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Finisarea produselor tipografice
Notiuni de deformare a materialelor - pag. 2
Operatiuni de deformare a materialelor

- Taierea - pag. 5

Finisarea produselor
tipografice

(continuare din numdrul precedent)

Notiuni de deformare a materialelor

Procesele  tehnologice  si
operatiile de finisare, studiate din
punct de vedere al fenomenelor ce au
loc, cuprind 1n principal doua
categorii: fenomene de deformare a
materialelor, deci de naturd
mecanica, si de incleiere - de natura
chimica.

Deformarea materialelor are loc
cu ocazia executarii unui numar mare
de operatii, ca: taierea, faltuirea
(indoirea) colilor, presarea colilor si
a blocului de carte, poleirea
scoartelor, biguirea, filetarea
(formarea articulatiei cartilor legate)
etc.

Tot un proces de deformare,
care 1nsa prezinta particularititi mai
deosebite, 1l constituie procesul de
taiere.

La executarea unor operatii de
finisare, cum ar fi coaserea cu sarma
sau cu ata sau frezarea cotorului la
brosarea fara coasere, apare nu
numai o simpld deformare a
materialului, dar si o distrugere a

acestuia, adicd gaurirea hartiei de
catre clamele de sarma sau de cele ce
produc coaserea sau frezarea la cotor
a blocului de carte.

Incleierea se foloseste la un
numar mare de operatii, cum ar fi:
lipirea forzatului si a planselor,

prelucrarea cotorului de carte,
executarea scoartelor, brosarea
(aplicarea copertii), ca si la

introducerea blocului de carte in
scoartd. De asemenea, incleierea este
folosita si la confectionarea cutiilor
pentru ambalaje sau altor produse
papetare.
Deformarea materialelor.
Cand asupra unui material oarecare
actioneaza o sarcina, are loc

deformarea acestuia, adica
modificarea formei, volumului sau
dimensiunilor  initiale.  Aceste
deformari, in functie de material, ca
si de conditiile Tn care actioneaza
sarcina, pot fi reversibile, adica
dispar dupa Iintreruperea actiunii
sarcinii si nereversibile, adica nu
dispar dupa Intreruperea sarcinii.
Deformadrile reversibile. Acest
fenomen are loc In mod diferit, in
functie de o serie de factori, iar
marimea acestei deformatii depinde
de marimea sarcinii ce actioneaza

asupra materialului.
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Sarcina ce actioneaza
asupra materialului

) — — —— =

0 Deformarea
materialului

Reprezentarea grafica a deformarii reversibile

In cazul in care sarcina ce
actioneaza  pentru  producerea
deformarii este micd, intre valoarea
sarcinii si deformare exista o relatie
liniard (segmentul OA din figura de
mai sus). O asemenea relatie liniara
existd doar pana la o anumitd limita a
valorii sarcinii ce actioneaza pentru
producerea deformadrii, limita care se
numeste limita de proportionalitate
(punctul A din figura de mai sus).
Pana la aceastd limitd, deformarea
care are loc se numeste deformare
momentand $i se caracterizeaza prin
aceea ca deformarea dispare imediat
dupa ce sarcina Inceteaza sa
actioneze.

Peste aceastd limita, adica la o
valoare mai mare a sarcinii care
actioneaza  pentru  producerea
deformarii are loc o asa numita
deformare elastica (segmentul AB
din figura de mai sus) care, desi are o
deformare reversibila, dispare doar
dupd un timp (mai lung sau mai

scurt) dupa Intreruperea actiunii
sarcinii. In cazul materialelor cu care
se lucreaza in procesele de finisare,
apar deformadri elastice (in cazul
hartiei, cartonului, panzei etc), in
cazul materialelor fibroase, la fel si in

cazul polimerilor.

Obtinerea  unei  deformari
reversibile este in functie de timpul
cat actioneaza sarcina asupra
materialului respectiv. Astfel, in
prima perioada de actionare a sarcinii
se obtine o deformare momentana a
materialului, urmata, prin cresterea
timpului, de obtinerea unei deformari
elastice.

Dupa incetarea actiunii sarcinii,
materialul isi reia forma. Daca timpul
de actionare a sarcinii este redus si
conduce doar la obtinerea unei
deformadri momentane, odatd cu
intreruperea actiunii sarcinii are loc
refacerea instantanee a formei
materialului.

Daca timpul de actionare a
sarcinii a fost mai lung si a condus la
obtinerea unei deformari elastice,
timpul de revenire a materialului la
forma initiala va fi mai lung dupa
intreruperea actiunii sarcinii.

Relatia dintre marimea defor-
madrii si timp se poate vedea in figura

de mai jos.
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Deformarea materialului
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0 fz Timpul

Reprezentarea grafica a relatiei dintre
deformare si timp

Segmentul OA reprezintad defor-
marea momentand, iar segmentul
AB, deformarea elastici. Ambele
deformadri s-au obtinut in timpul t;,
cat a actionat sarcina.

Segmentul BC  reprezinta
refacerea formei materialului dupa
intreruperea sarcinii, in limitele
deformadrii momentane. Segmentele
OA si BC trebuie sa fie egale.
Segmentul CD reprezinta refacerea
formei materialului 1n limitele
deformadrii elastice, in timpul t;-t,.

In afara de functia timp,
deformarile elastice mai depind si de
alti factori, ca temperatura, umiditate
etc. Cu cat temperatura este mai
mare, la valori egale ale sarcinii cu
care se actioneazd, cu atit se obtin
mai repede deformari elastice.

In concluzie, se poate spune ci o
deformare reversibila este, de fapt,
suma dintre o deformare momentana
si una elastica.

Deformarile nereversibile se
mai numesc si deformdri plastice. In
cazul cand timpul de actiune a unei
sarcini asupra unui material este
mare, apare la inceput o deformare
momentana, apoi una elastica, iar
daca timpul de actionare a sarcinii
creste, apare o deformare plastica.

Fenomenul de  deformare
plasticd se datoreaza deplasarii
lanturilor moleculare ale materialului
intre ele. In cazul cand deformarea
plastici a unui material este prea
mare, poate avea loc chiar si
distrugerea acestuia.

Umiditatea are o influenta foarte
mare asupra tipului de deformare ce
se obtine. Astfel, la o umiditate a
aerului de 60-65%, hartia si cartonul
au plasticitate redusa, care scade cu
micsorarea umiditatii si creste cu
madrirea acesteia.

Cunoasterea fenomenelor de
deformare a materialelor folosite in
procesul de finisare are o importanta
mare in determinarea parametrilor
procesului tehnologic, pentru a
stabili ce fel de deformare trebuie
obtinutd prin executarea unei
anumite operatii. In cazul unei
operatii ca faltuitul se obtin
deformari  elastice si  uneori
deformari elastice retinute, datorita
timpului scurt de actionare a
presiunii ce formeaza indoitura.
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Astfel, dupa un timp materialele
incep sd revind la forma initiald. Cum
acesta este un fenomen negativ,
pentru prelucrarea in continuare a
fasciculelor 1ndoite si pentru a
stabiliza deformarea este nevoie de
un anumit timp de presare si de o
anumitd presiune ce actioneazd
asupra materialului indoit.

Rezultate asemanatoare se pot
obtine fie prin madrirea timpului de
presare, cu pastrarea constanta a
presiunii, fie prin presarea mai
puternica, un timp mai scurt. Timpul
si forta de presare vor fi diferite,
pentru hartii diferite, pentru a obtine
acelasi rezultat, intrucat ele depind
de timpul de relaxare a materialului.

In procesele de finisare, tocmai
in scopul de a stabiliza deformarile,
au loc dese presari ale fasciculelor
blocului de carte, cartilor finisate etc.
Sunt necesare aceste presari,
deoarece prin operatiile de finisare
nu se obtin deformari plastice, ci
deformari elastice retinute. In timpul
prelucrarilor are loc deseori umezirea
materialelor (prin lipire, incleiere
etc.).
retinute devin elastice si exista
tendinta revenirii la forma initiald a
fasciculelor faltuite. Prin presari
repetate se tinde spre stabilizarea

Aceste deformari elastice

deformarilor si obtinerea unor lucrari
complete, rezistente si cu aspect
placut.

Operatiuni de deformare
a materialelor

Tdierea este de fapt un proces de
deformare a materialelor. in procesele
de finisare, taierea are loc in multe
faze ale procesului tehnologic, fiind
supuse tdierii atat materialele,
semifabricatele, cat si produsele finite.
Unele materiale sunt supuse tdierii cu
ajutorul unor cutite circulare (cazul
croirii mucavalei, a panzei, a benzii de
hartie la masinile rotative etc.) ce
lucreazd pe principiul forfecarii
materialului (vezi figura de mai jos).

N
— N,
: ~1
Taierea cu ajutorul cutitelor circulare prin

forfecare
1 - cutite circulare; 2 - planul de tiiere

N

A

Mai des folosite sunt masinile de
taiere cu unul sau trei cutite, care taie
topurile de materiale pe o lungime
relativ mare.

Cea mai mare importantd in
procesul de tdiere, din punct de
vedere practic, o are precizia de
tdiere. De precizia tdierii depinde
modul de desfasurare a operatiilor
ulterioare taierii (de ex. imprimarea,
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faltuitul, lipirea copertilor etc), cat si
calitatea produsului finit (carte,
revista etc).

Una din masinile tipice pentru
procesele de taiere din legatorie este
cea de tdiere cu un cutit. Aceste
masini se clasifica dupa lungimea de
taiere si gradul de mecanizare a
operatiilor principale.

Masinile cel mai des folosite au
lungimea de tdiere cuprinsd intre
680-2000 mm, iar inaltimea topului
de hartie este de 30 pana la 110 mm.

Dupa gradul de mecanizare
masinile pot fi: cu actionare manuala
a mecanismelor (rar folosite astazi),
semiautomate si automate.

In figura de mai jos este
prevazutda schema de principiu a
acestel masini:

Y
g
9

7///17/[4

— 2

A T T I TA

1

Schema de principiu a masinii de taiat
1 - vinclu mobil; 2 - masa masinii; 3 - presa;
4 - cutitul; 5 - reglete (marzan); 6 - suportul cutitului

Vinclul mobil (1) serveste la
fixarea pe masa (2) a topului de coli

(T). Presa (3) preseaza topul pe masa
si 1l tine presat in timpul taierii.

Cutitul (4) efectueaza taierea,
ajungand la reglete (marzan) (5) in
care intrd putin pentru a se asigura
tdierea si a ultimei coli din top.
Cutitul (4) este fixat In suportul (6)
care se misca in ghidaje.

In procesul de tiiere, operatorul
asaza topul de coli pe masa (dupa ce
a fost batut 1n prealabil), impin-
gandu-1 energic spre vinclu.

In timpul operatiei, cutitul taie
topul, impingand, cu partea sa
inclinata, partea taiata in afara. Dupa
taiere, cutitul se ridica, apoi se ridica
presa. Colile taiate trebuie sa fie
perfect paralelipipedice (la colturi sa
aibai un unghi drept) si la
dimensiunile date, iar marginea
taieturii sa fie curata si neteda.

Defectiunile de tdiere se pot
datora atat modului defectuos de
batere a colilor In top si fixarea
imprecisa in vinclul masinii, cat si
unor cauze legate de utilaj si de felul
cum se desfasoara procesul de taiere.

Pentru a explica de unde provin
unele imprecizii ale taieturii, se va
numi ,,plan de tdiere” (vezi figura de
mai sus ,,Schema de principiu a
magsinii de taiat”) planul de miscare
al cutitului (4) care trebuie sa
corespunda cu planul cutitului si
,linia de taiere” - intersectia dintre
coala ce se taie cu planul de taiere.

In mod normal unghiurile o, B,
si ydin schema trebuie si aiba fiecare
90°. in realitate, marimea acestor
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unghiuri difera, functie de reglarea si
uzura masinii.

Topul de coli de latime L este
tdiat de cutitul (4) sub presiunea
presei (3). Sub presiune, colile de
deasupra topului se incovoaie si se
indeparteaza de vinclu (1). Aceasta
este una din cauzele impreciziilor de
taiere.

Conditiile de taiere sunt diferite
pentru diferite coli ale topului.
Astfel, cutitul incovoaie topul in mod
diferit, in functie de caracteristicile
acestuia, de conditiile de taiere si de
nivelul la care se gaseste fiecare
coald in top. Dimensiunile GH la
colile superioare vor fi diferite,
respectiv mai mari decat dimensiunile
G;H,; la colile inferioare. Aceasta

constituie o alta cauza a impreciziilor
de taiere.

De asemenea, asupra preciziei
de tdiere influenteazd si faptul ca
unghiurile a, 3 si y nu sunt egale
cu 90°.

Pentru a crea conditii optime de
taiere, cu devieri minime, la masinile
de taiere se foloseste o miscare de
»ghilotina” a cutitului si anume la
inceput, 1n pozitia initiald superioara,
cutitul nu este paralel cu topul, ci sub
un unghi oarecare. Cutitul intra in top
pe la marginea sa si ajunge sa fie
paralel cu topul ( de fapt, cu masa),
abia in pozitia inferioara (la
terminarea taierii).

Calitatea procesului de taiere
este influentata de o serie de factori,
cum ar fi:

- indltimea topului ce se taie
influenteaza  productivitatea  si
calitatea muncii. Cu cat topul ce se
taie este mai Tnalt, cu atat la o taietura
se realizeaza un numar mai mare de
coli taiate. in acelasi timp 1nsa, cu cat
topul este mai inalt, cu atat precizia
de taiere este mai redusa.

- ascutirea cutitului influenteaza
atat precizia de taiere cat si forta de
taiere. Un cutit tocit sau prost ascutit
solicita o forta de taiere mult sporita
fata de cea normala, deci o uzura
prematurd a masinii si uneori chiar
defectarea acesteia.

Influenta asupra preciziei de
taiere se dovedeste prin aceea ca o
crestere a fortei de taiere cu 50% (de
la 10 kg/cm la 15 kg/cm) poate duce
la o diferenta a dimensiunilor colii de
la 1 mm la 2-2,5 mm (deci o
imprecizie de 100-150%). In acelasi
timp, oblicitatea creste foarte mult,
datorita intinderii inegale a colilor si
deplasarii din aceasta cauza a
acestora. Folosirea unui cutit tocit
duce la tdierea cu margini neuni-
forme, acestea fiind ,lipite intre ele”.
In acest caz, folosirea colilor
respective la aparatele automate de
alimentare cu coli va fi defectuoasa.
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- unghiul de ascutire al cutitului
influenteaza asupra tocirii acestuia si
implicit asupra preciziei si fortei de
taiere. Cu cat unghiul de ascutire este
mai mare, cu atat cutitul se toceste
mai repede si necesita o schimbare
mai deasi. In practica, ar fi util sa se
lucreze cu cutite avand unghiul de
ascutire cat mai mic, Tnsa daca
unghiul este prea mic, timpul de
folosire al acestuia va fi prea redus.
Iata de ce unghiul optim de ascutire
al cutitului variaza intre 19°-22°,

Forma de acutire a cutitului
poate fi diferitd (vezi figura de
mai jos).

Forme de ascutire a cutitelor pentru
masinile de taiat

Desi cea mai simplda forma de
cutit este cea din figura ,,a”, forma
cea mai nimeritd este cea din figura
,b”, pentru ca Tmpingerea partii
taiate a topului se face mai bine,
astfel ca fortele de taiere vor fi mai
reduse si precizia de taiere mai mare.
Nu este recomandatd forma de
ascutire a cutitului din figura ,,c”.

Ungerea cutitului se face cu
scopul reducerii frecarii dintre
marginile tdieturii si cutit. Astfel,
precizia si forta de taiere cresc.
Pentru ungerea cutitului se foloseste
parafind sau, in lipsa acesteia, sapun.

- calitatea materialului care se
taie conditioneaza in buna masura
calitatea procesului. Este vorba de
rezistenta hartiei si a cartonului la
rupere, netezimea, grosimea si
densitatea acestora, de umiditatea lor.

O precizie mai mare a taierii se
obtine la o hartie sau un carton cu
densitate mare, cu rezistenta la
rupere mare, cu netezime mare Si
grosime medie. Umiditatea ridicata a
materialului reduce forta de taiere si
ridica precizia de taiere.

(continuare in numdrul urmdtor)
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