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Abstract: The quality of a product is influenced by both the materials and the technologies
used to obtain it. This paper presents different technologies and equipment for making hard-
cover for books. Their technical characteristics are identified and comparatively analyzed.
Also the production flows specific to each technology for making covers and books are high-
lighted. In order to create products as close as possible to perfection, a set of recommenda-
tions (as a result of this analysis) has been developed for the purchase of finishing equip-
ment needed in professional bookbinding factory.
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1. INTRODUCERE

Coperta joaca un rol important in luarea deciziilor clientilor care cumpara o
carte beletristica, pentru copii, de arta, albume. De asemenea, editorii si tipografii
sunt interesati de realizarea cartilor ale caror coperti estetice sunt bine executate si
legate de blocul de carte.

Copertile cartilor pot fi clasificate Tn coperti flexibile (coperti soft) si coperti ri-
gide (coperti hard, cunoscute si sub denumirea de scoarta).

Tehnologiile si fluxurile de productie utilizate pentru realizarea unei carti in
scoarta, alaturi de materialele folosite, influenteaza calitatea produsului final [1, 2].

O coperta rigida este realizata, in general, printr-o asamblare dintre mucava sau
carton si materialul de acoperire (invelire), care poate fi din piele naturala, imitatie de
piele, hartie, material textil. In ultimul timp se folosesc si materiale ecologice, plastice si
chiar aluminiu. Pentru a obtine o coperta durabild trebuie respectate anumite proportii
intre partile componente (Figura 1). De asemenea, trebuie testata si analizatd compa-
tibilitatea tuturor materialelor pentru coperti si adezivii utilizati ih procesul de productie,
pentru a se evita dezlipirea acestora in timp [3, 4].

A — carton, mucava
C C B — banda carton
C — partea care se va indoi

C A DBIDl A C D — zona articulatiei

C C Inaltimea copertii = A + 2C
Latimea copertii = 2A + 2C+ 2D + B

Figura 1: Partile componente ale unei coperti rigide
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2. TEHNOLOGII DE REALIZARE A CARTILOR CU COPERTI RIGIDE

Cartile sunt formate dintr-un bloc de carte si o coperta. Blocul de carte este
alcatuit din colite/fascicule, respectiv coli tiparite si faltuite, care sunt legate intre
ele prin brosare sau prin coasere. La brosare se foloseste termoclei sau poliuretan,
iar coaserea se realizeaza cu ajutorul atei sau sarmei.

in figura 2 este prezentat fluxul tehnologic de obtinere a unei coperti rigide [5].
Se observa operatiile de pregatire a benzii de carton destinatd zonei cotorului si a
cartoanelor pentru zona fetei, respectiv spatelui, copertii. Urmeaza operatia de li-
pire a acesora de materialul de acoperire si indoirea marginilor atat pe laturile co-
pertii, cat si la colturi (realizarea einschlag-ului; se poate face cu ajutorul unui set
de perii sau cu cilindrii de presare).
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Figura 2: Fluxul tehnologic de obtinere a unei coperti rigide

Pentru legarea blocului de carte de coperta rigida este necesara folosirea unor coli
faltuite la sfert, asa numitele forzafuri. Partea exterioara a forzatului se numeste oglinda,
iar cea orientatd catre bloc se cheama foaie libera. Cand coperta este inchisa si apoi
deschis3, partea falfuita a forzafului actioneaza asemenea unei balamale.

Poanson de formare a curburii

Bacurl de presare coperta pe bloc de carte

. Bare pentru formarea articulatiei

Figura 3: Asamblarea blocului de carte de coperta [6]
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Asamblarea blocului de carte de coperta rigida se obtine prin presarea auto-
matad sau manualad a unor bacuri pe exteriorul cartii (Figura 3). Totodata este reali-
zatéa si articulatia din zona cotorului. La presarea manuala, deoarece forta de pre-
sare nu este repartizata Tn mod egal pe toata suprafata copertii, pot apare mici
rizuri pe forzat [7].

Compania Miller Martini realizeaza carti cu coperti rigide pe linii automate.
Acestea au Tn componenta masini de incleiat si uscat cotorul, de presat cotorul, de
lipit forzaturile, de presat forzaturile de blocul de carte, de taiat blocul de carte pe
trei laturi, de rotunjit cotorul, de aplicat capitalband-ul si caserat, de introducere a
blocului de carte in coperta, de formare a filerului (articulatiei), de presat coperta de
blocul de carte, de pus supracoperta si chiar de stivuit sau ambalat produsul final.
in figura 4 se observa o parte din fluxul tehnologic prezentat anterior.

Presare (-\
coperta pe %

bloc de
carte si .
formare

articulatie

Aplicare coperta

Aplicare tifon

Preluare
bloc de
carte

Aplicare
Rotunijire

Aplicare capital
band si hartie
crep

Figura 4: Flux tehnologic pe utilaje Mdller Martini [6]

Compania Kolbus, asemeni companiei Muller Martini, realizeaza linii auto-
mate pentru finisarea cartilor cu coperti rigide (Figura 5). Diferentele constructive
dintre aceste linii de productie ale celor companii duc la diferente de forma ale
produselor finale.

- Pregatire coperta
!\J&J., ‘\ "l

./ 4 Presare coperta pe l 2 ’ :\'zlllcare
"4 bloc de carte si 9 tf '( Rotunjlre cotor
formare articula; 'Sllcare coperta i ‘k), ('El
Aplicare capital m
band si tifon %
' Taiere
» pe3
laturi

Figura 5: Flux tehnologic pe utilaje Kolbus [8]
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Compania Zechini a dezvoltat atat masini individuale, cat si linii automate (Fi-
gura 6) pentru realizarea cartilor cu coperti rigide. Asamblarea poate porni de la
colitele adunate sau de la un bloc de carte cusut care are adaugate sau nu for-
zaturile. Se utilizeaza mai rar blocurile de carte brosate, deoarece acestea nu asi-
gura o rezistenta foarte buna a produsului final.

C Presare si formare
articulatic

N
) ®
D ey L,
® 7’ automata
Aplicare @ -aserare pentru
Sforzaturi realizarea
§ O m copertilor
@ 'ﬁ‘" v
Aplicat
&
@ 7asat turi

Figura 6: Flux tehnologic pe utilaje Zechini [9]

3. ANALIZA COMPARATIVA A UTILAJELOR

in tabelul 1 sunt prezentate o parte din caracteristicile tehnice ale utilajelor des-
tinate realizarii copertilor rigide prin tehnologiile prezentate anterior, iar in tabelul 2
sunt analizate comparativ caracteristicile tehnice ale utilajelor din linii de productie
a cartilor.
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Tabel 1: Analiza comparativa a utilajelor destinate realizarii copertilor rigide

Caracteristici
tehnice

DA producator Kol-
bus [8]

Roby Junior
producator Zechini [9]

Viteza maxima de lucru

65 cicluri/minut

23 cicluri/minut

Dimensiuni pentru co- 140 x 205 mm 110 x 200 mm
perta

Dimensiunea maxima a | 390 x 670 mm 450 x 760 mm
copertii

Grosimea cartonului 1,0 -4,0 mm 1-3mm
Latimea benzii de car- 6 —-90 mm 6 —-90 mm
ton de la cotor

Latimea cotorului rigid 6 — 90 mm 10 —90 mm

Ungerea automata

nu este disponibila

nu este disponibila

Manevrarea materialelor
rigide

nu este disponibila

este disponibila

Pozitia operatorului operatorul trebuie sa se

deplaseze in jurul masi-

operatorul trebuie sa se
deplaseze in jurul masinii

nii
Incarcarea materialelor | in parti opuse in parti opuse
Procesul de productie nu e vizibil vizibil datoritd carenérii

transparente

utilizeaza multe mecanis-
me realizate din material
plastic (din ratiuni de pret)

utilizeaza multe meca-
nisme realizate din ma-
terial plastic (din ratiuni
de pret)

Materialul de constructie
a mecanismelor

Temperatura in interio-
rul statiei de lucru

nu exista posibilitate de
racire

nu exista posibilitate de
racire
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Tabelul 2: Analiza comparativa a utilajelor destinate realizarii cartilor

Miiller Martini Kolbus
Compararea Fanan s
datelor teh- REE [ Jen ey
. . l - »i§l'“3"’\
nice sia g :
tehnologiilor /
Actionarea cu servomotoa- | pe baza de transmisii | pe baza de tran-
re cu arbore cardanic smisii cu arbore
cardanic
Grad de e automatizare e semiautomatizare, esemiautomatiza-
automatizare | aproape integra- | multe reglaje manua- | re, multe reglaje
1a, putine reglaje | le; manuale;
manuale; e nu se pot face re- ¢ nu se pot face
¢ posibilitate de | glaje pentru modifica- | reglaje pentru mo-
reglare a para- rea parametrilor in dificarea parame-
metrilor in tim- timpul productiei trilor in timpul pro-
pul productiei ductiei
Formarea presarea si for- | presarea si formarea | presarea si forma-
articulatiei si | marea cotorului | cotorului se face dis- | rea cotorului se
presarea se face conti- continuu, timp de 2,5s | face discontinuu,
cartii nuu, timp de 6s timp de 2s
Controlul se face automat | se face automat de la | e controlul operatii-
operatiilor si de la o consold | oconsola centrala lor se face auto-
masurarea centrala mat, dar pentru
formatelor fiecare modul in
cartilor parte;
e masurarea for-
matelor cartilor se
face semiautomat
4. CONCLUZzII

Metodele de realizare a cartilor cu coperti rigide pot diferi considerabil in functie
de producatorul utilajelor. Cartile se pot realiza pe masini total automatizate, se-
miautomate sau manuale, acest lucru influentand atat timpii de lucru, cat si calita-
tea produsului finit.

Cartile cu tiraje de peste 3.000 de bucati, cu un aspect deosebit, trebuie sa fie
realizate pe utilaje automate in care adezivul este strict controlat termic conform
specificatiilor furnizorului, iar presarea copertii de blocul de carte este continua.
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Este necesar ca blocul de carte sa fie cusut.

Cateva recomandari pentru companiile care doresc sa investeasca n utilaje de

finisare a cartilor:

e cartile cu grosimi de peste 30 mm este recomandat sa fie realizate cu cotor
rotund, deoarece forma lor va rezista timp indelungat (in timp cotorul tinde
sa se curbeze); de asemenea, este recomandat ca colitele sa fie cusute,
pentru a asigura o deschidere la 180°;

e pentru cartile ce au grosimi sub 20 mm este recomandat cotor drept;

e n cazul cartilor “pentru copii”, care sunt foarte subtiri, este recomandat coto-
rul drept;

e pentru a micsora timpul de realizare a unei carti fara a ii afecta calitatea sunt
recomandate utilaje automate, care utilizeaza tehnici de rotunjire a cotorului
cu miscari duble, cu presare continua timp de minimum 6 s, pentru a nu lasa
urme pe materialul de acoperire a copertei si pentru a realiza o articulatie
perfecta.
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