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Secåiunea de rotunjire prealabilã
1 æi 2 - piese cu profil concav æi convex

Rotunjirea definitivã are loc în
secåiunea a doua de rotunjire, prin
trecerea blocului printre douã valuri
ce se rotesc:

Prin trecerea printre valuri a
blocului de carte, fascicolele din
interiorul lui se vor deplasa mai
repede decât cele exterioare,
devenind mai evidentã rotunjirea.

Blocul rotunjit ajunge, pe rând,
în douã secåiuni de formare a falåului.
Aici blocul este presat puternic de
douã prese, aproape de cotor. În
acelaæi timp, un profil concav
executã o miæcare basculantã ce dã
cotorului forma de ciupercã.

Secåiunea de executare a falåului
1 - piese de presat; 2 - profil concav

Finisarea produselor tipografice
III.Finisarea cãråii
Agregate pentru finisarea cãråilor - pag. 2
Linii automate pentru finisarea cãråilor - pag. 3
- Maæina de încleiat æi uscat cotorul - pag. 4
- Maæina de presat - pag. 5
- Maæina de lipit forzaåul pe bloc - pag. 5
- Dispozitivul de stivuire a blocurilor în topuri - pag. 5
- Maæina de tãiat în trei pãråi - pag. 5
- Maæina de rotunjit cotorul æi de formare a falåului - pag. 5
- Maæina de aplicare a capitalbandului æi caæerat hârtie - pag. 5
- Maæina de introducere a blocului în scoaråe - pag. 6
- Maæina de filetat æi presat - pag. 7

Finisarea produselor
tipografice
Agregate pentru finisarea cãråilor

(continuare din numãrul precedent)

Dupã ce blocul a fost fixat, este
transmis staåiei de presare.

Secåiunea de presare
1 æi 2 - plãcuåe de presare

În aceastã staåie se realizeazã
creæterea capacitãåii blocului æi
calibrarea lui pe grosime (toate
blocurile aceleiaæi lucrãri vor avea
aceeaæi grosime).

În continuare, blocul trece la
rotunjirea prealabilã, unde douã piese
(una cu profil convex æi cealaltã cu
profil concav) preseazã cotorul æi
tãietura din faåã a blocului, în timp ce
acesta este eliberat din bacuri, astfel
încât cotorul capãtã o formã rotundã.
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Dupã a doua secåiune de
formare a falåului, blocul trece peste
o masã de fixare, pentru a lua din
nou poziåia necesarã între bacuri æi
apoi la secåiunea de ungere cu adeziv
a cotorului.

Secåiunea de ungere la cotor
1 - bloc; 2 - bacuri de susåinere; 3 - dispozitiv

de ungere; 4 - rezervor cu adeziv

Dispozitivul de ungere preia
adezivul din rezervor æi îl depune pe
cotorul blocului. 

În secåiunea urmãtoare existã o
bobinã de tifon, din care se taie o fâæie
æi se lipeæte pe cotor. Urmeazã o a
doua secåiune de ungere cu adeziv, de
data aceasta peste tifon. Tot aici se
ataæeazã capitalbandul (banda de
hârtie de la capul æi cotorul blocului)
æi se caæereazã cu hârtie.

Secåiunea de lipire a capitalbandului 
æi caæerare cu hârtie

În urmãtoarele douã secåiuni are
loc o presare a cotorului cu ajutorul
unor covoare de cauciuc umezite
permanent, prin trecerea printr-o
baie de apã.

Secåiunea de umezire, presare æi netezire a
cotorului

1 - covor de cauciuc; 2 - valuri; 3 - baia de apã

Blocul de carte trece printr-o
serie de secåii intermediare ce au
rolul fie de a sufla aer pe bloc, de a
îndepãrta marginile tifonului etc., fie
de a restabili timpii necesari
operaåiilor.

Dupã ultima secåiune, blocul
este eliberat din bacuri pe trans-
portorul de evacuare.

Blocurile sunt apoi supuse
uscãrii - artificiale sau naturale -
dupã care trec la operaåia de
introducere în scoaråe.

Liniile automate de finisare a
cãråilor realizeazã nu numai
prelucrarea blocului ci æi alte
operaåii, inclusiv introducerea
blocului în scoaråe, punerea
anvelopei æi chiar împachetarea
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volumelor. Ele sunt realizate prin
cuplarea unor maæini æi instalaåii,
legate între ele prin dispozitive de
transport, care funcåioneazã sincron
æi asigurã un flux continuu de la
operaåia de încleiere a cotorului pânã
la filetarea æi presarea acestuia, dupã
introducerea lui în scoaråe.

Modul de executare a diferitelor

operaåii este similar celui descris la

agregatele de prelucrare a blocului.

O linie automatã este compusã,

în general, din:

- maæinã de încleiat æi uscat

cotorul;

- maæinã de presat;

- maæinã de lipit forzaåul;

- dispozitiv de stivuire a blocu-

rilor în topuri;

- maæinã de tãiat în trei pãråi;

- maæinã de rotunjit cotorul æi de

formare a falåului;

- maæinã de aplicare a capital-

bandului æi caæerat hârtie;

- maæinã de introducere a blo-

cului în scoaråe;

- maæinã de filetat æi presat.

Maæina de încleiat æi uscat

cotorul. Blocurile cusute se aæazã pe

o bandã transportoare, unde se

stivuiesc æi de unde sunt preluate

automat de un transportor ce trece

peste o masã vibratoare, pentru

alinierea facicolelor. Apoi blocurile

sunt prinse în bacuri, bucatã cu

bucatã æi trecute în dispozitivul de

încleiere (vezi figura).

Schema de lucru a staåiei de încleiere

Încleierea cu valuri metalice æi
perii are loc în timpul transportului,
dupã care blocurile, unul dupã altul,
trec în poziåie transversalã æi sunt
prinse de alte bacuri, care strâng
cotorul. Apoi sunt  uscate cu ajutorul
razelor infraroæii æi al ventilatorului
æi trec la maæina urmãtoare.

Schema de lucru a staåiei de uscare

Maæina de presat primeæte
blocurile pe banda transportoare æi
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executã presarea acestora în mai
multe etape. Maæina mai are æi rolul
de a transporta blocurile de la
operaåia de încleiere la urmãtoarea.

Maæina de lipit forzaåul primeæte

blocurile de la maæina de presat, le

trece prin dispozitivul de ungere (care

depune adezivul pe marginea

cotorului, pe ambele pãråi) æi apoi prin

dispozitivul de aplicare a forzaåurilor

de tip simplu (fãlåuit în douã). În acest

dispozitiv, forzaåurile sunt preluate

automat (din magaziile dispuse în

ambele pãråi ale blocului, cu ajutorul

unor sorburi ce le predau unor clape) æi

aplicate pe cotorul uns cu adeziv. Apoi

forzaåurile sunt presate pe bloc.

Dupã aceastã operaåie, pentru a

putea trece blocurile la operaåia de

tãiere în trei pãråi (care se executã pe

topuri æi nu pe bloc individual),

acestea trec printr-un dispozitiv de

stivuire.

Schema de funcåionare a dispozitivului de
stivuire æi a maæinii de tãiat în trei pãråi

Maæina de tãiat executã tãierea

în trei pãråi a topurilor de blocuri.

Dupã tãiere, topurile sunt depuse pe

o bandã transportoare. De pe bandã,

blocurile sunt luate în continuare de

un aparat de alimentare æi introduse,

bucatã cu bucatã, în maæina de

rotunjit.

Maæina de rotunjit cotorul æi

formare a falåului preia blocurile din

aparatul de alimentare, le depune pe

o æinã de transport cu profil rotund æi

le introduce în aparatul de rotunjit.

Schema maæinii de rotunjit æi formare a falåului

Se executã la început o operaåie

de prerotunjire, dupã care blocul este

prins de o pereche de valuri, cu

presiune reglabilã, în funcåie de

grosimea cãråii (atât procesul de

rotunjire cât æi cel de formare a

falåului au fost descrise la agregate).

De aici, blocul este eliminat æi dus la

agregatul urmãtor.

Trecerea blocului de carte de la

maæina de rotunjit æi dat falå la cotor

la urmãtorul agregat se face cu
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ajutorul unor dispozitive de întoar-

cere a blocului în poziåia necesarã.

Un astfel de dispozitiv este prezentat

în figura de mai jos.

Dispozitiv de întoarcere a blocului de carte

Lipirea tifonului æi a capital-

bandului se executã pe agregatul a

cãrui schemã de funcåionare este

prezentatã mai jos.

Schema maæinii de lipire a tifonului, aplicarea
capitalbandului æi caæerarea cu hârtie a cotorului

blocurilor de carte
1 - staåia de dat adeziv la cotor; 2 - lipirea

tifonului; 3 - staåia de dat adeziv peste tifon; 
4 - aplicarea capitalbandului æi caæerarea hârtiei

pe cotor; 5 - rolã de tifon; 6 - role de
capitalband; 7 - rolã de hârtie; 
8 - staåia de presare la cotor

În prima staåie a agregatului are

loc ungerea cu adeziv a cotorului.

Valurile ce depun adezivul la cotor

au profile diferite, care pot fi

adaptate dupã forma cotorului, în aæa

fel încât sã previnã murdãrirea

tãieturii blocului de la cap æi picior.

În a doua staåie are loc aplicarea

tifonului (rola de tifon trece printr-un

dispozitiv de tãiere în lãåime æi

lungime, la dimensiunile necesare).

La staåia urmãtoare (a treia) are loc o

nouã ungere cu adeziv a cotorului,

peste tifonul lipit, iar în a patra staåie

are loc lipirea hârtiei æi a

capitalbandului pe bloc. Capital-

bandul este lipit pe lungimea benzii

de hârtie cu care se caæereazã

cotorul. Lipirea capitalbandului se

face simultan la capul æi piciorul

blocului æi apoi se decupeazã la

dimensiunea necesarã pentru a fi lipit

pe cotor. În ultima staåie a agre-

gatului se executã presarea

materialului lipit pe cotorul blocului,

cu ajutorul unui val foarte flexibil.

Blocul de carte este transmis

mai departe la maæina de introdus

blocul în scoaråe, care este prevãzutã

la început cu un aparat care unge

falåurile blocului cu ajutorul a douã

role aæezate înclinat, ce preiau

adezivul din rezervor.
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Schema aparatului de ungere
1 - bloc de carte; 2 - bazine cu adeziv; 3 - role

dispuse înclinat

Prin aceastã operaåie, legãtura

blocului cu scoaråa se va realiza nu

numai prin intermediul forzaåului æi a

marginilor de tifon ci æi prin lipirea

forzaåului blocului de marginile

ricãnului (rãdãcina cotorului

scoaråei).

Dupã executarea acestei

operaåii, blocul trece prin

dispozitivul de împãråire în douã,

pentru a asigura o poziåie corectã æi

repetabilã.

Blocul este preluat de pe

dispozitivul de împãråire de o piesã

în formã de aripã (care vine de jos,

prin acest dispozitiv) æi ridicat

printre valurile de ungere. În acest

timp, din topul  de scoaråe cu care

este alimentatã maæina este preluatã

o scoaråã, trecutã prin staåia de

rotunjire a cotorului (vezi figura

urmãtoare) æi apoi condusã pânã la

dispozitivul de aplicare a scoaråei.

Principiul de funcåionare a staåiei 
de rotunjit cotorul

1 - scoaråe; 2 - æablon de rotunjire; 3 - dispozitiv
de aplicare a scoaråei

În acest dispozitiv, blocul cu
forzaåurile unse este ridicat æi
introdus în scoaråã. Prin ridicarea
blocului, valurile de presare asigurã
presarea scoaråei æi a falåului pe bloc,
dupã care cartea este eliminatã pe
masa de evacuare.

Ultimele operaåii au loc în
maæina de presat æi filetat, unde
cartea ajunge, printr-un dispozitiv,
cu cotorul în jos. Aici, în staåia de
formare, o piesã de formã
corespunzãtoare cãråii preseazã
tãietura acesteia, dându-i forma
doritã, presând totodatã bine blocul
în scoaråã. Apoi cartea este preluatã
de o pereche de bacuri inferioare care
o preseazã în apropierea cotorului.
Bacurile inferioare se deschid æi
douã bacuri superioare se închid
pentru a presa cartea pe feåele
scoaråelor.
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Schema de lucru a maæinii 
de presat æi filetat cãråi

În staåia de filetare, douã piese
sub formã de æine încãlzite apasã
cartea pe scoaråã în spaåiul dintre
feåele de mucava ale acesteia æi
rãdãcina cotorului (ricãn), formând
falåul æi articulaåia cãråii.

Unele maæini automate de
confecåionat cãråi legate au încã un 
agregat, de introducere a cãråii în
supracopertã (anvelopã).

Principiul de funcåionare al
acestui agregat este redat în figura de
mai jos.

În final, cãråile sunt eliminate pe o
bandã transportoare pentru control æi
ambalare.

Pentru a avea o privire generalã a
întregului ansamblu de agregate ce
formeazã o linie automatã de finisare a
cãråilor, redãm mai jos, schematic,
parcursul blocului de carte.

Este de reåinut cã, în general,
liniile automate sunt formate din
maæini individuale legate cu

transportoare. Benzile transportoare nu
sunt legate rigid de maæinile între care
fac legãtura æi, drept urmare, pot fi
îndepãrtate, permiåând funcåionarea
fiecãrei maæini în parte, în mod
individual.


