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REZUMAT: Aceasta lucrare stiintifica urmareste aducerea de contributii privind optimizarea
mentenantei la utilajele de tipar offset. Se doreste identificarea celor mai frecvente defectiuni care
apar in timpul procesului de tipar si prevenirea lor astfel incat sa fie scurtati timpii de stationare a
utilajelor. Prin montarea unor senzori de vibratie pe grupurile individuale ale masinilor offset plane,
prin citirea si corelarea datelor primite prin intermediul unui software sa fie identificata cauza exacta a
vibratiilor aparute si remedierea imediata a defectiunii.
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1. INTRODUCERE

Tiparul offset, timp de mai multe decenii a
fost singura modalitate de a imprima o imagine
color pe hartie. In momentul de fata exista mai
multe metode de imprimare a imaginilor color.
Pentru tirajele de mari dimensiuni, tiparul offset
ramane insa, cea mai buna varianta ca pret si
calitate. Procesul de tiparire offset implica
transferul de cerneala lichida de pe placa
tipografica pe o suprafata intermediara (cum ar fi
un cilindru cauciucat) si apoi pe suportul final
(hartie).

Este greu de crezut ca ai putea gasi pe cineva
care sa nu fie de acord cd mentenanta preventiva
este 0 necesitate. Bineinteles cu cat utilajul este
mai vechi cu atat sansele ca sa apara defectiuni
sunt mai mari. O masina de tipar offset plana
contine o multitudine de echipamente conexe are
asigura functionarea ei, cum ar fi de exemplu:
sistemul de racire, compresorul de aer etc.

Utilajele noi devin tot mai performante si mai
complexe, iar defectiunile care pot aparea sunt
multiple. Optimizarea scurtarii acestor timpi de
revizie ar duce la costuri de mentenanta ulterioare
mai scazute.

2. STADIUL ACTUAL

Cea mai importantd parte a calitatii de
imprimare este consistenta in tipar. Singurul mod
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de a realiza acest lucru este printr-un program
de intretinere preventiva, care va asigura un set
optim de conditii de imprimare. O presa offset
necesitd un program strict de intretinere, care
trebuie sa fie urmat de un personalul care utilizeaza
presa. Acest program de intretinere trebui sa fie pus
in aplicare imediat ce presa offset incepe sa
functioneze. Fard un program adecvat de intretinere
in operarea presei offset, vor apare multe
problemele de imprimare. Aceste probleme vor
avea ca rezultat o pierdere mai mare de hartie si
cresterea costurilor cu forta de munca iar calitatea
de tiparire a presei se va deteriora rapid.

Fiecare producdtor de presa are o rutina de
intretinere sugerata in manualul de mentenanta.
Lista de verificare pentru echipajul de la presa de
tipar trebuie urmata, ea va descrie zilnic,
sdptdmanal si punctele de service lunare. Personalul
presei trebuie sa fie informat cu privire la
importanta respectarii mentenantei.

Pe piata actuald de scddere a marjelor de
profit, este important sa se stabileasca un programul
de intretinere al presei si urmarea lui cu seriozitate.
Chiar daca pentru o perioada initiald intre doua si
patru luni nu este urmat nici un program de
intretinere la nu pot aparea multe probleme. Cu
toate acestea, dupa acest interval de timp in cazul in
care nu este urmat un program de intretinere,
costurile cu timpii de nefunctionare si deseurile de
hartie 1n exces din cauza reparatiilor vor depasi cu
mult costurile aferente unui bune intretineri.

Principalii producatori de masini de tipar
offset sunt: Heidelberg (Germania), KBA
(Germania), Man Roland (Germania), Komori
(Japonia), Ryobi (Japonia).
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3. CARACTERISTICI FUNCTIONAL-
CONSTRUCTIVE ALE UTILAJELOR
TIPOGRAFICE

Tiparul offset este in prezent tiparul cu
calitatea cea mai buna si cu costurile cele mai
reduse/buc la cantitatile mai mari.

Tiparul prin aceasta metoda se poate face
doar pe suport de hartie cu:

e alimentare din coala
e alimentare din rola.

3.1. Caracteristici constructive
Masina de tipar este format din urmatoarele
elemente (fig. 1):

- alimentare hartie

- grupuri de tipar

- unitate imprimare

- grup de lacuire (optional)

- cuptor de uscare IR si/sau UV (optional)

- aparat de eliminare

In fig. 2 se observa principiul de fucntionare
al acestor tipuri de masini.
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imprimare grup
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Fig. 1. Constructie masini tipar offset
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Fig. 2. Principiu de functionare tipar offset

3.2. Procesul de tiparire

Tiparul offset utilizeaza sistemul CMYK,
prelucrarea celor patru culori de baza necesare
procesarii imaginii in tipar facandu-se pe baza
principiului rasterizarii. Sistemul CMYK consta in
combinarea a trei culori - Cyan, Magenta, Yellow
-carora li se adauga Black, aceasta fiind singura
posibilitate de a obtine un negru pur.

Tipul de mix folosit este cel substractiv,
pornind de la alb, cu cat este adaugata mai multa
culoare, cu atat rezultatul final este mai inchis,
pana la negru.
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In modelul de culoare CMYK valorile
culorilor sunt exprimate pe o scala de la 0 la 100.
O culoare cu o saturatie maxima este exprimata
prin 100%, iar lipsa acesteia prin 0%. Cu ajutorul
acestui model pot fi reproduse aproape toate
culorile spectrului vizibil, mai putin unele culori
precum roz si culorile fluorescente. Modelul
CMYK este folosit pentru printare, culorile fiind
obtinute suprapunand nuante de cyan, magenta si
galben, creind astfel iluzia unor tonuri continui
asemeni  unei  fotografii. Totusi  datorita
impuritatilor existente incerneluri negrul nu poate
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fi obtinut doar combinand cele trei culori primare.
Este necesara adaugarea cernelii negre pentru a
compensa aceste impuritati. Codul CMYK se
foloseste pentru tiparituri (ziare, reviste, carti,
afise, etc.) sau orice obiect care este lovit de
lumina din exteriorul obiectului respectiv, iar
lumina reflectata din acel obiect, este perceputa ca
fiind o anumita culoare. Astfel, suprafata hartiei
este acoperita partial de cercuri in cele patru culori
de baza, acestea fiind suficient de mici si dese
incat ochiul va media efectele suprafetei albe si a
celei acoperite de cercuri, creand o imagine
unitara. Suprafata hartiei este acoperita partial de
cercuri in cele patru culori, acestea fiind suficient
de mici si dese astfel incat ochiul va media
efectele suprafetei albe si a celor acoperite cu
cercuri, creand astfel o imagine unitara.

Din punct de vedere al cromaticii, imaginile
sunt direct influentate de caracteristicile tipului de
suport (grad de alb, suprafata lucioasa, mata sau
metalizata etc.). Cu cat un suport este mai
absorbant, cu atat scade contrastul si luminozitatea
imaginii tiparite. Tiparul este influentat si de
culoarea hartiei sau cartonului folosit. In afara
cernelurilor clasice (CMYK), exista culori cu
proprietati deosebite (perlate, razuibile, pentru
medii neabsorbante sau termosensibile carere
actioneaza la frecarea cu un corp metalic), cu
ajutorul carora se pot realiza tiparituri speciale.

Tiparul offset este un proces influentat de
multe variabile, fiind de ajuns sa amintim ca intr-
un grup de tipar se desfasoara aproximativ 60 de
procese chimice. Cele mai importante variabile
sunt: temperatura, viteza, vascozitatea, presiunea
dintre cilindrii.

Procesul de tipar reprezinta procesul prin care
se realizeaza transferul cernelii din bateria de
cerneluire pe placa, de pe placa pe cauciuc si de pe
cauciuc pe coala dehirtie. Procesul de transfer se
face prin contact compresiv. Placa de tipar
prezinta doua zone: o zona oleofila si una
oleofoba. Zona oleofila este cea cu desenul util. In
timpul procesului de tipar placa trece intai prin
dreptul rolei de umezire care umezeste placa,
curatind zonele oleofobe si depunind pe ele un
film foarte subtire de solutie de umezire,
deasemenea pregatind zonele oleofile pentru
aderarea cernelii, lucru ce se petrece in momentul
imediat urmator cand placa ajunge in dreptul
valurilor de cerneluire. Dupa acest moment zonele
oleofile cu cerneala pe ele ajung in dreptul
cauciucului intra in contact cu acesta si ii transfera
cerneala. De aici cerneala se va transfera pe coala
de hartie.

Masinile de tipar offset prezinta trei cilindrii
de imprimare (fig. 2): cilindrul cu placa
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imprimare, cilindrul cu cauciuc imprimare si
cilindrul de presiune; sistem de cerneluire si
umezire si sistem de alimentare si eliminare a
hartiei.

Solutia de umezire este un amestec realizat
din apa, un ph buffer (solutie care aduce ph-ul
solutiei de umezire la valori cuprinse intre 4,9 si
5,5 si il stabilizeaza in timpul procesului de tipar
intre aceste valori, un ph prea mic va creste riscul
coroziunii premature a placii, iar un ph prea mare
poate conduce la formarea de cruste pe valuri, atat
cele de umezire cat si cele de cerneluire) si alcool
izopropilic care reduce tensiunea superficiala a
solutiei deoarece este necesar ca solutia de
umezire sa formeze o pelicula continua pe zonele
oleofobe, foarte repede, asa incit pe ele sa nu
adere cerneala (o tensiune superficiala prea mica
va duce la formarea unei emulsii necontrolabile cu
cerneala, ceea ce va cauza probleme in tipar).

Mai exista si masini de tipar offset fara
sisteme de umezire, acestea folosesc tehnologia
tiparului offset uscat, la care nu mai este necesara
umezirea zonelor neimprimabile pentru ca placile
de tipar sunt de asa natura incat aceste zone sunt
oleofobe. Tipul acesta de masini isi pregatesc
singure forma de tipar sunt asa zise masini
»computer to print”. Ca avantaje ale tiparului
uscat putem preciza: timp scurt de pregatire;
maculatura minima; toleranta fata de materiale
neabsorbante; constanta culorii in timpul tirajului;
consum redus de cerneala; nu mai este necesara
obtinerea echilibrului cerneala apa; nu mai sunt
necesare solutii si aditivi pentru umezire; nu mai
este necesar un ,, ochi format si experimentat” ci
doar un ,,management al culorii” bine pus la punct
pentru obtinerea calitatii de varf.

3.3. Uscarea

In timpul procesului de uscare se petrec
urmatoarele fenomene: in prima faza o mica parte
din uleiurile din cerneala patrund in capilarele
suportului favorizind fixarea asa incat cantitatea
de uleiuri din stratul superficial scade si este
favorizata uscarea prin oxidare a stratului
superficial; in acest moment capacitatea de
absobtie a capilarelor suportului se satureaza si
uleiurile migreaza spre exterior inmuind stratul
superficial al cernelii; dupa acest moment uleiurile
incep sa se evapore, rasinile care compun cerneala
se combina cu oxigenul din atmosfera si
transforma cerneala lichida intr-un film solid,
procesul de uscare devenind asfe lireversibil.
Procesul de uscare este influentat de factorii
enumerati mai sus in urmatoarele feluri: utilizarea
aditivilor de uscare va grabi acest proces; ph-ul
prea acid al solutiei de umezire sau al suportului
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nu numai ca va intarzia uscarea dar va favoriza
stergerea foarte usoara a filmului de cerneala de
pe suport; temperatura si umiditatea ridicate din
hala de productie sau de finisaj produc intirzieri
ale procesului de uscare.

Dupa tiparul propriu-zis se pot aplica pe
coala de hartie diferite lacuri protectoare sau lacuri
care sa confere o intensitate mai puternica a
culorilor. De asemenea se pot lacui si selectiv
anumite portiuni din tipar.

Coala de hartie tiparita se poate si infolia cu
folie de polipropilena la cald sau la rece sau se
poate decupa in diferite forme de exemplu pentru
crearea de cutii, etc.

3.4.  Mentenanta corectiva

Procesul de tipar este precedat de pregatirea
pentru tipar care include: spalarea masinii,
spalarea cauciucurilor si a cilindrilor de presiune
intermediari, realizarea formatului la aparatul de
alimentare si la cel de eliminare, schimbarea
placilor pentru noua lucrare, alimentarea cu
cerneala a grupurilor, operatiunea de potrivire a
registrilor de tipar si a registrilor de cerneala.
Curatirea lor se face prin folosirea solventilor si
suflarea cu jet de aer a portiunilor prafuite. Se
curata inelele de rulare, se spala aparatul de
alimentare, se desfunda cu jet de aer conductele si
orificiile, se ung locurile marcate cu picaturi de
ulei. Sistemul de conducere a colilor va fi curatat
de praf prin spalare si stergere, apoi va fi uns.
Sistemul de preluare a colilor cor fi curatate, mai
ales la clape. Se greseaza masina. Aparatul de
eliminare al colilor va fi curatat prin spalarea
lanturilor, a rolelor, sinelor de ghidaj. Vor fi
curatati cilindrii de presiune si intermediarii si se
vor gresa la locurile marcate. Se va evita punerea
pe valurile de apa sau cerneala a uleiului sau
vaselinei. Se verifica deasemenea compresoarele,
presiunea si vacumul si se curata filtrele in cazul
acumularilor de praf.

O intretinere preventivad de succes presupune
urmarirea cu strictete a unui proces. Aceasta
implica disciplina, cunoastere si punere in aplicare
efectivd. Aceasta se numeste o abordare proactiva,
mai degraba decit o abordare reactiva la
intretinere.

Presa s-a defectat si procesul de productie a
ajuns Intr-un impas! Motivul? Lipsa de intretinere,
ceea ce duce la astfel de opriri neprevazute!
Acum, toate activitatile de intretinere care nu au
fost efectuate cu regularitate in ultimele cateva
luni vor fi efectuate (poate in graba) in aceasta
perioada de nefunctionare.

Din pacate aceasta este o stare des Intélnita la
multe din presele functionale. De fapt, acesta este
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modul in care cele mai multe prese de tipar isi
efectueaza intretinerea. Activitatile de intretinere
sunt limitate la timpul de nefunctionare a
maginilor, cu alte cuvinte o abordare reactiva fata
de astfel de situatii.

Cu toate acestea, existd o necesitate de a
creste gradul de constientizare cu privire la nevoia
de intretinere preventivd. Asa cum se spune,
prevenirea este mai eficienta decat vindecarea! lar
intretinerea preventivd este esentiald pentru
functionarea eficienta a presei de tipar.

3.4.1. Urmirirea cu strictete a unui program

Urmarirea unui program este esentiald. Acest
lucru se refera la urmatoarele:

a) programarea adecvatd a muncii

b) respectarea orarelor de mentenanta

c) prioritizare egala atat pentru productie
cat si pentru intretinere

d) monitorizarea constanta

e) inregistrarea corecta a istoricului

Pentru a sumariza, ceea ce trebuie facut este
sd "Intretinem preventiv", din moment ce se poate
"prezice" performanta masinii prin intermediul
unei Intretineri regulate. Este nevoie a se asigura
un program adecvat pentru Intretinere, si sd nu fie
incélcat. Acest lucru poate fi pus in aplicare, de
exemplu, prin fixarea unei anumite zile din luna
pentru toate activitatile majore legate de
intretinere. Acest lucru trebuie sa fie stabilit Intre
toti cei care se ocupa de presa de tipar. in primul
rand, managementul trebuie sa inteleagd ca
intretinerea este la fel de importantd ca productia
si trebuie sd fie monitorizate la fel de atent ca
productia. Majoritatea proprietarilor de presa au
tendinta de a lua procesul de intretinere usor,
pentru ci ei nu doresc si-si intrerupa productia. in
practica, intreaga echipa ar trebui sd ia o pozitie n
favoarea intretinerii In timp util.

De asemenea, inregistrarea corectd a
evenimentelor poate face usoard eficientizarea
activitatilor de intretinere. De exemplu, o simpla
listd de verificare a ceea ce s-a facut si ce rimane
de facut poate fi un mare ajutor in a face
activitatile de intretinere mai rapid si mai usor
pentru toti cei implicati.

3.4.2. Materiale si piese de schimb
Daca dorim ca presa de tipar sa ofere cea mai
buna calitate, trebuie sd utilizim, de asemenea
cele mai bune materiale si piese in timpul
indeplinirii sarcinilor de intretinere. Unele dintre
elementele de baza includ:
a) selectarea agentilor de
corespunzatoari

curatare
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b)  selectarea  corespunzatoare a

lubrifiantilor

¢) disponibilitatea pieselor de schimb
originale

d) calibre speciale si instrumente pentru
reparatii.

Selectia de agenti de curatare corespunzatori
si lubrifianti decide eficacitatea intretinerii. Prin
nefolosirea celor recomandate presa de tipar va
produce uzuri inutile, ceea ce va duce la defectiuni
frecvente. Acest lucru duce in cele din urma la
pierderea de productie si, prin urmare, pierderea
de venituri. Asa ca, trebuie inteles ca incercarea de
a reduce costurile pe agentii de curdtare si
lubrifianti creste doar costurile de Intretinere
generala.

In acelasi mod, existd o mare diferentd daca
se utilizeaza piese de schimb originale sau nu.
Piesele de schimb originale nu numai cd au o
durata de viatd mai lunga, dar acestea sporesc, de
asemenea si eficienta masinii.

De multe ori, conducerea decide sa reduca
cheltuielile de intretinere, fortdnd operatorii de la
presa de tipar pentru a face mentenanta cu
materiale si echipamente care sunt sub valoarea
nominald. Aceasta abordare conduce numai fin
scaderea productivitatii presei. Nu ar trebui sa
ezite sd foloseasca aparatele de masurda si
instrumente speciale pentru reparatii, sau alte
echipamente in functie de nevoi. Un aranjament
improvizat va aména doar problema cu utilajul n

loc sa o rezolve. Adoptarea celor mai bune practici
in mentinerea presei este piatra de temelie a unei
intretineri preventive de succes.

3.4.3. Accesul la cunoastere
Adoptarea celor mai bune practici presupune

punerea cunostintelor la locul de munca. Puteti
face acest lucru doar atunci cand aveti suficienta
experientd si cunostinte. Unii dintre factorii care
trebuie cunoscuti sunt:

a) nivelul de cunoastere a persoanei care
efectueaza sarcini de intretinere

b) experienta

c) informatii relevante

d) instructiunile producatorului.

Cunostintele si  experienta personalului

dumneavoastrd are un impact enorm asupra
eficientei intretinerii. Nu conteaza cat de mult
sunteti dispus sda cheltuiti pe activititi de
intretinere, in cazul 1n care persoana care
efectueaza intretinerea presei nu este constientd de
necesitatea de intretinere completd si regulata,
acesta poate sari peste anumiti pasi, sau nu
depoziteaza echipamentul in modul recomandat.
Acest lucru duce la uzura, deteriorarea
echipamentului, si in cele din urmd, reducerea
calitatii imprimarii. Pentru a preveni acest lucru,
trebuie investit in formarea operatorilor de presa,
astfel incat acestia sd stie cum ar trebui sa fie
manipulatd presa, si sunt constienti de necesitatea
de intretineri regulate.

BVERY
DENNISON

CD 74 Daily Maintenance Cheklist

Litho Machine No: Year: Q - Date
Machine Name: Month: g E
Serial Areas 55 Actions 2 1(2|3|4|5|6(7|8
1 Staff wear the personal protective equipment commectly?

2 Workplace category container?

Chemicals has safety label and coverage. and keep in second

3 Any oil stain, serap and miscellany on the floor?
Serial Areas Actions Standards Symbol [Time| 1| 2| 3|4|5|6| 7|8
Dampening . - Meet stanard [Fill L]
1 System Test the dampening solution record) h 3m
2 Entire Check lubrication level and no foreign Oil level in between :‘
Machine matter minimax level i 5m
All Clean feeder, front guide, varnish slot and ] . |
3 SENS0rs paper receiving platform sensors Ho dust 1] Ii."‘ Tm
[ g:liar:::: Clean the bearer on all units No lint and ink stain gﬂh: 5
[u] tor Si b
| Total Time 30 mins | paratel wgnanle D A

| Supervisor Signature | | | | | | | | |

-

'
g

Eomanimw surtaon § #°a face

oRN

Fig. 3a. Diagrami pentru mentenata zilnica
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AVERY i i
AVERY N CD 74 Weekly Maintenance Cheklist
Litho Machine No: Year: » Date
Machine Name: Month: Operato| oo bol | 5
W r# H
® | Areas Actions Standards Week 01|Week 02| Week 03| Week 04
Clean the pile surface temperature sensor L P
12 Deliver |of Dryer No dust 1 "m‘tl
y Unit |Clean non stop rakelrack board rear edge [ ]
£ P
14 stop and check for smooth functioning No dust, smooth mavement 1 - ﬂ :
[ Operator Signature [
Powder - sl
24 | spray Clean the air filter of powder spray Ho dirt and impurity ? a Im
' |compressor th
Unit
Dryer - " ] . . - =
27 Unit Clean the dryer section No dirt, grease, oil or any impurity 2 i a-&,‘ 45 5
20 | others |Clean all rollers with normal and calcium No mirroring 2 v'} 295
[ Operator Signature [ [ [ [
_'
Operato Symbol § Date
r# H
Check the suction tube filter and filter in the i i i P |
19 outlet of dampening solution circulation No dirt and impurity 3 :mg!!‘
22 Chi”_ET Check temperature circuit pump presure, if |In power off position pressure 3 L] 70m
Unit |necessary fill it should be 1.5 bar Hh
Check the condenser of refrigeration unit " . i Ll L
'3 e
2 for soiling and clean if necessary, clean the No dirt and impurity 3 -] 4
. Operator Signature
Total Time 3 hours
Supervisor Signature
Fig. 3b. Diagrama pentru mentenata saptiméanali
B son CD 74 Monthly Maintenance Cheklist
OFf. Machine No: Year: Date
set -
Machine Name: Month: Op # | Symbel | § |
& | Areas Actions Standards = |Jan|Feb|Mar|Apr{May |Jun|Jul| Aug | Sep|Oct| Nov| Dec
4 Roller! |Clean and spray lubricant on gripper holders of Dust free, smooth 1 lﬂm 80
Gripper |transfer gripper bar- 13 no functioning ! m
5 Grease the gripper shaft bearings of feed drum - Smoaoth functioning 1 A
Tnos. of gripper shaft il !
[ Dperator Signature T T T T T T 1T [ T T T ]
19 Lubricate diive gear of coating pan roller Properly lubricated 2 \}_
Varnis -~ |20
h Unit |Lubricate the dog D.5. of g 9 ] = | m
2 cylinder! anilox roller Properly lubricated 2 Z
Chiller |Check and clean the filter of additive and alcohol . 3 B ]
26 Uit |suction pipe Mo dirt and impurity 2 W ’ &0
it [?:r:'t.:::l Check contact of earthing tabs. clean if necessary  |No dint 2 ?l‘t‘: "
[ Dperator Signature T T T T T T 1T [ T T T ]
1 Lifting & forw arding sucker- Take apart. clean and Smooth functioning, 3 L] Irﬁ
F check dust free w15
| Feeder
2 R oy "
otary valve- Take apart, clean and check Dust and grease free 3 o ﬂl‘,‘
43 | Others Check 3 sieves on ?ashing fluid container, if Mo dirt and impurity 3 l‘|
necessary replace it -]
[ Dperator Signature T T T T T T 1T [ T T T ]
Maintenance Signature
Total Time 5 hours
Supervisor Signature

In afara de asta, personalul de intretinere, ar

Fig. 3c. Diagrama pentru mentenata lunari

care prezintd activitatile de intretinere care trebuie

trebui sd aibd acces la toate informatiile relevante
pentru procesul de intretinere, si ar trebui sa
urmeze instructiunile producétorului in realizarea
tuturor tipurilor de activitati, oricat de mari sau
mici. Pentru a face sarcina mai simplu, unii
producatori de prese au pregatit diagrame foarte
usor de urmat in procesul de intretinere, diagrama
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urmate zilnic / saptdmanal / lunar. Se poate pune
aceastd diagrama la un loc potrivit in camera
presei de tipar, in asa fel ca aceasta sd poate fi
vazutd cu usurintd de catre echipajul de
intretinere. Aceste grafice sunt disponibile pentru
toate presele de tipar comune.



Contributii privind mentenanta planificata la echipamentele din industria tipografica

4. CONCLUZII

Concluzionam faptul
preventiva de succes presupune trei
fundamentale:

a) urmarea unui program strict

b) utilizarea celor mai bune materiale si
piese de service

¢) pastrarea unei bune informari cu privire
la cerintele de intretinere de baza a presei folosite.

Cea mai grea parte pentru a permite toate
acestea o presupune schimbarea mentalitatii
oamenilor si a-i determina sa se gandeasca la
procesul de Tntretinere preventiva ca fiind la fel de
important ca si procesul de productie. Odata ce se
intelege acest lucru, intretinerea preventivd va
deveni un mod de viatd intlnit la toate societatile
care folosesc utilaje de tipar offset.

cd o mentenantd
lucruri
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