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Alegeåi-vã locul potrivit!

Directorii de proiect –
simona.proteasa@euroexpo.ro æi
iulia.popa@euroexpo.ro – sunt gata
în orice moment sã vã consilieze æi sã
vã ajute sã alegeåi standul potrivit în
funcåie de bugetul æi nevoile
companiei Dvs.

Echipa Digital PRINT &
SIGN este încântatã sã anunåe cã, în
prezent, 25% din suprafaåa expoziåiei
de anul acesta a fost deja contractatã.
În plus, 60% din suprafaåa
expoziåionalã totalã este rezervatã.

Pentru toåi cei interesaåi de
tematica expoziåiei în 2010 vã
prezentãm în continuare detaliile.

Tematica Digital PRINT & SIGN
1. Soluåii software æi hardware

pentru media virtuale æi
alternative*;

2. Echipamente tipar digital;
3. Semnalisticã;
4. Imprimare digitalã;
5. Consumabile;
6. Tehnologii æi sisteme

multimedia*;
7. Fotografie digitalã*;
8. Serigrafie, tampografie æi

gravare;
9. Alte servicii æi produse.

* Domenii nou-introduse, cu un mare impact, atât
în rândul expozanåilor, cât æi al vizitatorilor
specializaåi.

Pentru a facilita orientarea æi
accesul vizitatorilor specializaåi,
categoriile prezente în cadrul Digital
PRINT & SIGN au fost sectorizate în
funcåie de tematicã. 

Sectorizare tematicã 

Digital PRINT & SIGN:

Parter
• echipamente tipar digital,

fotografie digitalã; 
• consumabile;
• materiale æi accesorii.

Nivelul 4.50
• soluåii software æi hardware

pentru media virtuale æi
alternative;

• semnalisticã;
• imprimare digitalã;
• serigrafie;
• tampografie;

6600%%  dd iinn   ssuupprraa ffaa åå aa   DDiigg ii tt aa ll   PPRRIINNTT  &&  SSIIGGNN  aa   ffooss tt
rr eezzee rrvvaa tt ãã !!   2255%%  eess tt ee   vvâânndduu tt ãã !!
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• gravare;
• tehnologii æi sisteme

multimedia.

Pentru mai multe detalii vizitaåi
www.printsign.ro 

Finisarea produselor tipografice
Broæarea cãråilor (continuare)
- Tãierea în trei pãråi - pag. 3
- Presarea - pag. 4
Legarea cãråilor - pag. 6
I. Prelucrarea blocului de carte - pag. 6
- Încleierea - pag. 6
- Uscarea - pag. 7
- Rotunjirea cotorului - pag. 8

Finisarea produselor
tipografice

Tãierea în trei pãråi.
(continuare din numãrul precedent)

Tãierea în trei pãråi se poate
executa, în cazul unui volum redus
de producåie, pe maæinile de tãiat cu
un cuåit, maæini ce au fost descrise
mai înainte. În cazul unei producåii
mai mari, aceastã operaåie se executã
pe maæini de tãiat cu trei cuåite.

Maæinile de tãiat cu trei cuåite
sunt de diferite tipuri dar au acelaæi
principiu de funcåionare.

În figura de mai jos este
prezentatã schema tehnologicã a
procesului de tãiere la maæinile cu
trei cuåite.

Schema procesului de tãiere în trei pãråi
1 - top de blocuri sau cãråi; 2 - vinclu lateral; 
3 - vinclu frontal; 4 - presa micã (secundarã); 

5 - presa mare (principalã); 
6 - cuåit de tãiere lateralã (la piciorul æi la capul

blocului sau al cãråii); 7 - suportul cuåitului;
8 - cuåit de tãiere frontalã a blocului;

9 - transportor de eliminare
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Presarea fascicolelor æi a blocurilor

de carte. 

Presarea este o operaåie
tehnologicã ce se executã în repetate
rânduri în procesul de realizare a
unei cãråi. Sunt supuse presãrii
fascicolele dupã fãlåuire, blocurile de
carte æi cãråile legate, dupã operaåia
de introducere a blocului în scoaråã.
În general, operaåiile ce urmeazã
presãrii sunt influenåate de modul
cum se face presarea æi determinã
calitatea cãråii legate sau broæate.

Operaåia de presare are scopul
de a da o formã anumitã pãråii sau
întregului produs. Datoritã proprie-
tãåilor plastico-elastice ale hârtiei æi
cartonului, operaåia de presare poate
modela aceastã masã de material
prelucrat, dându-i o formã mai
ordonatã æi esteticã.

Operaåia de presare are æi
scopuri tehnologice, ca în cazul
presãrii cãråilor legate în scoaråe,
unde este absolut necesarã pentru
lipirea în condiåii bune a forzaåului
pe scoaråa de mucava.

Presarea fascicolelor æi a
blocurilor se executã fie cu prese
speciale, fie cu prese existente pe
unele agregate de legãtorie. Gradul
de presare a fascicolelor sau a
blocurilor depinde de:

- presiunea exercitatã; 
- timpul de presare;

Topul de blocuri sau cãråi (1) se
aæazã pe masa maæinii æi este împins de
lucrãtor cu capul spre vinclul lateral (2)
æi cu cotorul spre vinclul frontal (3) al
presei mici (4). În stare presatã, topul
este transportat în poziåia de tãiere, unde
este presat de presa mare (5) æi tãiat de
cuåitele laterale (6). Sunt douã cuåite de
tãiere lateralã (unul la cap, altul la
picior), ce sunt acåionate simultan.
Cuåitele sunt fixate într-un suport (7). În
continuare, cuåitul frontal (8) taie topul
în partea din faåã, dupã care topul este
împins pe transportor (9) pentru
eliminare.

Cãråile sau blocurile astfel tãiate
trebuie sã fie paralelipipedice, de
aceeaæi dimensiune, cu cotoare drepte æi
nedeformate, cu tãieturi netede, curate,
fãrã rupturi.

Schema de prindere a blocurilor de carte în prese
1 - presa micã; 2 - presa mare

În schema urmãtoare se aratã
modul de funcåionare a cuåitelor la
maæina de tãiat.

Poziåia relativã a cuåitelor
1 - cuåitul de la capul blocului; 

2 - cuåitul de la piciorul blocului; 
3 - cuåitul ce taie blocul de carte în faåã 

1
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- calitatea hârtiei;
- umiditatea hârtiei.
Condiåiile æi regimul de presare

vor fi diferite în anumite etape unde
are loc presarea.

Dupã presare, topurile de
fascicole, blocuri sau cãråi legate sau
broæate sunt puternic deformate, îæi
micæoreazã grosimea. Aici are loc
deformarea paråial elasticã (dupã un
timp, grosimea acestora creæte, deci
deformarea se reduce).

Presarea fascicolelor dupã
fãlåuire este necesarã, având în
vedere cã existã îngroæãri mari în
locurile îndoirilor. Presarea fasci-
colelor se face cu prese speciale, în
care acestea se aæazã între capace de
lemn æi se leagã cu chingi, astfel
încât ele rãmân presate æi dupã
scoaterea din presã, pânã la
urmãtoarea operaåie. Aceste prese
trebuie sã aibã foråa de minim 
1,5-2 kgf/cm2, pentru a se obåine
gradul de presare necesar. Presarea
corectã a coliåelor este foarte
importantã pentru folosirea lor la
maæinile de lipit planæe æi forzaåuri,
de adunat, de cusut etc.

Blocurile de carte se preseazã
pentru egalarea lor în grosime (de
regulã cotorul este îngroæat datoritã
materialelor ce se folosesc la fixarea
acestuia), în vederea mãririi
compactitãåii æi pentru a obåine
aceeaæi grosime la toate blocurile.

Operaåia de presare a blocurilor
se executã de mai multe ori: prima
presare are loc dupã adunat, pentru a
mãri compactitatea blocului; se face
apoi presarea blocului dupã coasere
(în timpul coaserii, între file intrã
aer); urmãtoarea presare are loc dupã
încleierea cotorului, la blocurile de
carte legatã, întrucât prin încleiere
cotorul se îngroaæã.

Presarea se poate face pe
întregul bloc sau doar la cotor.
Presarea pe întregul bloc se
efectueazã între douã fundamente,
dintre care unul este mobil. Presa
este dotatã cu bandã transportoare
care deplaseazã blocurile.

Schema de principiu a presãrii pe întreaga

suprafaåã a blocului

1 - blocuri nepresate; 2 - blocuri în dreptul

presei; 3 - blocuri presate; 4 - transportor cu

bandã; 5 - masa presei; 6 - cap de presare

În cazul în care este necesarã
presarea cotoarelor blocurilor, se
folosesc prese a cãror schemã de
funcåionare este prezentatã mai jos:

1
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I. Prelucrarea blocului de

carte constã într-o serie de operaåii
ce urmeazã imediat dupã coasere (de
regulã cu aåã), pânã în momentul
când blocul este gata pentru a fi
introdus în scoaråã. Principalele
operaåii de prelucrare a blocului de
carte sunt:

- încleierea cotorului;
- uscarea cotorului;
- presarea localã a cotorului;
- tãierea;
- colorarea tãieturilor (ænitul);
- rotunjirea cotorului;
- formarea falåului (în cazul le-

gãrii cu falå);
- lipirea semnului de carte;
- lipirea capitalbandului;
- caæerarea cotorului cu hârtie

sau eventual lipirea burdufului.
Operaåiile enumerate mai sus se

pot executa fie manual, fie pe maæini
separate, fie pe agregate sau pe linii
automate de prelucrare a blocului de
carte (ultimele douã variante fiind
cele mai productive).

Pentru început ne vom ocupa de
prelucrarea manualã a blocului de
carte sau pe maæini separate, pentru a
înåelege mai bine operaåiile
complexe care se executã într-o linie
automatã de prelucrare.

Încleierea cotorului constã în
depunerea unui strat de adeziv pe
cotorul blocului. Adezivul depus va
pãtrunde între fascicole pe o
adâncime de 1-1,5 mm æi apoi va
forma o peliculã. 

Schema de principiu a presei pentru cotor
1 - transportor cu bandã; 2 - masa presei; 

3 - cap de presare

Utilajul care preseazã blocurile
numai la cotor efectueazã presarea
între douã bacuri, unul fix æi unul
mobil, cu deplasare lateralã.

Se mai pot folosi prese rotative,
la care presarea blocului se face între
valuri ce se rotesc.

Regimul de presare la diferitele
tipuri de prese trebuie fixat în funcåie
de caracteristicile semifabricatului
ce se preseazã æi gradul lui de
deformare.

Legarea cãråilor
Pentru finisarea cãråilor legate,

unele operaåii sunt aceleaæi ca la
excutarea cãråilor broæate, æi anume:
tãierea æi fãlåuirea colilor, pregãtirea
fascicolelor (lipirea planæelor æi a
forzaåurilor), adunatul, cusutul
(fixarea blocului de carte) æi tãiatul
blocurilor.

Realizarea unei cãråi legate
constã în:

I. prelucrarea blocului;
II. confecåionarea scoaråei;
III. introducerea blocului de

carte în scoaråã.

2
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Operaåia are drept scop fixarea
definitivã a fascicolelor între ele æi
obåinerea atât a unei forme stabile a
cotorului blocului cât æi o deschidere
mai bunã a cãråii. Blocurile încleiate
trebuie sã aibã toate cotoarele
fascicolelor în acelaæi plan,
perpendicular pe suprafaåa blocului,
iar capetele fascicolelor trebuie sã se
afle æi ele în acelaæi plan. Pelicula de
adeziv obåinutã trebuie sã fie
elasticã, rezistentã, fãrã defecåiuni
mecanice. Adezivul nu trebuie sã
pãtrundã pe suprafaåa forzaåurilor.

Prin folosirea emulsiei de acetat
de polivinil (aracet) se obåine o
peliculã elasticã æi rezistentã. Rezis-
tenåa peliculei de adeziv depinde de
natura acestuia, de vâscozitatea sa,
de grosimea peliculei, de calitatea
hârtiei æi de regimul de uscare a
peliculei. Încleierea se mai poate
face æi cu cleiuri animale sau de
caseinã, cleiuri ce se folosesc din ce
în ce mai rar.

Încleierea manualã a blocurilor
se face prin aæezarea lor în top, bine
bãtute la cap æi la cotor, iar ungerea
cu adeziv la cotor a acestora se face
cu ajutorul unei pensule. De reåinut
cã la aæezarea blocurilor pentru
încleiere este necesar ca marginile
tifonului sã depãæeascã în lãåime pe
cea a cotorului. Acestea trebuie sã
fie aæezate între blocuri, pentru a nu
fi unse cu adeziv æi vor servi la
fixarea blocului în scoaråã.

Ungerea manualã cu adeziv a cotoarelor

blocului de carte

Ungerea cu adeziv a cotoarelor
se poate realiza æi mecanizat, cu
ajutorul unui dispozitiv de dat clei la
cotor, al cãrui principiu de
funcåionare este redat în figura de
mai jos:

Principiul de funcåionare a dispozitivului 
de dat clei la cotor

1 - bloc de carte; 2 - masã; 3 - cilindri de
ungere; 4 - cilindri de transmitere a adezivului;

5 - bare de susåinere a blocului; 

6 - masã de eliminare

Uscarea cotorului se poate face
pe cale naturalã, prin aæezarea
blocurilor pe paleåi, cu cotoarele
alternativ în direcåii diferite æi
dureazã 2-5 ore, în funcåie de
umiditatea æi temperatura mediului
ambiant. Se poate face æi cu ajutorul
aparatelor de uscare cu aer cald, a
curenåilor de înaltã frecvenåã sau a
rezistenåelor electrice. Timpul de
uscare este mai scurt prin aceste
procedee (3-5 minute) æi existã
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unor æabloane, stropirii tãieturilor cu
ajutorul grãtarului æi al periuåei.

Rotunjirea cotorului are drept
scop îmbunãtãåirea deschiderii cãråii,
mãrirea rezistenåei ei æi se aplicã în
general la cãråile voluminoase.
Aceastã operaåie se poate face
manual sau mecanizat.

Executarea manualã a rotunjirii
cotorului se face cu ajutorul unui
ciocan de lemn. Dupã ce cartea a fost
tãiatã, se umezeæte puåin cotorul cu o
cârpã umedã, se aæazã cartea pe o
masã solidã sau pe papæer æi se aplicã
lovituri cu ciocanul pe mijlocul
cotorului, urcând alternativ cãtre faåã
æi întorcând cartea cât mai des. De
câte ori o întoarcem o îndreptãm la
capete, bãtând-o de masã, frãmân-
tând cotorul cu primele douã degete
ale mâinii stângi iar cu mâna dreaptã
ajustând formatul rotunjimii.

Rotunjirea manualã a cotorului cãråii
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posibilitatea de reglare a procesului
de uscare.

Odatã blocul de carte încleiat æi
uscat se supune unei operaåii de
presare la cotor, cu ajutorul unor
prese ce au fost descrise anterior. 

Dupã presarea blocului de carte
încleiat, are loc operaåia de tãiere în
trei pãråi cu ajutorul maæinilor de
tãiat cu trei cuåite sau al maæinii de
tãiat cu un cuåit (la tiraje mici), aæa
cum s-a arãtat mai înainte.

La unele lucrãri mai preten-
åioase se procedeazã la colorarea
tãieturilor blocului (ænit). Pe lângã
scopul estetic, ænitul mai are æi rolul
de a nu permite prafului sã intre între
file, de a feri marginile cãråii de
murdãrire sau îngãlbenire. Se pot
colora toate trei tãieturile, douã
dintre ele (cap æi faåã) sau numai una,
cea de la capul blocului de carte.

Pentru a executa aceastã
operaåie, cãråile se strâng bine într-o
presã (pentru a nu intra vopsea între
file) æi se coloreazã cu ajutorul unei
pensule. Colorarea ænitului se poate
face æi cu ajutorul unui aparat de
pulverizare dar nu în spaåiu deschis,
ci în niæe cu ventilaåie. Se pot obåine
æi tãieturi colorate lucioase: dupã
uscare, acestea se freacã cu un
tampon de cearã.

În legãtoria de asortiment, în
afarã de simpla colorare a tãieturilor,
acestea se mai pot prelucra în sensul
poleirii (goldænit), marmorãrii,
depunerii de modele cu ajutorul unor
role de cauciuc, colorãrii cu ajutorul


