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TEHNOLOGIA FABRICARII CELULOZEI
Principalele etape in fabricarea
celulozei

A. Pregatirea materiei prime
(lemn, paie etc.). Se transporta, se
depoziteaza, se sorteaza; in cazul
lemnului, se taie in bucatide 2 - 5 m,
care se cojesc pentru a se indeparta
scoarta.

B. Tocarea, sortarea si
desprafuirea sunt operatii ce au ca

scop maruntirea materialelor Ia

dimensiunile necesare operatiei
ulterioare.
J
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Principiul tehnologic pentru tocarea,
desprafuirea si sortarea lemnului tocat

{ ¥

1 - tocator; 2 - ciclon desprafuitor;
3 - iesirea prafului si aerului; 4 - sita plana
superioard (are ochiurile cele mai mari);
5 - dezintegrator; 6 - ventilator; 7 - sita
pentru separarea aschiilor corespunzatoare
fabricatiei; 8 - ventilator care dirijeaza lemnul
spre fierbere; 9 - colectarea rumegusului.

C. Fierberea aschiilor de lemn, a
tocaturii de paie sau stuf se face in
instalatii speciale, numite fierbatoare,
Tn prezenta substantelor chimice.

Dupa compozitia solutiilor de
fierbere sunt mai multe procedee de
obtinere a celulozei:

a. Procedeul acid sau sulfit
consta in fierberea materiei prime cu
o solutie bisulfitica (bisulfit de
calciu, de sodiu sau de amoniu),
numita “solutie verde”. Aceasta
contine un exces de bioxid de sulf
(SO,) dizolvat in apa.

n timpul fierberii, lignina din lemn
se combina cu dioxidul de sulf dand
acizi lignosulfonici, ai caror saruri sunt
solubile in apa. Se fierbe timp de
10-15 ore la o presiune de 5-10 atm.
si o temperatura de 130-150 °C.

Prin prelucrarea ulterioara a
solutiei reziduale, se recupereaza o
parte din dioxidul de sodiu si se obtin
tananti, cleiuri, drojdie furajera, alcooli.

Celuloza este de culoare galbuie,
ulterior ea sufera un proces de albire.
Se foloseste la obtinerea hartiilor de
filtru (sugative), a hartiilor obisnuite si
superioare, a hartiei pentru ziar si

afise, cartoane sau hartii de ambalaj.
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Schema procesului tehnologic la procedeul sulfit

1 - depozit de lemn; 2 - prepararea lemnului pentru fabricatie; 3 - valorificarea,

prepararea rumegusului si cojilor; 4 - fierberea; 5 - separarea solutiei acide; 6 - pirita;

7 - piatrd de var; 8 - apa; 9 - valorificarea solutiilor dupd fierbere; 10 - moliftan;

11 - drojdii furajere; 12 - cleiuri; 13 - spadlarea si presortarea celulozei; 14 - macinarea

nodurilor; 15 - deshidratarea nodurilor macinate in vederea fabricdrii mucavalelor sau

a hdartiilor de ambalaj; 16 - albirea celulozei; 17 - agenti de albire; 18 - sortarea fina;
19. uscarea si finisarea celulozei.
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Diagrama de fierbere directa, fara circulatie, Diagrama de fierbere indirecta a unei
pentru celuloza normala. celuloze tari.
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b. Procedeul alcalin sau sulfat
foloseste la fierbere o solutie de
soda caustica (NaOH) si sulfura de
sodiu. Fierberea are loc la 175 °C si
presiune de 9-10 atm., timp de 2-5
ore. Celuloza obtinuta prezinta o
rezistenta deosebita, fiind folosita
la fabricarea hartiilor tehnice.

C. Procedeele combinate
folosesc la fierbere solutii diverse.
Cele mai importante procedee sunt:

- procedeul clor - alcalin, cu
solutie de soda si clor (gazos), prin
care se obtine celuloza din plante
anuale;

- procedeul monosulfit - cu
solutie de carbonat de sodiu si
sulfit de sodiu;

- procedeul cu hidroxid de
sodiu si sulf.

Sortarea celulozei este operatia
urmatoare fierberii si spalarii. Ea
are ca scop separarea celulozei de
aschiile si nodurile fierte incomplet;
aceasta operatie se face in instalatii
numite sortatoare.

Deshidratarea  si uscarea
celulozei are loc 1n instalatii speciale
in care se obtine celuloza sub forma

de foi.

Albirea - se findeparteaza
resturile de Tncrustanti ce n-au putut
fi eliminati prin fierbere, spalare,

sortare.

ALTE MATERIALE FIBROASE
FOLOSITE PENTRU OBTINEREA
PRODUSELOR PAPETARE

Fibre textile - se pot folosi ca
atare sau sub forma de deseuri -
prin transformarea lor in celuloza.

Se folosesc: bumbac, fibre de in
si canepa (fibre de bast) si fibre de

lana.

Fibre de bumbac la microscop.

Aceste fibre se folosesc pentru
obtinerea unor sorturi speciale de
hartie, caracterizata prin proprietati
deosebite. Astfel, hartia pentru
tigarete contine cel putin 90% pasta
de carpe provenite din fibre de bast;
hartia cartografica contine cel putin

50% pasta de bumbac Tnalbita etc.
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Fibre de canepa la microscop

Fibre din plante anuale - paiele
de cereale, stuful, bumbacul, trestia

de zahar etc.

TEHNOLOGIA FABRICARII HARTIEI,
CARTONULUI SI MUCAVALELOR

Fabricarea produselor papetare
are loc Tn etapele urmatoare:

- obtinerea semifabricatelor
fibroase;

- prepararea pastei de hartie;

- turnarea pastei de hartie pe
masini de fabricat hartie;

- innobilarea hartiei.

Semifabricate pentru hartii si
cartoane

La obtinerea hartiei, in afara
celulozei se mai folosesc si alte
semifabricate fibroase ca: pasta
mecanica de lemn, pasta de carpe,
pasta de maculatura si pasta de
semiceluloza.

a. Pasta mecanica de lemn se
obtine prin defibrarea mecanica a
lemnului Tn prezenta apei. Lemnul,
sub forma de busteni, se taie in
bucati de 1 m, apoi se introduce in
instalatii de decojit. Bucatile de lemn
cojite se toaca in bucati de
circa 3x0,5 cm, apoi se introduc la
desprafuire si  defibratare 1n
prezenta apei. Se obtine pasta bruta.

Aceasta pasta se trece apoi prin
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instalatii “prinzatoare de noduri’,
sortare etc. Pastele obtinute se pot
albi Ele

provenienta si prelucrare.

chimic. difera dupa

Instalatie moderna pentru fabricarea
pastei din lemn

1 - defibrator; 2 - prinzator de aschii;

3 - rezervor de pastd nesortata;
4 - pompe de pasta; 5 - rezervor de
pasta cu prea-plin; 6 - sortator treapta I,
7 - sortator treapta Il; 8 - sortator
treapta lll; 9 - ingrosdtor; 10 - rezervor
de pasta sortata; 11 -
pietre; 12 - rafinor conic; 13 - rezervor
de pasta rafinata; 14 - cutie de
distributie de pasta grosolana; 15 - cutie

rafinoare cu

de distributie cu pasta rafinata;
16 - rezervor de pasta grosolana;
17 - rafinor pentru aschii;

18,19 - rafinor conic; 20 - rezervor de
pastd obtinuta din aschii; 21 - rezervor
de apd grasa; 22 - pompa de apa grasa.

A - la prelucrare in pastd pentru hartie
de ambalaj; B - apd grasd de la sita
masinii de fabricat hdrtie; C - la masina
de fabricat hdrtie de ambalaj;, D - la
masina de fabricat hartie de ziar.

Alimentarea cu lemn brut a
instalatiei de taiat busteni

| Taierea bustenilor |
I
| Cojirea bu5ten|lor taiati |

Maruntirea bu§tem|or coliti

Defibrarea aschulor de lemn

I
Retinerea particulelor mari din
pasta de lemn
I
Retinerea particulelor mai Maruntirea particulelor
mici (sortate) separate (rafinare)
I
Ingrosarea (deshidratarea)
pastei de lemn
I
Albirea pastei de lemn
(facultativ)
I
Obtinerea pastei de lemn
(inalbirea)

Procesul tehnologic de fabricare a
pastei din lemn

b. Pasta din carpe - se obtine din
fibre de bumbac neintrebuintate, in
sau canepa, precum si din deseuri de
textile diferite. Pasta de carpe se
obtine in doua faze distincte de
fabricatie:

- prelucrare mecanica;

- prelucrare chimico-mecanica.

C. Pasta din maculatura - se
obtine din hartii uzate (scrise,
tiparite, ambalaje etc.), precum si din
deseuri din tipografii sau fabrici de
hartie. Se foloseste pentru fabricarea
inferioare,

hartiilor cartoane si

mucavale.
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De fapt, astazi, suntem mai

grijulii cu bogatiile planetei. De
aceea, cele mai avansate tari din
punct de vedere tehnologic si-au
facut o datorie de onoare (si chiar o
legislatie) din a produce cantitati din
ce Tn ce mai mari de hartie reciclata.
“Aurul verde” trebuie pastrat cu grija
si folosit cu multa zgarcenie.

d. Paste semicelulozice - se
folosesc ca materii prime plantele
anuale si, uneori, lemnul.

- Fabricarea pastelor semi-
celulozice chimico-mecanice este
identica cu cea a pastei mecanice
din lemn: in plus, se face o tratare
chimica cu solutii alcaline (NaOH;
Ca(OH),).

- La

fabricarea  pastelor

mecano-chimice au prioritate
procedeele mecanice, asociate cu o
tratare chimica. Prin acest procedeu
se obtin semiceluloze inalbite, din
plante anuale.

Prepararea pastei de hartie

Pasta de hartie este un amestec
de materiale fibroase macinate,
aflate Tn suspensie Tn apa, alaturi de
materiale de umplere, materiale de

incleiere si colorare.

Principiul fabricarii semicelulozei din paie.

1 - siloz pentru paie; 2 - tocare;
3 - desprdafuire; 4 - separarea magneticd a
corpurilor metalice; 5 - separarea boabelor;
6 - siloz; 7 - ventilator;, 8 - separator
turbionar; 9 - banda transportoare;
10 - dispozitiv de preaplin; 11 - dispozitiv de
dozare; 12 - alimentator; 13 - fierbdtor cu
functionare continua.

Prepararea pastei de hartie

consta, Tn principal, Tn urmatoarele
operatii:

a. Mdcinarea materialelor
fibroase - are loc in instalatii numite
“holendre de macinare” si astfel se
mecanica Tn

face prelucrarea

prezenta apei.

Holendru de macinare
1 - cada ovala;, 2 - perete despartitor;

3 - prag;, 4. - tambur de mdcinare;
5 - cutitele tamburului; 6 - platina;
7 - material fibros.
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b. Umplerea pastei de hértie -

consta in adaugarea unor
substante minerale fin divizate
(macinate), cum ar fi talcul sau
caolina, Tn scopul de a imbunatati
calitatile de tiparire. Aceasta duce
la cresterea densitatii si masei

hartiei. De asemenea, cresc

compresibilitatea, uniformitatea,
netezimea si absorbtia.

c. Incleierea pastei de hértie -
are rol de a micsora higroscopia si
de a limita deformarea la umezire.
incleierea maireste si rigiditatea,
rezistenta si capacitatea de
retinere a  materialelor de
umplere. Se folosesc colofoniu,
clei de amidon, clei animal, silicat
de sodiu, rasini sintetice, bitum
etc. Aceasta operatie se face in
holendru, dupa umplerea pastei
de hartie.

d. Nuantarea si colorarea

hartiei - consta Tn amestecarea
pastei cu solutii de coloranti sau
suspensii de pigmenti. Acestea au
rolul de a compensa nuanta
galbuie sau cenusie a materialului
fibros. Pentru cresterea gradului

de alb se adauga bioxid de titan.

Turnarea pastei de hartie pe

masinile de fabricat hartie

Aceasta operatie se face pentru
obtinerea hartiei sub forma de banda
continua.

Obtinerea propriu-zisa a hartiei se
face pe masini cu sita lunga, cu sita
cilindrica sau cu site combinate si
consta din:

a. turnarea pastei de hartie pe o sita
fara sfarsit cu ajutorul unor dispozitive
speciale, precum si prin scuturarea
continua a sitei;

b. eliminarea partiala a apei din
pasta de hartie, prin dispozitive de
absorbtie speciale, precum si prin
scuturarea continua a sitei;

c. formarea benzii de hartie,
datorita impaslirii materialelor continute
de hartie pe masura pierderii apei;

d. deshidratarea benzii de hartie
prin presare si incalzire;

e. netezirea, tdierea si bobinarea
hartiei pe sul.

Masina de fabricat hartie are doud
parti principale:

- sectiunea umeda

- sectiunea uscata.

Sectiunea umeda contine:

- partea de pregatire (I), in care
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pasta de hartie ce vine de la
holendre este omogenizata, se
regleaza consistenta si se curata
de impuritati.

- partea sitei (Il) in care pasta
de hartie se distribuie uniform pe
(7) cu

().

faza, prin scurgerea apei prin sita,

sita masinii ajutorul

distribuitorului in aceastd

materialul fibros si o parte a
materialului de umplere se dispun
pe suprafata acestuia intr-un strat
subtire si uniform, formand banda
de hartie.

- partea preselor umede (lll)

serveste la deshidratarea prin
stoarcere a benzii de hartie;
aceasta parte a masinii este

prevazuta cu un numar variabil de
valturi.

Sectiunea uscatd a masinii se
compune din:

- partea uscatoare (IV) formata
din cilindri de fonta goi n interior si
Tncalziti cu aburi. Aici, hartia ajunge
la 95% substanta uscata.

- partea de finisare (V) care are
rolul sa Tmbunatdteasca netezirea
hartiei, precum si sa taie marginile

de hartie si bobinele.

21

Sectiunea umeda

Sectiunea uscata

Masina de fabricat hartie cu sitd plana
1 - rezervor amestecdtor; 2 - rezervor al masinii (bazin de alimentare); 3 - apa pentru diluare;
4 - prinzator de noduri; 5 - cutie de alimentare (distributie); 6 - gura de iesire a pastei pe sita;
7 - sita masinii; 8 - valt pieptar; 9 - valturi registre; 10 - cutii absorbante; 11 - egutor;
12 - valt (cilindru) absorbant primar; 13 - cilindri de conducere a sitei (ghidare, indreptare,
intindere); 14, 15, 16 - prese umede; 17 - presa de netezire; 18 - flanele umede; 19 - banda
de hdrtie; 20 - cilindri de conducere a flanelei; 21, 22, 23 - grupuri de cilindri uscatori;
24 - flanele uscatoare; 25 - presd de incleiere; 26 - dispozitiv pentru controlul umiditatii
hartiei; 27 - calandrul masinii; 28 - infasurator; 29 - cutit longitudinal; 30 - masind de
bobinat; 31 - suluri de hartie.
A - partea de pregadtire si partea sitei; B - partea preselor umede;
C - partea de uscare; D - partea de finisare.
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Finisarea hartiei

Finisarea hartiei este un
complex de operatii mecanice care
au ca scop transformarea acesteia
in produs finit pentru consum.
Finisarea consta in principal in

satinarea hartiei prin trecerea

si

prin

acesteia, dupa umezire

conditionare prealabila,
de
de

suplimentara a benzii de hartie

supracalandrele satinare.

Aceasta operatie presare

are ca urmare obtinerea unui luciu

ridicat necesar, Tn special, la

hartiile pentru tiparit ilustratii.
Urmeaza apoi operatia de tadiere.
Aceasta operatie este urmatd de
numarare,

sortare, stivuire si

topare a colilor, ambalarea si
etichetarea topurilor, paletarea
topurilor si depozitarea acestora.

in schema de mai jos se
prezinta procesul tehnologic de

finisare a hartiei.

Umezirea si conditionarea hartiei

Satinarea hartiei

Taierea hartiei in coli

indepartarea colilor defecte
I

Numararea colilor
I

Stivuirea colilor
I
Toparea colilor stivuite

Ambalarea topului si
etichetarea acestuia

Ambalarea baloturilor

Depozitarea baloturilor
de hartie

2L

Taierea si preinfasurarea hartiei
in bobine

Controlul hartiei in transparenta

Eliminarea portiunilor cu defecte

Lipirea benzii in portiunile
rupte ("refacerea hartiei”)

Bobinarea definitiva

Ambalarea si etichetarea
sulurilor

Depozitarea sulurilor de hartie

Procesul tehnologic de finisare a hartiei
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CARTOANE SI MUCAVALE paste mecanice din lemn si
semicelulozice. Materialele de

Tehnologia fabricarii cartonului umplere, Tincleiere si colorare
(produs papetar cu gramaj intre 160 folosite pentru cartoane sunt cele
si 630 g/m2) este asemanatoare folosite si pentru fabricarea hartiilor.
fabricarii hartiei. Semifabricatele Se aplica aceleasi tehnologii si se
fibroase pentru cartoane sunt folosesc utilaje asemandtoare cu
aceleasi ca si pentru hartie, cu cele de la fabricarea hartiei sau

deosebirea ca se folosesc mai multe masini cu site cilindrice.

? 21 14 15
T~ oo 13
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8
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@@Jg D& $§$¢%W% B -
il ¥ &g-po < e o ] . i
T T S S s

Sk ulahal oy

14 13

Schema masinii de fabricat carton cu site
1 - site cilindrice; 2 - cilindru elastic, 3 - prese de deshidratare; 4,5 - cilindrii superiori si
inferiori ai presei de deshidratare primitoare 6, 7, 8, 9 - valturile superioare si inferioare ale
presei umede; 10 - spalator de flanela; 11, 12 - flanele uscatoare; 13 - cilindri uscatori;
14 - cilindru usor de presare; 15 - calandrul masinii.

Mucavaua, produs papetar cu cartonul. Finisarea cartoanelor este
gramaj cuprins intre 500 - 750 asemanatoare cu finisarea hartiilor.

g/m2, se realizeaza identic cu

Masina pentru mucava

1 - pasta de carton; 2 - sita cilindrica; 3 - valt de presare; 4 - flanela
mobild; 5 - valturi de stoarcere; 6 - valt de formare; 7 - cutit mobil.
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CARACTERISTICILE GENERALE ALE
PRODUSELOR PAPETARE

Proprietatile produselor papetare

influenteaza  direct  procesele
poligrafice de imprimare si finisare.
Dupa natura lor, aceste caracteristici
se pot grupa:

- caracteristici de compozitie;

caracteristici fizice;

caracteristici mecanice;

caracteristici optice;

capacitate de tiparire.

Caracteristicile de compozitie

Compozitia materialului fibros

se determina prin analize

microscopice; se identifica natura

fibrelor continute n sortul de hartie

(STAS).
Materialele de

influenteaza sau nu in bine calitatea

umplere

produsului respectiv. Prin calcinarea
hartiei timp de o ora in cuptoare
la 800 °C, se

obtine un reziduu sub forma de

electrice speciale,

cenusa.
Tinand seama de umiditatea
materialului, cantitatea de materiale

de umplere continute intr-un sort de

hartie sau carton se exprima prin
me X100

X100
mx(100-U)

Ch%=

in care:
C = cantitatea materialului de

umplere Tn %

m = masa materialului cantarit
pentru proba (in g)
m, = masa reziduului obtinut prin

calcinare (cenusa) (in g)

U = umiditatea produsului analizat, in %

Cuptor electric pentru determinarea cenusii.

Umiditatea - continutul de apa al
produselor papetare - este deosebit
de importanta prin influenta asupra

altor caracteristici fizice si mecanice.
® 25

n
o

o
P

<

et

Continutul in umiditate,
=
N

1

4

20 40 80 80 100
Umiditatea relativa a aerului, %

Variatia umiditatii hartiei in functie de
umiditatea aerului (izoterma de absorbtie).
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Variatia umiditatii hartiei in functie
de temperatura.
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Umiditatea relativa a aerului,%

Continutul Tn apa al hdrtiei in functie
de natura semifabricatelor.
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Adaos de caolind, %

Umiditatea hdrtiei in functie de proportia
materialului de umplutura.

H. Uscars Tn shuvl (105 4C)
2. Uscara tn cuplor de uscare (105°%C)
“ 3. Uscara in exicator (20 °C, P0s)

4. Uscars I v 105 C, 12mHg)
W
A\
2\:“‘“‘-\‘“:'\“_"-_-;#

2
. T— -

Greutatea hartiei (mg)
o

107 10° 10’ 102 103

Durata de uscare (log t)
Variatia continutului de apa
al hartiei la inclazire.

Umiditatea se determina prin
incalzirea unei probe de hartie
(carton) in etuva la 100 °C pana la
pierderea totald a umiditatii si se

calculeaza cu formula:

U% _(m2-m1)-(ms-mn) %100
m,—-m,

in care :

U = cantitatea de umiditate a
produsului, exprimata in %

mi1 = masa vasului Tn care se
cantareste hartia pentru proba

m: = masa aceluiasi vas cu proba,
Tnainte de uscare, in g

ms = masa vasului cu hartie dupa

uscare, in g.

i HERNV/ER
£ 24 |
g, 7
8
=z
A
= i

2

,I
1 |
1] 20 40 60 a0 100

Umiditatea relativa a aerului, %

Capacitatea hartiei de retinere
a umiditatii din atmosfera.

16
o /
¥ 74
£ 1 .
2 ‘,/
E " 1z

]
Z. P
3 =
E 4 —
£ .
il 2

E 40 60 a0 100

Umiditatea relativa a aerului, %

Continutul in apa al hartiei in conditii de umiditate
relativa a aerului, la temperatura constanta.
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Caracteristicile fizice

de

proprietati se includ cele legate de

in aceasta categorie

dimensiunile, suprafata sau
structura hartiei si a cartonului,
de

comportarea fata de diferite medii

precum si cele legate

lichide. Aceste proprietati au o
stransa legatura cu capacitatea de
tiparire si finisare a produselor
poligrafice.

Formatul si oblicitatea - se
determina prin masurarea celor
doua dimensiuni perpendiculare ale

colilor sau latimea sulurilor.

Formatele tuturor produselor

papetare sunt standardizate 1in
functie de suprafetele active ale
utilajelor de imprimare. Cele mai
utilizate formate pentru hartii si
700 x 1000 mm;
610 x 860 mm; 540 x 840 mm;

840 x 1080 mm etc.

cartoane sunt:

Formatele finite ale colilor de
hartie si carton sunt cuprinse in serii
normale si speciale, astfel alese ca
dimensiuni, incat sa se Thcadreze cat
mai economic in latimile de lucru ale

masinilor de fabricat hartie. Exista

trei serii normale de formate: A, B,
C, si trei serii speciale: X, Y, Z.
Fiecare serie se Tmparte in formate
numerotate succesiv cu cifre de la
0O la 8. Formatele succesive,
indiferent de serie, se obtin prin
injumatatirea celui imediat superior

sau prin dublarea celui inferior.

A3

A4

A5

A6

Formatele succesive de coli din seria A.

A3

A5 A4

A6 | A6

Injumdtatirea formatelor de hartie.

Pentru ca procesul de imprimare
sa decurga n bune conditii trebuie
sd se asigure o suprapunere perfecta
a imaginilor pe cele doua fete ale

colilor de hartie. Este astfel necesar
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ca formatul suportului de imprimare
(hartie, carton etc.) sa fie corect,
adica cele patru laturi ale colii sa fie
perpendiculare. Deoarece taierea
colilor nu se face foarte precis, se
admite o abatere a formatului de
maxim 0,4%, numita oblicitate.
Oblicitatea O a unui format se
determina prin indoirea la jumatate
a suprafetei colii si suprapunerea
celor patru colturi. De fapt, doua
colturi ale colii se astern perfect

unul peste altul (coltul A si B).

Oblicitatea formatului
a - coala neindoita; b - coala indoita

Distanta x ramasa intre colturile
C si D indica oblicitatea formatului
care se exprima procentual cu

formula:

O%= x 100.

A x B
Directia de fabricatie a produselor
papetare este directia de deplasare a
benzii de hartie sau carton pe masina
de fabricat si, in general, corespunde

cu latura mare a acesteia.

Ondularea scoartelor pentru o croiala
diferitd (dupa directia fibrelor) a cartonului:

a - In cazul unui carton taiat transversal
b - in cazul unui carton taiat longitudinal.

Ondularea foilor in carti cu hartie taiata pe
directia transversala

a - ondularea partii frontale a foilor dinspre
partea snitului anterior
b - ondularea partii frontale a foilor dinspre
partea taieturii de cap (care nu apare
aproape niciodata.

Influenta directiei hartiei asupra modului
cum se deschid cartile:

a - in cazul unei hartii transversale
b - in cazul unei hartii longitudinale.
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Produsele papetare, neavand o

compozitie perfect omogena si
identica Tn orice punct, o serie de
proprietati mecanice si fizice au valori
diferite pe cele doua directii ale
formatelor:

- directia de fabricatie (directia
longitudinala)

- directia transversala (perpen-
diculara pe cea longitudinalad).

Aceste directii impun un anumit
sens de imprimare, precum si o
prelucrare speciala la finisare.

Determinarea directiei de fabricare
a hartiei - prin metoda benzilor -
consta n tdierea a doua fasii (benzi) de
hartie doua

dupa directii

perpendiculare, avand dimensiuni
egale. Cele doua benzi se prind intre
cele doua degete, avand capetele
suprapuse si se misca de cateva ori la
dreapta si la stanga.

Se observa apoi cum se aseaza
capetele libere: daca cele doua benzi se
apropie, cea de dedesupt corespunde
directiei de fabricatie, iar daca benzile
se desfac, banda de deasupra este

tdiata pe directia longitudinala.

A

Determinarea directiei de fabricatie prin
metoda benzilor

a - banda de dedesubt este taiata pe
directia de fabricatie

b - banda de deasupra este taiata pe
directia de fabricatie

Determinarea directiei longitudinale si
transversale a hartiei dupa metoda plutirii.

continuare in numarul urmator
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