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Finisarea produselor
tipografice

Noþiuni de deformare a materialelor

Procesele tehnologice ºi
operaþiile de finisare, studiate din
punct de vedere al fenomenelor ce au
loc, cuprind în principal douã
categorii: fenomene de deformare a
materialelor, deci de naturã
mecanicã, ºi de încleiere - de naturã
chimicã.

Deformarea materialelor are loc
cu ocazia executãrii unui numãr mare
de operaþii, ca: tãierea, fãlþuirea
(îndoirea) colilor, presarea colilor ºi
a blocului de carte, poleirea
scoarþelor, biguirea, filetarea
(formarea articulaþiei cãrþilor legate)
etc.

Tot un proces de deformare,
care însã prezintã particularitãþi mai
deosebite, îl constituie procesul de
tãiere.

La executarea unor operaþii de
finisare, cum ar fi coaserea cu sârmã
sau cu aþã sau frezarea cotorului la
broºarea fãrã coasere, apare nu
numai o simplã deformare a
materialului, dar ºi o distrugere a

acestuia, adicã gãurirea hârtiei de
cãtre clamele de sârmã sau de cele ce
produc coaserea sau frezarea la cotor
a blocului de carte.

Încleierea se foloseºte la un
numãr mare de operaþii, cum ar fi:
lipirea forzaþului ºi a planºelor,
prelucrarea cotorului de carte,
executarea scoarþelor, broºarea
(aplicarea coperþii), ca ºi la
introducerea blocului de carte în
scoarþã. De asemenea, încleierea este
folositã ºi la confecþionarea cutiilor
pentru ambalaje sau altor produse
papetare.

Deformarea materialelor.
Când asupra unui material oarecare
acþioneazã o sarcinã, are loc
deformarea acestuia, adicã
modificarea formei, volumului sau
dimensiunilor iniþiale. Aceste
deformãri, în funcþie de material, ca
ºi de condiþiile în care acþioneazã
sarcina, pot fi reversibile, adicã
dispar dupã întreruperea acþiunii
sarcinii ºi nereversibile, adicã nu
dispar dupã întreruperea sarcinii.

Deformãrile reversibile. Acest
fenomen are loc în mod diferit, în
funcþie de o serie de factori, iar
mãrimea acestei deformaþii depinde
de mãrimea sarcinii ce acþioneazã
asupra materialului.

(continuare din numãrul precedent)
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În cazul în care sarcina ce
acþioneazã pentru producerea
deformãrii este micã, între valoarea
sarcinii ºi deformare existã o relaþie
liniarã (segmentul OA din figura de
mai sus). O asemenea relaþie liniarã
existã doar pânã la o anumitã limitã a
valorii sarcinii ce acþioneazã pentru
producerea deformãrii, limitã care se
numeºte limitã de proporþionalitate
(punctul A din figura de mai sus).
Pânã la aceastã limitã, deformarea
care are loc se numeºte deformare

momentanã ºi se caracterizeazã prin
aceea cã deformarea dispare imediat
dupã ce sarcina înceteazã sã
acþioneze.

Peste aceastã limitã, adicã la o
valoare mai mare a sarcinii care
acþioneazã pentru producerea
deformãrii are loc o aºa numitã
deformare elasticã (segmentul AB
din figura de mai sus) care, deºi are o
deformare reversibilã, dispare doar
dupã un timp (mai lung sau mai

scurt) dupã întreruperea acþiunii
sarcinii. În cazul materialelor cu care
se lucreazã în procesele de finisare,
apar deformãri elastice (în cazul
hârtiei, cartonului, pânzei etc), în
cazul materialelor fibroase, la fel ºi în
cazul polimerilor.

Obþinerea unei deformãri
reversibile este în funcþie de timpul
cât acþioneazã sarcina asupra
materialului respectiv. Astfel, în
prima perioadã de acþionare a sarcinii
se obþine o deformare momentanã a
materialului, urmatã, prin creºterea
timpului, de obþinerea unei deformãri
elastice.

Dupã încetarea acþiunii sarcinii,
materialul îºi reia forma. Dacã timpul
de acþionare a sarcinii este redus ºi
conduce doar la obþinerea unei
deformaãri momentane, odatã cu
întreruperea acþiunii sarcinii are loc
refacerea instantanee a formei
materialului.

Dacã timpul de acþionare a
sarcinii a fost mai lung ºi a condus la
obþinerea unei deformãri elastice,
timpul de revenire a materialului la
forma iniþialã va fi mai lung dupã
întreruperea acþiunii sarcinii.

Relaþia dintre mãrimea defor-
mãrii ºi timp se poate vedea în figura
de mai jos.

Reprezentarea graficã a deformãrii reversibile
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Segmentul OA reprezintã defor-
marea momentanã, iar segmentul
AB, deformarea elasticã. Ambele
deformãri s-au obþinut în timpul t1,
cât a acþionat sarcina.

Segmentul BC reprezintã
refacerea formei materialului dupã
întreruperea sarcinii, în limitele
deformãrii momentane. Segmentele
OA ºi BC trebuie sã fie egale.
Segmentul CD reprezintã refacerea
formei materialului în limitele
deformãrii elastice, în timpul t1-t2.

În afarã de funcþia timp,
deformãrile elastice mai depind ºi de
alþi factori, ca temperaturã, umiditate
etc. Cu cât temperatura este mai
mare, la valori egale ale sarcinii cu
care se acþioneazã, cu atât se obþin
mai repede deformãri elastice.

În concluzie, se poate spune cã o
deformare reversibilã este, de fapt,
suma dintre o deformare momentanã
ºi una elasticã.

Deformãrile nereversibile se
mai numesc ºi deformãri plastice. În
cazul când timpul de acþiune a unei
sarcini asupra unui material este
mare, apare la început o deformare
momentanã, apoi una elasticã, iar
dacã timpul de acþionare a sarcinii
creºte, apare o deformare plasticã.

Fenomenul de deformare
plasticã se datoreazã deplasãrii
lanþurilor moleculare ale materialului
între ele. În cazul când deformarea
plasticã a unui material este prea
mare, poate avea loc chiar ºi
distrugerea acestuia.

Umiditatea are o influenþã foarte
mare asupra tipului de deformare ce
se obþine. Astfel, la o umiditate a
aerului de 60-65%, hârtia ºi cartonul
au plasticitate redusã, care scade cu
micºorarea umiditãþii ºi creºte cu
mãrirea acesteia.

Cunoaºterea fenomenelor de
deformare a materialelor folosite în
procesul de finisare are o importanþã
mare în determinarea parametrilor
procesului tehnologic, pentru a
stabili ce fel de deformare trebuie
obþinutã prin executarea unei
anumite operaþii. În cazul unei
operaþii ca fãlþuitul se obþin
deformãri elastice ºi uneori
deformãri elastice reþinute, datoritã
timpului scurt de acþionare a
presiunii ce formeazã îndoitura.

Reprezentarea graficã a relaþiei dintre 
deformare ºi timp
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Astfel, dupã un timp materialele
încep sã revinã la forma iniþialã. Cum
acesta este un fenomen negativ,
pentru prelucrarea în continuare a
fasciculelor îndoite ºi pentru a
stabiliza deformarea este nevoie de
un anumit timp de presare ºi de o
anumitã presiune ce acþioneazã
asupra materialului îndoit.

Rezultate asemãnãtoare se pot
obþine fie prin mãrirea timpului de
presare, cu pãstrarea constantã a
presiunii, fie prin presarea mai
puternicã, un timp mai scurt. Timpul
ºi forþa de presare vor fi diferite,
pentru hârtii diferite, pentru a obþine
acelaºi rezultat, întrucât ele depind
de timpul de relaxare a materialului.

În procesele de finisare, tocmai
în scopul de a stabiliza deformãrile,
au loc dese presãri ale fasciculelor
blocului de carte, cãrþilor finisate etc.
Sunt necesare aceste presãri,
deoarece prin operaþiile de finisare
nu se obþin deformãri plastice, ci
deformãri elastice reþinute. În timpul
prelucrãrilor are loc deseori umezirea
materialelor (prin lipire, încleiere
etc.). Aceste deformãri elastice
reþinute devin elastice ºi existã
tendinþa revenirii la forma iniþialã a
fasciculelor fãlþuite. Prin presãri
repetate se tinde spre stabilizarea

deformãrilor ºi obþinerea unor lucrãri
complete, rezistente ºi cu aspect
plãcut.

Operaþiuni de deformare 

a materialelor

Tãierea este de fapt un proces de
deformare a materialelor. În procesele
de finisare, tãierea are loc în multe
faze ale procesului tehnologic, fiind
supuse tãierii atât materialele,
semifabricatele, cât ºi produsele finite.
Unele materiale sunt supuse tãierii cu
ajutorul unor cuþite circulare (cazul
croirii mucavalei, a pânzei, a benzii de
hârtie la maºinile rotative etc.) ce
lucreazã pe principiul forfecãrii
materialului (vezi figura de mai jos).

Mai des folosite sunt maºinile de
tãiere cu unul sau trei cuþite, care taie
topurile de materiale pe o lungime
relativ mare.

Cea mai mare importanþã în
procesul de tãiere, din punct de
vedere practic, o are precizia de
tãiere. De precizia tãierii depinde
modul de desfãºurare a operaþiilor
ulterioare tãierii (de ex. imprimarea,

Tãierea cu ajutorul cuþitelor circulare prin
forfecare

1 - cuþite circulare; 2 - planul de tãiere
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Cuþitul (4) efectueazã tãierea,
ajungând la reglete (marzan) (5) în
care intrã puþin pentru a se asigura
tãierea ºi a ultimei coli din top.
Cuþitul (4) este fixat în suportul (6)
care se miºcã în ghidaje.

În procesul de tãiere, operatorul
aºazã topul de coli pe masã (dupã ce
a fost bãtut în prealabil), împin-
gându-l energic spre vinclu.

În timpul operaþiei, cuþitul taie
topul, împingând, cu partea sa
înclinatã, partea tãiatã în afarã. Dupã
tãiere, cuþitul se ridicã, apoi se ridicã
presa. Colile tãiate trebuie sã fie
perfect paralelipipedice (la colþuri sã
aibã un unghi drept) ºi la
dimensiunile date, iar marginea
tãieturii sã fie curatã ºi netedã.

Defecþiunile de tãiere se pot
datora atât modului defectuos de
batere a colilor în top ºi fixarea
imprecisã în vinclul maºinii, cât ºi
unor cauze legate de utilaj ºi de felul
cum se desfãºoarã procesul de tãiere.

Pentru a explica de unde provin
unele imprecizii ale tãieturii, se va
numi „plan de tãiere” (vezi figura de
mai sus „Schema de principiu a
maºinii de tãiat”) planul de miºcare
al cuþitului (4) care trebuie sã
corespundã cu planul cuþitului ºi
„linia de tãiere” - intersecþia dintre
coala ce se taie cu planul de tãiere.

În mod normal unghiurile α, β,
ºi γ din schemã trebuie sã aibã fiecare
90o. În realitate, mãrimea acestor

fãlþuitul, lipirea coperþilor etc), cât ºi
calitatea produsului finit (carte,
revistã etc).

Una din maºinile tipice pentru
procesele de tãiere din legãtorie este
cea de tãiere cu un cuþit. Aceste
maºini se clasificã dupã lungimea de
tãiere ºi gradul de mecanizare a
operaþiilor principale.

Maºinile cel mai des folosite au
lungimea de tãiere cuprinsã între
680-2000 mm, iar înãlþimea topului
de hârtie este de 30 pânã la 110 mm.

Dupã gradul de mecanizare
maºinile pot fi: cu acþionare manualã
a mecanismelor (rar folosite astãzi),
semiautomate ºi automate.

În figura de mai jos este
prevãzutã schema de principiu a
acestei maºini:

Vinclul mobil (1) serveºte la
fixarea pe masã (2) a topului de coli
(T). Presa (3) preseazã topul pe masã
ºi îl þine presat în timpul tãierii.

Schema de principiu a maºinii de tãiat
1 - vinclu mobil; 2 - masa maºinii; 3 - presa; 

4 - cuþitul; 5 - reglete (marzan); 6 - suportul cuþitului
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unghiuri diferã, funcþie de reglarea ºi
uzura maºinii.

Topul de coli de lãþime L este
tãiat de cuþitul (4) sub presiunea
presei (3). Sub presiune, colile de
deasupra topului se încovoaie ºi se
îndepãrteazã de vinclu (1). Aceasta
este una din cauzele impreciziilor de
tãiere.

Condiþiile de tãiere sunt diferite
pentru diferite coli ale topului.
Astfel, cuþitul încovoaie topul în mod
diferit, în funcþie de caracteristicile
acestuia, de condiþiile de tãiere ºi de
nivelul la care se gãseºte fiecare
coalã în top. Dimensiunile GH la
colile superioare vor fi diferite,
respectiv mai mari decât dimensiunile
G1H1 la colile inferioare. Aceasta

constituie o altã cauzã a impreciziilor
de tãiere.

De asemenea, asupra preciziei
de tãiere influenþeazã ºi faptul cã
unghiurile α, β ºi γ nu sunt egale 
cu 90o.

Pentru a crea condiþii optime de
tãiere, cu devieri minime, la maºinile
de tãiere se foloseºte o miºcare de
„ghilotinã” a cuþitului ºi anume la
început, în poziþia iniþialã superioarã,
cuþitul nu este paralel cu topul, ci sub
un unghi oarecare. Cuþitul intrã în top
pe la marginea sa ºi ajunge sã fie
paralel cu topul ( de fapt, cu masa),
abia în poziþia inferioarã (la
terminarea tãierii).

Calitatea procesului de tãiere
este influenþatã de o serie de factori,
cum ar fi:

- înãlþimea topului ce se taie
influenþeazã productivitatea ºi
calitatea muncii. Cu cât topul ce se
taie este mai înalt, cu atât la o tãieturã
se realizeazã un numãr mai mare de
coli tãiate. În acelaºi timp însã, cu cât
topul este mai înalt, cu atât precizia
de tãiere este mai redusã.

- ascuþirea cuþitului influenþeazã
atât precizia de tãiere cât ºi forþa de
tãiere. Un cuþit tocit sau prost ascuþit
solicitã o forþã de tãiere mult sporitã
faþã de cea normalã, deci o uzurã
prematurã a maºinii ºi uneori chiar
defectarea acesteia.

Înfluenþa asupra preciziei de
tãiere se dovedeºte prin aceea cã o
creºtere a forþei de tãiere cu 50% (de
la 10 kg/cm la 15 kg/cm) poate duce
la o diferenþã a dimensiunilor colii de
la 1 mm la 2-2,5 mm (deci o
imprecizie de 100-150%). În acelaºi
timp, oblicitatea creºte foarte mult,
datoritã întinderii inegale a colilor ºi
deplasãrii din aceastã cauzã a
acestora. Folosirea unui cuþit tocit
duce la tãierea cu margini neuni-
forme, acestea fiind „lipite între ele”.
În acest caz, folosirea colilor
respective la aparatele automate de
alimentare cu coli va fi defectuoasã.



Deºi cea mai simplã formã de
cuþit este cea din figura „a”, forma
cea mai nimeritã este cea din figura
„b”, pentru cã împingerea pãrþii
tãiate a topului se face mai bine,
astfel cã forþele de tãiere vor fi mai
reduse ºi precizia de tãiere mai mare.
Nu este recomandatã forma de
ascuþire a cuþitului din figura „c”.

Ungerea cuþitului se face cu
scopul reducerii frecãrii dintre
marginile tãieturii ºi cuþit. Astfel,
precizia ºi forþa de tãiere cresc.
Pentru ungerea cuþitului se foloseºte
parafinã sau, în lipsa acesteia, sãpun.

- calitatea materialului care se
taie condiþioneazã în bunã mãsurã
calitatea procesului. Este vorba de
rezistenþa hârtiei ºi a cartonului la
rupere, netezimea, grosimea ºi
densitatea acestora, de umiditatea lor.

O precizie mai mare a tãierii se
obþine la o hârtie sau un carton cu
densitate mare, cu rezistenþã la
rupere mare, cu netezime mare ºi
grosime medie. Umiditatea ridicatã a
materialului reduce forþa de tãiere ºi
ridicã precizia de tãiere.
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- unghiul de ascuþire al cuþitului
influenþeazã asupra tocirii acestuia ºi
implicit asupra preciziei ºi forþei de
tãiere. Cu cât unghiul de ascuþire este
mai mare, cu atât cuþitul se toceºte
mai repede ºi necesitã o schimbare
mai deasã. În practicã, ar fi util sã se
lucreze cu cuþite având unghiul de
ascuþire cât mai mic, însã dacã
unghiul este prea mic, timpul de
folosire al acestuia va fi prea redus.
Iatã de ce unghiul optim de ascuþire
al cuþitului variazã între 19o-22o.

Forma de acuþire a cuþitului
poate fi diferitã (vezi figura de 
mai jos).

Forme de ascuþire a cuþitelor pentru
maºinile de tãiat

(continuare în numãrul urmãtor)
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