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Pentru a mãri deformaåiile
remanente æi pentru a reduce pre-
siunea necesarã imprimãrii se
folosesc forme încãlzite pânã la 120º C.
Formele folosite la imprimarea seacã
sau poleire trebuie sã aibã rezistenåã
termicã æi mecanicã. Aceste forme
pot fi executate din oåel, bronz, cupru,
alamã sau cliæee zincografice
corodate pe zinc de 5 mm.

Datoritã presiunii mari necesare
imprimãrii seci sau poleitului, se
folosesc prese speciale, aæa-numitele
prese de poleit, care pot fi: manuale,
semiautomate æi automate.

Presele manuale au douã
fundamente - unul superior fix, pe
care se lipesc formele æi unul inferior
mobil, pe care se aæazã scoaråa.
Fundamentul superior este încãlzit cu
ajutorul unei rezistenåe electrice. Cel
inferior se deplaseazã pe verticalã
prin acåionarea unei manete
exterioare a presei æi pe orizontalã cu
ajutorul unui mâner.

Pentru imprimarea pe scoaråe,
pe fundamentul superior se lipeæte
forma de imprimat iar fundamentul
inferior se trage afarã, se aæazã
scoaråa în semnele ce se fixeazã pe
acesta, se împinge la loc fundamentul
æi se acåioneazã asupra manetei
exterioare, creând presiunea necesarã
imprimãrii.

Presele semiautomate sunt
formate din corpul presei, cu

Finisarea produselor tipografice
II. Confecåionarea scoaråelor - 2
Finisarea scoaråelor - pag. 2
- Imprimarea cu cernealã - pag. 2
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Finisarea produselor
tipografice
Finisarea scoaråelor

(continuare din numãrul precedent)

Imprimarea cu cernealã. Pe
scoaråele confecåionate - manual sau
mecanizat - se poate imprima text sau
ilustraåie prin tipar înalt, dupã forme
specifice genului de tipar.
Imprimarea se face pe maæini
verticale sau, cel mai adesea, pe
prese speciale, cu cerneluri cu
vâscozitate mai mare, aderenåã
sporitã, putere de acoperire æi
intensitate mari. 

Presiunea de imprimare trebuie
sã fie mare, pentru a se nivela
neregularitãåile pânzei sau ale
materialului din care este
confecåionatã scoaråa.

Bune rezultate de imprimare cu
cernealã o dã serigrafia (imprimarea
cu sitã). Se obåine, într-un strat gros
de cernealã, o imagine având aspect
de tipar cu relief.

Imprimarea seacã. Nu se
foloseæte cernealã. Procedeul se
bazeazã pe formarea de deformaåii
plastice ale materialului din care este
confecåionatã scoaråa, obåinându-se
imagini adâncite sau în relief.
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fundament superior fix, aparat de
conducere a foliei în sul, fundament
inferior mobil a cãrui miæcare de
ridicare æi ieæire de sub fundamentul
fix se face automat. Unele prese
semiautomate mai au æi un sistem de
ungere a formei cu cernealã æi aparat
de cerneluire. Pe fundamentul
superior, prevãzut cu încãlzitor, se
fixeazã forma.

Presele automate au în plus,
faåã de cele semiautomate, dispozitiv
de transport pentru alimentarea cu
scoaråe, mecanism de eliminare a
scoaråelor, mecanism de numãrare æi
dispozitiv de blocare. Scoaråele sunt
depuse automat pe fundamentul
inferior iar dupã imprimare, tot
automat, sunt depuse pe masa de
evacuare.

Existã æi prese rotative, la care
imprimarea se face cu forme
cilindrice.

Imprimarea seacã, adicã
imprimarea fãrã folosire de materiale
colorate, se realizeazã conform
schemei de mai jos:

Schema de principiu a imprimãrii seci
a. presarea scoaråei; b. scoaråa dupã presare

1 - forma de presare; 2 - scoaråa

Prin adâncirea formei de presare
(1) în scoaråã (2) se formeazã o
imagine de text, chenar, fond desen
etc. Aceastã imagine devine vizibilã
datoritã netezirii suprafeåei mate-
rialelor care îmbracã scoaråa.

Imprimarea în relief se
deosebeæte de imprimarea seacã
(unde se obåine imaginea în acelaæi
plan). Pentru a obåine o imagine
reliefatã, este necesarã o matriåã cu
imaginea în adâncime æi o patriåã cu
imaginea în relief. Formele matriåã
se executã numai din materiale
rezistente. Patriåele se executã chiar
în presa de poleit, dupã matriåe.
Materialul folosit pentru executarea
lor este ipsos, rumeguæ amestecat cu
adezivi, masã plasticã etc.
Imprimarea în relief se realizeazã
conform schiåei:

Schema de principiu a imprimãrii în relief
a. faza iniåialã; b. faza de presare; 

c. scoaråa presatã
1 - matriåa; 2 - patriåa; 3 - scoaråa

Pentru obåinerea unei imagini în
relief pe scoaråã, matriåa (1) este
lipitã pe fundamentul superior al
presei iar patriåa (2) pe cel inferior,
mobil. Între ele, pe patriåã, se aæazã
scoaråa (3), cu partea exterioarã în
sus. Prin presare se obåine imaginea
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în relief; presarea trebuie fãcutã cu
presiune mare, pentru a obåine o
deformaåie remanentã suficientã a
scoaråei. Calitatea imaginii mai
depinde, în afarã de presiune æi de
adâncimea matriåei, de felul æi
grosimea materialului din care este
executatã scoaråa etc.

Imprimarea în relief se face nu
numai la scoaråele cãråilor legate ci
se practicã cu succes æi la coperte din
carton pentru cartea broæatã æi la cutii
de ambalaje.

Poleirea scoaråelor se face cu
folii metalizate sau colorate. Folia
pentru poleire este formatã dintr-o
peliculã de masã plasticã (poliester),
care are pe una din feåe trei straturi:
un liant de cearã, pulbere de metal
(bronz, aluminiu) sau suspensie
coloratã æi un strat de rãæinã. Folia se
livreazã sub formã de sul.

Prin presarea formei încãlzite pe
scoaråã se produce o adânciturã æi
totodatã topirea stratului de cearã al
foliei pe poråiunea de imagine (de
contact) a formei. Stratul metalic sau
colorat se desprinde de suport æi
rãmâne fixat în poråiunile adâncite.
Fixarea stratului colorat se datoreazã
stratului de rãæinã al foliei.

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

Schema tehnologicã de poleire
este redatã în figura urmãtoare:

Schema poleirii cu folie
a. poziåia elementelor înainte de presare; 
b. folia dupã presare; c. scoaråa poleitã

1 - banda de folie; 2 - scoaråa cãråii; 
3 - forma de presare

Poleirea cu folie se poate face
atât pe scoaråe îmbrãcate cu pânzã cât
æi pe cele ce au îmbrãcãmintea din
folii de masã plasticã ce imitã pielea,
cum ar fi peliorul, balacronul etc.

Ultima operaåie în finisarea
scoaråei este rotunjirea cotorului.
Dupã uscare, prin frecarea pãråii
interioare a cotorului pe o piesã
rotundã (dorn) încãlzitã, scoaråele
sunt rotunjite la cotor.

Rotunjirea cotorului scoaråelor pe dorn

În cazul scoaråelor ce se
folosesc la introducerea mecanicã a

a.

3
1

2

b.

c.
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blocului, rotunjirea cotorului
acestora se face în maæini de introdus
blocul în scoaråe sau pe maæini
speciale. Cu ajutorul unor piese
convexe æi concave se produce, prin
presare la cald, rotunjirea cotorului.

III. Finisarea cãråii
Dupã ce blocul de carte a fost

prelucrat æi s-au confecåionat
scoaråele, se executã operaåiile de
finisare a cãråii:

- introducerea blocului în
scoaråã;

- presarea æi uscarea cãråilor;
- filetarea æi controlul.
Introducerea blocului în scoaråã

constã în lipirea forzaåurilor æi a
tifonului de pãråile interioare ale
scoaråei. De calitatea executãrii
acestei operaåii depinde în mare
mãsurã rezistenåa cãråii, stabilitatea
æi aspectul ei exterior.

Elementele care fixeazã blocul
în scoaråã sunt marginile tifonului
cusut sau lipit pe bloc æi forzaåurile.

Operaåia de introducere a
blocului în scoaråã constã în ungerea
cu adeziv a marginilor tifonului æi a
forzaåurilor æi introducerea propriu-
zisã în scoaråã, adicã montarea
blocului æi a scoaråei, poziåionarea
corectã a blocului faåã de scoaråã æi
tragerea acesteia pe bloc (motiv
pentru care scoaråa se rotunjeæte). O
carte având blocul corect introdus în
scoaråã are urmãtoarele caracteristici:

- scoaråa este bine trasã pe bloc,
adicã între cotorul scoaråei æi cotorul
cãråii nu existã spaåiu gol;

- canturile cãråii egale pe ambele
pãråi ale scoaråei;

- forzaåurile bine lipite;
- marginile de tifon drepte æi

fãrã cute.

Introducerea blocului în scoaråe

se poate realiza manual sau

mecanizat, cu ajutorul maæinilor

special construite în acest scop.

Pentru introducerea manualã a

blocului, scoaråele se aæazã pe masa

de lucru cu faåa în jos æi cu pagina

întâi în partea stângã. Blocurile se

aæazã în top, cu cotorul în partea

stângã æi cu capul sus. Adezivul

folosit este, de regulã, cleiul de

amidon sau CMC cu aracet. Cu

ajutorul unei pensule se unge cu

adeziv suprafaåa forzaåului, dinspre

centru spre margini. Tifonul trebuie

sã fie perfect întins æi bine uns.

Adezivul trebuie sã fie bine întins, în

strat uniform, fãrã sã murdãreascã

tãietura cãråii.

Blocul de carte cu primul forzaå

este aæezat în scoaråã, având grijã ca

la cele trei pãråi canturile sã fie egale.

Se aæazã blocul cu scoaråe fixate în

partea stângã a lucrãtorului. Se
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repetã mânuirea pânã la terminarea

topului. Dupã ungerea primului

forzaå al blocurilor de carte din top,

se repetã operaåia æi pentru cel de-al

doilea forzaå al blocurilor. La

închiderea pãråii a doua, scoaråa se

trage bine peste bloc, pentru a nu lãsa

spaåiu între ricãnul scoaråei æi cotorul

blocului. Cãråile sunt aæezate pe

masã faåã-cotor, pe linia articulaåiei,

cu cotorul în afarã.
În cazul scoaråelor cu tipar în

relief, se aæazã între fiecare carte câte
o mucava ce va avea o decupare în
dreptul reliefului.

Introducerea manualã a blocului
în scoaråã se poate face æi pe bandã
rulantã, cu ajutorul unei maæini de
uns forzaåurile blocurilor. Principiul
de funcåionare al acestei maæini este
prezentat în figura de mai jos:

Principiul de funcåionare a maæinii de uns
forzaåurile blocurilor

1 æi 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 maæinii, fiind uns cu adeziv
pe ambele forzaåuri, dupã care este
preluat de un transportor care îl
predã la locurile de muncã aflate 
de-a lungul acestuia.

Introducerea mecanicã a
blocului în scoaråã se poate face cu
diferite tipuri de maæini. În figura de
mai jos prezentãm schema de lucru a
unei astfel de maæini:

Schema de lucru a maæinilor de introducere a
blocului de carte în scoaråã

La aceste maæini sunt
mecanizate operaåiile de:

- ungere a forzaåului;
- rotunjirea cotorului scoaråei;
- alimentarea cu scoaråe;
- introducerea blocului în scoaråã.
Alimentarea cu blocuri æi

evacuarea se executã manual.
Presarea æi uscarea cãråilor.

Dupã introducerea blocurilor în
scoaråe, cãråile sunt supuse presãrii
pentru a întãri rezistenåa lipiturii
dintre bloc æi scoaråã æi pentru o mai
bunã compactitate æi stabilitate a
formei cãråii. La presiune, stratul de
adeziv se rãspândeæte mai uniform
iar uscarea are loc fãrã deformarea
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filelor blocului (datoratã umiditãåii
adezivului).

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

Uscarea cãråilor este de preferat
sã se facã natural, când cãråile sunt
presate.

Filetarea cãråilor. Dupã ce
blocurile au fost introduse în scoaråe,
presate æi uscate, cãråile se fileteazã,
adicã se formeazã articulaåia lor.
Operaåia constã în obåinerea, pe
suprafeåele exterioare ale cãråii, a
unor adâncituri între marginile
feåelor de mucava ale scoaråei æi
rãdãcina cotorului. Aceastã operaåie
se face în scopul de a realiza o mai
bunã deschidere a scoaråei.

Filetarea se poate face manual,
prin apãsarea cu fãlåuiala pe linia
articulaåiei sau mecanic, cu ajutorul
maæinilor de filetat, concomitent pe
ambele pãråi ale cãråii.

Maæinile de filetat sunt de douã
tipuri:

- maæini de filetat cu cuåite;
- maæini de filetat cu role.
La maæinile cu cuåite, filetarea

se face cu ajutorul a douã cuåite
încãlzite.

Schema procesului de filetare a cãråilor cu cuåite 

La maæinile cu role, filetarea se
realizeazã cu ajutorul mai multor
perechi de discuri încãlzite, prin
trecerea cãråii printre ele.

Schema procesului de filetare cu role

Calitatea filetãrii depinde de
durata acåionãrii pieselor de filetat
asupra cãråii, de poziåia articulaåiei
(trebuie sã fie paralelã cu cotorul).

Agregate æi linii automate pentru
finisarea cãråilor

Legãtoriile moderne de mare
capacitate sunt dotate cu agregate
sau linii automate pentru finisarea
cãråilor.

Agregatele sunt maæini
complexe cu ajutorul cãrora se
executã toate operaåiile de prelucrare
a blocului de carte. Pe liniile
automate se executã un numãr mult
mai mare de operaåii. Liniile
automate sunt un complex de utilaje,
funcåionând sincronizat, legate între
ele cu transportoare, astfel încât
semifabricatul trece de la o operaåie
la alta pânã la executarea
exemplarelor finite æi împachetate
uneori.

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

Agregatele pot executa urmã-
toarele operaåii:

- presarea localã a cotorului;
- rotunjirea cotorului;
- formarea falåului; 
- lipirea tifonului;
- lipirea capitalbandului;
- caæerarea cu hârtie a cotorului;
- presarea æi filetarea.
Agregatul este format dintr-un

dispozitiv de alimentare cu blocuri,
un transportor cu bacuri care de-a
lungul are secåiuni ce executã
operaåiile de mai sus æi dispozitiv de
evacuare.

Din schema alãturatã e uæor de
urmãrit calea prelucrãrii blocului pe
asemenea agregate.

Schema de prelucrare a blocului pe agregat
a - staåia de presare; b - staåia de rotunjire

prealabilã a cotorului; c - staåia de rotunjire
definitivã; d æi e - staåia de formare a falåului; 

f - staåia de ungere la cotor cu adeziv; 
g - staåia de aplicare a tifonului; h - staåia de

ungere cu adeziv; i - staåia de aplicare a
capitalbandului æi caæerarea hârtiei; j æi k - staåia

de presare

Blocul de carte prins în
dispozitivul de alimentare e transmis

mai departe la secåiunea de fixare,
fiind prins de bacurile trans-
portorului:

Secåiunea de alimentare a agregatului

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

Bacurile de pe transportor
împreunã cu blocul de carte se
opresc la fiecare secåiune o perioadã
de timp necesarã executãrii operaåiei
respective. 
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