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Finisarea produselor
tipografice

Elemente suplimentare ale colilor
fãlåuite
Adunatul mecanic

(continuare din numãrul precedent)

Din casete, coliåele se depun pe
transportor cu ajutorul unui meca-
nism de transmitere a fasciculelor din
magazie pe transportorul maæinii de
adunat (vezi figura de mai jos).

Mecanismul de transmitere a fasciculelor
1 - fascicule; 2 - sorb; 3 - opritor; 4 - cleæti; 

5 - transportor

Mecanismele de transmitere a
fasciculelor din casetã pe transportor
sunt formate din douã sorburi, care se
apropie pe cotorul fasciculei

inferioare din top æi trag fascicula în
jos, în timp ce piesa opritor opreæte
fasciculele urmãtoare. Acum cleætii,
printr-o miæcare basculantã, apucã
fascicula æi o depun pe transportor.

Pe transportorul maæinii se
gãsesc niæte clape, cu ajutorul cãrora
fasciculele sunt transportate
urmãtoarei staåii æi aæa mai departe pe
masa de primire.

Pentru economie de spaåiu în
secåie, au fost proiectate æi construite
maæini de adunat pe verticalã
(maæinile de adunat pe orizontalã
ocupã mai mult loc). Schema de mai
jos prezintã o asemenea maæinã.

Schema maæinii de adunat fascicule prin

suprapunere cu casete aæezate pe verticalã.

Maæinile de adunat prin
suprapunere se fabricã cu un numãr
diferit de staåii (12-20). În limitele
respective se pot aduna unul sau
chiar douã blocuri de carte.
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Dacã numãrul de coliåe este mai
mare decât numãrul staåiilor, blocul
se poate aduna pe fracåiuni, cu
alãturarea lor manualã ulterioarã.

Blocurile de carte ce au fost
adunate prin suprapunere sunt
controlate, dacã ordinea coliåelor este
corectã, cu ajutorul scãrii sinoptice
prevãzute în STAS 10830 - Semne
pentru controlul calitãåii tiparului æi
finisãrii producåiei poligrafice.

Scara sinopticã permite consta-
tarea lipsei unei coliåe sau prezenåa
unei coliåe dintr-o lucrare strãinã,
precum æi repetarea aceleiaæi coliåe
sau prezenåa unei coliåe
necorespunzãtoare ca numãr în
succesiunea de coliåe adunate. Pe
cotorul blocului adunat prin
suprapunere, acest semn formeazã
modelul unei scãri, lipsa unei coliåe
sau prezenåa unei coli strãine sau
necorespunzãtoare fiind vizibilã prin
modificarea modelului scãrii.

Imaginea cotorului unui bloc
de carte corect adunat

Imaginea cotorului unui bloc de carte cu defecte
a - coliåele 3 æi 4 inversate; b - coliåe duble; 

c - lipsa unei coliåe

Colile unei cãråi sau broæuri
adunate, manual sau mecanic, prin
intercalare sau suprapunere, trebuie
sã treacã prin operaåia de fixare a
blocului de carte.
Pregãtirea blocului de carte

În numerele anterioare ale
Buletinului Informativ am arãtat ce
este o carte broæatã sau legatã æi care
sunt pãråile componente ale acesteia.
Una din componentele cele mai
voluminoase ale cãråii, de orice fel æi
oricum ar fi legatã, este blocul de
carte. Acesta este format din suma
tuturor fasciculelor, planæelor,
forzaåului æi formeazã un component
unitar al cãråii.

Procesul de formare a blocului
de carte începe cu pregãtirea colilor
tipãrite æi tãierea lor. Aceastã fazã
cuprinde: controlul æi numãrarea
colilor, bãtutul æi tãierea lor.

Înaintea începerii oricãrei
operaåii de finisare, colile imprimate
sunt supuse unui control calitativ æi
cantitativ.

Controlul calitativ constã în
verificarea existenåei semnelor de
control care au fost imprimate pe o
coalã æi care servesc ca orientare în
operaåiile de legãtorie æi în verificarea
existenåei elementelor de coalã (ex.:
colontitluri, coloncifre, signaturi,
normã etc.), prevãzute în STAS
10830/87.
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În cele ce urmeazã se vor descrie
câteva din semnele care trebuie
tipãrite pe coala de hârtie æi rolul lor:

- semnul de automat (semnul
pentru opritorul lateral) are rolul de a
arãta care din laturile scurte ale colii
de hârtie a fost aliniatã la opritorul
lateral. El este marcat de un semn lat
de cca. 1-2 mm æi lung de 4-5 mm.
Variaåia distanåei dintre acest semn æi
marginea colii de hârtie indicã
alinierea imprecisã æi variabilã a colii
la opritorul lateral;

- semnul pentru fãlåuit indicã
locul unde urmeazã a se face îndoirea
colii æi dacã aceastã operaåie s-a
executat corect;

- semnul colåar, în cazul tãierii
în douã sau mai multe fracåiuni a
colilor tipãrite, indicã poziåia
marginii în clapã æi a marginii pentru
opritorul lateral pe fracåiunile de
coalã obåinute prin tãiere;

- semnul de mijloc indicã
mijlocul formei de tipar, în scopul
amplasãrii corecte a imaginilor pe
coala de hârtie;

- semnul de margine se foloseæte
la maæinile de tipar rotative cu hârtia în
coli. El indicã direcåia de fabricaåie a
hârtiei æi serveæte ca reper pentru
maæinile de fãlåuit.

- semnul de tãiat se
întrebuinåeazã fie la tãierea în
fracåiuni de coalã mai mici a unor coli

de hârtie æi carton tipãrite, fie pentru
tãierea în coli a hârtiei din suluri;

- semnul de control - pentru
depistarea colilor albe - se aæazã
perpendicular pe latura micã a colii de
hârtie; se foloseæte în special la fãlåuit.
Prin rãsfoirea (filarea) topurilor de
hârtie tipãritã, pe masa de alimentare a
maæinilor de fãlåuit, aceste semne
formeazã o dungã intensã pe marginea
filatã a topului. Prezenåa unor
întreruperi (discontinuitãåi) în aceastã
dungã constituie un indiciu al
prezenåei unor coli albe sau feåe de
coalã netipãrite.

- scara sinopticã permite
constatarea lipsei unei coliåe sau
prezenåa unei coliåe necores-
punzãtoare ca numãr în ordinea
fireascã a celor adunate în blocul de
carte. Pe cotorul blocului de carte
adunatã prin suprapunere, aceste
semne formeazã modelul unei scãri
urcãtoare sau coborâtoare, lipsa sau
prezenåa unei coli strãine sau a unei
coli necorespunzãtoare fiind semna-
latã prin modificarea modelului
scãrii. Semnele scãrii sinoptice (un
pãtriæor, un punct de mãrimea
corpului de literã (bumb) etc.) se
amplaseazã pe cotorul coliåei, adicã
pe coala desfãæuratã între prima æi
ultima paginã. Se începe cu coala a
doua, semnul scãrii sinoptice fiind
aliniat la primul rând de text.
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La coliåele urmãtoare, amplasarea
semnului scãrii sinoptice este deplasatã
cu mãrimea unui pãtriæor în sensul
desfãæurãrii textului;

- codul lucrãrii permite iden-
tificarea rapidã a lucrãrii cãreia îi
aparåine o coliåã cu un anumit cod;

- semnul de versiune permite
identificarea versiunii, într-o anumitã
limbã, dintr-o lucrare tipãritã conco-
mitent în mai multe limbi.

Pe coala tipãritã mai sunt æi alte
semne (cruci, scãri cu dungi, scãri cu
cinci câmpuri, câmpuri pentru
acceptarea culorilor etc.), ce folosesc la
imprimare.

Amplasarea semnelor de control pe colile de tipar ofset
a-semnul pentru opritorul lateral; b-semne pentru fãlåuit; c-semne colåar; 
d-semn de mijloc; e-semn de tãiat; h-semn pentru depistarea colilor albe; 

i-semn pentru scala sinopticã; j-semn de sincronizare a tãierii din banda de
hârtie în raport cu tiparul; k-semn de versiune; l-numãrul de ordine sau

semnul tipãritorului; m-codul lucrãrii; n-cruci de reperaj cu dublã precizie; 
o-scalã pentru controlul copierii æi nivelului de calitate a imprimãrii; p-scalã

pentru determinarea acceptãrii cernelii æi aprecierea echilibrului de gri

Fragment din STAS 10830/87

Pe lângã textul de bazã, o coalã
imprimatã mai poate cuprinde æi alte
însemne, cum fi:

- coloncifra este numãrul de
ordine al paginii unei publicaåii æi
poate fi amplasatã la partea
superioarã sau inferioarã a fiecãrei
pagini a blocului de carte;

- norma este titlul prescurtat al
unei lucrãri æi este plasatã la partea
inferioarã a primei pagini a colii de
tipar;

- signatura colii este denumirea
datã cifrelor culese cu un corp mic,
amplasate în partea inferioarã a
primei æi a celei de a treia pagini a
colii de tipar; este însoåitã pe prima
paginã de normã iar pe a treia de un
asterix. Signatura se foloseæte în
scopul identificãrii uæoare a unei coli
tipãrite.

În afara verificãrii semnelor
grafice de control, se mai are în vedere
æi observarea calitãåii tiparului, a
integritãåii dimensionale (colile sã nu
fie plesnite sau sã aibã colåuri rupte
etc.) æi planeitãåii colilor.

Controlul cantitativ (numã-
rarea colilor). Dupã ce s-a fãcut
controlul calitativ, se trece la operaåia
de numãrare în topuri de 250-500
coli, care sunt aæezate pe sãnii sau
paleåi. Aceastã operaåie se poate
executa manual sau mecanic.
Numãrarea manualã se executã
astfel: se apucã cu mâna dreaptã, cu
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degetul cel mare în sus un top mai
mic de coli din colåul din dreapta al
topului mare (vezi figura de mai jos).

Numãratul colilor

Apoi, prin miæcarea degetului
mare, se deplaseazã colile între ele,
formând un evantai. Apropiind în
acest moment mâna dreaptã de
corpul celui care numãrã, evantaiul
se desface foarte mult, astfel cã în
colåul opus din stânga sus (vezi
figura) se pot numãra câte 2, 3, 5 etc.
coli, cu ajutorul degetului arãtãtor æi
al celui mijlociu.

Bãtutul colilor este o operaåie
simplã dar foarte importantã la
alimentarea automatã a maæinilor.
Operaåia reprezintã nivelarea
marginillor colilor, pentru ca toate sã
fie prelucrate (tãiate, aliniate la
semn) la aceeaæi dimensiune.

Bãtutul manual se face astfel: se
ia un numãr de coli (100-150), se
apucã de colåurile opuse astfel încât
sã se desprindã una de alta æi între ele
sã intre aer. Acest lucru se realizeazã

apucând colile cu mâna dreaptã jos æi
cu mâna stângã sus (vezi figura).

Bãtutul manual al colilor

Colåurile se îndoaie pe direcåia
unul cãtre celãlalt æi se strâng cu
mâinile. În acelaæi timp palmele sunt
întoarse în aceeaæi direcåie. Fãrã a
schimba poziåia mâinilor, se ridicã
topul de coli. În momentul ridicãrii,
palmele se întorc în direcåia opusã.
Ca rezultat, colile miæcate una faåã de
alta se desprind æi între ele se
formeazã o pernã de aer care
favorizeazã alunecarea uneia faåã de
alta æi egalarea poziåiei lor.

Apucând topul de laturile opuse,
se ridicã æi se lasã pe masã în poziåie
verticalã unde, prin lovire, colile se
aæazã în aceeaæi linie. Aceastã cãdere
se repetã de mai multe ori, întâi pe
latura lungã a colilor, apoi pe cea
scurtã.
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Dupã ce s-a efectuat bãtutul
colilor, trebuie îndepãrtat aerul dintre
acestea; în acest scop, apãsând
puternic cu palma stângã pe topul
aæezat pe masã, cu palma dreaptã se
calcã colile cu direcåia spre margini.
Apoi se repetã operaåia cu mâna
stângã. Bãtutul colilor se poate
realiza æi mecanic, cu ajutorul unor
dispozitive (jogger) care, la unele
maæini moderne de tãiere, fac parte
integrantã din acestea.

Tãierea colilor. În cazul când
maæina de imprimare nu are formatul
colii de hârtie standardizat ci este mai
mic, colile de hârtie trebuie tãiate la
formatul corespunzãtor. În cazul
colilor imprimate, formatele uzuale,
standardizate se taie în trei, în patru
sau în douã. De obicei, pe o coalã de
hârtie sunt imprimate douã coli
tipografice, diferite sau identice.

Pentru a fãlåui fiecare coalã ca sã
se obåinã o fasciculã, este necesarã o
despãråire prealabilã prin tãiere a
colilor de hârtie; acest lucru se
realizeazã pe maæina de tãiat cu un
cuåit.

Operaåia de tãiere se desfãæoarã
astfel: în primul rând se verificã dacã
maæina funcåioneazã corect. În cazul
când cuåitul nu taie bine sau prezintã
defecte, este necesarã schimbarea lui.
De asemenea, se verificã dacã
unghiul format de vinclu (partea fixã

lateralã æi cea mobilã din spatele
maæinii) este de 90º. 

Colile bine bãtute se aæazã pe
masa maæinii. Cu ajutorul presei
mobile se stabileæte poziåia unde sã
se facã tãierea. Presa mobilã trebuie
sã cadã perpendicular pe semnul de
tãiere de pe coalã.

Colile trebuie sã intre perfect în
unghiul format de cele douã laturi ale
vinclului. Stabilirea formatului de
tãiere se face prin rotirea volantului
de deplasare a vinclului æi citirea
dimensiunii de tãiere, pe ecranul
indicator al maæinii. 

Se cupleazã transmisia (în
general cu ambele mâini, pentru
protecåia muncitorului) care mai întâi
coboarã presa; urmeazã cãderea
cuåitului cu revenire, dupã care se
decupleazã automat.

Topurile tãiate sunt scoase din
maæinã æi aæezate pe palet (sanie). La
colile care prin tãiere æi-au pierdut
semnele tipografice (de clape æi
automat), acestea se traseazã cu cretã
coloratã pe laturile respective pentru
orientarea în operaåiile urmãtoare.

Tãierea topului trebuie sã fie
netedã, fãrã ætirbituri sau semne de
ulei, ruginã etc. Presa maæinii de tãiat
nu trebuie sã lase urme imprimate în
hârtie. Colile din partea inferioarã a
topului trebuie sã fie tãiate complet,
fãrã rupturi sau urma regletului
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În general, o maæinã de tãiat cu un
cuåit se compune din:

- fundament - pe care se aæazã
colile pentru tãiat;

- vinclu mobil - care se deplaseazã
pe fundament æi asigurã poziåia corectã
a topului de coli în timpul tãierii;

- dispozitiv de presare a colilor
(presa), pentru a evita deplasarea
acestora în timpul tãierii;

- suport de fixare a cuåitului;
- mecanismul cuåitului.
La toate tipurile de maæini încãr-

carea colilor æi eliminarea producåiei
tãiate se fac manual.

Tãierea se executã prin declan-
æarea automatã atât a dispozitivului de
presare, cât æi a cuåitului, care sunt
acåionate electric æi apoi revin la poziåia
iniåialã.

Sub cuåit, în fundamentul maæinii,
se aflã un æanå transversal în care se
introduce un reglet (bãå sau marzan) din
lemn sau material plastic, pentru
protejarea cuåitului la coborâre æi, de
asemenea, pentru a asigura æi tãierea
colilor inferioare din top.

(marzanului sau bãåului din plastic din
fundamentul maæinii).

Nu este permis muncitorului sã
efectueze operaåia de tãiere înainte sã
verifice gradul de uscare al cernelii
deoarece, prin presarea topului, tiparul
se poate copia.

Colile tãiate trebuie sã aibã:
- precizie dimensionalã la toatã

lucrarea;
- paralelismul laturilor;
-mãrimea identicã a celor rezultate

dupã tãierea în douã sau în patru;
În procesul de finisare, tãierea se

regãseæte în multe faze ale procesului
tehnologic: sunt supuse tãierii atât
materialele semifabricate cât æi
produsele finite.

Din punct de vedere practic, cea
mai mare importanåã o are precizia de
tãiere, întrucât de ea depinde calitatea
produsului finit (carte, revistã etc.) æi
modul de desfãæurare a operaåiilor
ulterioare tãierii (de exemplu: fãlåuirea,
lipirea coperåilor etc.).

Maæini de tãiat
Aæa cum s-a mai arãtat, cel mai

des folosite sunt maæinile de tãiat cu un
cuåit. Aceste maæini se pot clasifica
dupã lungimea de tãiere æi gradul de
automatizare a operaåiilor principale.
Maæinile cele mai folosite au lungimea
de tãiere între 680-2000 mm; înãlåimea
topului de hârtie este de 30 pânã la 
110 mm.

Dupã gradul de automatizare,
maæinile pot fi: cu acåionare manualã a
mecanismelor (tot mai rar folosite
astãzi), semiautomate æi automate.

(continuare în numãrul urmãtor)
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