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II. Confectionarea scoartelor - 2
Finisarea scoartelor - pag. 2

- Imprimarea cu cerneald - pag. 2
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- Imprimarea in relief - pag. 3
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Agregate si linii automate pentru finisarea cartilor - pag. 7

Finisarea produselor
tipografice

Finisarea scoartelor
(continuare din numarul precedent)

Imprimarea cu cerneald. Pe
scoartele confectionate - manual sau
mecanizat - se poate imprima text sau
ilustratie prin tipar Tnalt, dupd forme
specifice  genului de  tipar.
Imprimarea se face pe masini
verticale sau, cel mai adesea, pe
prese speciale, cu cerneluri cu
vascozitate mai mare, aderentd
sporitd, putere de acoperire si
intensitate mari.

Presiunea de imprimare trebuie
sa fie mare, pentru a se nivela
neregularitdtile panzei sau ale
materialului  din  care  este
confectionata scoarta.

Bune rezultate de imprimare cu
cerneald o da serigrafia (imprimarea
cu sitd). Se obtine, Intr-un strat gros
de cerneald, o imagine avand aspect
de tipar cu relief.

Imprimarea seacd. Nu se
foloseste cerneald. Procedeul se
bazeaza pe formarea de deformatii
plastice ale materialului din care este
confectionatd scoarta, obtinandu-se
imagini adancite sau n relief.

Pentru a mari deformatiile
remanente si pentru a reduce pre-
siunea necesard imprimdrii = se
folosesc forme incalzite pana la 120° C.
Formele folosite la imprimarea seacd
sau poleire trebuie sd aibd rezistentd
termicd si mecanica. Aceste forme
pot fi executate din otel, bronz, cupru,
alama sau clisee zincografice
corodate pe zinc de 5 mm.

Datoritd presiunii mari necesare
imprimadrii seci sau poleitului, se
folosesc prese speciale, asa-numitele
prese de poleit, care pot fi: manuale,
semiautomate si automate.

Presele manuale au doud
fundamente - unul superior fix, pe
care se lipesc formele si unul inferior
mobil, pe care se asazd scoarta.
Fundamentul superior este incalzit cu
ajutorul unei rezistente electrice. Cel
inferior se deplaseaza pe verticald
prin  actionarea unei  manete
exterioare a presei si pe orizontald cu
ajutorul unui maner.

Pentru imprimarea pe scoarte,
pe fundamentul superior se lipeste
forma de imprimat iar fundamentul
inferior se trage afard, se asazd
scoarta in semnele ce se fixeaza pe
acesta, se Tmpinge la loc fundamentul
si se actioneazda asupra manetei
exterioare, crednd presiunea necesara

imprimarii.
Presele semiautomate  sunt
formate din corpul presei, cu
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fundament superior fix, aparat de
conducere a foliei in sul, fundament
inferior mobil a carui miscare de
ridicare si iesire de sub fundamentul
fix se face automat. Unele prese
semiautomate mai au si un sistem de
ungere a formei cu cerneald si aparat
de cerneluire. Pe fundamentul
superior, prevazut cu incalzitor, se

fixeazd forma.
Presele automate au in plus,

fata de cele semiautomate, dispozitiv
de transport pentru alimentarea cu
scoarte, mecanism de eliminare a
scoartelor, mecanism de numarare si
dispozitiv de blocare. Scoartele sunt
depuse automat pe fundamentul
inferior iar dupd imprimare, tot
automat, sunt depuse pe masa de
evacuare.

Existd si prese rotative, la care

imprimarea se face cu forme
cilindrice.
Imprimarea  seacd,  adicd

imprimarea fara folosire de materiale
colorate, se realizeazi conform
schemei de mai jos:

RIS
-A't"z'{lﬁ
0. 80.4

Schema de principiu a imprimarii seci
a. presarea scoartei; b. scoarta dupa presare
1 - forma de presare; 2 - scoarta

Prin adancirea formei de presare
(1) in scoartd (2) se formeaza o
imagine de text, chenar, fond desen
etc. Aceastd imagine devine vizibild
datoritd netezirii suprafetei mate-
rialelor care imbraca scoarta.

Imprimarea in  relief se
deosebeste de imprimarea seacd
(unde se obtine imaginea in acelasi
plan). Pentru a obtine o imagine
reliefata, este necesard o matrita cu
imaginea 1n adancime si o patritd cu
imaginea in relief. Formele matritd
se executd numai din materiale
rezistente. Patritele se executa chiar
in presa de poleit, dupd matrite.
Materialul folosit pentru executarea
lor este ipsos, rumegus amestecat cu
adezivi, masd  plasticd etc.
Imprimarea in relief se realizeaza
conform schitei:

Schema de principiu a imprimdrii In relief
a. faza initiald; b. faza de presare;
c. scoarta presatd
1 - matrita; 2 - patrita; 3 - scoarta

Pentru obtinerea unei imagini in
relief pe scoartd, matrita (1) este
lipita pe fundamentul superior al
presei iar patrita (2) pe cel inferior,
mobil. Intre ele, pe patrita, se asaza
scoarta (3), cu partea exterioara in
sus. Prin presare se obtine imaginea
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in relief; presarea trebuie facutd cu
presiune mare, pentru a obtine o
deformatie remanenta suficientd a
scoartei. Calitatea imaginii mai
depinde, 1n afara de presiune si de
adancimea matritei, de felul si
grosimea materialului din care este
executatd scoarta etc.

Imprimarea in relief se face nu
numai la scoartele cartilor legate ci
se practicd cu succes si la coperte din
carton pentru cartea brosata si la cutii
de ambalaje.

Poleirea scoartelor se face cu
folii metalizate sau colorate. Folia
pentru poleire este formatda dintr-o
peliculd de masa plastica (poliester),
care are pe una din fete trei straturi:
un liant de ceara, pulbere de metal
(bronz, aluminiu) sau suspensie
coloratd si un strat de rasind. Folia se
livreaza sub forma de sul.

Prin presarea formei incélzite pe
scoarta se produce o adanciturd si
totodata topirea stratului de ceard al
foliei pe portiunea de imagine (de
contact) a formei. Stratul metalic sau
colorat se desprinde de suport si
ramane fixat in portiunile adancite.
Fixarea stratului colorat se datoreaza
stratului de rasina al foliei.

Poleirea se face cu prese
manuale, semiautomate sau automate,
la fel ca la imprimarea seaca, numai ca
aici intervine folia.

Schema tehnologica de poleire
este redatd in figura urmétoare:

g 3
1
2
[
P 77277777277777777 7777777 277 7277 27777777

a.

C.

Schema poleirii cu folie
a. pozitia elementelor inainte de presare;
b. folia dupd presare; c. scoarta poleitd
1 - banda de folie; 2 - scoarta cartii;
3 - forma de presare

Poleirea cu folie se poate face
atat pe scoarte imbracate cu panza cat
si pe cele ce au Tmbracamintea din
folii de masa plastica ce imita pielea,
cum ar fi peliorul, balacronul etc.

Ultima operatie in finisarea
scoartei este rotunjirea cotorului.
Dupd uscare, prin frecarea partii
interioare a cotorului pe o piesd
rotunda (dorn) incalzitd, scoartele
sunt rotunjite la cotor.

,
7

Rotunjirea cotorului scoartelor pe dorn

In cazul scoartelor ce se
folosesc la introducerea mecanica a
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blocului, rotunjirea cotorului
acestora se face Tn masini de introdus
blocul in scoarte sau pe masini
speciale. Cu ajutorul unor piese
convexe si concave se produce, prin
presare la cald, rotunjirea cotorului.

I11. Finisarea cartii

Dupéd ce blocul de carte a fost
prelucrat si  s-au confectionat
scoartele, se executd operatiile de
finisare a cartii:

- introducerea blocului 1in
scoarta;

- presarea si uscarea cartilor;

- filetarea si controlul.

Introducerea blocului 1n scoartd
constd in lipirea forzaturilor si a
tifonului de partile interioare ale
scoartei. De calitatea executarii
acestei operatii depinde in mare
masura rezistenta cartii, stabilitatea
si aspectul ei exterior.

Elementele care fixeazad blocul
in scoartd sunt marginile tifonului
cusut sau lipit pe bloc si forzaturile.

Operatia de introducere a
blocului in scoartd constd in ungerea
cu adeziv a marginilor tifonului si a
forzaturilor si introducerea propriu-
zisa 1n scoartd, adicd montarea
blocului si a scoartei, pozitionarea
corecta a blocului fata de scoartd si
tragerea acesteia pe bloc (motiv
pentru care scoarta se rotunjeste). O
carte avand blocul corect introdus Tn
scoarta are urmatoarele caracteristici:

- scoarta este bine trasd pe bloc,
adica ntre cotorul scoartei si cotorul
cartii nu exista spatiu gol;

- canturile cartii egale pe ambele
parti ale scoartei;

- forzaturile bine lipite;

- marginile de tifon drepte si
fara cute.

Introducerea blocului in scoarte
se poate realiza manual sau
mecanizat, cu ajutorul masinilor
special construite Tn acest scop.

Pentru introducerea manuald a
blocului, scoartele se asaza pe masa
de lucru cu fata 1n jos si cu pagina
intdi in partea stingd. Blocurile se
asazd 1n top, cu cotorul 1n partea
staingd si cu capul sus. Adezivul
folosit este, de reguld, cleiul de
amidon sau CMC cu aracet. Cu
ajutorul unei pensule se unge cu
adeziv suprafata forzatului, dinspre
centru spre margini. Tifonul trebuie
sa fie perfect intins si bine uns.
Adezivul trebuie si fie bine Intins, Tn
strat uniform, fard sd murdireasca
tdietura cartii.

Blocul de carte cu primul forzat
este asezat in scoartd, avand grija ca
la cele trei parti canturile sd fie egale.
Se asaza blocul cu scoarte fixate in
partea stangd a lucratorului. Se
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repetd manuirea pand la terminarea
topului. Dupd@ ungerea primului
forzat al blocurilor de carte din top,
se repetd operatia si pentru cel de-al
doilea forzat al blocurilor. La
inchiderea partii a doua, scoarta se
trage bine peste bloc, pentru a nu lasa
spatiu intre ricanul scoartei si cotorul
blocului. Cirtile sunt asezate pe
masa fatd-cotor, pe linia articulatiei,
cu cotorul 1n afard.

In cazul scoartelor cu tipar in
relief, se asaza intre fiecare carte cate
0 mucava ce va avea o decupare in
dreptul reliefului.

Introducerea manuald a blocului
in scoartd se poate face si pe banda
rulantd, cu ajutorul unei masini de
uns forzaturile blocurilor. Principiul
de functionare al acestei masini este
prezentat in figura de mai jos:

Principiul de functionare a masinii de uns
forzaturile blocurilor
1 s1 2 - valuri de ungere;
3 - transportor; 4 - rezervor cu adeziv;
5 - lamele de reglare a grosimii stratului de
adeziv; 6 - bloc de carte

Blocul de carte trece printre
valurile masinii, fiind uns cu adeziv
pe ambele forzaturi, dupa care este
preluat de un transportor care il
preda la locurile de muncd aflate
de-a lungul acestuia.

Introducerea  mecanicd a
blocului 1n scoartd se poate face cu
diferite tipuri de masini. In figura de
mai jos prezentdm schema de lucru a
unei astfel de masini:

Schema de lucru a masinilor de introducere a
blocului de carte in scoarta

La  aceste masini  sunt
mecanizate operatiile de:

- ungere a forzatului;

- rotunjirea cotorului scoartei;

- alimentarea cu scoarte;

- introducerea blocului in scoarta.

Alimentarea cu blocuri si
evacuarea se executd manual.

Presarea si uscarea cdrtilor.
Dupd introducerea blocurilor 1in
scoarte, cartile sunt supuse presarii
pentru a intdri rezistenta lipiturii
dintre bloc si scoartd si pentru o mai
bund compactitate si stabilitate a
formei cartii. La presiune, stratul de
adeziv se raspandeste mai uniform
iar uscarea are loc fard deformarea
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filelor blocului (datoratd umiditatii
adezivului).

Presarea se face cu ajutorul
preselor verticale sau rotative.
Cartile ce au pe coperta tipar in relief
se vor presa intercalate cu mucavale
decupate pe conturul tiparului,
pentru a nu deteriora relieful.

Uscarea cirtilor este de preferat
sa se facd natural, cand cartile sunt
presate.

Filetarea cartilor. Dupd ce
blocurile au fost introduse in scoarte,
presate si uscate, cartile se fileteaza,
adica se formeaza articulatia lor.
Operatia constd in obtinerea, pe
suprafetele exterioare ale cartii, a
unor adancituri 1intre marginile
fetelor de mucava ale scoartei si
raddcina cotorului. Aceastd operatie
se face in scopul de a realiza o mai
buna deschidere a scoartei.

Filetarea se poate face manual,
prin apdsarea cu féltuiala pe linia
articulatiei sau mecanic, cu ajutorul
maginilor de filetat, concomitent pe
ambele pdrti ale cartii.

Masinile de filetat sunt de doua
tipuri:

- masini de filetat cu cutite;

- masini de filetat cu role.

La masinile cu cutite, filetarea
se face cu ajutorul a doud cutite
incilzite.

77 7

Schema procesului de filetare a cartilor cu cutite

La masinile cu role, filetarea se
realizeazd cu ajutorul mai multor
perechi de discuri incdlzite, prin
trecerea cartii printre ele.

Schema procesului de filetare cu role

Calitatea filetdrii depinde de
durata actiondrii pieselor de filetat
asupra cdrtii, de pozitia articulatiei
(trebuie sa fie paraleld cu cotorul).

Agregate si linii automate pentru
finisarea cartilor

Legatoriile moderne de mare
capacitate sunt dotate cu agregate
sau linii automate pentru finisarea
cartilor.

Agregatele sunt masini
complexe cu ajutorul carora se
executa toate operatiile de prelucrare
a blocului de carte. Pe liniile
automate se executd un numar mult
mai mare de operatii. Liniile
automate sunt un complex de utilaje,
functionand sincronizat, legate intre
ele cu transportoare, astfel incat
semifabricatul trece de la o operatie
la alta pand la executarea
exemplarelor finite si Tmpachetate
uneori.

In continuare nu vom descrie
anumite tipuri de agregate sau linii
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automate, ci numai principiul de
functionare al acestora.

Agregatele pot executa urma-
toarele operatii:

- presarea locald a cotorului;

- rotunjirea cotorului;

- formarea faltului;

- lipirea tifonului;

- lipirea capitalbandului;

- caserarea cu hartie a cotorului;

- presarea si filetarea.

Agregatul este format dintr-un
dispozitiv de alimentare cu blocuri,
un transportor cu bacuri care de-a
lungul are sectiuni ce executd
operatiile de mai sus si dispozitiv de
evacuare.

Din schema aldturata e usor de
urmdrit calea prelucrdrii blocului pe
asemenea agregate.

Schema de prelucrare a blocului pe agregat
a - statia de presare; b - statia de rotunjire
prealabila a cotorului; ¢ - statia de rotunjire
definitivd; d si e - statia de formare a faltului;
f - statia de ungere la cotor cu adeziv;

g - statia de aplicare a tifonului; h - statia de
ungere cu adeziv; i - statia de aplicare a
capitalbandului si caserarea hartiei; j si k - statia
de presare

Blocul de carte prins 1n
dispozitivul de alimentare e transmis

mai departe la sectiunea de fixare,
fiilnd prins de bacurile trans-
portorului:

Sectiunea de alimentare a agregatului

gl A

Sectiunea de fixare
1 - masa de fixare; 2 - bacuri

Bacurile de pe transportor
impreund cu blocul de carte se
opresc la fiecare sectiune o perioada
de timp necesard executirii operatiei

respective.
(continuare in numdrul urmdtor)
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