¢vorovima komunikacije,
prilagodba XML platformi upravljanja gdje oznacene tokene svrstava u visi red
mreza (Dijagram 25) s multi-funkcijskom aktivno$¢u (pojava i obojenih Petri
mreza C-PN s oznakama u boji slobodnih, zauzetih ili blokiranih mjesta tranzicije.
Na dijagramu je razvidan smjer komunikacije kao i rezervirana ili stopirana mjesta

protoka informacija).

e . Petri mreze
V1§1 mVOV Petri mreze
Petri mreza XML platforma

A 4
v

Dijagram 25. Pregled paketa Viseg nivoa PN prilagodene XML platformi

Tocke od interesa koje sudjeluju u razvoju radnih funkcija koje impliciraju njihovo

djelovanje, pozicionirane su u mjestu (P) i prijelazu (T) jer integriraju njihov formalizam

(teziste njihovog znacenja ogleda se u vanjskom obliku, formi, dok je sadrzaj informacija o

samom proizvodu u drugom planu). Mijenjaju se postavke prijelaza (T), ukljuuju se u

proces vremenskih odstupanja od plana realizacije (kasnjenja), kontrole i1 korekcije

neiskoriStenih resursnih kapaciteta.
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Pristupac¢nost PN u njenoj funkcijskoj operativi od vaznosti je za naine njene
implementacije u graficku industriju radi prosirenja na sve odjele tiskarske produkcije. Re-
kalkulacije 1 naknadne korekcije realiziranih radnih naloga mreznim posluziteljem
prosljeduje se odjelima racunovodstva (izdavanje racuna). Izrada statistiCkih proracuna i1
realizacija u vidu grafikona poslovanja tiskara, elementi su koji MIS odjelu stvaraju
podlogu za daljnji razvoj i wunaprijedenije tiskarstva. Prijedlog nacina primjene
komunikacije PN u protokole graficke produkcije i njene odrzivosti u distribuciji,
predlozene su kroz indikatore. Pridruzeni su radnim ¢vorovima kroz mjerne
identifikacijske elemente trenutne pozicije izvedbe u proizvodniji.

Njihova funkcija je u elementima:

e odredivanja karakteristike radnog ¢vora s pripadaju¢im mjestom u proizvodnoj
piramidi, odredivanje njegove terminske realizacije (vrijeme uklju¢ivanja ¢vora u
produkciju i njegovo okidanje),

e indikatora ponavljanja radnih faza produkcije (dvostruko lakiranje omota ili
dvostruko uzljebljenje na ljepenki tvrdo uvezan knjige),

e ostalih atributa koji su bitni za realizaciju grafickog proizvoda.

Svaki ¢vor (ili objekt) opisan je i kao mjesto (p) ili prijelaz (t) a izveden je i kao luk
kojim se zaobilazi taj radni ¢vor u situacijama odgode realizacije ili promjene radnog

plana.

7.6. Prijedlog sigurnost rada mreZa u protoku informacija grafickog proizvoda

Kontrola pristupa upravljanja mrezama za izmjenu podataka grafi¢kog proizvoda
unutar zglobova, odnosi se na pristup tabli¢nim zapisima i njihovom uredenju. Mehanizmi
kontrole ispravnosti sublimirani su u elementu koji je kontroliran u tiskovini koja se
otiskuje (Dijagram 26).

Pristupe u racunalne entitete, procese i resurse tiskara, kontroliraju izvrSitelji na
realizaciji funkcija JDF protokola i njihovim nainima upravljanja prema odobrenim
nivoima:

e dozvola osnovnom pristupu kao primarnoj funkciji odlu¢ivanja, upucuje na njenu

potpunu mogucnost realizacije 1 upravljanja radnim fazama te njihovu kontrolu u

izvedbi zadanog grafi¢kog proizvoda,
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e kontrola pristupa u procesima realizacije projicira se na individualne radne
zglobove, odnosno mjesta rada (voditelj tiska u moguénosti je samo upisati
primjedbe bez izmjena JDF lista),

e reduciranje (ograni¢avanje) pristupa istim informacijama u obliku zabrana putem
administratora onemogucava izmjenu resursnih kapaciteta tiskara kao 1 izmjenu
podloga za tisak revijalnim rotacijama,

e zabrana pristupa mreznoj komunikaciji u cijelosti, isklju¢uje svaku moguénost

intervencije (izmjene).

Dozvoljeni pristup mreznom upravljanju
(jasna definicija svojstva ovlasti
i odgovornosti)

Korisnik JDF
protokola

Revijalna
rotacija

) 4

Dozvola za pristup Dozvoljeni pristup mreznom upravljanju
prikupljanju (jasna definicija svojstva ovlasti
podataka i odgovornosti)

Pridruzena
funkcija
upravljanja

Revijalna
rotacija

Korisnik JDF
protokola

Dijagram 26. Osnovna kontrola pristupa mreznom upravljanju

Atributi komunikacije odreduju moguénost pristupa kao i realizaciju u obliku pisanja,
samo Citanja ili moguénosti upravljanja JDF protokolima i njihovim radnim listama. Autor
radnih uputa odobrenog hodograma (menadzer proizvodnje), odreduje pravo pristupa kao i
mogucnost njihove izmjene u realnim procesima graficke produkcije (zamjena stroja za
tisak - bez pristanka narucitelja ili zamjena papira na kojem se tiska — uz pristanak

narucitelja).
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Korisnik
protokola 1

Korisnik
protokola 2

Korisnik
protokola 3

A/

Korisnik
protokola 4

Korisnik
protokola xy

Dozvoljeni pristupi
mreznom upravljanju 1
(jasna definicija svojstva
ovlasti i odgovornosti)

Dozvoljeni pristupi
mreznom upravljanju 2

Dozvoljeni pristupi
mreznom upravljanju 3

Nije dozvoljeni pristupi
mreznom upravljanju 4

PROCEDURE

JDF protokoli + odobreni workflow

+ job tickets

+ kontrola realizacije

Izlazna odobrena procedura prema
pridruzenom kljucu upravljanja

Revijalna rotacija
PECOM jedinica

Sabiranje i ljepljenje
u hrptu

Insetiranje priloga
i personalizacija

Isporuka gotovog
proizvoda

Dijagram 27. Prijedlog kompleksnije kontrole pristupa mreznom upravijanju

Prijedlog skupa zavisnih elemenata u kontrolnom mehanizmu, referentni je model

zbirke ovlasti (Dijagram 27) i interaktivnih odnosa korisnik (operater) — tiskarski stroj.
Obuhvaceni su elementi hijerarhijskog odlu¢ivanja kao i odnos statickog i dinamickog

odnosa realizacije (odobreno; neodobreno) grafickog proizvoda. Definirana funkcija u
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obliku skupa pristupnih elemenata za njihovu realizaciju u izvrSne modele upravljanja Petri

mrezama.

Tablice ovlasti pristupa podatcima realizira pridruzena funkcija prema unaprijed

odredenom hijerarhijskom kljucu upravljanja (Tablica 12).

JDF kaRe;;:ZEI_ Resursi Resursni Isporuka JMF —
protokol — P . repromaterijala kapaciteti — gotovog menadZment
. revijalna . . . . .
job tickets . - substrat doradni strojevi proizvoda administracije
rotacija
Menadzer 1,2;3; 1,2;3; 1,2;3; 1;2;3; 1;2;3; 1,2
proizvodnje
Rul_<ovo<_j|telj 1; 2, 1; 2; 1;2; 1; 1; %)
odjela tiska
R_L_Jkovodltelj__ 1: 1: 1: 1: 1; )
revijalne rotacije
Planer p_ro_lzvodnje 1: 1: 1: 1: 1 )
- administrator

Tablica 12. Tablica upravljanja podatcima i njihova implementacija u tiskarske procese

& — zabrana pristupa sistemu i mogucnosti korekcije,

1 — moguénost samo Citanja,

2 — 1+ moguénost izmjene pisanih uputa ili dodavanje postoje¢im u realnim situacijama tiska,

3 — 1 + 2 + mogucénost realizacije predvidenih procesa u svim odjelima tiskara u realnim
situacijama (workflow).

Dinamicki kontrolor pristupa dijagramu upravljanja osigurava klju¢em identifikacije
(identification key), kao i autonomiju povjerljivosti prema standardima tiskara. Unaprijed
definirana sintaksa i semantika mreZa realizira diskretni skup u vremenu realizacije (svakoj
realnoj vrijednosti u skupu podataka pridruzuje se znafenje i opis aktivnosti u tisku).
Elementi radnih funkcija (pocetak tiska) opisuju trenutnu referentnu vrijednost (najéesce se
oznacava kao ) i kao takva prezenter je signala diskretnog vremena i diskretnog trenutka
u istoimenom skupu.

Implementacijom takvog skupa u JDF radni tijek graficke produkcije, izvedena je
sinkronizacija protokola s mehanizmima kontrole odrzanja procesa. Radnom zglobu
pridruzeni su vremenski termini (intervali) koji upravljaju sukladno planiranim i
odobrenim modelima.

Nadzor nad upravljanjem izvr$nim matri¢nim zapisom osigurava pristup legitimnim

(ovjerenim) informacijama kao i predlozenim hodogramima tijeka rada koje odobrava

173




menadzer proizvodnje na temelju provedenih simulacija. Funkcija njihovog osiguranja i
prava pristupa ogleda se u kontroli uvida u kombinaciji matrica naspram skupa
potencijalnih subjekata u JDF zapisu. Skup pojedina¢nih informacija (podatci o zadanom
grafickom proizvodu) u zavisnom su odnosu naspram skupa potencijalnih pristupa i
njihovoj intervenciji na izmjeni ili dopuni naCina realizacije grafickog proizvoda.
Specifi¢ne situacije nalazu potrebu za aktiviranjem privilegija funkcija stroja na revijalnim
rotacijama te se time dodjeljuje zasebna ovlast. Uporabom takvih modela pristupa
podatcima i kontrolnim funkcijama, aktiviraju se prijelazni mehanizmi. Svaku dodijeljenu
privilegiju vremenski se ogranicava ili se trajno pridruzuje trenutnoj radnoj listi.

Metodologija sigurnosti i procjena validnosti sustava (Dijagram 28) ocjenjuje se

programskim report document list koja treba sadrzavati informacije s obzirom na brojne
izvedbene procese kao i postojanju vise oblika resursnih vrijednosti:
1. programska provjera prema definiranim postavkama od administratora procesa;

1.1. provjera semantickog rasporeda prema predvidenom hodogramu tijeka rada koji
svakom oznacenom resursnom zglobu komunikacije pridruzuje radnu aktivnost;

1.2. provjera sintakse JDF zapisa, odnosno validacija unutarnje strukture logickog
sustava povezivanja i programskih rjesenja;

1.3. kontrola arhive (baze) modela (programskih maketa) radnih tijekova JDF
protokola i njihova integriranost unutar procesa i instaliranih kapaciteta. Takve
obvezujuce funkcije u interakciji ulazno-izlaznih resursnih ¢vorova, osiguravaju
skup radnih mjesta realizacije grafickog proizvoda kroz umreZenja tiskara;

1.4. sagledavanje realnih vrijednosti graficke produkcije u odnosu na planirane
vrijednosti dobivene simulacijama i modeliranjem u segmentima potrosnje
repromaterijala, vremenu realizacija prema radnim ¢vorovima kao i vremena

zastoja strojeva te uporabe makulature.

Realizacija operativne Analiza radnih tijekova Analiza uporabe

semantike u JDF . i kontrola ulazne resursnih kapaciteta i
rotokolu Petri mreze " semantike u JDF modela hodograma
P protokolima tijeka dogadaja

Dijagram 28. Model validacija JDF protokola
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7.7. Prijedlog kodne tehnologije kao nosioca informacija i njegova interakcija u

digitalnom povezivanju tiskarstva

Prijedlog nove interakcije digitalnog umrezenja graficke produkcije s naglaskom na
revijalnu proizvodnju, ogleda se u definiranju sintakse i semantike podrzane na XML
platformi komunikacije. Dizajn izmjene podataka azurira sve aspekte povezivanja prema
unaprijed definiranim postavkama. Nadogradnja novih radnih zglobova jedna je od
primarnih funkcija upravljanja produkcijom kao i uklanjanje nefunkcionalnih radi
promjene arhitekture radnih procesa.

Integracija protokola i definicija dokumenata opisani su prema njihovoj uporabnoj
funkciji:

e strukture dokumenta i njegove semantike,

¢ namjene dokumenta i njegova uporabna uloga,

e strukture svakog pod-elementa i njegove interakcije s osnovnim dokumentom,

e strukture i ulozi atributa svih elemenata u piramidalnoj strukturi upravljanja.

Sustav dokumentacije informacija izvodi se sukladno razvoju graficke produkcije
modificirajué¢i izvedbu realnim modelima instalirane produkcije. Namece se potreba za
uporabom skupnih elemenata koji su tipizirani i prilagodeni resursnim modelima
komunikacije. Procesiranje podataka pod-skupovima elemenata, definiraju se izvedbe koje
ne sadrzavaju informacije kao i specifikacije podataka manje (individualne) vaznosti.
Pocetna (gruba) arhitektura informacija definira se iako nije u potpunosti odreden njezin
hodogram tijeka, neovisno od naknade korekcije i nadogradnje kroz ¢vorove realizacije.
Prijedlog konstrukcija nove sheme protoka podataka ima za potrebu potvrditi valjanost
dokumenata i njihove prihvatljivosti (Dijagram 29). Svaki ne-standard, korigira se i

prilagodava novoj shemi kao i provjera njegove pozicije u hodogramu rada.
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InSite
.7 Soft Profing

A
Resurs — ulazni
(rola papira) IDF
+ \ Proces . . Resurs — (trorezac
. .. .| Resurs—izlazni Proces .. .
(tisak revijalne > I > . i izlaganje na
.. (sabiranje) (brosiranje) y
Resurs — rotacije) stekeru)
ulazni IDF
(tfja) v
Resurs — SITMA
formiranje arka, (msgrtlranje
priloga)
omota - personalizacija
MIS 4
A 4
Proces — Ekspedit
(tisak iz arka) (isporuka gotovog
proizvoda)
A
JDF
Resurs — ulazni
(arak)

Dijagram 29. Prijedlog radnih aktivnosti JDF ¢vorova kroz procese i resurse

Dizajnirane pod-grupe zglobova nasljeduju vrijednosti osnovnih (roditelja).
Kombiniraju se upute prema zadanim vrijednostima primarnih zglobova. U situacijama
neaktivnosti ¢vora, njegovi resursi koje prethodni inicira ne realiziraju se, odnosno ta faza
rada treba biti izuzeta unutar cjelokupnog protokola. Takve aktivnosti se provode ako je u
tijeku proizvodnje prisutna promjena u realizaciji na zahtjev narucitelja ili procjenom
samog tiskara (zastoj stroja ili angazman vanjskih resursnih kapaciteta, pod-ugovaratelji).
Osim predvidenih radnih aktivnosti, svaki ¢vor nositelj je i informacija (MIS) u statusu
neodredenog ¢vora. Operater na upravljackom pultu, pristigle informacije proslijedene od
menadZera proizvodnje zaprima u zasebni folder op¢ih informacija o proizvodu.

Povratni podatci upuceni voditelju proizvodnje od proizvodnih odjela revijalne

proizvodnje, filtriranjem njihove vaznosti distribuiraju se i narucitelju tiskovine radi

176



trenutnog uvida 1 procese realizacije. Takva predlozena komunikacija realizira se
hijerarhijskim upravljanjem podataka prema dodijeljenom identifikacijskom kljucu

odlucivanja (Dijagram 30).

Komunikacija Da
usmena
Operater Postavljeni Do_dl_Jeljg_na > Na_log za Revua_l_na
zadatak privilegija tisak rotacija
A 4
Bez Graficka
S e Ne dorada
privilegije
A 4
Isporuka
gotovog
proizvoda

Dijagram 30. Prijedlog distribucija podataka prema kljucu odlucivanja i upravljanja

Promjena elemenata od naruditelja, resursni procesni ¢vor stavlja u situaciju mirovanja
ukljucujuéi 1 njegove pod aktivne grupe. Stopira se njegov automatizam u proizvodnim
relacijskim odnosima u revijalnoj produkciji. Procesori za identifikaciju radnih zglobova
osim njihove validacije sustava u funkciji su bez sagledavanja sintakse i njene pripadnosti
polju, pridruziti procesnu aktivnost s identi¢nim vrijednostima. Takve vrijednosti najcesce
su prisutne u odjelima prepress tiskara gdje programska rjeSenja imaju iste vrijednosti prije
i nakon ovjere narucitelja (ako nema korektivnih zahvata). Promjena svojstva i atributa
Cvora realizira se uz saCuvane identitete, odnosno izradu njegove kopije osnovnih
svojstava. Definiraju se nove XML sintakse i1 njihovo novo azuriranje uz povezivanje
starih aktivnosti s novim radnjama u nove hodograme integracije.

Prostor povezivanja sintaksi uz interakciju prefiksa novog ¢vora u sukobu je ako su

imena ista ili njihova pozicija u hodogramu realizacije. Takav ¢vor s pripadaju¢im
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atributom u svom azuriranju stvara implicitno prostor koji terminski i prostorno je u
neskladu s prostorom osnovnog, unaprijed pozicioniranog cvora.
Arhitektura izrade i njihovu kombinaciju iskazuje se kao razli¢ito oznacene prefikse

postojecih situacija koje odreduju ulazne 1 izlazne veliine.

7.7.1. Pridodavanje ¢vorova postojecoj arhitekturi komunikacija

Pridruzene vrijednosti radnim zglobovima u proizvodnim fazama realizacije koje
odreduju njegovu trajnu vrijednost 1 ne mijenjaju se tijekom digitalne izmjene informacija,
naknadno pridodavanje podataka kreira njihove nove identitete. Medutim, odredenim
radnim mjestima novo azuriranje moZe promijeniti postojecu poziciju naro€ito zapisom
novih vrijednosti u obliku ekstenzija koje modificiraju resurs (promjena laka na otisku
omota tiskovine u laminiranje mijenja njegovo znacenje u funkciji realizacije). Zamjena
VD laka na omotu tiskovine s UV lakom, okarakterizira se kao drugaciji primjer promjene

sintakse gdje se obje aktivnosti realiziraju in-line na istom tiskarskom stroju.

insert node <page>22</page>

after fn:doc("falc.xml") /nemes/name[2]/edit

Promjena sintakse, jednog od parametara interakcije pojmova u izvedbenom c¢voru i
slaganje novih cjelina naredbi, u direktnoj je vezi sa semantikom promjena znacenja
naredbi. Kreiranje novih pozicija u proizvodnim relacijama iziskuje kopiranje postojecih ili
nadodavanje novih koje su u zavisnoj korelaciji prema krajnjem ¢voru. Pridodaju se prije
ili poslije postojec¢ih kao pod-grupe osnovnih. Izrada novog visestrukog cvora pored
osnovnog resursnog ne mijenja njegovu situaciju kao i oCuvanje vrijednosti elementa.
Medutim, dodavanjem grupe ¢vorova s viSestrukim novim naredbama za promjenom
realizacije, ima za funkciju ocuvanja individualnih naredbi u zglobovima. Ocuvanje cijele
grupe u ovisnosti je od pridodavanja novih mjesta produkcije. Pozicije umetnutih novih
mjesta ne smiju remetiti redoslijed postojece strukture radi njihove izvrs$ne realizacije bez

obzira na nove vrijednosti u realnoj grafickoj proizvodnji.

178



7.7.2. Brisanje postojec¢ih ¢vorova

Brisanje postojecih ¢vorova koji su u realnoj proceduri realizacije graficke proizvodnje
revijalnog tiska, a trenutno nisu od vaZnosti za izmjenu informacije, uklanjaju se

komandom brisanje (delete) i naknadnim azuriranjem JDF protokola.

delete node

fn:doc("falc.xml") /names/name[2]/worker[zadnje (1) ]

Svaki zglob koji je u procesu realizacije graficke produkcije pridodan a da nije
povezan s glavnim ¢vorom kao resursnom informacijom treba zaobiéi te biti zanemaren u
izmjeni informacija. Naknadna prividna nadogradnja uz osnovni oblik komunikacije
takoder se zaobilazi azuriranjem JDF lista, odnosno osvjezenjem (Refresh) mreze. Oni
nece biti fizicki uklonjeni ali ¢e biti stavljeni vam funkcijske uporabe i nece imati utjecaja

na tijek graficke proizvodnje.

7.7.3. Promjena imena identifikacijskog ¢vora

Promjena imena identifikacijskog ¢vora azurira se aktivnoSéu njenog autora uz
identifikacijski pristup JDF protokolu. Opisana znacenja i grupacije radnih zglobova koji
se promjenom oznake povezuju s markiranjem procesa kojem su usmjereni, mijenjaju se ili
vraéaju prema izvornim radnim mjestima. PridruZzena semantika odreduje daljnju funkciju
prema razini promjene. Prazan niz ¢vorova koji su svojom neaktivnoS¢u uklonjeni iz
procesa graficke produkcije eliminiraju se ili mijenjaju naziv te pridodaje im se barem
jedan element funkcije. Promjena vazeceg ¢vora u njihovoj komunikaciji izvodi se i uslijed
nedostatka programskog razlikovanja, odnosno povezivanja prostorne identifikacije s
drugom iste vrijednosti Sto €ini dinamicki nedostatak. Osim navedenog, predlaze se i
promjena imena ako je osnovni ¢vor u sukobu pozicije s novonastalim kojem se mijenja
identifikacija. Sve promjene u preimenovanju zglobova imaju ciljani u¢inak i ogranic¢eni su
na osnovne nosioce informacija a na njihove pod-grupe nemaju utjecaja. ViSestruke
promjene cijele grupe ¢vorova (primjer izbacivanja cijele jedne doradne faze rada koja u
svojoj realizaciji iziskuje promjenu) ima za funkciju novu validaciju tog okruZenja
odnosno nove varijable s promjenom prefiksa njenih funkcija i zauzimanje novog prostora

u izmjeni podataka.
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7.7.4. Zamjena postojecih ¢vorova te izmjena njihove vrijednosti

Zamjena postojec¢ih ¢vorova izvodi se dvojako, odnosno kao izmjena postojeceg cvora
ili promjena njegove vrijednosti uz ocuvanje identiteta. Zamjena C¢vor radi
nefunkcionalnosti odnosno promjene tijeka proizvodnje drugim vrijednostima kao §to je
funkcija praznog skupa informacija, mijenja njegovu poziciju u JDF protokolu. Novi ¢vor
zauzima onu poziciju koja je bila namijenjena ¢voru u hijerarhijskoj piramidi koji je
promijenjen.

Azuriranje izmjene papirne trake WFC s odgovaraju¢om LWC iznijeta u primjeru
XML liste od voditelja produkcije iziskuje naredbu kojom se utvrduje mjesto u dokumentu
gdje treba izvrSiti zamjenu. Upisuje se 1 sadrZzaj promjene postojeéeg Cvora koji se

naknadnom re-kalkulacijom uvrstava u bazu podataka digitalne komunikacije.

<a>
<bl>first WFC60g</bl>
<b2>second WFC70g</b2>
<b3>third WFC80g</b3>

</a>

insert nodes <b4>inserted LWC60g</b4> after

doc ("dbxml:/con.storagexml/paper.xml") /a/b2

<a>
<bl>first WFC60g </bl>
<b2>second WFC70g </b2><bd4>inserted LWC60g </bd>
<b3>third WFC80g </b3>

</a>

Promjena vrijednosti radnog ¢vora sljede¢i je nacin njegove zamjene uz ocuvanje

njegov identiteta funkcije.
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7.1.5. Transformacija validnih ¢vorova komunikacije

Transformacijom naziva osigurava se realizacija promjene postojeceg cvora s
pripadaju¢im novim identitetom. Stvaraju se kopije starth s modificiranim nazivom.
Osnovna znacajka takvih promjena ogleda se u nepromjenjivosti njihovih vrijednosti.

Tvorba novih identiteta ¢vorova u korelaciji original — Kkopija, ne mijenja njihove

odnose ni vrijednosti.

7.8. XML - identifikacija i validacija procesa grafickih podataka

Nacin izmjene informacija i pohranjivanje na storage serverima zauzima poglavlje
sigurnosti i pravodobne moguénosti pristupa podatcima u mreznoj integraciji. Mainframe
(centralno upravljacko racunalo) sustav komunikacije razvija se onog trenutka kad je vise
korisnika istovremeno ulogirano radi izmjene podataka i umreZenja s resursnim
kapacitetima tiskara. Distribucija informacija u formi MIS veza prezentira koncept
hijerarhije viSe diskretnih entiteta istovremeno u oba smjera povezivanja, horizontalno i
vertikalno.

CS paketi programskog sucelja provode direktan pristup XML elementima osnovnih
podatak upisanih u Tags panel. Primjena neovisnog nacina distribucije podataka grafickog
proizvoda unaprijed odreduje postavke i vrste dokumenata u zajedni¢kom protokolu DTD
(Document Type Definition). Upotreba unaprijed definiranih elemenata uz moguénost
viSestrukog aplikativnog pristupa osigurava validaciju primljenih podataka, tagiranje istih 1
provjeru XML strukture. Kreiranjem radnih InDesign master elemenata importira se
struktura i automatizmom te distribuira pridruzivanje elementima sadrzaj Tags strukture.
Sama struktura odnosno layout stranice integrira se s XML tagovima koji se pridruzuju
tekstualnim ili objektnim strukturama prijeloma.

Izvodi se kontrola pristupa razinama realizacije (odlucivanje) u kompleksnosti
sigurnosne arhitekture. Osigurana je moguénost korisnicima visih razina (menadzment)
Citanje i korigiranje job ticket naloga nizih razina radi njihove izmjene i izvje$éivanja.

Web informacijski modeli dozvoljavaju visestruke promjenjive situacije proizvodnje
koje iziskuju kontrolu izmjena informacija u produkciji grafickog proizvoda. Instalirani
sustavi JDF koji upravljaju sadrzajem podataka imaju i vlastiti model kontrole pristupa

kroz administratora kao i pristup osobne identifikacije.
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Okruzenje dodjeljuje (distribuira) podatke o grafickom proizvodu kao i njegovu

kontrolu na XML platformi predloZzenim na¢inom:

XML standard XML — distribucija XML — administrator
oznacavanja sintakse, gramaticka (prema uputama
dokumenata definiranost zapisa menadZera produkcije)

/

A 4

A 4

XML - aplikativni Baza podataka Baza podataka
prikaz oznake (validirani radni g (validirani radni
dokumenta protokoli) tiskara kao | protokoli) tiskara kao
interni resurs interni resurs

Dijagram 31. Prijedlog aplikativhog XML standarda identifikacije

Enkripcija (nadin osiguranja podataka) dokumenata osigurava povjerljivost MIS
podataka unutar proizvodnih odjela tiskara ali 1 naspram narucitelja. Izvedba osiguranja
realizira se u cijelosti ili djelomi¢no (slanje ponude, racuna, ugovora o poslovnoj suradnji)
zavisno od bitnosti (Dijagram 31). Svakom dokumentu pridruzuje se specificna XML

sintaksa za osiguranje kriptografskog kljuca, prezentera autenti¢nosti.

7.9. Bazni modeli platformi protokola izmjene informacija

Integrirana mrezna komunikacija u modernom tiskarstvu zauzima primarnu funkciju
povezivanja digitalnih tijekova u tiskarstvu i doradi. Bazna platforma integracije zasniva se
na XML prosirivom jeziku uz standardne zapise, JDF i JMF kao horizontalne i vertikalne
dijagrame izmjene podataka. Objektno-orijentirani jezici razvijaju metodologije i algoritme
nacina upravljanja a pozicionirani su na platformama komunikacije menadZmenta 1 odjela
produkcije u formi dvosmjerne izmjene podataka. Odvojenost mreznih servera na kojima
je pohranjena baza tiskara od vizualnog prikaza dokumenata, prednost je novih struktura
organizacije radi njihove nadopune ili izmjene postoje¢ih. Upisane strukture podataka
operativnog administriranja i dizajnerske kreacije tiskovina izvedene su zasebnim
sustavima organizacije pohranjivanja zapisa.

Prepress odjeli kao ulazne komponente tiskara, Internet linkovima (FTP) osiguravaju

prijem PDF dokumenata na predvidene memorijske resurse. Opsezan XML zapis sadrzava
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skripte kojima se narucitelju grafi¢kog proizvoda nudi automatizirani layout tiskovnih
stranica odnosno sudjelovanje u njihovom likovnom i tehni¢kom oblikovanju. Interakcija
grafickih programa za prijelom stranica s XML sadrzajima osigurava mogucénost
oblikovanja i njihovu pripremu za otiskivanje na revijalnoj rotaciji.

Tiskar, realizator grafi¢kih usluga u svom prepress odjelu osposobljen je za prijam
PDF zapisa u viSe kanalnom ulaznom sustavu komunikacije. Interakcija grafi¢kih
programa za prijelom stranica s XML sadrzajima daje moguénost oblikovanja stranice i
pripravu za otiskivanje.

Osim offsetnog heat-set tiska, format zapisa aplicira se i na druge medije produkcije
Sto osiguravaju skripte u zapisu (InDesign—XML=PDF—HTML—InDesign—Word).
Razvojni projekti sustava koriste¢i formalne procese (skup nizova znakova za odredivanje
vanjskog oblika forme) opisuju dijagrame rje¢nika i vizualizacije kao i opise cijelih
stranica odnosno prilagodbe e-prezentaciji.

Layout stranica grafickog rjesenja koje je unaprijed odredeno u strukturi teksta i
objekta, automatizira procese unosa u programe za prijelom stranica kao $to su Adobe CS
paketi. Unos informacija podataka od strane narucitelja grafickog proizvoda i kreacije
vlastitog sadrzaja prema unaprijed postavljenim predloScima od tiskara, realiziraju se
instaliranom bazom podataka. Projekcija kataloga ili druge narucene publikacije,
automatizmom tagiranja u XML zapisu oblikuje konacni izgled grafickog rjeSenje
tiskovine. Uporabom metapodataka osiguravaju se dodatne informacije o samom
dokumentu kao i opis elemenata u dokumentu (Dijagram 32). Stvaraju se poveznice XML

datoteka i programa za prijelom stranica.

IN Design
Database XML

(server) tagiranje

A 4
y

»| Gotovi layout

publikacije

Dijagram 32. Automatizam XML tagiranja u dokumentu

Unos teksta izvodi se komandom drag and drop ¢ime je pojednostavljena njegova
uporaba. Realizacija u opisivanju osnovne stranice teksta i objekata provodi se

osvjezavanjem i azuriranjem promjena od strane autora dokumenta. Transformacija XML
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jezika odnosno njegova jezi¢na prilagodba za opis stranica i kreaciju tiskovne stranice kroz

filtre opisano je XSLT (Extensible Stylesheet Language Transformation ) formom.

7.10. XSLT, prilagodba opisa transformirane stranice

XSLT oblik transformacije preporuka je svjetskog W3C konzorcija. Osigurana je
fleksibilnost promjene nacina opisanih protokola u izmjeni elemenata bitnim za odjele
graficke produkcije u druge prihvatljive oblike zapisa stilskim karticama (stylesheet).
Pravila su definirana i adaptivna novom procesoru konverzije za XML dokument u druge
dokumente. Tako opisani prilagodeni su za HTML (XHTML) odnosno Internet
komunikaciju narucitelja 1 tiskara. Njegova specificnost ogleda se u dodavanju ili
uklanjanju elemenata i atributa koji su pozicionirani u izlaznoj datoteci za opis grafickog
proizvoda. Promjenama se pridodaju novi vizualni opis stranica, mijenja se sadrZaj i
raspored objekata, izraduje se nova stranica u prijelomu stranica. Odreduju se elementi
tiskovine koji su prilagodeni specificnostima revijalne rotacije 1 zahtjevima graficke dorade
odnosno moguénostima uveznih linija.

U procesu njegove optimizacije, program Kkoristi unaprijed definirane dijelove
dokumenta koje je autor odredio kao novo kreativno rjeSenje. Takvi zapisi pozicioniraju se
u za to odredene text box predloske. XSLT ¢e automatizmom transformirati autorove
originalne datoteke prema unaprijed postavljenim Preferences elementima konverzije
dobivene od tiskara. Ispis takvog uredenog dokumenta, moze u cijelosti biti razlicit od
prvotnog originala. PredloZzene nove strukture tog dokumenta prema zamisli autora
upotrebljavaju se kao podloge za realizaciju publikacije. Kreira se novi lay out dijela
stranice ili cijele uz iskaz novih zaglavlja i automatiziranog dizajna. Tiskovine kao
regionalna izdanja sa specificnim stranicama (lokalne publikacije) prilagodavaju se
automatizmu prijeloma radi brzine zaklju€enja stranica od novinskih redakcija. U storage
serveru arhiviraju se novi hodogrami dijelova dokumenata i novo oblikovani izgled
zadanog grafickog proizvoda. Transformiraju se funkcije kao novi stilovi prijeloma s
izmijenjenim varijablama vrijednosti tiskovine. Mehanizmi koji su pozicionirani u XML-u
podrzani su i u XSLT zapisu kao pojedinacni ili grupni stilovi. Upotrebom logike kreacije,
formiraju se izgledi stranica tiskovine ta se grupiraju i sortiraju prema elementima (text,
object box) i povezuju tagovima tih dokumenata. Kreiraju se izvorni dokumenti koji se

importiraju u drugi XML zapis.
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Transformacija iz XML protokola izvodi moguénost interakcije predlozaka, odnosno
uvoz jednog u drugi zapis osiguravajuc¢i kombinatoriku istih u svrhu optimizacije procesa
revijalnog tiska i graficke dorade. Postavlja se pitanje njihovog hijerarhijskog odnosa,
prvenstva realizacije.

Pravilo odreduje slijed izvrsnih faza prema sljedeCem: wuvezeni predlozak je u

podredenom polozaju na prvotni (Dijagram 33).

A - master

B - master C - master D - master

Dijagram 33. Masteri u hijerarhijskom odnosu

Master i njihov konacni izgled u kombinacijama iskazan je jednadZbama:

e B master ukljucuje A master B = (B+A)
e C master ukljucuje A master C=(C+A)
¢ D master ukljucuje B i C mastere D = ((B+A) + (C+A))

Kombinacijama mastera preklapaju se stilovi A (duplo ukljuceni) u stilu D $to reducira
automatizaciju u odabiru prijeloma stranica. Preporuka je u odabiru nezavisnih mastera kao
produkta prijasnjih kombinacija 1 tada se takvi nezavisni kombiniraju. A i B stilovi koji su
transformirani u novi B stil, postaje novi nezavisni stil. Svaku kombinaciju stilova kao i
njihovu namjenu usmjerava se na potencijalnost njene implementacije. Generirani
predlosci transformiraju se u paralelni ¢vor postojeée hijerarhijske strukture. Pridruzuje se
pocetnom tijeku radnih zadataka u izmjeni informacija ili se prikazuje kao novi zasebni

resurs.
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7.11. Prijedlog shematskih definicija interaktivnih relacija graficke produkcije

Matematickim modelima odreduju se vrijednosti sustava a kontrolnim postupcima
svojstva digitalne integracija radnih tijekova revijalne proizvodnje i graficke dorade.
Diferencijalnim jednadzbama izraCunavaju se one vrijednosti koje povezuju nepoznate
funkcije jedne i viSe varijabli (kombinacijama varijable izmjerene simuliranjem poznatih
vrijednosti realne proizvodnje izraCunavamo novonastale vrijednosti) ili nezavisnih s
njihovim promjenama (odstupanjima).

Odrzivost sustava graficke digitalno umreZene tiskare opisuje se 1 kao apstraktni model
s analiticko numerickim vrijednostima odredene prema modelima simulacije na racunalima

realnog proizvodnog procesa.

Uz

Uz

Sustav

v
[~

v

Us

u . .
4 Y svih ulaza 2 svih izlaza

Us

Dijagram 34. Nacin distribucije informacija kroz realni sustav upravljanja proizvodnjom

Raspolozivost resursa komunikacije i njegova upravljivost od vaznosti je za Sigurnost
distribucije podataka jer cinjeni¢na situacija ne nalaZe isti ulaz i izlaz informacija
(Dijagram 34). Generiranje podataka nije ravnopravno podijeljeno unutar mrezne
komunikacije. Trenutne kompozicije ulazno-izlaznih funkcija odreduju raspolozivost
(stanje) kapaciteta kroz njegove transformacije dogadaja koje su izrazenije u grafickoj
doradi radi svoje specifi¢nosti manualnog rada.

Arhivirani hodogrami radnih tijekova graficke produkcije pospjeSuju nacin protoka
informacija kroz resursne ¢vorove. lzmjena podataka u radnoj funkciji ili u stand-by

funkciji osigurava interakciju u svim smjerovima.
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8. ZAKLJUCAK

Znanstveni doprinos u radu su metode i modeli integracije digitalnih tijekova revijalne
proizvodnje. Razvijen je novi nacin modeliranja 1 simuliranja tijekova realne tiskarske
proizvodnje. Kreirani su modeli tiska iz arka te tiska iz rotacije za komunikaciju unutar
CIP3/4 sustava ¢ime su poboljSane tehnoloske procedure normiranja revijalne proizvodnje.
Postavljen je tipiziran nadin automatizacije u kontrolnim mehanizmima ulaznih PDF
dokumenata. Odredeni su radni procesi kroz digitalne algoritme WebPoskok programa, te
su kreirani modeli integracije racunala za LAN (Local Area Network) komunikaciju.
Procesni ¢vorovi komunikacije integriraju se u Gray box module kao nezavisne cjeline
individualnih izvr$nih faza rada. Definirane grupe pod-modela baza su zavisnih procesa
kao zasebne strukture realizacije (PDF — montaza tiskovnog arka — CTP).

Digitalni nacin integracije komunikacijskih mreza s modulima radnih zglobova koji
osiguravaju distribuciju procesne dokumentacije organiziran je algoritamski zajedno s
pripadnom bazom podataka iz tiskarske proizvodnje. Racunalom podrzano projektiranje i
dizajniranje komunikacijskih tijekova osiguran je viSi stupanj automatizacije kakav se
iskazuje u radnji s kontrolnim mehanizmom voditelja proizvodnje. Otklanja se moguénost
viSestrukih unosa istih podataka ¢ime je izbjegnuto preklapanje istih zapisa. Razvijen je
sustav MIS (Management Information Systems) integracije u tiskarskoj tehnologiji svih
CIP4 poglavlja kako bi se osigurala optimizacija radnih tijekova u hijerarhiji odluc¢ivanja.

Sustav baze podataka tiska razvijen je za orijentirani program WebPoskok, ¢ime su
osigurani alati za izraCune norma sati i potrebe repromaterijala u modeliranju radnih
tijekova. Programsko generirani podatci implementiraju se u simulacijske hodograme
stvarajuc¢i algoritme gotovih modela tiska i graficke dorade. Definirane su kalkulativne
norme kao preduvjet provjere ispravnih mjerenja i odredivanje parametara tiskarske
produkcije. Normiranjem je postavljena standardizacija procesa kao i odabir resursa prema
zahtjevima narucitelja tiskarskog proizvoda. Cilj unaprjedenja automatizacije upravljanja
procesima tiska je optimizacija vlastite funkcije modeliranja koja odreduju tijekove

produkcije.
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Iznijete metode validacije radnih tijekova razvijene su na realizaciji semantike
distribucijskih mreza. Procesiranjem job ticket alata sustavom procesnih linkova, odredeni
su hodogrami tijeka rada te je stvorena predispozicija za izradu grafickog proizvoda.
Postavljena je sintaksa kroz logi¢ku strukturu sustava te je definiran JDF protokol kao
potvrda ispravnosti odabira resursnih kapaciteta. lzmjereni realni normativi te njihova
implementacija u proizvodne procese osnova je automatizacije potpomognute izvr$nim
kodovima koji su primijenjeni u planiranju proizvodnje s ciljem optimalnog iskoriStenja
proizvodnih resursa.

Primjerima simuliranja s modelima proSireni su programski algoritmi. To je
promijenilo pocetna rjeSenja. Modeliranjem je optimizirano racionalno upravljanje
sustavom novih situacija u tiskarstvu. Izmjerene su grani¢ne vrijednosti koje i dalje
osiguravaju kvalitetan radni tijek proizvodnje.

Nepoznanice koje su prisutne u odabiru revijalnih rotacija (varijable za razli¢ite opsege
tiskovnog cilindra i promjenjivim propusnim kapacitetom), razlog su primjene metoda
mjerenja radi istraZivanja hodograma procesa tiska. RjeSenja koja su predloZena u radnji
verificirana su u realnoj proizvodnji. Eksperimentiranjem je dokazana razli¢itost u
rentabilnosti tiska na revijalnim rotacijama Polyman45 A4 16 stranica i Lithoman A4 32
stranice. Postavljen je vremenski interval realizacije tiska na promjenjivim nakladama i
razli¢itim opsezima (16 do 128 stranica) knjiznog bloka.

Definirani su parametri za razliite nacine tiska u standardnim uvjetima realne
produkcije. lzmjerene vrijednosti unijete su kao fiksne varijable u simulator procesa.
Rotacija koju karakterizira brzina otiskivanja i standardni opsegom cilindra (630 i 1260
mm) konstantna je varijabla kojoj se pridruzuju promjenjive koli¢ine stranica tiskovine te
razli¢ite naklade tiska.

Razvijen je sustav modeliranja radnih hodograma radi ispitivanja rentabilnosti izvedbe
tiskovine od 64 stranice na rotacijama razliitih opsega (16 i 32 stranice). Na temelju
eksperimentalnih rezultata predlaze se da podru¢je malih i1 srednjih naklada (do 50 000
otisaka) otiskuje Polyman45. Znacajna varijabla u izra¢unu je cijena radnog sata stroja
koja predstavlja odlucujucu faktor isplativosti tiska. Uvecani rast cijene tiska iste rotacije
dokazano je na nakladama iznad 70 000 otisaka gdje Lithoman postaje rentabilnija radi
svog opsega od 32 stranice u jednom prolazu.

IzraCunima modela tiskovina promjenjivih opsega (od 16 do 128 stranica) otklonjene
su moguce pogreske u odabiru iskoristivosti resursnih kapaciteta i ekonomske isplativosti

tiska.
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Standardizacija mreznog protokola u radu postavljena je modelom Petri mreza kroz
njeno optimiziranje u izradi protoka informacija o grafickom proizvodu. Integriran je
poslovni procesi i radne liste u ¢vorovima komunikacije te je optimizirana funkcionalnost
tiska u cjelini. Nacine povezivanja programskim alatima odredeni su JDF protokolima.
Eksperimentalni dizajn radnog procesa planiran je u cjelokupnosti od narucitelja tiskovine
prema isporuci gotovog proizvoda. Organiziran je nacini reduciranja podataka u podrucju
automatizacije tiska radi opseznosti radnih procesa koje zahtijeva JDF protokol.

Dokazana je nuznost reorganizacije strukture radnog naloga radi opseznosti sustava i
faza realizacije koji opisuju svaki zglob zasebno. Otvoreno je pitanje cjelokupne strukture
JDF sustava u svakom trenutnom obliku. Verificirano je optimiziranje u cjelokupnom
proizvodnom lancu, s naglaskom na multivarijabilnost sloZenosti planiranja i izrade
tiskarskog proizvoda.

Znanstvenim metodama postavljen je model digitalne integracije revijalne proizvodnje
koji tvori sloZeni 1 kompleksni proces povezujuci podrucja u svim resursnim ¢vorovima.
Takvom organizacijom protokola nije osigurana jednolinost u razvoju segmenata
komunikacije graficke dorade radi svoje specifi¢nosti i manualnog rada. Postavljen je
kriti¢ki osvrt na rjeSenja u obliku modula Gray box grupacija koja nisu osigurala trazene
smjernice razvoja radi svoje ogranicenost proSirenja u sustavima komunikacije.

Nedostatak potpunije automatizacije ogleda se u alatima za prikaz sucelja izmedu
graficke pripreme, tiska i dorade. Znanstvenim pristupom u postavljanju modela radnih
tijekova iznijete su tvrdnje koje su potkrjepljenje dokazima u izvedbi:

e izrade normativnih varijabli realne produkcije,

e organizacije simuliranja i modeliranja za potrebe digitalne integracije revijalne

graficke produkcije,

e izrada kalkulativnih lista tiska iz papirne trake i arka papira,

e izrada plana proizvodnje revijalne produkcije,

e primjene odabranih modela radnih tokova graficke produkcije,

e odabira doradnih poslova otisnutih araka revijalne proizvodnje te tiska iz arka.

Optimizacijom JDF protokola anuliran je nedostatak integracije alata za realizaciju i
instaliranih proizvodnih resursa tiska i graficke dorade. Razvijen je integrirani model za
simulaciju vise radnih tijekova prema naputcima CIP4 svjetskog konzorcija. U radu je

projektirano povezivanje razliitih platformi komunikacije s daljinskim upravljanjem
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tehnologije tiska. Postavljen je model horizontalne i vertikalne komunikacijske poveznice
MIS protokolima i JDF listama. Dan je kriticki osvrt na verifikaciju modela u integraciji
PDF zapisa koji se oslanjaju na podatke svojstvene tiskovini. Cilj je stvoriti adekvatno
prihvatljiv razvoj u komunikaciji izdavaca ili e-distribucije.

Dokazana je nuznost implementacije kodnih jezika (Unicod) oznacavanja protokola
koji podrzava raznolikost povezivanja diferentnih platformi upravljanja (PC, Mac).
Zagovara se razvoj novog strukovnog rjecnika koji je prikladan za izmjenu podataka i koji
ResourceLink komunicira s instaliranim proizvodnim kapacitetima tiskara. Postavljena je
tvrdnja o neisplativosti nadogradnje modula za automatizam u komunikaciji strojeva
starijih generacija radi unosa novih kodnih zapisa. PredloZzenom integracijom izvedena je
pred-podesenost revijalnih rotacija kao napredniji oblik postoje¢eg CIP3 zapisa.
Relacijskim bazama podataka podrzan je rad strojeva kroz komunikaciju matri¢nih zapisa.

Prijedlogom nacina automatizacije radnih procesa izmijenjeni su nacini odabira
elemenata koji definiraju tiskarsku tehnologiju u realnim resursima. Analizi planiranja i
upravljanja u tiskarskim fazama koji su pozicionirani na kodnoj tehnologiji pridruzuju se
podgrupe protokola XSLT (Extensible Stylesheet Language Transformation). Postavljeni
su preduvjeti za automatizaciju novih smjernica komunikacijskih protokola (MIS)
upravljanja na relacijama operater Sracunalo$SstrojSoperater.

U radnji je dat kriticki osvrt na nuznost transformacije logickog upravljanja u smjeru
CIP4 automatiziranog sustava izmjene podataka grafickog proizvoda. Dokazana je bitnost
nadzora nad radnim procesima racunalom (CIM) koje upravlja postavljenim fazama
proizvodnje.

Kreiran je algoritam programskog i kalkulativnog izraCuna normativa u novim
uvjetima produkcije. To je osnova izvodenja mjerenja podataka za bazu normativa u
tiskarstvu. Eksperimentiranje s modelima i njihovom implementacijom u realne
proizvodne procese, odabir je tiskara te nije prenosivi na druge sustave graficke
proizvodnje. Svaka integracija novog resursnog kapacitete iziskuje ponovne simulacije i
mjerenja koja ¢e osigurati vrijednosti primjenjive na izmijenjenoj produkciji.

Znanstveni doprinos ocituje se kroz primjenu rezultata simulacijskih modela revijalnog
tiska ¢ime su osigurani preduvjeti za implementaciju CIP4 sustava automatizacije i
uvodenje JDF protokola. Predlozeni nacin upravljanja izvedbenih procesa i njihovih
kvantitativnih veli¢ina, racionalniji je 1 fleksibilniji postupak odredivanja tijekova realne
produkecije. Projektiranje simulacijskim alatima i programima za pronalazenje optimalnih

proizvodnih tijekova, osigurani su preduvjeti za produkciju onih tiskovina koje u
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klasicnom nacinu rukovodenja nisu bile isplative. Iznijeti su nedostatci o nesukladnost
integracije novih resursnih kapaciteta u postojece instalirane mreze upravljanja JDF
protokola.

Dokazana je tvrdnja da nema gotovih rjeSenja koja ¢e se preslikati u druge modele
tiskarstva. Predlaze se eksperimentiranje s brojnim normativnim mjerenja 1 postavljanje
simulacija radnih procesa. Implementacijom novih resursnih kapaciteta iziskuje
reorganizaciju cjelokupnog nacina komunikacije te nije dovoljno samo provesti njegovu
nadgradnju.

Zbog toga je dat prijedlog da se svakom izvedbenom ¢voru u automatizaciji procesa
pridruzuje samo jedan JDF protokol ¢ime se osigurava jednostavnost njegove realizacije.
Napredak se oc¢ekuje u pojednostavljenju procesa te uzoj specijalizaciji radi kako bi se
mogla sagledati ukupnost tehnoloskog procesa kompleksne graficke produkcije. Takva
izmjena iziskuje 1 potrebnu kompatibilnosti naspram starijih sustava komunikacije 1 nacine
njihove prilagodbe trendovima razvojnih procesa. Istrazivanje je dokazalo nuZnost
pridruZivanja svakoj grupi radnih mjesta njegovu specifi¢nu upute prema nacinu realizacije

a ne pridruzivanje op¢im postoje¢im kompleksnim JDF protokolima.
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9. CONCLUSION

The scientific contribution of this paper are the methods and models of integration
of digital workflows of heatset production. A new method of modeling and simulation of
workflows of real print production has been developed. Printing models are created from
the sheet and press from the rotation print, for communication within the CIP3/4 system,
which improved the technological procedures for standardization of heatset production.
The standardized way of automation in the control mechanisms of the input PDF
documents has been set. The work processes are set by digital algorithms of the
WebPoskok software, and models of the integration of computers are designed for LAN
(Local Area Network) communication. The process nodes of communication are integrated
in the Gray Box modules as independent units of individual phases of the production. The
defined groups of sub-models represent the basis for dependent processes as a separate
structure of realization (PDF — assembly of printing sheet — CTP).

The digital integration of communication networks with modules of work joints for
distribution of process documentation is organized algorithmically together with the
associated database of print production. The computer-aided project and the design of
communication flows ensures a higher degree of automation as presented in the paper with
the control mechanism of the production manager. The possibility of multiple entries of the
same data is eliminated, which avoids overlapping of the same records. The system of MIS
(Management Information Systems) integration technology for the printing of all CIP4
chapters is developed to ensure the optimization of workflows in the hierarchy of decision
making.

The print database system was developed for the oriented WebPoskok software, thus
providing a tool to calculate the norm for hours and raw materials in modeling of
workflows. The generated data in the software are implemented in the simulation
workflows, creating algorithms of the finished models of printing and graphics processing.
The calculative norms are defined as the prerequisite checking of the correct measurements

and determination of parameters of printing production. The norms have set the

192



standardization of the process and the selection of resources according to client's
specifications for printing product. The goal of improving the automation of management
of printing processes is to optimize their function of modeling, which determines the flows
of production.

The presented methods of validation of workflows have been developed on the

realization of the semantics of distribution networks. By processing of the Job Ticket tool
using the system of process links the workflows have been created with a predisposition
for the development of graphic product. The syntax is set through the logical structure and
the JDF protocol is defined as a validation of the selection of resource capacity. The
measured real standards and their implementation in manufacturing processes are the basis
of the automation assisted by the executive codes, which are applied in the production
planning with the aim of optimal utilization of production resources.
The programming algorithms have been extended with the examples of simulation models,
which changed the initial solutions. The modeling optimized the rational management
system in new situations in printing. The borderline values which still ensure the quality of
production workflow were measured.

The unknown issues present in the selection of the heatset rotations (variables for
different ranges of the printing cylinder and the variable throughput capacity), are the
reason for the application of the measurement methods for research of workflow of the
printing process. The solutions proposed in the paper have been verified in the real
production. The experiments have demonstrated the differences in the profitability of the
printing of heatset rotations Polyman45 A4 16 pages and Lithoman A4 32 pages. The time
interval is set for the realization of variable print runs and a variety of ranges (16 to 128
pages) of the book block.

The parameters were defined for different modes of printing in the standard
conditions of the real production. The measured values were entered as fixed variables in
the process simulator. The rotation which is characterized by the speed of printing and the
standard circumferences of cylinders (630 and 1260 mm) is a constant variable which is
associated with a variable number of pages in print and with different printing runs.

The system of modeling workflows has been developed in order to examine the
profitability of 64 pages printed on different rotation ranges (16 and 32 pages). Based on
the experimental results it is suggested that the area of small and medium runs (up to 50
000 prints) is printed by Polyman45. An important variable in calculating is the price of the

work-hour of machine that represents a decisive factor in the cost of printing. The
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increased growth of the print prices of the same rotation has been proven on the runs of
over 70 000 prints where Lithoman becomes more profitable for its range of 32 pages in
one pass.

The calculation of the models of a printing variable range (16-128 pages) corrected
some errors in the selection of resource capacity utilization and the profitability of the
press.

The standardization of the network protocols in the work has been set by the model
of Petri nets through its optimizing of the flow of information on making a graphic
product. Business processes and job lists are integrated in the nodes of communication and
functionality of the press has completely been optimized. The modes of connection by the
programming tools are defined by the JDF protocols. The experimental design of the
process is planned in the entirety from ordering prints by the client to the delivery of the
finished product. The ways of reducing the data in the field of print automation are
organized due to the extent of workflows required by the JDF protocol.

The need for the reorganization of the structure of the work order has been proved
due to the extent of the system and implementation phases which describe each joint
separately. The question of the overall structure of the JDF system is open in any current
form. The optimizing of the entire production chain has been verified, with an emphasis on
the multivariable complexity of planning and creation of the printed products.

Using scientific methods a model is set for digital integration of the heatset
production, which constitutes a complex process of linking areas in all the resource nodes.
Such an organization of the protocol does not ensure the uniformity in the development of
communication segments of the graphics processing due to its specificity and manual
labour. The critical review of the solutions in the form of modules Gray box group was set,
which did not provide the required guidance for the development due to its limited
expansion in the systems of communication.

The lack of a more complete automation is reflected in the tools to display the
interface between the prepress, printing and finishing processes. In setting the model
workflows using scientific approach, we presented the arguments that have evidence in
corroboration of the performance:

¢ drafting normative variables of real production,
e organization of simulations and modeling for the digital integration of heatset
productions,

e making the calculation lists for printing on paper strips and sheets of paper,
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e production plan of heatset production,
o application of selected models of workflows of graphic production,
e selection of finishing the printed sheets of heatset production and printing of

the sheets.

The optimizing of the JDF protocol annulled the lack of integration tools for the
realization of the installed production resources for printing and graphic processing. The
integrated model for simulation of multiple workflows was developed according to the
guidelines of the World CIP4 Consortium. The connecting of different platforms to
communicate with a remote control technology of printing is presented in the paper. The
model of horizontal and vertical communication links to MIS protocols and JDF lists, has
been proposed. The paper includes a critical review of the verification of models in the
integration of PDF files that rely on the data inherent to the publication. The goal is to
create an acceptable development of the adequate communication of publisher or e-
distribution.

The necessity for the implementation of coding languages has been proven
(Unicode), including the labelling of the protocol which supports connecting a variety of
management platforms (PC, Mac). The development of a new vocational vocabulary has
been advocated, which is appropriate for modifying the data and which ResourceLink
communicates with the installed production capacity of printing. The statement is
presented on the non-profitability of the upgrade of the module for the automatic
communication with machines of older generations, in order to enter the new code records.
By the proposed integration the pre-setting of heatset rotation was performed as a more
advanced form of the existing CIP3 records. The relational databases support the work of
machines through the communication of matrix entries.

The proposed ways of automation of work processes modify the procedure for
selecting the elements which define the printing technology in the real resources. The
subgroup of protocol XSLT (Extensible Stylesheet Language Transformation) have been
added to the analysis of planning and management in the printing stages, which are
positioned on the code technology joins. The preconditions were set for the automation of
new guidelines of communication protocols (MIS) of management in relations operator S
computer $ machine S operator.

The paper presents a critical review of the necessity of transformation of logical

control in the direction of CIP4 automated data exchange system of graphic products. The
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importance of Computer Integrated Manufacturing (CIM), which manages the set out
production stages, has been proven.

The algorithm of software calculating norms in the new production conditions has
been created. This is the basis for data measurement for the base of the standards in
printing. Experimenting with models and their implementation in the real production
processes, is selected by the printing office and is not transferable to other systems of
graphic production. Any integration of new resource capacity requires repeated simulations
and measurements, which will ensure the values applicable to the revised production.

The scientific contribution is evident through the application of the results of
simulation models of the heatset press, which ensures the preconditions for the
implementation of CIP4 system of automation and the introduction of the JDF protocol.
The proposed method of management of processes and their quantitative values are more
rational and flexible procedures of determining the flows of the real production. The
designing by the use of the simulation tools and software to find the optimal production
flow, provides the prerequisites for the production of publications, which in the classical
way of management were not profitable. To disadvantages were presented in the non-
compliance of the integration of the new resource capacities with the existing installed
networks of management of the JDF protocol .

The statement has been proven that there are no ready solutions that could be
replicated in other models of the printing. It is suggested to experiment with a number of
normative measurements, including the simulations of work processes. The
implementation of the new resource capacities requires reorganization of the entire
communication method and it is insufficient to implement their upgrade.

Accordingly, it has been proposed that only one JDF protocol should be joined to
every execution node in the process of automation, which ensures its easier
implementation. An improvement is expected in simplifying the process and specialization
in order to observe the complete technological process of the complex graphic production.
Such changes require the necessary compatibility compared to the older systems of
communication and their adjustment to the trends of development processes. The research
has proven the necessity of joining each group of workplaces its specific job instructions
according to the way of realization and not through joining to the general existing complex
JDF protocols.
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10. KRATICE

AC Alternating current

AM/FM Amplitude Modulation/Frequency Modulation

AP Access Point

API Application Programming Interface

CAD/CAM Computer Aided Design /Computer Aided Manufacturing

CIP3 International Cooperation for Integration of Prepress, Press, and
Postpress

CIP4 International Consortion for the Integration of Procesess in Prepress,

Press and Postpress

CIM Computer Integrated Manufacturing
CTP Computer to Plate

DBMS Database Menagment System

DDES Duty Deferment Electronic Statements
DLL Dynamic Link Library

DTD Document Type Definition

DTP Desktop Publishing

FTP File Transfer Protocol

GDI Graphics Device Interface

HTML Hyper Text Markup Language

HTTP Hypertext Transfer Protocol

ICS Interoperability Conformance Specifications
IP Internet Protocol

JDF Job Definition Format

JMF Job Massage Format

JPEG Joint Photographic Experts Group
LAN Local Area Network

MAN Metropolitan Area Network

MIS Management Information Systems
PDF Portable Document Format

PECOM Process Electronic Control Organozation Management
PN Petri Nets
PNG Portable Network Graphics
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PPD
PPF
PPM

PS

RIP
SGML
SQL
SWOP
SVG
TCP/IP
TIFF/IT
TPP
UCR/GCR
URL
UTF
WAN
WFC
WDS
WLAN
W3C
XML
XSLT

PostScript Printer Description

Print Production Format
PECOM-ProductionManager

PostScript

Raster Image Processor

Standard Generalized Markup Language
Structured Query Language

Specifications for Web Offset Publications
Scalable Vector Graphics

Transmission Control Protocol/Internet Protocol
Tagged Image File Format/Image Technology
Technical Press Preparation

Under color Removal/Gray Component Replacement
Uniform Resource Locator

Unicode Transformation Format

Wide Area Network

Woodfree coated

Wireless Distribution System

Wireless Local Area Network

World Wide Web Consortium

Extensible Markup Language

Extensible Stylesheet Language Transformation
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SKRACENI ZAKLJUCAK

Predlozenom znanstvenom metodom pristupilo se izradi novih modela digitalne
integracije upravljanja revijalnim rotacijama. Postavljeni su modeli 1 nacini
eksperimentiranja simulacijskim procesima u svrhu izrade matricnih hodograma
komunikacije. Prosireni su nacini upravljanja tiskarskim procesima pomoc¢u modeliranja i
eksperimentiranja s racunalom. Dokazano je da se s kvantitativnim rezultatima dobivenim
simuliranjem graficke proizvodnje unapreduje upravljanje revijalnom proizvodnjom
bazirane na protokolima JDF integracije. Primjenom programskog racCunarstva i
usmjerenih aplikacija unaprijedeni su postupci automatiziranja radnih procesa u grafickoj
tehnologiji rotacionog tiska.

Programskim simulatorom WebPoskok s bazom konstantnih podataka instaliranih
kapaciteta te podatcima izmjerenih vrijednosti s realne proizvodnje provedeni su
eksperimenti oponasanja procesa u virtualnoj tiskari. Izvedene su nove strukture matrica
upravljanja u tiskarskoj tehnologiji. Iznijete su tvrdnje kojima se opravdava
implementacija sustava digitalnih radnih tijekova uz prethodna mjerenja normativa
proizvodnje 1 tiska iz arka. Eksperimentiranjem je dokazana razlicitost iskoristivosti tiska
na rotacijama Polyman 45 A4 16 stranica i Lithoman A4 32 stranice. Postavljeni su
vremenski intervali realizacije na promjenjivim nakladama i promjenjivim opsezima
knjiznog bloka. Definirani su parametri i uvjeti tiska u standardnim uvjetima realne
produkcije te su izmjerene vrijednosti unijete kao fiksne varijable u simulator procesa.

Doprinos rada je osnova arhitekture baze podataka koja osigurava implementaciju
CIP4 sustava i izvedbu eksperimenata na virtualnoj tiskari. Automatizacija i uvodenje JDF
protokola potpomognuta je Petri mrezama integracije. Osiguran je formalizam modeliranja
1 njegova ugradnja u realne tijekove graficke produkcije. Podru¢ja modeliranja i uporaba
simulacijskih varijabli predstavlja zaokret u prilagodljivosti trZiSnih zahtijeva kao i
otklanjanju kritiénih mjesta zaguSenja tipicnih za tiskarsku tehnologiju. Predlozenom
metodom rada izra¢unani su optimalni proizvodni tijekovi revijalne proizvodnje, te su
osigurani preduvjeti za produkciju onih tiskovina koje u klasicnom nacinu rukovodenja

nisu bile izvedive.
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ZIVOTOPIS

Petar Miljkovi¢ roden je 1963. godine. Osnovnu Skolu i srednju graficku Skolu
pohadao je u Zagrebu. Zavrsio je Visu graficku Skolu te je nastavio studij na Grafickom
fakultetu 1 diplomirao 1996. godine te stekao zvanje “Diplomirani inzenjer graficke
tehnologije”.

U razdoblju od 1994. godine do 1998. godine bio je zaposlen u "Kras"-u d.d. na mjestu
rukovoditelja Odjela dizajna u Sluzbi marketinga gdje se prvenstveno bavio tehnoloskim
oblikovanjem 1 grafickom pripremom ambalaZe.

Slijedece tri godine obnaSao je funkciju tehniCkog direktora i rukovoditelja domace
prodaje u Grafickom zavodu Hrvatske d.o.o. gdje aktivno sudjeluje u modernizaciji tiskare,
instalaciji novih proizvodnih linija i uvodenju ISO standarda 9001.

Od prosinca 2001. radi na mjestu rukovoditelja tehnoloske pripreme rada u dionickom
drustvu "Vjesnik".

Godine 2006. osniva vlastito trgovacko drustvo ,,Edit* d.o.o0. za graficku djelatnost na
¢elu kojega se 1 danas nalazi u funkciji direktora.

Svoj znanstveni put Petar Miljkovi¢ je zapoceo na Grafickom fakultetu u Zagrebu. Bio
je polaznik prve generacije poslijediplomskog studija i 2004. pod mentorskim vodstvom
prof. dr. sc. Vilka Ziljka, obranio je magistarski rad na temu “Prijedlozi i dopune CIP4

standardizacije integriranja proizvodnih tijekova novinske proizvodnje”.

Petar Miljkovi¢ sudjelovao je na dva projekta:
Digitalni sustavi u tiskarstvu br. 0128009
(Voditelj projekta: prof. dr. sc. Vilko Ziljak)

i
Grafika dokumenata i vrijednosnica br. 128-1281957-1961
(Voditelj projekta: prof. dr. sc. Vilko Ziljak)

U tom razdoblju objavio je 28 radova: pet (5) znanstvenih u zbornicima medunarodnih

skupova, petnaest (17) znanstvenih i struénih s domacih skupova, jedno (1) poglavlje u

knjizi i pet (5) stru¢nih radova u ostalim ¢asopisima i zbornicima.
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