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REZUMAT: In aceastd lucrare se vor prezenta aspecte legate de achizitionarea in cadrul unei
tipografii a unei noi masini de finisare, tip BF 530 KOLBUS. Aceasta era necesard in productie
pentru a inlocui vechea masind, tip BF 527 KOLBUS, care avea deja 10 ani de functionare
neintreruptd. Va fi prezentata masina cu toate modulele ei componente si functionalitatile acestora,
precum si fluxul procesului tehnologic actual de finisare a unei cartii legate. Se va efectua studiul
solutiilor de crestere a productivitatii prin modificari tehnice dezvoltate de producator la cererea
clientilor, care usureaza munca operatorilor, reduc necesarul de personal al masinii si imbunatatesc
calitatea produselor. De asemenea, se va realiza o analiza comparativa intre cele douda masini atdt
din punct de vedere al performantelor tehnice, cat si din cel al imbunatatirilor aduse masinii in ultimii
ani. Vor fi facute calcule de amortizare a noii magsini in conditiile achizitiondarii acesteia cu contract
de buy back §i se va alege varianta optima.
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1. Introducere

vizita la fabrica KOLBUS din Rahden, Germania, pentru efectuarea unor teste personalizate pe masina de
finisare carti, tip BF 530 KOLBUS, pentru productia de carte, agende si notebook specifica tipografiei in
care s-a realizat studiul de caz. A fost aleasd firma KOLBUS deoarece vanzdrile de masini de finisare ale
acesteia in anul 2017 au crescut cu mai mult de 15% fatd de anul 2016, lucru care demonstreaza
importanta si puternica dezvoltare mondiala a domeniului finisarii tipografice [1].

Cu aceasta ocazie nu s-a ratat oportunitatea de a se face o incursiune in hala de productie si in cea
de montaj. S-a studiat intreaga evolutie a montajului modulelor componente ale masinii, pornind de la
batiul “golas” pand la modulul complex pregatit de livrare si asamblare finald. Totul era facut cu
rigurozitatea specific germana, de la montarea unui simplu surub pana la montarea celor mai complexe
mecanisme si a modulelor de automatizare.

Atentia deosebita si extrem de precisd a operatorilor se reflecta asupra fiecarui detaliu, dar si
asupra intregului ansamblu. Fiecare modul era verificat cu cea mai mare rigoare conform unor proceduri
bine puse la punct care se giseau ca documentatie in fiecare post de lucru. Nu se trecea la pasul urmator
pana cel precedent nu era testat si declarat conform cu proiectul. De aceea, in final masina arata si
functiona impecabil.

In Fig. 1 sunt prezentate cateva fotografii din hala de montaj a producatorului german care spun
totul despre modul de lucru si tehnologia folosita.

2. Prezentarea masinii si a fluxului de productie
Linia de productie de carte BF 530 KOLBUS stabileste noi standarde de calitate si productivitate.

Aceasta este construitd si conceputa astfel incat sa depaseasca orice obstacol ar putea aparea in fluxul de
productie, de la blocul de carte la cartea finisata.

215



Analiza solutiilor de crestere a productivitatii in procesul de finisare a unei carti

Fig. 1. Cateva imagini reprezentative din atelierul de montaj al masinii KOLBUS

In Fig. 2 avem o imagine de ansamblu a liniei de productie de carte [1]. Pe aceasta linie se pot
realiza orice tip de produse, de la unicate pana la produse de serie. Are o gama largd de imbunatatiri. De
exemplu, linia de productie poate contine dispozitive necesare pentru obtinerea copertilor cu clape,
notebook-urilor cu elastic pe ultima copertd, agendelor cu spird metalica sau a celor cu coperti flexibile.
Aceste tipuri de produse sunt considerate produse personalizate, iar utilajele necesare pentru realizarea lor
sunt cerute in mod explicit de catre fiecare de tipografie.
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Fig. 2. Linia de productie de carte BF 530 KOLBUS

In Fig. 3 sunt prezentate modulele componente ale liniei de productie BF 530 KOLBUS [2, 3], si
anume: 1 — zona de alimentare, 2 — zona de preincalzire, 3 — statia de rotunjire, 4 — statia de lipire, 5 —
statia de tifonare, 6 — statia de lipire, 7 — statia de tifonare, 8 — banda de alimentare cu coperta, 9 —
magazia de coperti, 10 — statia de legare, 11 — statie de presare - partea posterioard, 12 — statie de presare -
partea de operare, 13 — banda de eliminare, 14 — zona de eliminare, 15 — dulapul de comanda.
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Fig. 3. Module componente ale liniei de productie BF 530 KOLBUS
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Langa zona de alimentare este prevazutd masa de masurare (fig. 4). Aici se masoara dimensiunile
blocului de carte si ale scoartei (coperta rigida), iar acestea sunt automat Inregistrate cu ajutorul soft-ului
masinii. Toate dimensiunile blocului de carte, inclusiv cele ale copertii, pot fi stocate (memorate) pentru
lucrari ulterioare repetitive.

Fig. 4. Masa de masurare si touch screen-ul masinii

Odata ce datele noului format de carte sunt introduse, operatorul activeaza procesul de set-up
automat al masinii. Modulele componente ale masinii se vor pozitiona automat in functie de aceste
dimensiuni. Axele relevante, de la alimentare pana la eliminarea de la statia de presare si formare a cartii,
se vor deplasa cu precizie in pozitiile necesare pentru un acces facil al partilor in miscare.

Timpul de reglare a masinii a fost optimizat cu ajutorul procesului de set-up. Totusi, reglaje fine
si corectii pot fi activate si in timpul functiondrii masinii, fira intreruperi sau rebuturi. In orice moment
operatorul poate interveni sau verifica orice zond importantd a masinii si orice functie a acesteia din
punctele de operare, prin intermediul ecranelor tactile. Pe aceste ecrane, informatiile si procedurile de
operare sunt prezentate prin imagini autoexplicative (fard text) pentru a fi intelese oriunde in lume. Tot
prin intermediul acestora, operatorul poate folosi portalul de service 3+60 astfel incat specialistii firmei
KOLBUS sa se poata conecta in orice moment la masina si sa poata efectua un diagnostic al masinii, fara
a fi nevoie de o deplasare costisitoare. De asemenea, se pot realiza chiar si reparatii ale soft-ului, se pot
verifica cauzele erorilor si momentul aparitiei acestora, se pot transmite recomandari pentru mentenanta
masinii si pot fi ajutati operatorii de la masina cu documentatie si informatii pretioase.

Dupa ce formatul de carte este ales, se poate initia productia. Blocul de carte este introdus in
masind prin alimentarea de tip stea (fig. 5), este trecut prin preincalzitor si apoi este adus la statia de
rotunjire. Masina este prevazutd cu un dispozitiv de recunoastere a alinierii blocului in masind pentru
evitarea opririlor din cauza defectelor de aliniere.

Fig. 5. Alimentarea si statia de rotunjire
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In statia de rotunjire, cotorul blocului de carte este initial prerotunjit si bine aliniat. Doud perechi
de role, aflate de o parte si de cealalta a blocului, il trag prin frecare si creeazd o rotunjire simetrica.
Aceasta operatie este urmata de presare pentru a stabiliza rotunjirea si pentru a forma cotorul.

Apoi blocul este preluat de un lant de transport care il duce catre statiile de lipire a benzii de
capital si a hartiei crep (fig. 6).

Fig. 6. Statia de lipire si statia de aplicat capital band

Dupa aplicarea benzii capital, blocul isi continua drumul pana la separator, care preia volumul si
il trece printre doua valuri de ungere cu aracet si apoi se imperecheaza cu coperta. Coperta este preluata
din magazia de coperti (fig. 7), alimentata la randul ei de o banda de alimentare automata.

Fig. 7. Magazia de coperti si statia de formare a cotorului copertii

Dupa introducerea blocului in copertd acesta trece printre doua role de presare si apoi este
preluat, intors la 180° pentru a fi transmis in statia de presare (fig. 8).
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Fig. 8. Grupul de introducere a blocului in scoarta si cel de presare

Statia de formare a cartii si de presare (fig. 9) este cea mai mare Imbundtatire adusd masinii.
Acesta este de tip mecanic, are o greutate de 10 t si inglobeaza tehnologie de ultima ora.

Fig. 9. Grupul de formare a cartii si de presare

Dupa ce cartea este formatd in totalitate, aceasta este predatd cu ajutorul mai multor cleme si
gratare citre zona de eliminare, impinsa pe banda de livrare (fig. 10) si apoi este preluatd de personalul
masinii.
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Fig. 10. Banda de livrare

3. Calcule de amortizare

Dupa cum se cunoaste, activele imobilizate (mijloacele fixe) sunt supuse procesului de degradare
in timp si, ca atare, trebuie asigurata inlocuirea lor. Pentru aceasta este necesar un calcul de amortizare.

Amortizarea este echivalentul valoric al deprecierii ireversibile a unei imobilizari, ca urmare a
utilizarii, a actiunii factorilor naturali, a progresului tehnic (uzura morald) sau a altor cauze.

Deoarece masina de finisare care exista in tipografie pana in prezent, tip BF 527 KOLBUS, avea
deja 10 ani de functionare neintrerupta (la care uzura morala si-a spus cuvantul) s-a luat decizia inlocuirii
ei cu una noud. Deoarece partenerul tipografiei, firma KOLBUS, cunostea masina si modul in care
aceasta a functionat in cei 10 ani de utilizare, contractul pentru noua masind a beneficiat de sistemul buy
back (gen programul “Rabla”). In acest fel, pretul masinii a scizut considerabil, pani la suma de
900.000€.

Daca s-ar fi folosit amortizarea liniard, primul tip de amortizare dintre cele trei agreate in
Roménia, la durata de utilizare de 10 ani cat este stabilit in catalogul emis de Ministerul Finantelor si cu o
valoare reziduala de 200.000 €, ar insemna ca in fiecare an se vor mentiona pe cheltuiald sume de:

Baza de depreciere = cost — valoarea reziduala = 900.000 — 200.000 = 700.000 € )
Deprecierea (amortizarea anuald) = 700.000 x 1/10 = 70.000 €/an 2)
Amortizarea lunara = 70.000 x 1/12 =5.833,33 € 3)

In cadrul tipografiei s-a decis folosirea tipului de amortizare degresiva, derivati din cea liniara,
dar cu o valoare mai mare trecutd pe cheltuieli In primii ani si apoi descrescatoare.

Astfel, s-a calculat cota de amortizare degresiva (Ra), Tnmultind cota de amortizare liniard cu
indicele corespunzator unei durate de utilizare normale de peste 10 ani, respectiv cu valoarea de 2.

Ca=100/DUN=100/10=10 4
Ra=Caxindice=10%2=20% &)

In tabelul 1 sunt prezentate valorile de amortizare obtinute pentru cota de amortizare de 20%.
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Tabelul 1. Amortizare reziduala cu Ra=20%

Valoarea de cumparare Costuri Amortizare Valoarea de cumpirare

Anul n . Ra . < A .

la inceputul anului amortizare cumulata la sfarsitul anului
2018 900.000 € 20% 180.000 € 180.000 € 720.000 €
2019 720.000 € 20% 144.000 € 324.000 € 576.000 €
2020 576.000 € 20% 115.200 € 439.200 € 460.800 €
2021 460.800 € 20% 92.160 € 531.360 € 368.640 €
2022 368.640 € 20% 73.928 € 605.088 € 394912 €
2023 294912 € 20% 58.942,4 € 664.070,4 € 235.929 €
2024 235.929,6 € 20% 35.929,6€ | (*1) 700.000 € 200.000 €
2025 200.000 € 20% - 700.000 € 200.000 €
2026 200.000 € 20% - 700.000 € 200.000 €
2027 200.000 € 20% - 700.000 € 200.000 €

Total | 700.000 €

Obs.: (*1) Deprecierea se opreste cand amortizarea cumulata atinge baza deprecierii.
Baza deprecierii = cost - valoarea reziduala = 900.000 € - 200.000 € = 700.000 €.

Daca vom calcula cota de amortizare degresivda Ra inmultind cota de amortizare liniard cu
indicele corespunzator unei durate de utilizare normale de pana in 10 ani, respectiv cu valoare de 1,5,
vom avea Ra =10 x 1,5 = 0,15%. In tabelul 2 sunt prezentate valorile de amortizare obtinute pentru cota
de amortizare de 15%.

Tabelul 2. Amortizare reziduala cu Ra=15%

Anul Valoarea de cumparare Ra Costuri Amortizare | Valoarea de cumpérare la
la inceputul anului amortizare cumulata sfarsitul anului
2018 900.000 € 15% | 135.000 € 135.000 € 765.000 €
2019 720.000 € 15% | 114.750 € 249.750 € 650.250 €
2020 576.000 € 15% | 97.537,5€ 347.287,5 € 552.712,5 €
2021 460.800 € 15% | 82.906,9 € 430.194,4 € 469.805,6 €
2022 368.640 € 15% | 70.470,8 € 500.665,2 € 399.334,8 €
2023 294912 € 15% | 59.900,2 € 560.565,4 € 339.434,6 €
2024 235.929,6 € 15% | 50.9152€ | (*1) | 611.480,6 € 288.519,4 €
2025 200.000 € 15% | 43.2779¢€ 654.758,5 € 245.241,5 €
2026 200.000 € 15% | 36.786,2 € 691.544,7 € 208.455,3 €
2027 200.000 € 15% | 8.455,3 € 700.000 € 200.000 €
Total | 700.000 €

In acest caz, se observa ca amortizarea este mai putin agresivd. De aceea s-a adoptat aceasta
varianta pentru amortizarea noii masini achizitionate.

4. Concluzii

Linia de productie de carte, tip BF 530 KOLBUS, este o masina versatila si rapida. Pe aceasta
linie se pot realiza orice tip de produse, de la unicate pana la produse de serie, cu o acuratete si o calitate
exceptionala. Masina are o gama larga de imbunatatiri si caracteristici care o fac extrem de usor si simplu
de utilizat de catre operatori. Are totodata capacitatea de a memora o gama largd de formate, cu o precizie
foarte mare. Axele actionate de servomotoare fac ca reglajele si trecerea de la un format de carte la altul
sd fie realizate extrem de rapid. Sistemul sub care opereaza masina este KOLBUS Copilot. Acesta,
impreund cu service-ul online KOLBUS 360, dau masinii, oriunde in lume ar fi aceasta instalata,
sigurantd in functionare (stabilitate) si fiabilitate ridicata.

Constructorul german a fost receptiv la nevoile clientilor legate de specificul productiei si a
dezvoltat o serie de unelte si dispozitive care permit executarea, in conditii industriale, a tuturor detaliilor
si artificiilor de design ale cartii. Pana acum, aceste detalii si artificii necesitau ore migéloase de operatii

222



Analiza solutiilor de crestere a productivitatii in procesul de prelucrare a blocului de carte

manuale. S-a eliminat in acest fel un timp pretios de munca si, totodata, forta de munca poate fi absorbita
de alte activitati si valorificatd corespunzator.

Ca exemplu se pot mentiona dispozitivele speciale folosite la copertile cu clape. Pana in prezent,
pentru realizarea acestor produse, fluxul tehnologic consta in: scoaterea cartii din masina dupa incleiere si
intoarcerea clapelor, urmata de o reintroducere in masina pentru formare si presare.

Tot din aceastd gama de produse fac parte si notebook-urile cu elastic pe ultima coperta care
necesitau pentru obtinere aceeasi procedura: de scoatere din masind pentru intoarcerea elasticului in
aceste produse s-a identificat solutia cu perna din material elastic care permite presarea de lipire, preluand
grosimea elasticului.

Un alt exemplu din aceeasi categorie este blocul cu spird metalica care neavand un cotor bine
definit nu putea fi controlat in masina la imbinarea cu coperta. Pentru aceste produse s-a dezvoltat un
sistem de ghidaje care preiau blocul prin spatiile goale ale spirei, rezolvand astfel impedimentul.

Un alt sistem dezvoltat a fost cel pentru coperti flexibile, la care s-a intervenit in masind cu un
sistem de tuburi si furtune suflante care sd mentina dreapta si rigidd coperta cat timp este in masina.

Calculelele de amortizare conduc la concluzia ca este mai avantajos sd se impund o amortizare
reziduala, adica desfagurarea amortizarii pe mai mul{i ani pentru a proteja investitiile si pentru un control
mai bun al cheltuielilor.

Contributiile originale din cadrul lucririi sunt cele legate de calculele de amortizare. In viitor, se
intentioneaza aprofundarea studiului comparativ al utilajului vechi si al celui nou din punct de vedere al
solutiilor de crestere a productivitatii acestora.
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6. Notatii

Urmatoarele notatii sunt utilizate in cadrul lucrarii:
Ca = Cota de amortizare liniara

DUN = Durata de utilizare normala

Ra = cota de amortizare degresiva

€=EURO
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