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LES CHAÎNES DE D O
Au fil des années, la production 

de dos carrés collés s’est in-
dustrialisée, après un premier 

virage radical vers la productivité avec
la mise en ligne des équipements, puis
un second vers l’automatisation de
leurs fonctions, avec le développement
de l’asservissement électronique. Les 
machines sont désormais comman-
dées à partir d’un écran tactile depuis 
lequel l’opérateur procède à l’ensem-
ble des réglages. 
Il suffit de regarder quelques années 
en arrière pour constater l’ampleur
des progrès réalisés dans cette gamme 
de matériels. Autrefois indépendants, 
les différents équipements ont été reliés
les uns aux autres pour constituer une
chaîne comprenant une assembleuse, 
une brocheuse et un massicot capables
de produire en ligne des ouvrages en 
dos carré collé. Les modules d’assem-
blage des cahiers, de façonnage, d’en-
collage et de rognage des dos ont été 
remplacés par des installations com-
plexes, dédiées à la fabrication indus-
trielle de périodiques, livres de poche, 
catalogues, annuaires, etc.

Pour rationaliser la production 

La première étape vers l’industrialisa-
tion a débuté par la mise en ligne des 
équipements ; la seconde étape, plus
récente, s’est concentrée sur leur auto-
matisation, qui a permis de raccourcir
les temps de réglage et de gagner en 
productivité. Devenus plus rares, les 
ajustements se font désormais à partir
d’un écran tactile, convivial et prati-
que, sans arrêter la production. Une 

des conséquences de l’informatisation 
des réglages est la diminution des in-
terventions sur la chaîne, et donc, des 
besoins en personnel. Les nouvelles
générations de machines permettent 
non seulement de réduire les temps de
mise en route mais aussi de simplifier 
le travail de l’opérateur. Cette auto-
matisation des fonctions a rendu aussi
ce travail accessible à des opérateurs 
peu expérimentés, à l’instar des im-
primeurs, qui représentent désormais 
50 % des acheteurs. 
Les constructeurs ont mis l’accent sur 
le caractère ergonomique des chaînes.
Lesquelles sont conçues pour éviter
autant que faire se peut les déplace-
ments inutiles, grâce à des pupitres de 

commande pratiques à utiliser. Les
machines automatiques sont équipées 
d’un écran bien souvent tactile qui 
permet aux opérateurs de visualiser
les procédures et les diverses opérations 
liées à la production. 
Les chaînes de dos carré collé bénéfi-
cient non seulement de la généralisa-
tion des fonctions automatisées et
d’écrans tactiles mais aussi de l’intro-
duction de nouvelles colles plus fiables
et plus polyvalentes, qui ne sèchent
plus comme les anciennes. La qualité 
des colles hot melt a été considérable-
ment améliorée. Le temps où les 
feuilles d’un ouvrage s’envolaient les 
unes après les autres est révolu. Pour 
les ouvrages supérieurs à 115 g, le fa-
çonnier peut désormais recourir à
l’utilisation des colles PUR, qui assu-
rent une parfaite tenue du dos. Les
installations en faveur de ce mode
d’encollage se multiplient.
Lorsqu’on y regarde de plus près, on 
distingue plusieurs évolutions et 
orientations spécifiques à chaque ma-

sPilotées à partir 
d’un écran tactile,
les nouvelles 
générations de 
chaînes de dos carré 
collé sont plus 
rapides et plus 
simples à utiliser.

n Comprendre la technologie 
La mise en ligne des équipements,
l’automatisation de leurs fonctions 
et le développement de nouvelles 
colles constituent trois évolutions 
majeures survenues sur les chaînes 
de dos carré collé. 

n Guide d’achat 
Pour obtenir un ouvrage propre 
et résistant, le type de colle utilisé 
doit être adapté au papier. 
Chaque colle a ses avantages 
et ses inconvénients, qu’il faut 
connaître avant d’investir.

n L’avis des utilisateurs
Les utilisateurs se tournent 
désormais vers l’acquisition 
de machines automatisées avec 
écran tactile tandis que le PUR 
suscite un intérêt croissant .

Dossier réalisé 
par Guillaume Prudent

Les colles : 
un produit de plus 
en plus fiable et en 
perpétuelle évolution

n Reliure : dans le domaine 
du façonnage des imprimés, la
reliure est devenue un terme 
générique utilisé à tort et à 
travers. On confond souvent la 
reliure cousue et le brochage 
(reliure sans couture). Ces deux 
principes font chacun appel à 
différentes techniques. La reliure 
cousue faisant, comme son nom 
l’indique, appel à une machine 
à coudre dans son processus.

n Dos carré collé : il s’agit 
d’une reliure sans couture. 
L’ouvrage est réalisé en collant 
les feuillets un à un sur le dos. 

Le dos correspond à ce qu’on 
appelle communément « la 
tranche ». 

n Ligne de dos carré collé : 
pour réaliser des brochures en 
dos carré collé à fort tirage, 
on utilise une ligne comprenant 
une assembleuse, une brocheuse 
et un massicot trilame.

n La brocheuse : cette machine 
façonne et prépare les dos 
avant l’enduction de colle. 
La brocheuse procède aussi à 
l’encollage, opération consistant 
à déposer la couverture sur 

le corps de l’ouvrage. 

n L’assembleuse : cette machine 
assemble les cahiers issus de 
la plieuse et constitue ainsi le 
corps de l’ouvrage. 

n Le massicot trilame : cet outil 
donne sa forme définitive à 
l’ouvrage en rognant ses trois 
côtés à pleine vitesse.

n Grecquage : entaillage des 
pages d’un côté pour améliorer 
la répartition et la prise de la 
colle et pouvoir façonner sans 
couture.

L e  l e x i q u e

L ’ e s s e n t i e l

L’industrialisation a conduit à la mise en ligne des différents équipements.
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chine composant la ligne de fabrica-
tion. Sur les assembleuses, il s’agit
d’augmenter de façon régulière les
vitesses, mais aussi d’améliorer la
productivité grâce à des solutions as-
tucieuses. Comme, par exemple, les
systèmes à coussin d’air visant à faci-
liter le passage des cahiers au sein de 
la machine. En marge de l’assem-
bleuse, des solutions de plus en plus 
sophistiquées sont proposées pour des 
opérations extrêmement complexes,
comme la dépose d’échantillons. 
Sur le matériel de brochage, l’inno-
vation s’est davantage concentrée sur 

les consommables utilisés. La techno-
logie de collage PUR (pour polyuré-
thane réticulable) connaît un succès 
croissant auprès des donneurs d’ordre,
les colles hot melt continuant de faire 
l’objet de progrès en termes de résis-
tance et de séchage. 

Les façonniers ont misé 
sur l’automatisation totale

Sur les massicots trilames, les ingé-
nieurs ont développé de nouvelles
techniques de coupe adaptées aux
brochures à rabats, dont la demande 

ne cesse d’augmenter. Des systèmes
ingénieux permettant de traiter ces
produits en ligne sont voués à un ave-
nir prometteur.
Sur le matériel de conditionnement, 
les opérations de manutention s’intè-
grent facilement dans une chaîne de 
dos carré collé sans ralentir la produc-
tion. Les imprimeurs de livres ou de
périodiques travaillant sur des volu-
mes importants ont misé sur l’auto-
matisation totale, jusqu’à la paletti-
sation, pour répondre à des délais de 
plus en plus courts. 
Désormais, les constructeurs se tour-

nent vers une nouvelle voie de déve-
loppement : des solutions de con-
nexion intégrant la ligne de dos carré 
collé dans un réseau global sont d’ores 
et déjà proposées et esquissent ce que 
sera la production de demain. Bien 
qu’elle soit encore marginale, tous les
constructeurs s’accordent à penser que
cette voie devrait constituer une des
prochaines évolutions à venir d’ici à 
l’horizon 2008.  n

Dans ce dossier, seules les lignes de dos 
carré collé de plus de 4 000 cycles à
l’heure sont traitées.

De l’artisanat à la fabrication industrielle
Du volet 2 pages jusqu’à la brochure
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Accélérer les cadences de production
Longtemps, les chaînes de reliure ont eu des rendements faibles. 
Aujourd’hui, elles se caractérisent par une vitesse accrue et par 
une souplesse d’emploi pour produire des grandes séries comme 
des produits spéciaux.

Une ligne de production
1. Assembleuse.
2. Poste d’éjection des produits 
non conformes.
3. Brocheuse.
4. Répartiteur.
5. Scie de refente.
6. Massicot trilame.
7. Compteur-empileur tourne-pile.
8. Fardeleuse.
9. Tunnel de thermorétraction.
10. Palettiseur.

Rationaliser les flux de fabrication
Au savoir-faire traditionnel du relieur en termes
de choix des matériaux (les papiers, les colles)
s’est ajoutée l’efficacité d’installations de
brochage et de reliure offrant de très nombreuses
possibilités de production, du petit tirage 
jusqu’aux plus grosses commandes.

10

1

2

4

5

6

6

3

9

10

9 8

7



54 CARACTERE - Octobre 2005 - N°613

T e c h n o l o g i e s
D o s s i e r

sss

sPremière étape de 
la ligne de dos carré collé,
l’assembleuse fait 
l’objet d’améliorations 
ponctuelles visant 
à minimiser les arrêts 
de production.

Les conducteurs le savent bien, 
la majorité des arrêts surve-
nant sur une ligne de dos carré

collé trouvent leur origine lors de l’as-
semblage des cahiers. Soumise depuis
quelques années à des exigences fortes,
cette opération est rendue d’autant
plus difficile que la tendance générale
s’oriente vers la baisse des grammages, 
l’introduction d’encarts plastique,
d’échantillons et l’utilisation de pa-
piers fortement couchés chargés en
vernis et en pelliculage, etc. 
Face à cette nouvelle donne en matière
d’imprimés, des nouvelles machines
intègrent des dispositifs astucieux.
Ceux-ci visent à sécuriser l’introduc-
tion et le transport des cahiers dans
l’assembleuse, même à des cadences 
élevées. On constate que les construc-

teurs se sont efforcés de faciliter le
passage des produits en développant 
le transport par coussin d’air.
Des systèmes mécaniques ont égale-
ment été conçus, comme le reflète
l’assembleuse ZU 841 (Kolbus), dotée 
de courroies aspirantes. Elle fonc-
tionne sans tambour et minimise ainsi
les arrêts de production. En règle gé-
nérale, les machines d’assemblage ont
bénéficié d’améliorations discrètes
mais efficaces. Sur ce type de matériel, 
les petits détails font bien souvent la 

différence et des solutions de plus en 
plus sophistiquées sont proposées,
comme par exemple la dépose des
objets ou d’échantillons.

Avec une alimentation 
automatique 

Comme souvent dans le domaine du 
façonnage, le matériel central peut 
être équipé de périphériques. Conçus 
pour alimenter les assembleuses ou
les encarteuses, les dispositifs de char-

gement diminuent considérablement 
le besoin en main-d’œuvre, puisqu’un 
seul opérateur peut charger plusieurs 
margeurs. Ces systèmes remplacent
efficacement la main de l’homme et 
s’intègrent aussi bien sur une assem-
bleuse qu’une encarteuse-piqueuse.
Les chargeurs revêtent également une
utilité technique en apportant davan-
tage de régularité dans l’alimentation.
Les façonniers et les imprimeurs se-
raient de plus en plus nombreux à
intégrer ces chargeurs automatiques. 
Fabriqués par Müller Martini, Kolbus,
Fach ou OMG, ces systèmes sont adap-
tés aux traitements des travaux pré-
sentés sous forme de cartouches, ce 
qui implique qu’ils soient préalable-
ment imprimés sur rotative ou qu’ils 
soient mis sous cette forme par un
dispositif de conditionnement spécifi-
que en sortie de plieuse.
Enfin, les professionnels peuvent
s’équiper d’un dispositif de manuten-
tion des cartouches afin de transfor-
mer le chargeur à alimentation ma-
nuelle en un système entièrement
automatique.  n

LES CHAÎNES DE DOS CARRÉ COLLÉ
Comprendre la technologie

L’assembleuse 

En phase avec les nouvelles exigences
Des améliorations discrètes, mais 
efficaces, avec des dispositifs astucieux. 

La brocheuse

Un système mécanique complexe
sDe l’arrivée des cahiers 
assemblés à la formation 
définitive de l’ouvrage,
les opérations sont 
diverses et multiples.

La brocheuse englobe une
multitude de tâches afin de
donner la forme définitive à 

l’ouvrage. La première étape réside 
dans la préparation et le façonnage 
du dos, une opération délicate où le
savoir-faire du façonnier est essen-
tiel. Rappelons que le façonnage du
dos consiste à optimiser la surface 
de contact avec la colle et à amélio-
rer les propriétés adhésives pour
l’ancrage des arêtes des feuilles. 

1. Optimiser la surface. Sachant 
que le façonnage des dos n’est efficace
que lorsque la cohésion des fibres n’est
ni affaiblie ni détruite, celles-ci doi-
vent être simplement libérées pour
augmenter la surface d’action de la
colle. Afin d’arriver à cette alchimie 
délicate, des fraises (à poussières ou
à couteaux) coupent le dos du livre
de façon non uniforme pour rendre
sa surface brute. Il est nécessaire en-
suite d’optimiser la surface en contact
avec la colle à l’aide d’un ou de plu-
sieurs des outils suivants : les fraises
d’égalisation (pour égaliser les irré-
gularités), l’outil de grecquage (pour 
augmenter l’effet de pince), l’outil de 
défibrage (pour certains papiers et
certaines colles), le disque ponceur 
(pour les papiers volumineux), la 

brosse circulaire (pour un dépoussié-
rage total).
2. Déposer la colle. Après avoir
subi une ou plusieurs de ces opéra-
tions, le dos est prêt. Le bloc peut être 
transporté au poste d’encollage (laté-
ral et dorsal). L’opération d’encollage 
consiste à déposer de la colle sur le dos
et le côté de l’ouvrage et de relier ainsi 
les différents cahiers du bloc. Grâce à 
des stations d’encollage amovibles, il 

est possible d’utiliser tour à tour cha-
cune des différentes colles (colle 
chaude, colle froide ou colle PUR) 
sur la même machine. 
3. Fixer la couverture. Ultime 
tâche, l’endossage consiste à déposer 
la couverture sur le corps de l’ouvrage. 
Amenée sous le bloc via un margeur, 
la couverture est fixée sur le corps de 
l’ouvrage par « pressage ». Résultat :
la couverture et le corps de l’ouvrage 
sont reliés. Le bloc peut traverser deux 
postes d’endossage. Ensuite, le produit
est acheminé sur le tapis de transport 
– ou ligne de refroidissement – une 
opération au terme de laquelle il en-
trera dans le massicot trilatéral pour 
la rogne des trois tranches. n

La brocheuse gère une multitude 
d’opérations en ligne. 
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En matière d’automatisation,
les chaînes de brochage ont
atteint un point de non-retour. 

L’électronique est désormais omni-
présente, les écrans tactiles et les com-
mandes à distance, autrefois en op-
tion, sont désormais proposés en série 
sur la majorité des machines, et
aujourd’hui, l’on ne voit plus très bien 
quelle fonction pourrait encore être
automatisée. 

Échanger les données

La prochaine évolution devrait con-
sister dans l’intégration du matériel
dans un flux de production, car c’est 
là qu’existe encore un potentiel inex-

ploité. Sur les chaînes de brochage, 
les solutions sont déjà prêtes et com-
patibles avec le JDF et CIP4, même si 
des progrès restent à accomplir. 
Le fichier JDF permet l’échange des
données entre tous les systèmes parti-
cipants par l’intermédiaire d’une in-
terface adaptée. Considéré comme
l’équivalent numérisé du dossier de
fabrication, le fichier JDF/CIP4 utilise 
les données issues de l’imposition pour
caler la chaîne de dos carré collé. Ces 
données ne sont saisies qu’une fois et 
servent pour tout le processus de pro-
duction, éliminant ainsi les sources
d’erreurs liées aux interventions ma-
nuelles. Un des grands points forts de 
la fiche de travail JDF est qu’elle auto-

rise la remontée des données de pro-
duction vers les systèmes de gestion.
Les performances des machines ou
l’état d’avancement des travaux sont 
réunis en un point central et peuvent 
être récupérés ou mis à la disposition 
du client. Il est possible de renseigner 
les clients en temps réel sur l’état
d’avancement de leur commande
mais aussi de calculer les coûts de
production et d’analyser la rentabilité
de l’activité. Une fois le travail terminé, 
le fichier JDF complet est renvoyé au 
SIG, où il servira de base aux calculs 
de coût statistiques et autres analyses. 
Ce type de fonctionnement va s’im-
planter chez les imprimeurs ayant 
intégré le façonnage.  n

Comprendre la technologie

Le flux de production 

Le brochage se met aussi en réseau 

sCertains ont décidé
de pousser la robotisation 
jusqu’aux opérations
d’emballage.

De nombreux professionnels
ont décidé de jouer la carte
de la productivité en incorpo-

rant des fardeleuses et des palettiseurs 
automatiques dans leur chaîne de dos
carré collé. La mise en ligne des opé-
rations de regroupement et d’évacua-
tion fait en effet gagner du temps, tout
en réduisant les besoins en personnel. 
De fait, les imprimés sont empaquetés 
et mis en palette sans intervention
humaine et sans ralentir la producti-
vité en aval. Les fardeleuses, très cou-
rantes dans les ateliers, permettent une
mise sous film automatique pour re-
grouper, maintenir et protéger les
produits. Elles peuvent être de concep-
tion en ligne ou avec renvoi d’angle. 
La configuration avec renvoi d’angle 
atteint des cadences de production
moins élevées, mais elle permet à cha-
que pile d’être taquée une dernière fois 
avant la mise sous film. Ce qui s’avère 
très utile pour les produits glissants
et pelliculés, par exemple.

Soigner l’aspect 

Dernier maillon d’apport de valeur 
ajoutée sur un produit avant qu’il ne 
soit livré aux clients, la mise sous film.
Pour être réussie, elle doit être propre. 
Certains produits, comme les beaux
livres, exigent un conditionnement  
d’aspect irréprochable. D’où les efforts
déployés par les constructeurs dans la 
conception de leurs machines, pour
satisfaire cette exigence. Ainsi, l’Uni-
vera 400 de Kallfass utilise un nouveau
système breveté qui assure une sou-
dure sans trou et donc, une rétraction 
du film en tunnel sans provoquer de 
faux plis. La combinaison roue/cou-
teau élimine les problèmes de tenue
ou de petits trous au stade des soudu-
res. Même à des cadences d’emballage
très élevées ou en cas de produits par-
ticulièrement hauts, la soudure reste 
propre, ce qui engendre aussi des éco-
nomies de film.  n

Le massicot trilame

L’innovation se développe
autour des brochures à rabats 

LES CHAÎNES DE DOS CARRÉ COLLÉ

sDe nouveaux dispositifs
de coupe frontale 
permettent la production 
de brochures à rabats
en un seul passage.

Situé avant la fardeleuse et après
la brocheuse, le massicot tri-
lame fait partie intégrante de

la chaîne de brochage. Son rôle est de 
rogner les trois tranches d’un ouvrage.
Une opération anodine qui tend à se 
compliquer lorsque le façonnier doit 
traiter les fameux « moutons à cinq
pattes ». 
Parmi eux, les brochures à rabats, très
en vogue dans le monde de l’édition 
et qui s’octroient désormais une part 
non négligeable du marché. On ne
compte plus les guides de voyages et 
les guides de poche conçus avec des
couvertures de six ou huit pages et
donc des rabats. Ce qui a longtemps
posé problème lors du passage du pro-
duit dans le massicot trilame. Il était 
évidemment impossible de procéder à 
une coupe trois côtés sur un ouvrage 

comportant une couverture à rabats. 
Si bien que jusqu’à très récemment,
la fabrication des brochures à rabats 
passait par deux étapes relativement
longues. La première consistait à pro-
duire le corps d’ouvrage et à réaliser 
la coupe frontale, la seconde consistait
à déposer la couverture et à réaliser
les coupes en tête et en pied. Les ouvra-
ges à rabats étant bien souvent à fort 
tirage, il était donc nécessaire de trou-
ver un moyen de rationaliser le pro-
cessus en effectuant cette opération 
en ligne. 

Coupe frontale 

Müller Martini a donc développé un
nouveau dispositif de coupe frontale, 
baptisé Frontero. Introduit sur le mar-
ché en mai 2004, il permet la produc-
tion de brochures à rabats en un seul 
passage et en ligne, raccourcissant
ainsi le cycle de production. Le Fron-
tero atteint une cadence de production
de 6 000 cycles à l’heure, tout en ac-
ceptant des épaisseurs allant jusqu’à 
60 mm. Comme l’ensemble des mas-
sicots trilames de Müller Martini, il

utilise le principe éprouvé de la coupe 
oscillante contre des contres-lames,
qui garantit une grande qualité de
coupe. Müller Martini n’est désormais
plus le seul à proposer une solution
adaptée à ces produits : son grand
rival Kolbus est également présent avec
son  massicot de coupe frontale Cermi 
qui peut être utilisé en ligne ou hors 
ligne de la chaîne de brochage.
Sur ce même marché, Wohlenberg 
commercialise le dispositif de coupe
de barbe VVS permettant de produire 
des livres avec des couvertures à rabats
plus longues que la barbe en ligne et 
en un seul passage. n

Le conditionnement 

Emballer 
en ligne

Le massicot trilame de coupe frontale 
rend possible la production d’ouvrages
en ligne et en un seul passage .
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sPlusieurs types de 
colles sont à la disposition 
du façonnier.

Sur une seule et même machine, 
il est possible de disposer de
plusieurs technologies d’encol-

lage et de les utiliser aisément grâce à 
des stations amovibles, à condition que
l’investissement dans chacun des mo-
dules ait été consenti. Dédiée à un type 
de colle bien précis, chaque station doit 
être adaptée au papier, de façon à ob-
tenir un ouvrage propre et résistant.
Afin de déterminer la ou les techniques 
les plus appropriées à ces travaux, il est 
important de bien connaître les avan-
tages et les inconvénients de chacune 
des colles disponibles.

Les colles « hot melt » 

Généralement destinées à des travaux 
standards, les colles thermofusibles,
communément nommées hot melt,
sont les colles les plus répandues. Elles 
supportent des hautes cadences de
production et ne requièrent que deux 
à trois minutes de séchage. Si elles sont
moins onéreuses que les colles PUR, 
elles offrent par contre une longévité 
et une ouverture plus limitées. Les 
colles hot melt  résistent à des tempé-
ratures comprises entre -20 et +40°.
Concernant leur fabrication, ces colles

sans eau ni solvant sont composées 
d’un mélange hétérogène de substan-
ces thermoplastiques. Solides à la
température ambiante, elles sont ren-
dues liquides par chauffage à 170/
190° lors du façonnage. 

Les colles polyuréthane 
réticulables (PUR)

Résistantes à la chaleur, aux solvants 
et aux encres d’impression, les colles 
PUR assurent une parfaite tenue du
dos avec des grammages supérieurs à 
115 g. Les ouvrages réalisés à la colle 
PUR se caractérisent par leur facilité 
d’ouverture, une grande résistance et 
un aspect propre. Ces colles sont basées
sur le principe de la réticulation du
film de colle qui a lieu par réaction à 

l’humidité de l’air ambiant. Les colles 
PUR se composent de hauts polymères 
réactifs et d’isocyanate provoquant la 
réticulation. 
Contrairement aux colles hot melt, les
colles PUR ne sont pas sensibles à la 
chaleur et ne risquent donc pas de se 
désolidariser. Elles résistent à des tem-
pératures maximales de 80° et des 
températures minimales de -40°. Avec 
le PUR, le grecquage est remplacé par 
un défibrage qui ne laisse pas de trace 
et la colle ne migre pas dans l’encre, 
ce qui préserve l’esthétique des aplats. 
L’utilisation du PUR demande beau-
coup de soin et rigueur, sous peine de 
voir le système d’encollage endom-
magé. Il suffit en effet que la colle soit 
au contact de l’air dans le bac de pré-
fusion pour qu’elle se fige irrémédia-
blement. L’utilisation de ce produit 
oblige à rallonger le tapis de sortie ou 
à s’équiper d’une tour, car la coupe ne
peut s’effectuer que 1 minute 30 après 
la dépose de la colle. 

Les colles à dispersion

Également appelées colles froides, les 
colles à dispersion assurent une ouver-
ture facile et totale de l’ouvrage et
permettent une grande résistance au 
vieillissement. La cohésion de la re-
liure résiste pendant de nombreuses
années. En contrepartie, ces colles
demandent une durée de séchage plus
importante. Un sécheur haute fré-
quence à gaz ou à infrarouges est 
indispensable pour réaliser de la fini-
tion en ligne. À titre de comparaison, 
un séchage naturel prend entre huit

à douze heures, alors qu’un séchage 
haute fréquence ne prend qu’entre
trois et quatre minutes. À noter que les 
parties en contact avec la colle doivent 
avoir subi de traitement anticorrosion, 
compte tenu du caractère agressif de 
ces colles sur les pièces métalliques.
La résistance à la température se situe 
dans une fourchette comprise entre
-4 et +60°. Enfin, il existe également 
la technique des colles à deux compo-
sants comprenant un mélange de colle
à dispersion et de colle hot melt. L’uti-
lisation de brocheuses équipées de
deux dispositifs d’encollage séparés est
alors requise. Avec ce procédé, la colle 
du premier bac pénètre les fibres de
papier et se mélange à la seconde colle
appliquée par réaction chimique. n

Source technique : revue
Panorama de Müller Martini.

Choisir la technologie adéquate 
pour le collage des dos

Une parfaite connaissance des techniques d’encollage, mais aussi des avantages 
et des inconvénients des différentes colles, est indispensable.

Guide d’achat

n Chaîne
Le prix d’une chaîne 
de dos carré collé 
varie considéra-
blement selon la 
vitesse et la con-
figuration de la 
machine choisie. La 
fourchette de prix 
se situe entre 1 et 
4 millions d’euros 
selon les chiffres 
communiqués par 
les fabricants pour 
une chaîne indus-
trielle comprenant 
une assembleuse, 
une brocheuse et un 
massicot trilatéral.

n Brocheuse
Le coût d’une bro-
cheuse représente 
un investissement 
compris entre 
200 000 et 400 000 
euros selon la vi-
tesse de fonctionne-
ment. Selon certains 
constructeurs, il 
faudrait compter en 
moyenne 600 000 
euros – par machine 
– pour pouvoir béné-
ficier de la télémain-
tenance laquelle 
permet de relier sa 
machine à l’usine 
du constructeur. 

n Chargeur 
Un système de 
chargement en car-
touches requiert un 
investissement com-
pris entre 20 000 
et 30 000 euros. 
Une ligne peut être 
constituée de plu-
sieurs dispositifs de
chargement. Pour 
obtenir un système
entièrement auto-
matique avec un 
dispositif de manu-
tention des cartou-
ches, l’utilisateur 
devra encore allon-
ger la note.

L e  p r i x  d e  l ’ é q u i p e m e n t

n Penser aux échantillons
Le dispositif de collage est un 
périphérique qui peut s’avérer 
utile. Placé sur le margeur 
de l’assembleuse, il permet 
d’insérer des cartes ou des 
petits prospectus dans les 
magazines. C’est un outil 
indispensable sur le marché 
des périodiques.

n Climatiser son atelier
Un dispositif permettant de 
réguler l’hygrométrie dans 
l’atelier est important, surtout 
durant l’assemblage, lorsque 
les cahiers pliés doivent être 
désolidarisés les uns des 
autres. Un mauvais contrôle 
de l’hygrométrie peut se tra-
duire par une augmentation 
des arrêts machine, souvent 
engendrés par l’insertion de 
deux cahiers.

n Contrôler la qualité
Un système d’identification 
optique des cahiers, tel le sys-
tème Asir de Müller Martini, 
peut être utile. Les cahiers 
sont mesurés par une caméra 
2D, qui compare les résultats 
avec l’image de référence et 
détecte ainsi les éléments 
défectueux. 

C o n s e i l s
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Goss Universal Binder 1  12 000 c/h  24 à 30 pinces  152 mm/292 mm 203 mm/445 mm 3,2 à 40 mm
Fach

Goss Universal Binder 2  20 000 c/h  27 à 51 pinces 152 mm/292 mm 203 mm/445 mm 3,2 à 82 mm

Horizon CABS5000 5 200 c/h 15 pinces 148 mm/350 mm 105mm/260 mm 2 à 50 mm
MAG Graphic

Kolbus Ratiobinder KB 4300 4 300 c/h 17 pinces 100 mm/310 mm 125 mm/420 mm 3 à 60 mm
Bonte France

Kolbus Ratiobinder KM 470 6 000 c/h 21 pinces 125 mm/460 mm 100 mm/310 mm 3 à 60 mm

Kolbus Ratiobinder KM 473 8 000 c/h 27 ou 34 pinces 125 mm/460 mm 100 mm/320 mm 3 à 70 mm

Kolbus Publica KM 410.B 12 000 c/h 20, 25 ou 30 pinces 105 mm/510 mm 100 mm/305 mm 3 à 65 mm

Kolbus Publica KM 410.C 15 000 c/h 24, 30 ou 36 pinces 105 mm/510 mm 100 mm/305 mm 3 à 65 mm

Müller Martini Acoro A5 5 000 c/h 16 ou 20 pinces 140 mm/430 mm 100 mm/320 mm 3 à 60 mm 

Müller Martini Acoro A7 7 000 c/h 22 ou 28 pinces 140 mm/430 mm 100 mm/320 mm 3 à 60 mm 

Müller Martini Bolero B8 8000 c/h 22 à 27 pinces 140 mm/510 mm 100 mm/320 mm 2 à 80 mm

Müller Martini Corona Compact 12 000 c/h de 22 à 27 pinces mini 140 mm/510 mm 100 mm/310 mm 2 à 60 mm

Müller Martini Corona C12 12 000 c/h de 26 à 48 pinces  140 mm/510 mm  100 mm/310 mm 2 à 60 mm ou 80 mm
 en option

Müller Martini Corona C13 13 500 c/h de 26 à 48 pinces  140 mm/360 mm 100 mm/310 mm 2 à 60 mm ou 80 mm
 en option

Müller Martini Corona C15 15 000 c/h de 26 à 48 pinces 140 mm/510 mm 100 mm/310 mm 2 à 60 ou 80 mm
 en option

Müller Martini Corona C18 18 000 c/h de 26 à 48 pinces 140 mm/360 mm 100 mm/310 mm 2 à 60 ou 80 mm
 en option

Wohlenberg City e Edition 5000  5000 c/h 15 pinces 140 mm/370 mm 105 mm/320 mm 2 à 50 ou
Fach  option 62 mm

Wohlenberg City e Edition 6000  6000 c/h 15 pinces 140 mm/370 mm 105 mm/320 mm 2 à 50 ou
option 62 mm

Wohlenberg Master s ou e 6500 c/h 18 pinces 140 mm/430 mm 105 mm/320 mm 2 à 62 mm

Wohlenberg Champion s ou e 8000 c/h  21 à 28 pinces  140 mm/485 mm 105 mm/320 mm 2 à 62 mm

* d
on

né
es
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on

st
ru
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eu

rs

Ce tableau n’est pas exhaustif. D’autres formats sont disponibles sur demande auprès des constructeurs.

LES LIGNES DE BROCHAGE DISPONIBLES SUR LE MARCHÉ DÉPASSANT 4000 CYCLES À L’HEURE
Constructeur/ Modèle Cadence maximale  Nombre  Longueur de l’ouvrage Largeur de l’ouvrage  Épaisseur
distributeur de production de pinces minimale/maximale minimale/maximale de l’ouvrage pressé

LES CHAÎNES DE DOS CARRÉ COLLÉ
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Engouement autour du PUR
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Quel est votre équipement en dos 
carré collé ?
Nous avons trois chaînes Kolbus,
des systèmes industriels et mo-
dernes allant jusqu’à 8 000 exem-
plaires à l’heure et une machine 
CP Bourg, que nous venons d’ins-
taller pour traiter les petites sé-
ries. Ces systèmes nous permet-
tent de façonner des catalogues, 
des périodiques. Plus de 50 % 
de notre activité porte sur du dos 
carré collé, le reste sur de l’encar-
tage, du pliage et autres travaux 
divers (encoches, etc.). 

Quel est l’apport des nouvelles 
techniques dans la brochure ?
Sur les chaînes, les fonctions 
automatiques permettent d’effec-
tuer les réglages de façon plus 
rapide et plus précise. Nous dis-
posons également de techniques 
novatrices qui intéressent directe-
ment nos clients. Par exemple,
sur une de nos assembleuses, 
nous avons un dispositif de col-

lage qui permet d’insérer des 
encarts, des cartes, des échan-
tillons des CD et cela à pleine 
vitesse. Il s’agit d’une véritable 
innovation. Nous travaillons égale-
ment avec la technique d’encol-
lage PUR. 

Comment progresse la technolo-
gie PUR dans votre activité ?
Le PUR représente désormais 
30 % de notre production et conti-
nue de progresser, compte tenu 
des possibilités offertes. La tech-
nologie d’encollage PUR permet 
d’obtenir plus de résistance, une 
plus grande facilité d’ouverture et 
une meilleure tenue. Nous som-
mes équipés de deux machines 
capables de travailler aussi bien 
en PUR qu’en hot melt. Notre ma-
tériel est donc polyvalent et parfai-
tement capable de répondre à 
l’ensemble des demandes. Nous 
disposons aussi de machines 
à coudre pour les demandes en 
dos carré cousu.
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Vous venez de boucler un plan 
d’investissement important. Quel-
les machines avez-vous installé ?
Au cours des six derniers mois,
nous nous sommes renforcés 
d’une pelliculeuse dry en format 
70 x 102 cm mat et brillant (Pa-
perplast), installée en mai dernier
et d’une troisième machine pour 
la reliure wire’o. Outre ces machi-
nes, nous venons d’installer une 
chaîne de dos carré collé Wohlen-
berg avec écran tactile et automa-
tisation complète, dont la vitesse 
atteint 5 000 exemplaires/heure.

Quelles sont les raisons qui ont 
dicté votre investissement dans 
un nouveau matériel de dos carré 
collé ?
Notre ancienne chaîne avait 
quinze ans et il fallait évoluer. La 
question du renouvellement s’est 
donc posée. Nous voulions acqué-
rir une chaîne offrant plus de ca-
pacité de production et capable 
de réaliser du PUR. Nous avons 

opté pour la City e de Wohlenberg 
avec une configuration à deux sta-
tions d’encollage, l’une dédiée au 
hot melt et l’autre au PUR. La li-
gne est aussi composée d’une 
assembleuse de douze stations 
d’un massicot trilatéral Trim-Tec 
60 i à réglages motorisés et d’un 
stacker.

Quelle différence constatez-vous 
avec votre matériel précédent ?
�� r�@ce aux automatismes, les cala-
ges que nous réalisions en trente 
minutes avec trois employés sont 
aujourd’hui réalisés dans un 
temps équivalent avec une seule 
personne. Nous sommes encore 
en formation et nous pensons 
très bient�ž t arriver à abaisser ces 
temps de calage à vingt minutes. 
L’autre véritable point fort de 
cette machine réside dans sa sta-
tion d’encollage PUR, une techni-
que pour laquelle nous avions une 
demande de la part de nos clients 
imprimeurs.


