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Rezumat. In domeniul tipografic, unde realizarea editiilor de carte, a revistelor, a brosurilor si a
altor produse specifice implica multiple operatii tehnologice, diverse ca complexitate si
particularitati tehnologice, se cere un control de calitate riguros pentru fiecare etapa in parte.
Referindu-ne la realizarea cartilor si revistelor remarcam ca un rol hotardtor privind obtinerea unui
produs de calitate il are, pe ldnga etapa de tiparire, operatia tehnologica numita faltuire. Lucrarea
de fata prezinta rezultatele unui studiu de caz realizat pe echipamentul de faltuit model MBO seria
K76-4PKZ. Au fost analizate tipurile de defecte frecvent intdlnite in procesul de faltuire si cauza
aparitiei acestora. Au fost luate in calcul normele admisibile si cerintele de calitate inaintate
fasciculelor care prezintd rezultatul procesului de faltuirii.
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Introducere

In procesele de brosare-copertare se utilizeazi notiunea de falt si faltuire. Falt (falz din limba
germand — ,,pliazd” sau in limba engleza fold — ,,pliaza”) este termenul care semnificd o indoitura
exacta si bine definita, iar faltuire reprezinta procesul tehnologic in rezultatul cdruia se pot obtine
colile pliate sub diverse forme: perpendiculard, paralela, zigzag, bobinare si altele [1]. Faltuirea este
realizata cu ajutorul echipamentului special care poate fi cu cutit, cu casetd sau combinat [2]. Cu toate
acestea, in cazul tirajelor mici sau a publicatiilor mai speciale si mai complexe din punct de vedere al
executarii acestora poate fi realizata falfuirea manuala [10].

Prezenta lucrarea 1si propune sa urmareascd procesul de faltuire la echipamentul/masina de
faltuit model MBO seria K76-4PKZ cu mecanism combinat (constituit din punct de vedere constructiv
cu casete si cutite) pentru a identifica In timp real si In baza unui tiraj de carte existent in productie
tipurile de defecte, natura acestora, cauzele si frecventa aparitiei lor. In vederea atingerii acestor
scopuri a fost implicata metoda analizei calitative si metoda statistica descriptiva.

Aspecte teoretice

Prin operatia de faltuire, colile de hartie imprimate se transforma in fascicule de carte, revista,
brosura etc. Fascicula reprezintd o coala de hartie care a fost supusa operatiei de Indoire succesiva de
1,2,3,4,5, 6, x ori si este formata din 2, 3, 4, 6, 8, 12, 16, 24, 32, x file (in functie de numarul de
faltuiri) de carte, de revista etc. O coald faltuitd normal va avea intotdeauna prima pagina deasupra,
iar prima fila va fi posibil de deschis (fig. 1, 2) [7].
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Figura 1. Fascicula cu fractiunea 1/16 [1] Figura 2. Fascicula cu trei falturi, 32 pagini [4]

1 — fata colii de hartie; 2 — versoul colii de hartie
- - - - liniile de faltuire
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Faltuirea poate fi impartita in mai multe tipuri functie de dispunerea reciproca a falturilor unul
in raport cu altul (fig. 3) [1-3, 6-9]:

e faltuire paralela - cu dispunerea paraleld a fiecarui falt ulterior in raport cu cel anterior
(fig. 3b, ¢, d);

e faltuire perpendiculara - in acest caz, falturile sunt facute perpendiculare unul pe
celalalt (fig. 3a);

e faltuire combinata - in fasciculele obtinute existd ambele tipuri mentionate anterior.
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Figura 3. Exemple de filtuire in functie de dispunerea reciproca a falturilor/pliurilor
a - perpendiculara; b - paralela; ¢ - zigzag; d — bobinare [7]

In fabricarea editiilor de carte si reviste, faltuirea perpendiculari este cel mai adesea folosit,
iar numarul de falturi nu depaseste 4. La faltuirea paraleld, poate exista un numar divers de falturi,

totul depinde de tipul pe care il au produsele poligrafice, precum si de intrebuintarea lor, precum
pliante, prospecte, meniuri etc.

Analiza, evaluarea si controlul calitatii fasciculelor, ca rezultat a procesului de falfuire, sunt
apreciate dupa urmatoarele caracteristici [1, 2, 6]:
— corectitudinea succesivitdtii paginilor in fasciculd;
— semnele de control ale falturilor din partea superioara (de sus) a fasciculei si de la cotor trebuie
s se regaseasca exact pe linia de indoire,

— dimensiunile fasciculei trebuie sa corespunda formatului editiei de pana la taierea din trei parti
(formatul brut);

— sunt inadmisibile devierile dimensiunilor pe 1dtime a cAmpului interior (de la cotor) si superior

(din partea de sus a paginii) ale doud pagini alaturate cét si oblicitatea lor, valoarea admisibila
de £1 mm;

— falturile trebuie sa fie bine definite, sa le lipseasca cutele;

— faltul din partea de sus a fasciculelor constituite din 16 sau 32 pagini trebuie sa fie perforat;

— fasciculele, destinate coaserii cu atd in dispozitive automatizate, trebuie sa fie obtinute prin
faltuire cu supradimensionare de minim 5 mm (in germana ,,uberfalz”), adica faltuirea se
realizeaza cu o anumita deplasare a liniilor de faltuire n raport cu axa de simetrie a colii.
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Figura 4. Faltuire cu supradimensionare de minim 5 mm
a — reprezentare grafica [11]; b — reprezentare fotografica
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Pentru fascicule cu volum diferit de pagini, sunt stabilite normele (in mm) pentru abaterile de
la dimensiunile campului interior (de la cotor) si ale cAmpului superior ale paginilor (tabelul 1).

Tabelul 1

Normele privind abaterile admisibile ale dimensiunilor cimpurilor pentru paginile aldturate [5]

Formatul fasciculei, cm
Indicatori Volumul dﬁe lva 70%108/32 Adevla 60x90/32
editiei, pag. pana la 70x108/8 pana la 70x100/32
e Calitatea: A-ridicata; B-normala
A B A B
Inegalitatea/oblicitatea campurilor 8 - - - -
interioare (de la cotor) pe doui pagini 16 1,5 2,0 1,0 2,0
alaturate, mm 32 - - - -
. .. N . 8 1,0 1,5 0,5 1,0
Inegalitatea/oblicitatea campurilor
interioare (de la cotor), mm 16 1,0 2,0 1,0 1,0
32 1,5 2,0 1,0 1,5
Inegalitatea/oblicitatea campurilor 8 1,0 1,5 1,0 1,5
superioare pe doua pagini aliaturate, 16 1,5 2,0 1,0 1,5
mm 32 1,5 2,0 1,5 2,0

Studiu de caz

Studiul de caz este realizat pe echipamentul/masina de faltuit model MBO seria K76-4PKZ
care are urmadtoarele caracteristici: dimensiunea maxima a colii de faltuit: 7601200 mm;
dimensiunea minima a colii: 170%250 mm; 4 casete; cutit pentru perforare; doua cutite pentru faltuire;
presa: 70x170x140 cm. Viteza de faltuire este setatd in conformitate cu tipul hartiei si tipul de faltuire.

in tabelul 2 si 3 sunt prezentate unele dintre neconformititile si defectele intalnite la masina
de faltuit MBO K76-4PKZ, precum si cauzele acestora stabilite prin metoda analizei calitative
(informatiile au fost colectate in timpul realizarii procesului de faltuire pentru o editie de carte; au
fost stabilite momentele de aparitie a defectelor; au fost identificate elementele inlocuite sau repuse
in functiune) (tabelul 4). Caracteristicile editiei de carte care implica procesul de faltuire: formatul
editiei finit 130x195 mm, tirajul 1200 exemplare, o editie fiind constituitd din 45 fascicule a cate 16
pagini, faltuire supradimensionatd cu 9 mm.

Tipuri de defecte specifice procesului de faltuire

Tabelul 2

Defecte critice

Defecte majore

Defecte minore

e ruperea colii de hartie o

- rupere pe intreaga coald;

- ruperea colii pe portiuni | e
mici;

e Dblocarea colii de hértie.

linia faltului se realizeaza | o
peste text, oblic;
prezenta cutelor. o

nesuprapunerea corecta, in
limita normelor admisibile;
abateri de la dimensiunile
campurilor paginilor aldturate,
in limita normelor admisibile.

Tabelul 3

Statistica defectelor identificate la echipamentul de faltuit model MBO seria K76-4PKZ pentru editie
de carte, tiraj 1200 coli

Nr. Defecte identificate Cantitatea exemplarelor defecte
1 | Ruperea colii pe coala intreaga 2
2 | Ruperea colii pe portiuni mici 3
3 | Blocarea colii in unitatea de faltuire 2
4 | Indoierea colii 17
5 | Linia de falt este realizata oblic 5
6 | Nesuprapunerea corecta 6
7 | Aparitia cutelor 6
8 Abateri de la dimensiunile cdmpurilor superioare ale paginilor 5
alaturate
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Tabelul 4
Prezentarea defectelor identificate

Ruperea colii - din considerentul ca
gramajul hartiei este unul mic de
45g/m?, in timpul procesului de
faltuire, cutitul exerciti o presiune
mai mare, decat coala poate suporta.

Blocarea colii in dispozitivul de
faltuire - in procesul de alimentare cu
coli au fost alimentate coli duble,
astfel procesul de faltuire nu a putut
fi realizat din cauza cresterii grosimii
colii ce poate fi faltuita.

Linia de falt este realizata oblic-
ultimul cutit nu a filtuit pe linia de
falt, dar oblic, din cauz ca elementul
de fixare a fasciculei nu a tinut cu
putere coala ce urma sa intre in zona
de faltuire.

Nesuprapunerea corecta — (fatd
semnul de faltuit se afla la o distanta
mai mare de 0,5 mm, cat este
admisibil)

de la
campurilor superioare ale paginilor
alaturate - faltuirea are loc oblic, si
nu intrd in casetd corect, de aceea

Abateri dimensiunile

Indoiere- in timpul procesului de
faltuire, marginea colii de hartie
atinge limitatorul din casetd, astfel
cilindrii de faltuire a valurilor de
transport nu au fixat coala de hartie

bine si nu au reusit sa formeze un falt.

campul superior al unei pagini este
mai mare decat cdmpul superior al

paginii aldturate. S-au identificat
urmatoarele abateri: 2,3 mm; 3 mm,;
2,5 mm.

Concluzii

In baza studiului de caz au fost identificate urmatoarele defecte: ruperea colii pe coala intreaga
(2), ruperea colii pe portiuni mici (3), blocarea colii in unitatea de faltuire (2), indoierea colii (17),
linia de falt este realizatd oblic (5), nesuprapunerea corectd (6), aparitia cutelor (6), abateri de la
dimensiunile caAmpurilor superioare ale paginilor alaturate (5). Acestea au fost cauzate fie de reglarea
insuficienta a unor parti componente ale echipamentului de faltuit, de electricitatea statica, fie de
particulatittile suportului de tiparit.

Procesul de faltuire este unul complex din punct de vedere al executarii si depinde direct
proportional de calitatea si grosimea colii tipdrite si de reglarea initialda a masinii de faltuit in
conformitate cu caracteristicele comenzii. Cu cat calitatea hartiei este mai joasa, cu atat mai multe
defecte pot aparea pe durata realizarii procesului de faltuire. De aceea, o recomandare majora, pentru
a micsora rebutul n procesul de faltuit, ar fi alegerea hartiei de calitate inalta.
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