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SAZETAK

Cilj rada je pokazati opravdanost planiranog preventivnog odrzavanja ¢etverobojnog ofsetnog
stroja.

Pretpostavka je da je viSestruka korist planiranog preventivnog odrzavanja (troSkovi
odrzavanja, zadovoljstvo kupca, trajnost osnovnih sredstava). U radu ¢e se analizirati kvarovi
1 zastoji Cetverobojnog ofsetnog stroja u tiskari tijekom dva mjeseca. Objasnit ¢e se nacin
planiranog odrzavanja koji se provodi kroz sustav upravljanja kvalitetom. Prikazat ¢e se nadin
planiranja i provedba planiranog preventivnog odrzavanja. Oznacit ¢e se na slikama uocene

greske, mjesta zastoja, uoceni kvarovi i opisati nacin otklanjanja nezeljenih stanja.

Kljuéne rije€i: odrzavanje, kvarovi, ofsetni stroj za tisak, dijagnostika kvarova



ABSTRACT

The aim of thesis is to show the validity of the planned preventive maintenance of four-color
offset machine.The assumption is that there are multiple benefits of the planned preventive
maintenance (maintenance costs, customer satisfaction,durability of fixed assets). This paper
will analyze the failures and downtime of the four-color offset printing machine during two
months. It will also explain the way of planned maintenance which is carried out through a
quality management system. It will show the planning and implementation of the planned
preventive maintenance. All detected errors will be shown in pictures and the method of

removing unwanted conditions will be described.

Keywords: maintenance, breakdowns, offset printing machine, diagnosis of failures
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1. UvOD

1.1. Opcenito

U grafickoj su industriji u danaSnje vrijeme vrlo kratki rokovi isporuke zeljenog
proizvoda. Cilj svakog grafickog poduzeca je da osigura isporuku trazenog proizvoda na
vrijeme, poStujuc¢i rokove kako bi naruditelj bio zadovoljan, a poduzeée raCunajuci na
definirane proizvodne kapacitete i raspolozivost samih, kako bi znali koliko je potrebno
vremena za odredeni posao. Kako bi sve funkcioniralo i kako bi se isposStovali rokovi, u
poduzecu se zastoji moraju svesti na minimum.

Vrlo vazan segment planiranja i upravljanja proizvodnim procesom je planiranje odrzavanja
grafickih strojeva. Odrzavanje grafickih strojeva podrazumijeva razli¢ite vrste odrZzavanja kao
Sto su: preventivno odrzavanje, odrzavanje po stanju, korektivno odrzavanje, terminsko
podmazivanje i stalni nadzor pri radu. Bitno je, ako dode do odredenih kvarova, biti spreman
rijesiti probleme u najkra¢em mogucéem roku, kako bi proizvodni proces tekao dalje i kako bi
se ispostovali rokovi. Najvaznije od svega je preventivno odrzavanje grafi¢kih strojeva jer se
na taj naCin produljuje vijek trajnosti grafickog stroja i smanjuju se zastoji. Preventivho
odrzavanje ¢ine planirani postupci koji za cilj imaju doraditi, servisirati i odrzavati tehnicki
sustav ili uredaj u propisanim Kkarakteristikama ispravnosti ili sigurnosti. [1] Tako i sustav
upravljanja kvalitetom i okoliSem ISO 9001:2008 planirano preventivno odrzavanje smatra
vrlo vaZznim u ispunjavanju o¢ekivanja narucitelja i ocuvanju okolisa.

Cilj ovog rada je pokazati na konkretnom primjeru kako rijesiti odredene kvarove i smanjiti
zastoje. Spomenuto je ve¢ kako je preventivno odrzavanje najisplativije, no u ovom radu

objasniti ¢e se kako rijesiti problem na odredenom dijelu stroja kada dode do zastoja.



1.2. Tiskara OFFSET TISAK NP GTO

Kao primjer u ovom radu koristit ¢e se podaci odrzavanja i uklanjana kvarova ofsetnog

cetverobojnog tiskarskog stroja tiskare Offset NP GTO (slika br. 1) osnovane 1994. godine.

7 offset

Slika 1: Logo tiskare Offset NP GTO

Konkretan stroj je Heidelberg Speedmaster 74 , formata B3 (slika br. 2), koji ima moguénost
prikazivanja odredene poteSkoce uz pomo¢ kodova koji se ispisuju na upravljackom dijelu
stroja. U radu ¢e biti analiziran svaki kod koji upucuje na odredenu poteskocu, takoder ¢e biti

prikazane konkretne poteskoce za odredeni kod i kako poteskoc¢u otkloniti.

Slika 2: Prikaz stroja Heidelberg Speedmaster 74 [4]



Tiskara OFFSET TISAK NP GTO osnovana je 1994 godine, danas zapoSljava 35 stalno
zaposlenih djelatnika, a prema vode¢im hrvatskim poslovnim ¢asopisima Bussines.hr i Lider,

viSe godina svrstani smo medu 150 najboljih malih i srednjih tvrtki u Hrvatskoj.

Tiskara se bavi realizacijom graficki proizvoda kao $to su : posjetnice, memorandumi,
kuverte, mape za spise, plakati, deplijani, ulaznice, letci, plakati, tisak na kuverte, kolor tisak
na PVC, naljepnice, minmaileri s personalizacijom. Papirna ambalaza: papirnate i kartonske
kutije sa i bez tiska, papirnate vrecice , baneri, Casopisi, brosure, katalozi, knjige s mekim i
tvrdim uvezom, fotomonografije, rokovnici sa spiralnim uvezom ili mehanikom. Poklon
program: rokovnici, kalendari, tailor-made pokloni,tekstilni program s apliciranjem na zadani

materijal ,oslikavanje automobila, kamiona, izloga, cerada i sl.

| Priprema
e CTP (Computer to Plate) uredaji za direktno “printanje”
e PCiMAC platforme
e Digitalni printeri Konica Minolta, HP, Xerox, Kodak do B1 formata
e Printanje iz role velikih formata na razne materijale

e Graficka priprema i dizajn

Il Tisak

e Offset strojevi: 4-bojni Heidelberg* Speedmaster
4 offset stroja Heidelberg*

e digitalni printeri iz arka | role

* Heidelberg-vodedi svjetski proizvodac tiskarskih strojeva

Il Dorada
e Stroj za rezanje: Perfecta 92
e Stroj za savijanje araka: Horizon
e Razni strojevi za Stancanje, sabiranje, klamanje uvez knjiga,spiralni uvez,
vakuumiranje u PVC foliju, posebni uvezi metalnih mehanizama, postavljanje

metalnih letvica na plakate



Tiskara koristi biorazgradive tiskarske boje neopasne po okolini, a sve Stetne kemikalije
odvoze se preko ovlastene tvrtke za zbrinjavanje Stetnih tvari. Svi su radnici osposobljeni za

rad na siguran nacin te posjeduju pripadajuce certifikate.

Offset NP GTO je u svoje poslovanje uveo sustave za:
e upravljanje kvalitetom prema ISO 9001:2008
e upravljanje zastitom okoliSa prema ISO 14001:2004
e drustvenu odgovornost prema SA 8000:2008
e FSC proizvode prema FSC — STD — 40 — 004 (Version 2 —1) EN.

Tiskara Offset NP GTO je odrZavanje strojeva i opreme prepoznala kao iznimno vaZan
¢imbenik u procesima koje tiskara mora zadovoljavati kako bi ispravno djelovala u sustavu
upravljanja kvalitetom i okoliSem. Cijeli pogon koji Offset NP GTO sadrzi obuhvaden je
planiranjem i provodenjem preventivnog odrzavanja te je taj proces procijenjen kao iznimno

vazan.



1.3. Cetverobojni ofsetni stroj

Ofsetni ili plosni tisak je indirektna tehnika tiska. Zbog jednostavnog procesa pripreme
1 kvalitetnog otiska niske cijene danas se koristi za tisak vecine grafickih proizvoda. Tiska se
uglavnom na papir, polukarton i karton. Ofsetni tisak se smatra nasljednikom litografije. Prvi
ofsetni stroj za tisak konstruiran je 1903. Poznati proizvodaci strojeva za tisak su: Heidelberg,
Man Roland, Adast, Ryobi (slika br. 3). [4]

valjci za bojenje
t

valjci za viaZenje g
¥

temeljni
« valjak

otopina 5 tiskovnom
zavlaZenje farmom
ofsetni
E = .
valjak
* .
papir
tiskowvni
g .
valjak

Slika 3: Princip rada ofsetnog stroja

Prednosti ofsetnog tiska u odnosu na druge tehnike tiska:

e visoka kvaliteta slike
e brzai laka izrada tiskovne forme
e dug zivotni vijek tiskovne forme (kod viSeslojnih metalnih ploca)

e troSkovi tiska (jeftiniji nacin izrade visoko kvalitetnog tiska u velikim koli¢inama).
Nedostaci ofsetnog tiska:
e oksidiranje tiskovne forme (u slucaju nepravilnog cuvanja)

e fiksni troSkovi pripreme (zbog cega se manje koliCine tiskaju najceS¢e u tehnici

digitalnog tiska i digitalnog ofseta). [2]



1.3.1. Princip rada

Tiskovna forma se pravi na tankoj aluminijskoj plo¢i debljine od 0,15 do 0,70
milimetara koja je presvucena fotoosjetljivim slojem. Njenim osvjetljavanjem preko pozitiva i
naknadnim razvijanjem dobiva se tiskovna forma. Osim aluminijskih ploca, koriste se i
viSeslojne metalne ploce (najcesc¢e kombinacija bakar-krom) te papirne i plasticne folije (za
male naklade).

Tisak se temelji na vlaZenju slobodnih (neotiskuju¢ih) povrSina tiskovne forme vodom
(hidrofilnost, oleofobnost, svojstvo primanja vode i odbijanja bojila), a tiskovnih povrSina
bojilom (oleofilnost, hidrofobnost, svojstvo primanja bojila, a odbijanja vode). Otisak se
prenosi s tiskovne forme na gumenu navlaku, a zatim preko tiskovnog valjka (cilindra) na
tiskovnu podlogu. Kao sredstvo vlaZenja koristi se voda ili voda s dodatkom izopropilnog
alkohola te voda s puferom za stabilizaciju pH vrijednosti.

Ofsetno bojilo sastoji se od veziva, pigmenta, smole, punila i dodatka. Moze se poboljsavati

dodavanjem katalizatora susenja, voskova (za vecu otpornost prema struganju) i sli¢no. [3]

1.3.2. Strojevi za tisak

Prema vrsti tiskovne forme, ofsetne strojeve dijelimo na strojeve za tisak iz arka i strojeve za
tisak iz role (slika br. 4). Prema broju boja koje se tiskaju u jednom prolazu, strojeve za tisak
dijelimo na: jednobojne, dvobojne, Cetverobojne, peterobojne, Sesterobojne, osmerobojne i

deseterobojne strojeve. [3]

Slika 4: Prikaz tiskovne forme ofsetnog stroja



Prema formatu, stojeve za tisak iz arka dijelimo na:

strojeve malog formata (veli¢ina arka do A2 formata)
strojeve srednjeg formata (veli¢ina arka od A2 do B1 formata)

strojevi velikog formata (veli¢ina arka veca od B1 formata).

Stroj za tisak iz arka se sastoji od sljedecih cjelina:

Uloga aparata za ulaganje je precizno i neprekidno ulaganje tiskovne podloge u tiskovnu
jedinicu. Tiskovna jedinica se sastoji od temeljnog, ofsetnog i tiskovnog cilindra. Na
ofsetnom cilindru nalazi se gumena navlaka koja prenosi otisak s ofsetne ploCe na tiskovnu
podlogu. Uloga uredaja za vlazenje je vlazenje netiskajuceg dijela tiskovne forme tekuéinom
za vlazenje. Uredaj za bojenje tiskovne forme nanosi bojilo na tiskovnu formu (ofsetnu
plo¢u). Debljina bojila koja se nanosi je vrlo tanka, 2-3 mikrona, u svrhu §to kvalitetnije

reprodukcije otiska. Zadnji u nizu je aparat za izlaganje koji uzima arak od tiskovnog cilindra

aparat za ulaganje araka

tiskovna jedinica

uredaj za vlazenje tiskovne forme
uredaj za bojenje tiskovne forme

aparat za izlaganje araka.

1 odlaZe ga na izlagaci stol.

Osim strojeva za tisak iz arka, postoje i strojevi za tisak iz role. Prema proizvodima koje
tiskaju, najcesce se dijele na rotacije za tisak revija i rotacije za tisak novina. Zbog specificne

konstrukcije, ogranic¢ena im je mogucnost tiska ukupnog broja stranica. Najcesce je to 4, 8, 16

ili 32 stranice.



2. PLANIRANJE PREVENTIVNOG ODRZAVANJA

2.1. Planiranje preventivnog odrZzavanja u sustavu upravljanja prema ISO
9001:2008

Kako nalaze ISO 9001 sama uprava trebala bi definirati infrastrukturu koja je
neophodna za realizaciju proizvoda. Sama infrastruktura obuhvaca sljedece resurse : alati i
oprema, radni prostor, usluge za podrsku, informacije i1 tehnologija, komunikacija i

transportna sredstva.

Za realizaciju efikasnih proizvoda proces za definiranje infrastrukture treba sadrzavati

sljedece :

a) osigurati infrastrukturu - ciljeve, funkcije, karakteristike, raspoloZzivosti,

troskove, sigurnost i obnavljanja

b) razvoj i primjenu metoda odrzavanja radi sigurnosti neprekidnosti rada, koje
ukljucuju vrstu i ucestalost odrzavanja, te verifikaciju rada svakog elementa

infrastrukture, u zavisnosti od njegovog znacenja i koriStenja
¢) procjenu infrastrukture u odnosu na potrebe i o¢ekivanja zainteresiranih strana

d) analiza pitanja Zivotne sredine povezanih s infrastrukturom, kao $to su

oc¢ekivanje okoline, zagadivanje, pitanje otpada i recikliranje.

ISO 9001:2000, SUK

6.3. Infrastruktura

Organizacija mora utvrditi, osigurati i odrZavati infrastrukturu koja je potrebna da bi se
postigla sukladnost sa zahtjevima. Infrastruktura moze ukljucivati:

a) Objekte, radni prostor i pripadajuca sredstva,

b) Procesnu opremu (hardware i software),

¢) Potporne aktivnosti (kao sto su transport ili komunikacija). [2]



Odrzavanje procesne opreme zasigurno je jedan od vaznijih preduvjeta za stjecanje novih, ali
1 zadrzavanje starih kupaca. Upravo zbog toga je planiranje i provodenje preventivnog
odrzavanja vrlo vazan proces kada je rije¢ o odrzavanju. Uprava ili ovlaStena osoba mora
odobriti 1 dokumentirati plan preventivnog odrzavanja, a proces istog mora biti nadziran i
analiziran. Isto tako, svi radnici u pogonu moraju biti ukljuceni u provedbu preventivnog

planiranja.
2.2. Planiranje odrZavanja u grafickom poduzecu

Odrzavanje je kombinacija svih tehnickih, administrativnih i poslovnih postupaka tijekom
vijeka trajanja nekog elementa s ciljem zadrzavanja ili vracanja elementa u stanje u kojem
moze izvrsiti zahtijevanu funkciju. [3]

Preventivno odrzavanje — odrzavanje koje se obavlja na unaprijed odredenim intervalima ili
prema propisanim kriterijima, a cija je svrha smanjivanje vjerojatnosti kKvara ili degradacije

funkcioniranja stavke. [3]

2.2.1. Sto je preventivno odrZavanje ?

OdrZavanje koje se provodi prije otkrivanja greske, a moze biti:
* prema stanju - planirano, stalno ili na zahtjev

« zadano - planirano

Prednosti 1 nedostaci preventivnog odrzavanja u odnosu na korektivno.

Prednosti:

* veca pouzdanost uredaja 1 sustava u radu

* mogucnost planiranja trenutka odrzavanja

* mogucnost predvidanja troSkova odrZavanja i samim time 1 lakSa kontrola.

Nedostaci:

* povecani troSkovi odrzavanja (kvar uredaja korektivnim odrzavanjem ¢esto donese mnogo
vece troskove)

* poveéana mogucnost kvara uredaja zbog utjecaja ljudske pogreske

* visoki tro§kovi odrZavanja uzrokovano €esto bespotrebnom zamjenom

dijelova.[3]



2.2.2 Kako se provodi preventivno odrZavanje?

Preventivno odrzavanje se periodicki provodi na sljedece nacine:

» vremenski orijentirano — sustav se pregledava i servisira nakon odredenog vremena (10
dana, mjesec, godinaii sl.)

* radno orijentirano — pregledavanje nakon §to sustav radi odredeni vremenski period.

Razlika izmedu vremenski i radno orijentiranog odrzavanja je u tome S$to se vremenski
orijentirano odrzavanje provodi nakon odredenog vremenskog perioda u kojemu je sustav

kontinuirano radio. [3]

2.2.3. Sto proces preventivnog odrZavanja obuhvaéa?

e pracenje rada
e predvidanje problema
e cjelovito odrzavanje

e analizu i pracenje rezultata

2.2.4. Planirano preventivno odrZavanje u tiskari Offset NP GTO

Planirano odrzavanje u tiskari Offset NP GTO obuhvaca sljedece :
e dnevne preglede
e posluZivanje stroja
e periodi¢ne preventivne zahvate

e korektivno odrzavanje.

Dnevni pregledi : pregled prije upotrebe, nadgledanje pravilnog rada tijekom upotrebe,
pregled poslije upotrebe, podmazivanje (dnevno i prema potrebi). Ove preglede izvodi radnik
koji radi za strojevima . Sve primijecene nepravilnosti koje mogu utjecati na nastanak kvara u

radu stroja, strojar je duzan zavesti na obrazac ,,Uo¢eni nedostaci na stroju* koji se nalazi u

cen .
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Posluzivanje : ovu aktivnost izvodi radnik za strojem (strojar i pomoc¢ni radnik). Sve
primijeéene poteskoce i nepravilnosti u radu stroja strojar je duzan zavesti na obrazac ,,Uoceni

nedostaci na stroju®.

Periodicni zahvati : provode se prema planu preventivnog odrzavanja kojeg donosi uprava
Drustva na prijedlog sluzbe odrzavanja. Plan preventivnog odrzavanja za tekucu godinu ¢uva
se kod voditelja odrzavanja, a kopije se nalaze kod tehnickog direktora i1 direktora Drustva.
Zahvati na strojevima planiraju se prema zapisima ,,UoCeni nedostaci na stroju®, prema
zapisima mehaniCara (izmjena ulja, izmjena rezervnih dijelova....), prema preporuci

proizvodaca stroja i prema iskoriStenosti stroja.

Periodi¢ni zahvati na strojevima sadrze : pregled stanja stroja, ¢iS¢enje stroja, podmazivanje

stroja, zamjena ulja, zamjena dijelova.

Podatke o periodicnom zahvatu na stroju sluzba odrzavanja upisuje u knjiZicu stroja na

obrascu ,,Zapisnik o preventivnom odrzavanju stroja‘.

Korektivno odrzavanje : vrse ga mehanicari i elektricari kada dode do kvara stroja koji treba
biti u §to kra¢em roku uklonjen. To su neispravnosti kada zbog kvara stroj ne moze nastaviti s
radom, kada bi daljnji rad na stroju mogao prouzrokovati ve¢u materijalnu $tetu na stroju te

kada neispravnost utjece na kvalitetu proizvoda.
Korektivno odrZavanje je stavljeno u grupu planiranog odrZavanja zbog planiranja koli¢ine 1

vrsta zalihe rezervnih dijelova Sto se odreduje iskustveno, uglavnom za starije Strojeve na

kojima se ne provodi preventivno odrzavanje. [3]

11



3. ODRZAVANJE STROJA HEIDELBERG SPEEDMASTER 74

3.1. Automatsko podmazivanje

Automatsko podmazivanje s teku¢im mazivom osigurava zupcanicima i vecini
lezajeva tekuce mazivo. CP Tronic upravlja i nadgleda podmazivanje. Kad ispada sustava za

podmazivanje na ekranu se pojavi objava smetnje u sustavu podmazivanja, (slika br. 5).

Slika 5: Nema podmazivanja teku¢im mazivom,

treba ispitati stanje maziva ili obavjestiti ovilasteni servis. [4]

Slika 6: Spremnik za tekuce mazivo [4]
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Spremnik za teku¢e mazivo (slika br. 6) nalazi se izmedu ulagaca i razvodnog ormara. Kada
je razina maziva ispod minimuma, potrebno je nadopuniti spremnik. Potrebno je Koristi

propisano teku¢e mazivo, kako je propisano od strane proizvodaca.

Slika 7: Simbol za nedostatak ulja [4]

Kada se prikaze prikazani znak (slika br. 7) doSlo je do nedostatka ulja u kompresoru ulagaca

ili izlagaca. Potrebno je ispitati stanje ulja i nadomjestiti ulje po potrebi. [4]

3.2. Ru¢no podmazivanje

Za ru¢no podmazivanje potrebno je koristiti doze sa sprejom te pumpu masti za
mazalicu. Na stroju su mjesta za ru¢no podmazivanje oznacena bojom : Mjesta oznacena
plavom bojom ukazuju na mjesecno, dok mjesta oznafena zelenom bojom ukazuju na

polugodis$nje podmazivanje. (Slika br. 8). [4]

Doza sa sprejem Pumpa masti
za mazalicu

Slika 8: Doza sa sprejom i doza masti za mazalicu [4]
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3.3. Jedinice odrzavanja

Potrebno je tjedno ispitati sve jedinice odrzavanja stroja (Slika br. 9) u svim
pneumatskim sustavima stroja. Potrebno je ispustiti kondenziranu vodu u staklenim cilindrima
jedinice za odrzavanje, te potom otpustiti vijak na dnu staklenog cilindra. Vazno je znati da
stakleni cilindar nikada ne smije biti sasvim napunjen kondenziranom vodom, jer voda

prodire u pneumatski sustav i pritom o$tecuje klipove. [4]

Slika 9: Pneumatski sustav [4]
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3.4. Cis¢enje protiséivata zraka

Procis¢iva¢ se nalazi ispod nogostupa na strani posluzivanja (Slika br. 10). Kada se
Cesto otiskuje papir Koji ima puno prasine, proci§¢iva¢ je potrebno Cistiti jednom tjedno.
Postupak je takav da prvo treba otpustiti poklopac proc¢is¢ivaca, te potom izvaditi umetke
prociscivaca i ocistiti ih. Kod zacepljenog procis¢ivaca smanjuje se usisni zrak na usisnim

trakama i na izravnacu araka, a izlaganje araka se pogorsava.

Slika 10: Prociscéivac zraka [4]
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3.5. Prikaz rué¢nih (manualnih) radova i ¢uvanje

Centralni sustav maziva automatski snabdijeva vecinu mjesta za podmazivanje u
stroju. Intervali odrzavanja mogu biti sljede¢i : dnevni, tjedni, mjese¢ni 1 polugodisnji.

3.5.1. Dnevno odrzavanje
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Slika 11: Oznaceni dijelovi koji se obraduju na dnevnom odrzavanju

Na slici broj 11 prikazani su sljedeci dijelovi:
1 — Rakel uredaja za pranje valjaka
1 —PovrSina cilindara i uporni prstenovi

2 —Ulagac
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Kod dnevnog odrzavanja stroja potrebno je na samom pocetku ocistiti rakel uredaja za pranje
valjaka, potom se Cisti povrSina cilindra i uporni prstenovi (ne smiju se koristi agresivna

sredstva za CiS¢enje). Kod ulagaca Cisti se dodatno i fotocelije elektronske kontrole ulaganja.

3.5.2. Tjedno odrZavanje
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Slika 12: Oznaceni dijelovi koji se obraduju na tiednom odrzavanju

Na slici broj 12 prikazani su sljedeci dijelovi:

1 - Centralno podmazivanje

1 — Kompresor

2 —Uredaj za hladenje sredstva za pranje i uredaj za cirkulaciju
3

— Procisc¢oivac zraka

Kod tjednog odrzavanja stroja potrebno je centralno podmazivanje (automatsko podmazivanje
iz ulomka 3.1.). Kod glavnom motora na pogonskoj strani , odrzavati kompresor. Potrebno je
oCistiti proc¢is¢ivace na strani usisavanja zraka, i po potrebi ga zamijeniti novim. Nakon
odradenog vremena rada potrebno je ispustiti kondenzat, otvaranjem ventila za ispuStanje
spomenutog na spremniku zraka. Zbog vremena rada kompresora, ispustanje kondenzata treba

1zvrsiti svakih Cetiri do 6 tjedana.
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Uredaj za hladenje sredstva za pranje 1 uredaj za cirkulaciju potrebno je odrzavati na sljedec¢i

nacin : Uredaj hladi sredstvo za vlazenje i odrzava koli¢inu alkohola konstantnom. Ne smije

se koristi za hladenje boca , ziveznih namirnica i sl.. Uredaj radi sa sredstvom na hladenje

R22, a koli¢ina punjenja je 0,8 kg. Uredaj se potom stavlja u pogon, potrebno ga je drzati u

ispravnom stanju, a radove odrZavanja i poseban pogon smiju izvoditi stru¢ne osobe. [4]

Potreban je oprez kod rukovanja s alkoholom i dodacima sredstava za vlazenje, a prolivene

materijale potrebno je stru¢no i odmah ukloniti pridrzavajuc¢i se normi i propisa proizvodaca.

3.5.3. Mjese¢no odrzavanje
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Slika 13: Oznaceni dijelovi koji se obraduju na mjesecnom odrzavanju

Na slici br. 13 prikazani su sljedeci dijelovi:

— Dovodni bubanj
— Tiskovni cilindar

— Transportni bubnjevi 11 3

— Transportni bubanj 2

— Transportni bubanj 2 kao srednji transportni buban;
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— Cilindar za prekretanje

5

6 — Kompresor
7 —Alcolor

8

— Vakum pumpa.

Kod mjesecnog odrzavanja potrebno je podmazivati sljedece dijelove: kod dovodnog bubnja
potrebno je lezaj hvataljki podmazivati sa sedam mazalica, rolicu na poluzi s jednom
mazalicom. Kod tiskovnog cilindra 1 i 3 potrebno je napraviti isto kao i kod dovodnog
bubnja, a isto tako i kod transportnih bubnjeva. Kod srednjeg transportnog bubnja 2 potrebno
je sa sedam mazalica pomazati lezaj hvataljki, a kod rolica za otvaranje hvataljki s jednom
mazalicom.

Transportni bubanj 2 se podmazuje na dijelovima kod leziStenja osovine hvataljki (po osovini
hvataljki pogonske strane 1 strane posluzivanja) s jednom mazalicom. Potrebno je jos
podmazati lezajeve hvataljki sa sedam mazalica i rolice na poluzi na strani posluzivanja sa 1
mazalicom. Cilindar za pokretanje isto se odrzava na mjese¢noj bazi, a kod njega je potrebno
podmazati rolice krivulja na pogonskoj strani i strani posluzivanja s jednom mazalicom. Isto
tako potrebno je podmazivanje tijela lezaja osovine hvataljke na PS i SP s dvije mazalice i s
Cetiri mazalice potrebno je podmazati leZzajeve hvataljki.

Kod mjese¢nog odrzavanja potrebno se pridrzavati uputa o odrzavanju kompresora. Potrebno
je podmazivanje alcolora i1 to meduzupc€anik na pogonskoj strani s dvije mazalice i plocu
leZaja isto na pogonskoj strani s jednom mazalicom.

Kod mjesecnog odrZavanja potrebno je pridrzavati se uputa o odrzavanju vakuum pumpe.
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3.5.4. PolugodiSnje odrzavanje
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Slika 14: Prikaz ofsetnog stroja 3

H

Na slici broj 14 prikazani su sljedeci dijelovi:
1 - Ulagac

2 — Srednji transportni buban;j

3 — Temeljni cilindar

4 —]zlagac

4 — Elektri¢ni motori

6 — Vakuum pumpa.

Kod polugodisnjeg odrzavanja takoder je bitno podmazivanje. Tako se kod ulagaca
podmazuju lancanici s po 4 mazalice. Kod srednjih transportnih bubnjeva pomazuju se rolice
na usisnoj letvici po osovini hvataljke na strani posluzivanja se po jednom mazalicom, a isto
tako i segment prekretanja.

Na temeljnom cilindru potrebno je podeSavanje registra iza poklopca na pogonskoj strani s
jednom mazalicom. Kod izlagac¢a je potrebno s po jednom mazalicom obraditi lezaj lanc¢anika

i podesavanje usisnih traka na pogonskoj strani i strani posluZivanja. Lezaj hvataljki potrebno
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je po popre¢nom nosacu hvataljki obraditi s 14 mazalica, a rolicu za otvaranje na strani

posluzivanja po popre¢nom nosacu hvataljki s po jednom mazalicom. Na polugodi$njem

odrzavanju elektriCari moraju provjeriti sve elektricne sklopove. Svakih pola godine potrebno

je odrzavati vakuum pompu prema uputama odrzavanja.

Tablica 1. Popis smetnji 1

Smetnja Kod Moguéi uzrok Otklanjanje greske
Dinamicka greska | P20/P30 | Stezaci su defektni. Kod pogona | Obavijestiti servis.
dodjeljivanja obostranog tiska je neispravna

pozicija predavanja izmedu
bubnja za skupljanje i bubnja za
prekretanje. Dodjeljivanje od
bubnja za prekretanje na buban;
za skupljanje nije ispravno.
Manualni povratak | P2 Nedefinirana postavka uredaja | Napraviti
na jednostrano za prekretanje. Zbog toga dolazi | podeSavanje natrag
do smetnje izmedu ostalog u na jednostrani
svezi sa P20/P30, P26/P36, tisak. Stroj je
P27/P37. ponovno spreman
za tisak.
PodeSavanje
odnosno promjenu
duzine formata
potrebno je ponovo
postaviti.
Pogresna inicijalizacija stroja. Obavijestiti servis.
Stroj se polako gasi | P22/P32 | Stezaci se ne zatvaraju. Obavijestiti servis.
jer su stezaci
otvoreni.
Senzor ,,Hydraulik 0 je Obavijestiti servis.
defektan.
Pogresan arak na P23/P33 | Pogresna postavka formata. Izvaditi izgubljeni

pogonu za

arak te provijeriti
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prekretanje.

duzinu formata i
prema potrebi

ispraviti.

Kod malih formata : usisne
gumice na letvici sakupljajuceg
bubnja izvan formata papira

nisu zatvoreni.

Zatvoriti usisne
pipke koji se ne
koriste.

Vrata za vodenje P24/P34 | Vrata za vodenje pogresnog Zatvoriti vrata za
pogresnog arka su arka su otvorena. vodenje
zatvorena. pogresnoga arka.
Senzor ,,Kontrola vrata za Obavijestiti servis.
vodenje pogresnog arka“ je
defektan.
Formatna klinka je | P25/P35 | Formatna klinka se ne vraca u Naredbu prekinuti
upala. osnovni polozaj. te postaviti
ponovno
podesavanje
odnosno promjenu
duzine formata.
Senzor ,,Kontrola formatne Naredbu prekinuti
klinke* je defektan. te postaviti
ponovno
podeSavanje
odnosno promjenu
duzine formata.
Staticka greska P26/P36 | Postavka od jednostavnog na Naredbu prekinuti
dodjeljivanja. obostrano ili promjena duzine te postaviti
formata na prekretanje nije ponovno
provedena ispravno. podesavanje
Dodjeljivanje od bubnja za odnosno promjenu
prekretanje na bubanj za duzine formata.
skupljanje ne odgovara.
Krajnji ~ prekidac¢ | P27/P37 | Prekida¢ za  pozicioniranje | Obavijestiti servis.
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uredaja za
prekretanje nije

konzistentan.

»Kontrola hvataca bubnja za
skupljanje 1 prekida¢ za
pozicioniranje®“  svornjak s
rolicom uredaj za prekretanje
stisnuti il

nisu  zajedno

otpusteni.

Mehanika zastite podesavanja

nije u funkciji.

Obavijestiti servis.

Zupcani segment je pomaknut.

Obavijestiti servis.

Vrata za uredaj za | P28/P38 | Vrata za uredaj za prekretanje | Zatvoriti vrata za
prekretanje su su otvorena. uredaj za
otvorena. prekretanje.
Senzor ,,Kontrola vrata uredaja | Obavijestiti servis.
za prekretanje* je defektan.
Nivo ulja | P29/P39 | Gubljenje ulja za hidrauliku. Obavijestiti servis.
hidraulike.
Senzor ,Razina punjenja na | Obavijestiti servis.
hidraulici uredaja za
prekretanje® je defektan.
Senzor za pogresni | P2B/P3B | Senzor ,,Kontrola pogresnoga | O¢istiti senzor.

arak je prljav.

arka® iza bubnja za skupljanje

je prljav.

23



Tablica 2. Popis smetnji 2

Simbol Naziv Crveno | Zuto
svjetlo svjetlo
1 Zastitna reSetka valjci za vlaZenje /| X
Zastita preko nosaca boje
Zastitna reSetka valjci za vlazenje / Zastita
preko nanosaca boje — otvoreno.
17 Zastitna resSetka na plo¢nom cilindru X
Zastitna reSetka na plocnom cilindru —
otvorena.
18 Zastitna reSetka na bojaniku X
Zastitna reSetka na bojaniku — otvorena.
19 Prekidac za iskljucivanje u nuzdi ili taster | X
na tiskovnoj jedinici
Prekida¢ za iskljuivanje u nuzdi je
zakocCen, aktivirati ga.
20 Zastita cilindra izmedu dvije tiskovne | X
jedinice
Zastita cilindra izmedu dvije tiskovne
jedinice — otvorena
21 Osovina zaStite prstiju gore X
Rolica za pritisak pomaknuta.
21 Osovina zastite prstiju dolje. X
Crvena osovina zastite prstiju pomaknuta.
22 Provjeri zaStitne prekidace X
EFS Prepoznavanje greSke kod provjere
zastitnih prekidaca.
22 Sigurnosni ulazi X
SEK Najmanje jedan sigurnosni ulaz nedostaje.
Obavijestiti servis.
22 Izolacijska kontrola X
C10 Centralni prekidacki uredaj A.S. javlja

smetnje kontrole izolacije.
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Obavijestiti servis

22 Dinamicke smetnje — opéenito
C11 Prepoznavanje greske na elektronskoj
kartici preko DYN- Testova. Obavijestiti
servis.
22 Dinamicke smetnje — glavni pogon.
C12 Prepoznavanje greske na glavnom pogonu
preko DYN- Testova. Obavijestiti servis.
22 Zastita na centralnoj upravljackoj kartici
C13 ZSK2 defektna.
Zastita (procCiSc¢iva¢ platine) 1. EWK
defektna. Obavijestiti servis.
22 Zastita na dodatnoj kartici 1. EWK
Cl4 defektna.
Zastita (procCiSc¢iva¢ platine) 1. EWK
defektna.
Obavijestiti servis.
22 Zastita na dodatnoj kartici 2. EWK
C15 defektna.
Zastita (procisc¢iva¢ platine) 2. EWK
defektna.
Obavijestiti servis.
22 Isklju¢ivanje u nuzdi na prekidackom
C16 ormaru isklju¢eno.
Provjera zaStitnog prekidaca rezultira
smetnjom. Obavijestiti servis.
22 Smetnja na kompresoru
C18 vakuum/raspuhivanje
Prekida¢ zaStitnog motora kompresora
vakuuma/raspuhivanje iskljucen.
22 Smetnja na kompresoru pneumatika
C19 Prekida¢ zaStitnog motora pneumatike
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iskljucen.

22 Smetnja ventilatora na izlagacu.

C20 Prekida¢ zastitnog motora ventilatora na
izlagacu iskljucen.

22 Smetnja ventilatora na puderaparatu

C21 Prekida¢ zastitnog motora ventilatora na
puderaparatu iskljucen.

22 Smetnja pogona kupa

C22 Prekida¢ zaStitnog motora pogona kupa
iskljucen.

22 Smetnja pumpa za mast

C23 Prekida¢ zastitnog motora pumpe za
podmazivanje iskljucen.

22 Automatski osigura¢ za dovod napona

C24 230V
Automatski osigura¢ iskljucen.

22 Automatski osigura¢ za dovod napona 21

C25 \
Automatski osigura¢ iskljucen.

22 Smetnja prijenosni cilindar 1

C26 Prekida¢ zaStitnog motora ventilatora
prijenosnog cilindra 1 iskljucen.

22 Smetnja prijenosni cilindar 1

c27 Prekida¢ zaStitnog motora ventilatora
prijenosnog cilindra 2 iskljucen.

22 Smetnja EFS pomo¢ni pogon

C28 Kontrola pomoénog pogona EFS javlja
smetnju.

22 Iskljucivanje u nuzdi na RSK iskljuceno.

C29 Isklju¢ivanje u nuzdi na RSK iskljuceno.

22 Smetnja puder aparat.

D10 Vidi dokumentaciju proizvodaca.

22 PreviSe papira na uredaju za non-stop
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D12

ulaganje.

Maksimalno dozvoljena visina kupa

prekoracena.

22 Kapacitivni senzor reguliranja visine kupa

D14 je aktiviran
Maksimalna visina kupa izlagaca je
dosegnuta. Kup se automatski ogranicava.

22 Automatsko  uklju¢ivanje  kupa na

F11 ulaganju je aktivirano
Nema papira na kupu ili je kup prenisko
postavljen.

22 Smetnja motora ventilatora usisne trake

F12 na ulaganju
Upravljanje  ne  prepoznaje  motor
ventilatora.

22 Smetnja ko¢nica motora

G10 Test koCnica za vrijeme upozorenja
dolaska proveden. Okrece motor kod date
kocnice : 4°..8° = smetnja ,,stroj nije
pogonski spreman® , ve¢e od 8° = Smetnja
,Poruka upozorenja,,.

22 Temperatura glavnog pogonskog motora

Gl1 previsoka
Glavni pogonski motor je prekoracio
temperaturu od 160 ° C.

22 Smetnja podmazivanja.

G20 Podmazivanje nije izvrSeno. Sito je
zacepljeno.

22 Nivo masti za podmazivanje.

G21 Prazna posuda za zalihu masti za
podmazivanje.

22 Pneumatski tlak je prenizak.

G30 Pneumatski tlak nakon ukljuéivanja nije

27



dosegao 8,0 bara. Ili tlak opada za vrijeme

pogona ispod 6,0 bara.

Tablica 3. Popis smetnji 3

Kod

Smetnja.

Otklanjanje greske

w01 Nije moguce pranje, jer su | lzvadite sve arke iz stroja.
arci jos u stroju.

W02 Nema sredstva za pranje. Napunite posudu za

sredstvo za pranje.

W03 Nema vode. Napunite vodu u spremnik.

W11/Wx1 Nema uredaja za pranje 1 | Stavite novu Cistu krpu ili
krpe za pranje. uredaj za pranje.

W12/Wx2 Javlja se kontrola krpe za | Provjerite uredaj za pranje.

pranje.
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3. ZAKLJUCAK

Odrzavanje ispravnosti strojeva jedna je od aktivnosti koje spadaju u glavne procese
upravljanja, $to su pokazali i zahtjevi koje postavlja graficka industrija. Jedan od tih zahtjeva
svakako jest i ¢injenica da se poslovi javljaju sezonski, dok su rokovi isporuke vrlo ¢esto jako
kratki. Bitno je naglasiti kako je samim procesom odrzavanja potrebno upravljati tako da se
do krajnjeg cilja dode u $to kra¢em roku s minimalnim troskovima. Jedino pod tim uvjetima
krajnji cilj zadovoljava sve subjekte procesa. Kako bi ishod bio takav, potrebno je sve procese
provoditi prema prethodno opisanom nacinu, uzimajuéi u obzir potrebe trzista i preporuke
proizvodaca samih strojeva. Proces odrzavanja mora kontinuirano napredovati, postavljajuci
konstantno nove ciljeve, koji mogu biti i samostalno predvidanje i planiranje odrzavanja koje
je razli¢ito od preporucenoga, ali pod uvjetom da je krajnji cilj prikladniji zahtjevima
poduzeéa. Takav nacin je i predvidanje mogucéih kvarova na stroju u kojemu uz sluzbeno
odrzavanje sudjeluju i radnici na strojevima ali i uprava poduzeca, tehni¢ko vodstvo, te sluzba
prodaje 1 planiranja. Navedenim i1 opisanim planskim odrZzavanjem strojeva, postiZze se veca
uSteda u procesu odrzavanja u usporedbi s odrzavanjem kojim upravlja stanje. Ipak, nije
realno za oc¢ekivati kako bi se potreba za korektivnim odrzavanjem ili odrzavanjem po stanju,

unatoc toj ¢injenici mogla ukinuti.
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