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TTEEHHNNOOLLOOGGIIAA  FFAABBRRIICCÃÃRRIIII  CCEELLUULLOOZZEEII

PPrriinncciippaalleellee  eettaappee  îînn  ffaabbrriiccaarreeaa

cceelluulloozzeeii

AA..  PPrreeggããttiirreeaa  mmaatteerriieeii  pprriimmee

((lleemmnn,,  ppaaiiee  eettcc..))..  Se transportã, se

depoziteazã, se sorteazã; în cazul

lemnului, se taie în bucãåi de 2 – 5 m,

care se cojesc pentru a se îndepãrta

scoaråa.

BB..  TTooccaarreeaa,,  ssoorrttaarreeaa  ææii

ddeesspprrããffuuiirreeaa sunt operaåii ce au ca

scop mãrunåirea materialelor la

dimensiunile necesare operaåiei

ulterioare.

CC..  FFiieerrbbeerreeaa  aaææcchhiiiilloorr  ddee  lleemmnn,,  aa

ttooccããttuurriiii  ddee  ppaaiiee  ssaauu  ssttuuff  se face în

instalaåii speciale, numite fierbãtoare,

în prezenåa substanåelor chimice.

Dupã compoziåia soluåiilor de

fierbere sunt mai multe procedee de

obåinere a celulozei:

aa..  PPrroocceeddeeuull  aacciidd ssaauu  ssuullffiitt

constã în fierberea materiei prime cu

o soluåie bisulfiticã (bisulfit de

calciu, de sodiu sau de amoniu),

numitã “soluåie verde”. Aceasta

conåine un exces de bioxid de sulf

(SO2) dizolvat în apã.

În timpul fierberii, lignina din lemn

se combinã cu dioxidul de sulf dând

acizi lignosulfonici, ai cãror sãruri sunt

solubile în apã. Se fierbe timp de 

10-15 ore la o presiune de 5-10 atm.

æi o temperaturã de 130-150 °C.

Prin prelucrarea ulterioarã a

soluåiei reziduale, se recupereazã o

parte din dioxidul de sodiu æi se obåin

tananåi, cleiuri, drojdie furajerã, alcooli.

Celuloza este de culoare gãlbuie,

ulterior ea suferã un proces de albire.

Se foloseæte la obåinerea hârtiilor de

filtru (sugative), a hârtiilor obiænuite æi

superioare, a hârtiei pentru ziar æi

afiæe, cartoane sau hârtii de ambalaj.

Principiul tehnologic pentru tocarea,
desprãfuirea æi sortarea lemnului tocat

1 - tocãtor; 2 - ciclon desprãfuitor; 
3 - ieæirea prafului æi aerului; 4 - sitã planã
superioarã (are ochiurile cele mai mari); 
5 - dezintegrator; 6 - ventilator; 7 - sitã
pentru separarea aæchiilor corespunzãtoare
fabricaåiei; 8 - ventilator care dirijeazã lemnul
spre fierbere; 9 - colectarea rumeguæului.
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Schema procesului tehnologic la procedeul sulfit

1 - depozit de lemn; 2 - prepararea lemnului pentru fabricaåie; 3 - valorificarea,
prepararea rumeguæului æi cojilor; 4 - fierberea; 5 - separarea soluåiei acide; 6 - piritã;
7 - piatrã de var; 8 - apã; 9 - valorificarea soluåiilor dupã fierbere; 10 - moliftan; 
11 - drojdii furajere; 12 - cleiuri; 13 - spãlarea æi presortarea celulozei; 14 - mãcinarea
nodurilor; 15 - deshidratarea nodurilor mãcinate în vederea fabricãrii mucavalelor sau
a hârtiilor de ambalaj; 16 - albirea celulozei; 17 - agenåi de albire; 18 - sortarea finã;

19. uscarea æi finisarea celulozei.

Diagrama de fierbere directã, fãrã circulaåie,
pentru celuloza normalã.

Diagrama de fierbere indirectã a unei
celuloze tari.



bb..  PPrroocceeddeeuull  aallccaalliinn ssaauu  ssuullffaatt

foloseæte la fierbere o soluåie de

sodã causticã (NaOH) æi sulfurã de

sodiu. Fierberea are loc la 175 °C æi

presiune de 9-10 atm., timp de 2-5

ore. Celuloza obåinutã prezintã o

rezistenåã deosebitã, fiind folositã

la fabricarea hârtiilor tehnice.

cc..  PPrroocceeddeeeellee  ccoommbbiinnaattee

folosesc la fierbere soluåii diverse.

Cele mai importante procedee sunt:

- procedeul clor – alcalin, cu

soluåie de sodã æi clor (gazos), prin

care se obåine celuloza din plante

anuale;

- procedeul monosulfit - cu

soluåie de carbonat de sodiu æi

sulfit de sodiu;

- procedeul cu hidroxid de

sodiu æi sulf.

SSoorrttaarreeaa  cceelluulloozzeeii este operaåia

urmãtoare fierberii æi spãlãrii. Ea

are ca scop separarea celulozei de

aæchiile æi nodurile fierte incomplet;

aceastã operaåie se face în instalaåii

numite sortatoare.

DDeesshhiiddrraattaarreeaa  ææii  uussccaarreeaa

cceelluulloozzeeii  are loc în instalaåii speciale

în care se obåine celuloza sub formã

de foi.

AAllbbiirreeaa – se îndepãrteazã

resturile de încrustanåi ce n-au putut

fi eliminaåi prin fierbere, spãlare,

sortare.

AALLTTEE MMAATTEERRIIAALLEE FFIIBBRROOAASSEE
FFOOLLOOSSIITTEE PPEENNTTRRUU OOBBÅÅIINNEERREEAA

PPRROODDUUSSEELLOORR PPAAPPEETTAARREE

FFiibbrree  tteexxttiillee – se pot folosi ca

atare sau sub formã de deæeuri –

prin transformarea lor în celulozã.

Se folosesc: bumbac, fibre de in

æi cânepã (fibre de bast) æi fibre de

lânã.

Aceste fibre se folosesc pentru

obåinerea unor sorturi speciale de

hârtie, caracterizatã prin proprietãåi

deosebite. Astfel, hârtia pentru

åigarete conåine cel puåin 90% pastã

de cârpe provenite din fibre de bast;

hârtia cartograficã conåine cel puåin

50% pastã de bumbac înãlbitã etc.
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Fibre de bumbac la microscop.



FFiibbrree  ddiinn  ppllaannttee  aannuuaallee – paiele

de cereale, stuful, bumbacul, trestia

de zahãr etc.

TTEEHHNNOOLLOOGGIIAA FFAABBRRIICCÃÃRRIIII HHÂÂRRTTIIEEII,,
CCAARRTTOONNUULLUUII  ÆÆII  MMUUCCAAVVAALLEELLOORR

Fabricarea produselor papetare

are loc în etapele urmãtoare:

- obåinerea semifabricatelor

fibroase;

- prepararea pastei de hârtie;

- turnarea pastei de hârtie pe

maæini de fabricat hârtie;

- înnobilarea hârtiei.

SSeemmiiffaabbrriiccaattee  ppeennttrruu  hhâârrttiiii  ææii
ccaarrttooaannee

La obåinerea hârtiei, în afara

celulozei se mai folosesc æi alte

semifabricate fibroase ca: pasta

mecanicã de lemn, pasta de cârpe,

pasta de maculaturã æi pasta de

semicelulozã.

aa..  PPaassttaa  mmeeccaanniiccãã  ddee  lleemmnn se

obåine prin defibrarea mecanicã a

lemnului în prezenåa apei. Lemnul,

sub formã de buæteni, se taie în

bucãåi de 1 m, apoi se introduce în

instalaåii de decojit. Bucãåile de lemn

cojite se toacã în bucãåi de 

circa 3x0,5 cm, apoi se introduc la

desprãfuire æi defibratare în

prezenåa apei. Se obåine pasta brutã.

Aceastã pastã se trece apoi prin
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Fibre de in la microscop

Fibre de cânepã la microscop



instalaåii “prinzãtoare de noduri”,

sortare etc. Pastele obåinute se pot

albi chimic. Ele diferã dupã

provenienåã æi prelucrare.

bb..  PPaassttaa  ddiinn  ccâârrppee – se obåine din

fibre de bumbac neîntrebuinåate, in

sau cânepã, precum æi din deæeuri de

textile diferite. Pasta de cârpe se

obåine în douã faze distincte de

fabricaåie:

- prelucrare mecanicã;

- prelucrare chimico-mecanicã.

cc..  PPaassttaa  ddiinn  mmaaccuullaattuurrãã – se

obåine din hârtii uzate (scrise,

tipãrite, ambalaje etc.), precum æi din

deæeuri din tipografii sau fabrici de

hârtie. Se foloseæte pentru fabricarea

hârtiilor inferioare, cartoane æi

mucavale.
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Alimentarea cu lemn brut a
instala]iei de t\iat bu[teni

Re]inerea particulelor mari din
pasta de lemn

Re]inerea particulelor mai
mici (sortate)

M\run]irea particulelor
separate (rafinare)

Îngro[area (deshidratarea)
pastei de lemn

Albirea pastei de lemn
(facultativ)

Ob]inerea pastei de lemn
(în\lbirea)

T\ierea bu[tenilor

Cojirea bu[tenilor t\ia]i

M\run]irea bu[tenilor coli]i

Defibrarea a[chiilor de lemn

Procesul tehnologic de fabricare a 
pastei din lemn

Instalaåie modernã pentru fabricarea 
pastei din lemn

1 - defibrator; 2 - prinzãtor de aæchii;
3 - rezervor de pastã nesortatã; 
4 - pompe de pastã; 5 - rezervor de
pastã cu prea-plin; 6 - sortator treaptã I; 
7 - sortator treaptã II; 8 - sortator
treaptã III; 9 - îngroæãtor; 10 - rezervor
de pastã sortatã; 11 - rafinoare cu
pietre; 12 - rafinor conic; 13 - rezervor
de pastã rafinatã; 14 - cutie de
distribuåie de pastã grosolanã; 15 - cutie
de distribuåie cu pastã rafinatã; 
16 - rezervor de pastã grosolanã; 
17 - rafinor pentru aæchii; 
18,19 - rafinor conic; 20 - rezervor de
pastã obåinutã din aæchii; 21 - rezervor
de apã grasã; 22 - pompã de apã grasã.

A - la prelucrare în pastã pentru hârtie
de ambalaj; B - apã grasã de la sita
maæinii de fabricat hârtie; C - la maæina
de fabricat hârtie de ambalaj; D - la
maæina de fabricat hârtie de ziar.



De fapt, astãzi, suntem mai

grijulii cu bogãåiile planetei. De

aceea, cele mai avansate åãri din

punct de vedere tehnologic æi-au

fãcut o datorie de onoare (æi chiar o

legislaåie) din a produce cantitãåi din

ce în ce mai mari de hârtie reciclatã.

“Aurul verde” trebuie pãstrat cu grijã

æi folosit cu multã zgârcenie.

dd..  PPaassttee  sseemmiicceelluulloozziiccee – se

folosesc ca materii prime plantele

anuale æi, uneori, lemnul.

- Fabricarea pastelor semi-

celulozice chimico-mecanice este

identicã cu cea a pastei mecanice

din lemn: în plus, se face o tratare

chimicã cu soluåii alcaline (NaOH;

Ca(OH)2).

- La fabricarea pastelor

mecano-chimice au prioritate

procedeele mecanice, asociate cu o

tratare chimicã. Prin acest procedeu

se obåin semiceluloze înãlbite, din

plante anuale.

PPrreeppaarraarreeaa  ppaasstteeii  ddee  hhâârrttiiee

Pasta de hârtie este un amestec

de materiale fibroase mãcinate,

aflate în suspensie în apã, alãturi de

materiale de umplere, materiale de

încleiere æi colorare. 

Prepararea pastei de hârtie

constã, în principal, în urmãtoarele

operaåii:

aa..  MMããcciinnaarreeaa  mmaatteerriiaalleelloorr
ffiibbrrooaassee  – are loc în instalaåii numite

“holendre de mãcinare” æi astfel se

face prelucrarea mecanicã în

prezenåa apei.
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1 - siloz pentru paie; 2 - tocare; 
3 - desprãfuire; 4 - separarea magneticã a
corpurilor metalice; 5 - separarea boabelor; 
6 - siloz; 7 - ventilator; 8 - separator
turbionar; 9 - bandã transportoare; 
10 - dispozitiv de preaplin; 11 - dispozitiv de
dozare; 12 - alimentator; 13 - fierbãtor cu

funcåionare continuã.

Principiul fabricãrii semicelulozei din paie.

Holendru de mãcinare
1 - cadã ovalã; 2 - perete despãråitor; 
3 - prag; 4. - tambur de mãcinare; 
5 - cuåitele tamburului; 6 - platinã; 

7 - material fibros.



bb..  UUmmpplleerreeaa  ppaasstteeii  ddee  hhâârrttiiee -

constã în adãugarea unor

substanåe minerale fin divizate

(mãcinate), cum ar fi talcul sau

caolina, în scopul de a îmbunãtãåi

calitãåile de tipãrire. Aceasta duce

la creæterea densitãåii æi masei

hârtiei. De asemenea, cresc

compresibilitatea, uniformitatea,

netezimea æi absorbåia.

cc..  ÎÎnncclleeiieerreeaa  ppaasstteeii  ddee  hhâârrttiiee –

are rol de a micæora higroscopia æi

de a limita deformarea la umezire.

Încleierea mãreæte æi rigiditatea,

rezistenåa æi capacitatea de

reåinere a materialelor de

umplere. Se folosesc colofoniu,

clei de amidon, clei animal, silicat

de sodiu, rãæini sintetice, bitum

etc. Aceastã operaåie se face în

holendru, dupã umplerea pastei

de hârtie.

dd..  NNuuaannååaarreeaa  ææii  ccoolloorraarreeaa
hhâârrttiieeii - constã în amestecarea

pastei cu soluåii de coloranåi sau

suspensii de pigmenåi. Acestea au

rolul de a compensa nuanåa

gãlbuie sau cenuæie a materialului

fibros. Pentru creæterea gradului

de alb se adaugã bioxid de titan.

TTuurrnnaarreeaa  ppaasstteeii  ddee  hhâârrttiiee  ppee
mmaaææiinniillee  ddee  ffaabbrriiccaatt  hhâârrttiiee

Aceastã operaåie se face pentru

obåinerea hârtiei sub formã de bandã

continuã.

Obåinerea propriu-zisã a hârtiei se

face pe maæini cu sitã lungã, cu sitã

cilindricã sau cu site combinate æi

constã din:

a. turnarea pastei de hârtie pe o sitã

fãrã sfâræit cu ajutorul unor dispozitive

speciale, precum æi prin scuturarea

continuã a sitei;

b. eliminarea paråialã a apei din

pasta de hârtie, prin dispozitive de

absorbåie speciale, precum æi prin

scuturarea continuã a sitei;

c. formarea benzii de hârtie,

datoritã împâslirii materialelor conåinute

de hârtie pe mãsura pierderii apei;

d. deshidratarea benzii de hârtie

prin presare æi încãlzire;

e. netezirea, tãierea æi bobinarea

hârtiei pe sul.

Maæina de fabricat hârtie are douã

pãråi principale:

- secåiunea umedã

- secåiunea uscatã.

SSeeccååiiuunneeaa  uummeeddãã conåine:

- partea de pregãtire (I), în care
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pasta de hârtie ce vine de la

holendre este omogenizatã, se

regleazã consistenåa æi se curãåã

de impuritãåi.

- partea sitei (II) în care pasta

de hârtie se distribuie uniform pe

sita maæinii (7) cu ajutorul

distribuitorului (1). În aceastã

fazã, prin scurgerea apei prin sitã,

materialul fibros æi o parte a

materialului de umplere se dispun

pe suprafaåa acestuia într-un strat

subåire æi uniform, formând banda

de hârtie.

- partea preselor umede (III)

serveæte la deshidratarea prin

stoarcere a benzii de hârtie;

aceastã parte a maæinii este

prevãzutã cu un numãr variabil de

valåuri.

SSeeccååiiuunneeaa  uussccaattãã  aa  mmaaææiinniiii se

compune din:

--  ppaarrtteeaa  uussccããttooaarree (IV) formatã

din cilindri de fontã goi în interior æi

încãlziåi cu aburi. Aici, hârtia ajunge

la 95% substanåã uscatã.

--  ppaarrtteeaa  ddee  ffiinniissaarree (V) care are

rolul sã îmbunãtãåeascã netezirea

hârtiei, precum æi sã taie marginile

de hârtie æi bobinele.

Maæina de fabricat hârtie cu sitã planã
1 - rezervor amestecãtor; 2 - rezervor al maæinii (bazin de alimentare); 3 - apã pentru diluare; 
4 - prinzãtor de noduri; 5 - cutie de alimentare (distribuåie); 6 - gura de ieæire a pastei pe sitã; 
7 - sita maæinii; 8 - valå pieptar; 9 - valåuri registre; 10 - cutii absorbante; 11 - egutor; 
12 - valå (cilindru) absorbant primar; 13 - cilindri de conducere a sitei (ghidare, îndreptare,
întindere); 14, 15, 16 - prese umede; 17 - presã de netezire; 18 - flanele umede; 19 - bandã
de hârtie; 20 - cilindri de conducere a flanelei; 21, 22, 23 - grupuri de cilindri uscãtori; 
24 - flanele uscãtoare; 25 - presã de încleiere; 26 - dispozitiv pentru controlul umiditãåii
hârtiei; 27 - calandrul maæinii; 28 - înfãæurãtor; 29 - cuåit longitudinal; 30 - maæinã de
bobinat; 31 - suluri de hârtie. 

A - partea de pregãtire æi partea sitei; B - partea preselor umede; 
C - partea de uscare; D - partea de finisare.
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FFiinniissaarreeaa  hhâârrttiieeii

Finisarea hârtiei este un

complex de operaåii mecanice care

au ca scop transformarea acesteia

în produs finit pentru consum.

Finisarea constã în principal în

satinarea hârtiei prin trecerea

acesteia, dupã umezire æi

condiåionare prealabilã, prin

supracalandrele de satinare.

Aceastã operaåie de presare

suplimentarã a benzii de hârtie

are ca urmare obåinerea unui luciu

ridicat necesar, în special, la

hârtiile pentru tipãrit ilustraåii.

Urmeazã apoi operaåia de tãiere.

Aceastã operaåie este urmatã de

sortare, numãrare, stivuire æi

topare a colilor, ambalarea æi

etichetarea topurilor, paletarea

topurilor æi depozitarea acestora.

În schema de mai jos se

prezintã procesul tehnologic de

finisare a hârtiei.

Umezirea [i condi]ionarea hârtiei

T`ierea hârtiei în coli
T`ierea [i preînf`[urarea hârtiei

în bobine

Lipirea benzii în por]iunile
rupte (”refacerea hârtiei”)

Controlul hârtiei în transparen]`

Eliminarea por]iunilor cu defecte

Depozitarea sulurilor de hârtie

Bobinarea definitiv`

Ambalarea [i etichetarea
sulurilor

Num`rarea colilor

Stivuirea colilor

Toparea colilor stivuite

Ambalarea topului [i
etichetarea acestuia

Depozitarea baloturilor
de hârtie

Ambalarea baloturilor

Îndep`rtarea colilor defecte

Satinarea hârtiei

sau

Procesul tehnologic de finisare a hârtiei
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CCAARRTTOOAANNEE ÆÆII MMUUCCAAVVAALLEE

Tehnologia fabricãrii cartonului

(produs papetar cu gramaj între 160

æi 630 g/m2) este asemãnãtoare

fabricãrii hârtiei. Semifabricatele

fibroase pentru cartoane sunt

aceleaæi ca æi pentru hârtie, cu

deosebirea cã se folosesc mai multe

paste mecanice din lemn æi

semicelulozice. Materialele de

umplere, încleiere æi colorare

folosite pentru cartoane sunt cele

folosite æi pentru fabricarea hârtiilor.

Se aplicã aceleaæi tehnologii æi se

folosesc utilaje asemãnãtoare cu

cele de la fabricarea hârtiei sau

maæini cu site cilindrice.

Mucavaua, produs papetar cu

gramaj cuprins între 500 - 750

g/m2, se realizeazã identic cu

cartonul. Finisarea cartoanelor este

asemãnãtoare cu finisarea hârtiilor.

Maæina pentru mucava

1 - pasta de carton; 2 - sitã cilindricã; 3 - valå de presare; 4 - flanelã
mobilã; 5 - valåuri de stoarcere; 6 - valå de formare; 7 - cuåit mobil.

Schema maæinii de fabricat carton cu site
1 - site cilindrice; 2 - cilindru elastic; 3 - prese de deshidratare; 4,5 - cilindrii superiori æi
inferiori ai presei de deshidratare primitoare 6, 7, 8, 9 - valåurile superioare æi inferioare ale
presei umede; 10 - spãlãtor de flanelã; 11, 12 - flanele uscãtoare; 13 - cilindri uscãtori; 
14 - cilindru uæor de presare; 15 - calandrul maæinii.



CCAARRAACCTTEERRIISSTTIICCIILLEE GGEENNEERRAALLEE AALLEE

PPRROODDUUSSEELLOORR PPAAPPEETTAARREE

Proprietãåile produselor papetare

influenåeazã direct procesele

poligrafice de imprimare æi finisare.

Dupã natura lor, aceste caracteristici

se pot grupa:

- caracteristici de compoziåie;

- caracteristici fizice;

- caracteristici mecanice;

- caracteristici optice;

- capacitate de tipãrire.

CCaarraacctteerriissttiicciillee  ddee  ccoommppoozziiååiiee

CCoommppoozziiååiiaa  mmaatteerriiaalluulluuii  ffiibbrrooss

se determinã prin analize

microscopice; se identificã natura

fibrelor conåinute în sortul de hârtie

(STAS).

MMaatteerriiaalleellee  ddee  uummpplleerree

influenåeazã sau nu în bine calitatea

produsului respectiv. Prin calcinarea

hârtiei timp de o orã în cuptoare

electrice speciale, la 800 °C, se

obåine un reziduu sub formã de

cenuæã.

Åinând seama de umiditatea

materialului, cantitatea de materiale

de umplere conåinute într-un sort de

hârtie sau carton se exprimã prin

m6 x100
C%=                      x100

mx(100-U)

în care: 

C = cantitatea materialului de

umplere în %

m = masa materialului cântãrit

pentru probã (în g)

m1 = masa reziduului obåinut prin

calcinare (cenuæã) (în g)

U = umiditatea produsului analizat, în %

UUmmiiddiittaatteeaa - conåinutul de apã al

produselor papetare - este deosebit

de importantã prin influenåa asupra

altor caracteristici fizice æi mecanice.

BBUULLEETTIINN  IINNFFOORRMMAATTIIVV  

Cuptor electric pentru determinarea cenuæii.

Variaåia umiditãåii hârtiei în funcåie de
umiditatea aerului (izoterma de absorbåie).
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Umiditatea se determinã prin

încãlzirea unei probe de hârtie

(carton) în etuvã la 100 °C pânã la

pierderea totalã a umiditãåii æi se

calculeazã cu formula:

(m2-m1)-(m3-m1) U% =                         x100      m2-m1

în care : 

U = cantitatea de umiditate a

produsului, exprimatã în %

m1 = masa vasului în care se 

cântãreæte hârtia pentru probã

m2 = masa aceluiaæi vas cu probã,

înainte de uscare, în g

m3 = masa vasului cu hârtie dupã

uscare, în g. 

Umiditatea hârtiei în funcåie de proporåia
materialului de umpluturã.

Variaåia conåinutului de apã 
al hârtiei la înclãzire.

Capacitatea hârtiei de reåinere 
a umiditãåii din atmosferã.

Conåinutul în apã al hârtiei în condiåii de umiditate
relativã a aerului, la temperaturã constantã.

Conåinutul în apã al hârtiei în funcåie 
de natura semifabricatelor.

Variaåia umiditãåii hârtiei în funcåie 
de temperaturã.



CCaarraacctteerriissttiicciillee  ffiizziiccee

În aceastã categorie de

proprietãåi se includ cele legate de

dimensiunile, suprafaåa sau

structura hârtiei æi a cartonului,

precum æi cele legate de

comportarea faåã de diferite medii

lichide. Aceste proprietãåi au o

strânsã legãturã cu capacitatea de

tipãrire æi finisare a produselor

poligrafice.

FFoorrmmaattuull  ææii  oobblliicciittaatteeaa - se

determinã prin mãsurarea celor

douã dimensiuni perpendiculare ale

colilor sau llããååiimmeeaa sulurilor.

Formatele tuturor produselor

papetare sunt standardizate în

funcåie de suprafeåele active ale

utilajelor de imprimare. Cele mai

utilizate formate pentru hârtii æi

cartoane sunt: 700 x 1000 mm; 

610 x 860 mm; 540 x 840 mm; 

840 x 1080 mm etc.

Formatele finite ale colilor de

hârtie æi carton sunt cuprinse în serii

normale æi speciale, astfel alese ca

dimensiuni, încât sã se încadreze cât

mai economic în lãåimile de lucru ale

maæinilor de fabricat hârtie. Existã

trei serii normale de formate: A, B,

C, æi trei serii speciale: X, Y, Z.

Fiecare serie se împarte în formate

numerotate succesiv cu cifre de la 

0 la 8. Formatele succesive,

indiferent de serie, se obåin prin

înjumãtãåirea celui imediat superior

sau prin dublarea celui inferior.

Pentru ca procesul de imprimare

sã decurgã în bune condiåii trebuie

sã se asigure o suprapunere perfectã

a imaginilor pe cele douã feåe ale

colilor de hârtie. Este astfel necesar
BBUULLEETTIINN  IINNFFOORRMMAATTIIVV  1144

A6

A5

A4

A3

Formatele succesive de coli din seria A.

A6 A6

A5 A4

A3

Înjumãtãåirea formatelor de hârtie.
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ca formatul suportului de imprimare

(hârtie, carton etc.) sã fie corect,

adicã cele patru laturi ale colii sã fie

perpendiculare. Deoarece tãierea

colilor nu se face foarte precis, se

admite o abatere a formatului de

maxim 0,4%, numitã oblicitate.

Oblicitatea O a unui format se

determinã prin îndoirea la jumãtate

a suprafeåei colii æi suprapunerea

celor patru colåuri. De fapt, douã

colåuri ale colii se aætern perfect

unul peste altul (colåul A æi B).

Distanåa x rãmasã între colåurile

C æi D indicã oblicitatea formatului

care se exprimã procentual cu

formula:

X
O%=                x 100.

A x B

DDiirreeccååiiaa  ddee  ffaabbrriiccaaååiiee aa  pprroodduusseelloorr
ppaappeettaarree este direcåia de deplasare a

benzii de hârtie sau carton pe maæina

de fabricat æi, în general, corespunde

cu latura mare a acesteia.

A B

A, B

C

a

b

x
D DC

Oblicitatea formatului
a - coalã neîndoitã; b - coalã îndoitã

Ondularea scoaråelor pentru o croialã
diferitã (dupã direcåia fibrelor) a cartonului:

a - în cazul unui carton tãiat transversal
b - în cazul unui carton tãiat longitudinal.

Ondularea foilor în cãråi cu hârtie tãiatã pe
direcåia transversalã

a - ondularea pãråii frontale a foilor dinspre
partea ænitului anterior

b - ondularea pãråii frontale a foilor dinspre
partea tãieturii de cap (care nu apare

aproape niciodatã.

Influenåa direcåiei hârtiei asupra modului
cum se deschid cãråile:

a - în cazul unei hârtii transversale
b - în cazul unei hârtii longitudinale.



Produsele papetare, neavând o

compoziåie perfect omogenã æi

identicã în orice punct, o serie de

proprietãåi mecanice æi fizice au valori

diferite pe cele douã direcåii ale

formatelor:

- direcåia de fabricaåie (direcåia

longitudinalã)

- direcåia transversalã (perpen-

dicularã pe cea longitudinalã).

Aceste direcåii impun un anumit

sens de imprimare, precum æi o

prelucrare specialã la finisare.

DDeetteerrmmiinnaarreeaa  ddiirreeccååiieeii  ddee  ffaabbrriiccaarree
aa  hhâârrttiieeii – prin mmeettooddaa  bbeennzziilloorr –

constã în tãierea a douã fâæii (benzi) de

hârtie dupã douã direcåii

perpendiculare, având dimensiuni

egale. Cele douã benzi se prind între

cele douã degete, având capetele

suprapuse æi se miæcã de câteva ori la

dreapta æi la stânga.

Se observã apoi cum se aæeazã

capetele libere: dacã cele douã benzi se

apropie, cea de dedesupt corespunde

direcåiei de fabricaåie, iar dacã benzile

se desfac, banda de deasupra este

tãiatã pe direcåia longitudinalã.

continuare în numãrul urmãtor
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Determinarea direcåiei de fabricaåie prin
metoda benzilor

a - banda de dedesubt este tãiatã pe
direcåia de fabricaåie

b - banda de deasupra este tãiatã pe
direcåia de fabricaåie

Determinarea direcåiei longitudinale æi
transversale a hârtiei dupã metoda plutirii.


