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Capitolul I 

E X E C U T A R E A CĂRŢILOR L E G A T E ÎN SCOARŢE 

Principalele elemente ale unei cărţi legate sînt blocul ele carte şi scoarţele. 
Blocul de carte reprezintă totalitatea fasciculelor şi suplimentelor fixate 

rezistent prin unul din procedeele de fixare care au fost descrise în primul 
volum al manualului. în acest caz însă blocul de carte prezintă unele carac­
teristici care îl deosebesc de blocurile de carte pregătite pentru cartea broşată 
în coperte. 

La cărţile legate în scoarţe, cotorul blocului de carte, în cele mai multe 
cazuri, suferă o prelucrare., Astfel, pentru ca în final cartea să fie bine echi­
librată şi proporţionată, cotoarele cărţilor cu un număr mai mare de fascicule 
se rotunjesc pînă capătă aspectul unui arc de cerc. In felul acesta se pot deo­
sebi mai multe tipuri de cărţi legate: cu cotorul rotunjit, cu cotorul drept sau 
cu cotorul cu falţ. Fiecare variantă modifică întrucîtva şi operaţiile urmă­
toare. 

Pe blocul de carte se mai adaugă apoi, în scopuri divei'se, o serie de 
materiale (fig. 1) : capitalbandul, o panglică colorată la margine, care se aplică 
la capetele cărţii la cele două margini ale cotorului; tresul, o panglică subţire 
de mătase care serveşte ca semn de carte, introdusă între file; hîrtia de întărire 
la cotor şi nervurile, în cazul lucrărilor mai pretenţioase, în legătoria de artă. 

Scoarţele se confecţionează după macheta pdsă la dispoziţie de beneficiar 
(un anumit stereotip de execuţie). Ca materiale de bază se utilizează muca­
vaua şi diferite materiale de legătorie într-o gamă foarte variată, pentru îmbră-
carea mucavalei şi a cotorului scoarţei. 

Scoarţa unei cărţi legate se compune din mai multe elemente: feţele scoar­
ţei, executate din mucava sau carton; cotorul scoarţei, care reprezintă partea 
din scoarţă ce (se suprapune peste cotorul blocului şi care se întăreşte cu o 
hârtie mai groasă şi uneori cu carton sau chiar mucava; materialul cu care se 
îmbracă scoarţa şi care, după felul cum este întrebuinţat, creează două variante 
tehnologice: 1) scoarţe întregi, îmbrăcate complet în acelaşi material şi 
2) scoarţe compuse, îmbrăcate în două materiale diferite (materialul pentru 
cotor şi materialul pentru feţe). 

Scoarţa confecţionată trebuie să depăşească marginile tăiate ale blocului 
de carte, formînd canturile, care au drept 'scop să protejeze marginile feţelor 
de deteriorări. Scoarţa are, de asemenea, ca element caracteristic, articulaţii 
la fiecare faţă, necesare pentru închiderea şi deschiderea lor (fig. 2 ) . 

în procedeele mai moderne, scoarţele cărţilor legate pot fi executate din-
tr-o folie de material plastic (policlorură de vinii) flexibilă, care poate fi folo­
sită şi ornamentată în mod variat, 



Operaţiile specifice pentru legarea cărţilor în scoarţe sînt: 
—• pregătirea şi prelucrarea blocului de carte; 
— executarea scoarţei; 
— asamblarea blocului ele carte cu scoarţa. 
Operaţiile de pregătire a blocului de carte sint oarecum comune cu cele 

necesare la executarea cărţilor prin broşare; de exemplu: tăierea colilor de 

1 

tor; 5 — semnul de carte (tra­
sul) ; 6 — tăietura blocului (şnit). 

hîrtie tipărite, fălţuirea, completarea fasciculelor, adunarea blocului de carte 
şi fixarea lui. Procesul propriu-zis de legare constă din prelucrarea blocului de 
carte prin următoarele operaţii: presarea blocului de carte, încleierea cotoru­
lui şi uscarea, presarea cotorului blocului de carte, tăierea blocului din trei 
părţi, formarea cotorului blocului de carte, caşerarea cotorului cu tifon, lipirea 
tresului, lipirea capitalbandului şi caşerarea cotorului cu hîrtie. 

După tăiere, blocurile de carte pun în evidenţă cele trei laturi sau muchii 
ale paginilor (şnitul), care, în multe cazuri, se prelucrează (se vopsesc sau se 
auresc cu foiţă de aur). Şnitul trebuie prelucrat înainte de prelucrarea cotoru­
lui, pentru că după formarea cotorului, în cazul cotorului rotund şi cu falţ, 
şnitul din faţă sau frontal se deformează, devenind şi el arcuit. 

Executarea scoarţei se compune din operaţiile de croire a materialelor 
pentru confecţionarea scoarţelor şi din confecţionarea lor. Pentru croirea mate­
rialelor este necesară calcularea dimensiunilor şi formei elementelor din care 



se compune scoarţa, acestea variind în funcţie de cele două tipuri de scoarţe 
folosite în mod obişnuit în legătorie. 

Asamblarea blocului de carte cu scoarţa (introducerea blocului în scoarţă), 
după pregătirea celor două elemente, se face lipind filele exterioare ale for-
zaţelor de feţele interioare ale scoarţei. în felul acesta, interiorul scoarţelor 
capătă şi el un aspect final estetic şi cartea devine un produs. După asamblare, 
cărţile sînt presate, operaţie care ameliorează aspectul definitiv. 

O operaţie suplimentară, dar necesară în estetica şi în aspectul funcţio­
nal al cărţii, este filetarea articulaţiilor scoarţei, locul în care scoarţa este 
mobilă datorită pînzei sau materialului cu care este îmbrăcată şi care permite 
deschiderea şi închiderea ei. După formarea articulaţiilor, cărţile se contro­
lează şi, dacă este necesar, se adaugă supracopertele sau cămăşile din hîrtie 
sau din folie de acetat de celuloză. Acestea au rolul de a proteja feţele scoar­
ţei de murdărire şi uzură. 

Blocurile de carte destinate pentru producţia de cărţi legate se deosebesc 
de multe ori de cele destinate cărţilor broşate, ca mod de pregătire şi ca 
materiale folosite. 

în mod obişnuit, în procesul de legare a cărţilor nu se utilizează coli 
de hîrtie tipărite şi fălţuite la maşinile rotative de tipar înalt. Colile sînt făî-
ţuite de preferinţă pe maşinile de fălţuit cu cuţite, deoarece, aşa cum s-a ară­
tat la fălţuire, acestea prezintă o mare exactitate în executarea operaţiei, în 
special pentru colile de hîrtie cu gramaj mai mare (peste 80 g/m 2 ) . 

Tipărirea pe maşinile de tipar rotative nu prezintă condiţiile ca lucră­
rile să se execute pe hîrtii de calitate superioară, cu cerneluri superioare şi cu 
efecte finale de calitate superioară care să permită trecerea la producţia anu­
mitor cărţi legate. Cartea şcolară, care se tipăreşte însă pe hîrtie mai subţire, 
mai absorbantă, se execută şi pe maşinile de tipar rotative. 

La pregătirea colilor sau la completarea fasciculelor se adaugă la începu­
tul şi la sfîrşitul cărţii, pe prima şi pe ultima falsciculă, forzaţe. Acestea sînt 
elemente caracteristice cărţilor legate, care servesc la unirea blocului de carte 
cu scoarţele. Forzaţele pot diferi în funcţie de volumul şi de tipul lucrării. Se 
deosebesc mai multe tipuri de forzaţe, de la cele mai simple la cele mai com­
plicate, în afară de forzaţul simplu şi de forzaţul cu falţ, care se pot aplic-a 
mecanic, cele mai multe tipuri sînt folosite şi aplicate manual, în legătoria de 
asortiment sau de artă. 

Aplicarea mecanică a forzaţelor, aşa cum s-a arătat la capitolul respectiv 
din volumul anterior, se execută pe maşini semiautomate şi automate, prin 
lipire la prima şi la ultima fasciculă, înainte ca blocul de carte să fie format. 
Tehnica modernă de execuţie a cărţilor legate a introdus în legătorie proce­
sele automatizate în care toate operaţiile 'se execută mecanic, cărţile trecînd 
de la o operaţie la alta pe benzi de transport automate. Lipirea forzaţelor în 
procesul automatizat de legare a cărţilor, realizat pe linia automată „Kolbus", 
se poate executa direct pe blocurile de carte, pe o maşină de lipit forzaţe inter­
calată în procesul de legare, după presarea cotoarelor şi înainte de rotunjirea 
lor. în aoest fel se reduce această operaţie de la pregătirea fasciculelor. Atunci 
cînd lipirea forzaţelor !se face în cadrul operaţiei de pregătire a fasciculelor, 
această maşină este deconectată din linia automată. 



Formarea blocului de carte prin adunarea fasciculelor se realizează prin 
suprapunerea lor în ordinea crescătoare a numărului fasciculei (signatura). Lu­
crările adunate prin intercalarea fasciculelor una în alta, ca la broşuri, se pot 
lega în mod excepţional şi nu constituie o producţie caracteristică. 

Operaţia de adunare se execută pe maşini de adunat cu casete sau se exe­
cută manual. 

Fixarea blocurilor de carte pentru cărţile legate în scoarţe sau pentru 
tipuri de lucrări legate în scoarţe, registre, albume etc. se poate executa în 
cele mai variate moduri: cusătura cu clame de sîrmă pe şiret sau materiale 
de întărire; cusătura simplă sau încrucişată, folosită în mod obişnuit la cusă­
tura eu aplicarea tifonului sau la cusătura fără aplicarea tifonului. 

Cusătura simplă sau în lanţ nu este caracteristică la fixarea blocurilor de 
cărţi pentru legarea în scoarţe, deoarece nu conferă rezistenţa necesară. 

Blocurile de carte se pot fixa şi fără coasere, şi anume, prin aplicarea pe 
deasupra cotorului frezat şi uns cu adeziv a tifonului şi apoi a hîrtiei de 
întărire, în locul copertei pentru broşare. în acest fel blocurile de carte sînt 

pregătite pe linia automată Martini-Sheridan, urmînd să fie legate în continuare 
in scoarţe pe linia automată Kolbus. Fasciculele sau filele trebuie fixate cît 
mai rezistent, indiferent de metoda adoptată, pentru ca blocul de carte să 
suporte bine prelucrările ulterioare şi să reziste la întrebuinţare. 

Prin folosirea tehnologiei de fixare a blocului de carte fără coasere, pro­
cesul de legătorie poate fi automatizat pornind de la operaţia de adunare a 
fasciculelor pînă la eliminarea cărţilor legate în scoarţe. In volumul anterior 
s-a arătat, cu ocazia descrierii metodelor moderne de fixare a blocului de carte, 
că folosind una din cele mai moderne metode şi anume fixarea colilor sau a 
fasciculelor prin sigilarea lor individual în maşina de fălţuit şi apoi prin 

încleierea fasciculelor la cotor, se poate realiza automatizarea procesului 
de legătorie, începînd de la operaţia de fălţuire. în acest sens fasciculele, care 
se formează la fălţuirea colilor tipărite, sînt sigilate la cotor cu un fir de aţă 
special şi trecute astfel la maşina de adunat, pentru formarea blocului; de 
aici trec la maşinile de încleiat cotorul blocurilor de carte, apoi mai departe 
la linia automată de legare în scoarţe. Operaţiile de pregătire a blocului de 
carte pentru legare se execută, în cele mai multe cazuri, în paralel, pe aceleaşi 
utilaje pe care se prelucrează cartea broşată. 

Prezentarea artistico-grafică a cărţii rezultă din colaborarea dintre grafi­
cieni, cărora li se încredinţează ilustrarea textelor sau a coperţilor cărţii, şi 
serviciile de proiectare ale editurilor, care stabilesc macheta cărţii. 

Tehnoredactorul proiectant ia contact cu lucrarea încă în faza de redac­
tare, o dată cu predimensionarea materialului ilustrativ şi cu discuţiile în 
privinţa realizării poligrafice, cu care trebuie să se conjuge cît mai bine, şi 
împreună cu graficianul şi redactorul stabileşte executarea copertei, a supra-
copertei, a forzaţului etc. De o deosebită importanţă pentru realizarea aspec­
tului grafic dorit este alegerea literei celei mai potrivite şi a modului de cule­
gere pentru fiecare gen de text, în funcţie de conţinutul lucrării, de nivelul 
cititorilor cărora li se adresează, de formatul paginii de text, precum şi de 
grafica exterioară a cărţii. Aspectul interior al unei cărţi, reviste etc. este 
determinat în bună parte de proporţionarea oglinzii paginii. 



Prezentarea artistico-grafica a unei lucrări este în funcţie de calitatea 
hîrtiei şi a cernelurilor folosite, de formatul de text, de caracterul de literă şi 
de prezentarea coperţilor sau a scoarţelor. 

La prezentarea scoarţelor, găsirea unor elemente grafice şi atractive, 
valorificate în mod ingenios şi corespunzător mijloacelor de realizare tipogra­
fică, creează un ansamblu plăcut şi atrăgător. 

Grafica de carte a căpătat o largă răspîndire în rînduriîe artiştilor plastici. 
Nu este însă suficientă realizarea artistică a unei machete pentru materialul 
ilustrativ sau grafica copertei şi a supracopertei, ci este necesar să se ţină 
seama şi de posibilităţile de realizare poligrafică. Trebuie cunoscute calităţile 

-cernelurilor, efectele realizate pe suportul de hîrtie, care sînt foarte variate, 
fiind cel mai periculos factor pentru compromiterea unei lucrări, precum şi de 
posibilităţile optime de reproducere, prin procedeele de tipar utilizate a 
fiecărei tehnici de ilustraţie. Foarte importantă este tehnica de imprimare a 
scoarţelor ca şi materialele variate care se utilizează în acest caz. 

In prezent producţia de carte a căpătat un caracter industrial, datorită 
numărului mare de titluri care se publică anual şi volumului mare de tiraje. 
De aceea, la realizarea cărţii, concepţia grafică şi de finisare nu mai aparţine 
tipografului. 

în ultimele decenii, au apărut şi s-au dezvoltat multe profesii legate 
de caracterul industrial al cărţii, printre care grafica de carte, tehnoredactarea, 
redactarea etc., s-au creat de asemenea norme tehnice pentru formatul şi pre­
zentarea lucrărilor cuprinse în standardele comune pentru edituri şi poligrafie. 
Aceste norme standard reglementează tipurile de sortimente şi de lucrări, 
caracteristicile, normele de proiectare, materialele folosite. în acest fel se 
creează de la început o premiză cît mai unitară în prezentarea artistico-gra­
fică, împiedicînd totodată introducerea unor erori prea mari. 

Tipăritorilor şi legătorilor din industria poligrafică le revine sarcina de a 
depune toate eforturile pentru realizarea în condiţii cît mai bune a tiparului 
şi a finisărilor lucrărilor. Pe baza fişei tehnologice sau a pungii de comandă, 
în fiecare secţie, atelier sau sector din poligrafie, lucrătorii trebuie să se stră­
duiască să respecte şi să execute indicaţiile cuprinse în acest document de 
producţie. înlocuirea materialelor creează perturbaţii în realizarea lucrării 
conform machetei. 

în scopul eliminării unor serii de dificultăţi care se ivesc în procesul de 
finisare al tipăriturilor, trebuie neapărat amintită necesitatea colaborării strînse 
dintre tipograf şi legător. 

Prelucrarea unor coli de text sau ilustraţii tipărite necorespunzător 
datorită nerespectării sensului corect al fibrelor de hîrtie, carton etc. poate 
compromite lucrarea din punct de vedere calitativ. La cărţile legate în scoarţe 
este importantă tipărirea feţelor de hîrtie cu care se îmbracă scoarţele cărţilor. 

Legătorul finalizează un produs pe care tipăritorul îl începe. De aceea, 
dacă condiţiile tehnice nu sînt îndeplinite de tipăritor, legătorul are dificultăţi 
imediat ce este pus în situaţia de a executa primele operaţii, de exemplu 
fălţuirea. 

Prelucrarea unor coli tipărite pe direcţia transversală a fibrelor hîrtiei 
produce inconveniente la coperţile pentru broşuri, forzaţele tipărite 
ilustraţii, îmbrăcarea scoarţelor cu hîrtie 1/2 sau a supracopertelor. De aceea, 



tipăritorul trebuie să respecte sensul corect al fibrelor, după următoarele 
reguli: la colile cu text, cîmpul cotorului trebuie să fie paralel cu direcţia 
longitudinală a fibrelor de hîrtie; la lipirea imaginilor se va ţine seama de 
direcţia de aplicare a adezivului, aceasta trebuind să fie paralelă cu direcţia 
longitudinală a fibrelor de hîrtie; în cazul scoarţelor, a feţelor de hîrtie, a for-
zaţelor, a mucavalelor şi chiar a ţesăturilor, sensul fibrelor trebuie să fie 
paralel cu cotorul cărţii, la fel şi în cazul copertelor pentru broşuri. 

La alte produse de legătorie, cum ar fi blocurile de carnete, imprimatele 
administrative e t c , sensul fibrelor trebuie să fie paralel cu direcţia de aplicare 
a cleiului. La fâlţuirea hărţilor, a prospectelor sau a formatelor de cărţi spe­
ciale, la fălţuirea paralelă se cere de la legător, înainte de tipărire, mostre de 
fălţuire. 

Un alt punct important al acestei colaborări este .semnul de la tipar sau 
semnul care indică latura cu care a fost introdusă hîrtia şi potrivită în maşina 
de tipar. Semnul de la tipar este folosit şi la maşinile de fălţuit, în vederea 
asigurării unei fălţuiri de calitate, şi la maşinile de tăiat cu un cuţit, în vederea 
asigurării unei suprapuneri foarte corecte a tuturor colilor tipărite. D e ase­
menea, este foarte important ca tipăritorul să folosească numai hîrtie bine 
echerată şi cu formatul riguros identic. 

L a planşe şi la coperte sau la feţele pentru îmbrăcarea scoarţelor, 
tipăritorul poate executa semne, indicînd liniile de tăiere, sau poate livra o 
machetă care este de un real ajutor legătorului. 

La hîrtia pentru coperte, pentru feţe de scoarţe, supracoperte sau ilustraţii 
lăcuite sau caşerate ulterior cu pelicule, tipăritorul trebuie să se orienteze 
după procedeul folosit şi să întrebuinţeze cerneluri rezistente la lacurile sau 
adezivii folosiţi la lăcuire sau caşerare, atunci cînd nu se specifică calitatea 
lor în fişa tehnologică. 

Modul de stivuire şi de transport a colilor tipărite, deci modul de livrare 
al colilor tipărite în legătorie prezintă, de asemenea, importanţă. Consecinţele 
livrării se reflectă în mod deosebit în calitatea şi economicitatea executării 
procesului de finisare. De aceea, tipăritorul trebuie să se preocupe ca şi sti-
vuirea colilor să se facă în mod uniform şi în stive mici, corect numărate, 
pentru a economisi în acest fel timpul pe care legătorul l-ar irosi pentru o 
evidenţă clară şi pentru controlarea şi sortarea semifabricatelor. 

Semifabricatele trebuie livrate ritmic, eliminînd decalajele de timp între 
tipărirea textului unei lucrări şi elemenetele necesare pentru planşe, copertă, 
scoarţă sau supracopertă. Pentru economisirea timpului şi o bună sincronizare, 
legătoriei trebuie să i se predea pentru finisare copertele sau materialele pentru 
scoarţă şi planşele, în cazul cînd acestea vor fi lăcuite, caşerate sau vor suferi 
alte prelucrări. 



Capitolul 11 

P R E L U C R A R E A B L O C U L U I D E C A R T E 

A. SCOPUL O P E R A Ţ I E I 

Prelucrarea blocului de carte reprezintă un grup de operaţii necesare 
pentru ca blocul de carte obţinut prin fixarea filelor, prin oricare din proce­
deele de fixare, să capete restul de elemente, precum şi configuraţia estetică 
finală, înainte de unirea lui cu învelişul exterior care este scoarţa. 

Operaţiile specifice prelucrării blocului de carte sînt: presarea blocului 
de carte, încleierea cotorului, tăierea blocului de carte, presarea cotorului, 
prelucrarea cotorului, lipirea materialelor caracteristice (tifon, tres, capital-
band, hîrtie) pe cotor. La blocurile de carte cusute sau necusute se adaugă 
diferite materiale de întărire şi de înfrumuseţare, ca, de exemplu: tifon şi 
hîrtie pe cotor pentru întărirea rezistenţei legăturii cu scoarţa, precum şi 
pentru mărirea rezistenţei legăturii dintre fascicule sau file; capitalband la 
capetele cărţii, pentru mascarea şi prinderea capetelor fasciculelor sau filelor 
adunate şi fixate în blocul de carte; tresul sau semnul de carte. în vederea 
obţinerii unor cărţi legate cu o estetică superioară, se execută, de asemenea, 
operaţii de presare şi de formare a cotorului prin deplasarea fasciculelor. 

Operaţiile necesare pentru prelucrarea blocului de carte sînt executate 
astfel: după obţinerea blocului de carte prin fixarea tuturor filelor sau fas­
ciculelor, precum şi a forzaţelor, se execută prima operaţie — presarea blo­
cului de carte pe părţile laterale. Scopul ei este eliminarea totală a aerului 
dintre file şi în acest fel creearea unui paralelism al celor două feţe de la 
începutul şi de la sfîrşitul lucrării. Urmează apoi operaţia de încleiere a 
cotorului cu ajutorul unui adeziv, de regulă un adeziv cît mai flexibil, care 
să nu plesnească prin deschiderile repetate ale cărţii. Această operaţie este 
menită să creeze o rezistenţă mai bună a fixării fasciculelor între ele şi să 
închidă calea de acces a aerului printre fascicule. Introducerea aerului în 
blocul de carte este cît se poate de neplăcută deoarece îl umflă şi îl deformează. 

După încleierea şi uscarea cotorului, blocurile de carte trebuie rotunjite 
sau tăiate din trei părţi la formatul finit, operaţie care se execută la maşina 
de tăiat cu trei cuţite şi care are rolul, ca şi în cazul cărţii broşate, să des­
chidă filele cărţii. Operaţia de tăiere a marginilor unei cărţi, formate din 
fascicule închise sau file de carte, este cunoscută şi sub denumirea de rotun­
jire a blocului de carte în sensul de ajustare, ceea ce nu are nimic comun cu 
operaţia de rotunjire a cotorului blocului de carte pentru formarea lui. 

După operaţia de tăiere a marginilor cărţii se obişnuieşte, în unele cazuri, 
vopsirea lor pe cele trei laturi sau numai pe una. Vopsirea se execută cu 



coloranţi speciali, aplicaţi cu pensula peste marginile filelor blocului strîns 
presate — în aşa fel încît culoarea să nu pătrundă printre filele blocului — 
ci numai în- marginea tăieturii. 

în continuare urmează operaţia de formare a cotorului. Această operaţie 
se referă la forma finală a cotorului cărţii sau lucrării legate şi se poate 
realiza în mai multe variante. 

Fig. 3. Cotorul Fig. 4. Cotorul Fig. 5. Cotorul 
drept. rotund. cu falţ. • 

Forma cotorului la cărţile legate poate prezenta trei variante: 1) cotorul 
drept (fig. 3 ) ; 2) cotorul rotund, obţinut prin deplasarea fasciculelor marginale 
către interior (fig. 4) , rezultînd un cotor cu forma unui arc de cerc; 3) cotorul 
cu falţ, o variantă a cotorului rotund cu marginile longitudinale pronunţate în 
afară, sub forma unui mic şanţ produs prin curbarea către exterior a fas­
ciculelor marginale (fig. 5 ) . 

Cotorul drept se realizează de regulă la lucrările executate pe hîrtie 
subţire (sub 80 g/m 2 ) sau la lucrări executate pe hîrtie mai groasă; în 
acest caz însă nu se admit mai mult de 10—12 fascicule de 16 pagini. Prin 
prelucrarea şi presarea succesivă atît a fasciculelor cît şi a blocului de carte 
se asigură forma dreaptă a cotorului, astfel încît să nu deformeze aspectul 
cărţii prin îngroşare datorită îndoiturilor fasciculelor (fig. 3 ) . Această îngroşare 
Ia cotor creşte cu oît volumul cărţii sau numărul de fascicule este mai mare. 



Cotorul rotund, în comparaţie cu cotorul drept, nu modifică aspectul 
exterior al cărţii, deoarece prin deplasarea fasciculelor pe un arc de cerc, 
părţile îngroşate ale fasciculelor nu se mai suprapun (fig. 4) . 

Tăietura marginii frontale a cărţii în acest caz are o formă concavă. 
Acesta este modul cel mai răspîndit pentru executarea lucrărilor cu număr 
mare de fascicule. 

Fig. 6. Carte legată cu cotor cu falţ. 

Cotorul cu falţ dă o bună rezistenţă a fixării blocului de carte şi îmbună­
tăţeşte legătura dintre blocul de carte şi scoarţă. 

Legătura se realizează în condiţii mai bune în cazul cotorului cu falţ, 
deoarece marginile scoarţelor dinspre cotor sînt împinse pînă ce se sprijină în 
falţul format de marginile cotorului (fig. 6 ) . Cărţile capătă astfel o stabilitate 
mai mare în comparaţie cu cărţile executate cu cotorul rotund obişnuit., 

După formarea cotorului urmează aplicarea materialelor în diferite sco­
puri. Astfel, în cazul în care blocurile de carte nu au fost cusute pe tifon, deci 
nu sînt prevăzute cu întăritura de tifon necesară, la unirea blocului de carte 
cu scoarţa, acesta se aplică prin lipire, lăsînd la capetele blocului de carte 
cîte 2,5 cm cotor liber; la capătul superior al blocului de carte se lipeşte o 
panglică îngustă, care foloseşte ca semn de carte, numită tres; la cele două 
capete se mai aplică, prin lipire, pe toată grosimea cotorului, două bucăţi de 
capitalband, pentru întărirea şi fixarea mai bună a capetelor cărţii; apoi, 
peste toată suprafaţa cotorului, la lăţimea lui, se lipeşte o bucată de hîrtie 
mai moale pentru finisarea prelucrării acestuia, operaţie care se numeşte 
caşerarea cotorului cu hîrtie. 

B . VARIANTE ÎN E X E C U Ţ I A O P E R A Ţ I I L O R D E P R E L U C R A R E 
A B L O C U L U I D E CARTE 

în execuţia operaţiilor de prelucrare a blocului de carte există o serie 
de variante care sînt determinate de nivelul producţiei din atelierul respectiv. 

In atelierele cu producţie de sortiment, aceste operaţii se execută manual, 
în ordinea descrisă mai sus. Pentru realizarea acestei prelucrări se folosesc 
scule şi unelte caracteristice procesului de legătorie manuală, ca, de exemplu, 
ciocanele de legătorie (ciocanul din lemn şi ciocanul din fier), presele manuale 
sau semimecanice, pensula şi cuţitele de legătorie. Aceste scule au fost pre­
zentate în voi. I al lucrării. 

In atelierele cu producţie de serie, operaţiile se execută diferit, în funcţie 
de dotarea atelierului cu utilaje în diferite grade de mecanizare şi automatizare. 
Pentru atelierele cu producţie de serie mică, procesul tehnologic este organizat 
în aşa fel încît presarea blocului de carte, tăierea cărţii pe trei laturi, precum 



şi presarea şi formarea cotorului se execută pe utilaje specializate cu grad 
de mecanizare mediu. In acest caz, operaţiile de încleiere a cotorului, de 
uscare a blocurilor încleiate, de lipire a tresului, a capitalbandului şi a hîrtiei, 
se execută manual, pe mesele de lucru. 

Pentru întreprinderile cu producţie de serie mai dezvoltată, dar neavînd 
caracterul producţiei de serie mare (cuprinzînd o producţie de ordinul a 
2 0 0 0 0 — S 0 0 0 0 de exemplare pe titlu de lucrare), procesul tehnologic se 
execută în flux, prin trecerea în mod continuu sau discontinuu (prin depozi­
tarea intermediară) de la o operaţie la cealaltă, folosind utilaje cu grad de 
mecanizare mediu pentru următoarele operaţii: presarea blocului de carte, 
încleierea blocului de carte, uscarea blocului de carte, presarea şi rotunjirea 
cotorului. Operaţiile de lipire a elementelor suplimentare pe cotorul bloculu. 
de carte se execută în continuare manual, pe mese de lucru, de către brigăzi 
organizate corespunzător. 

Pentru întreprinderile specializate în producţia de serie mare (cuprinzînd 
o producţie de peste 100 000 de exemplare pe titlu de lucrare), operaţiile 
sînt realizate pe agregate specializate, care execută prelucrarea blocului de 
carte imediat după încleierea şi tăierea cărţilor din trei părţi, ca, de exemplu, 
agregatul BO-2. De asemenea, prelucrarea blocurilor de carte poate fi reali­
zată pe o linie automată, imediat după coaserea cu aţă sau după pregătirea 
blocurilor de carte pe linia automată Martini Sheridan (fără coasere). 

Pe această linie automată, numită Kolbus, după prelucrarea blocurilor 
de carte se execută în continuare şi introducerea în scoarţe, presarea şi fileta-
rea acestora. 

1. OPERAŢII D E PRELUCRARE A BLOCULUI D E CARTE EXECUTATE MANUAL 
IN PRODUCŢIA INDUSTRIALĂ 

a. încleierea cotorului blocului de carte. Aşa cum s-a arătat mai înainte, 
operaţia de încleiere se execută manual, pe mese de lucru, cu pensula de le-
gătorie. Adezivii folosiţi la încleiere trebuie să fie din categoria celor care 
formează pelicule elastice, de exemplu Aracet AP. în acest fel cartea va păstra 
o bună flexibilitate şi rezistenţă la mînuire. Se poate utiliza şi se utilizează 
încă, în multe întreprinderi, adezivul pe bază de clei de oase topit cu apă, cu 
adaus de glicerina pentru îmbunătăţirea peliculei. Acest adeziv prezintă însă 
tendinţa de îmbătrînire, iar dacă nu se prepară în modul cel mai corect, pe­
licula formată este foarte friabilă şi la deschiderea cărţii se vor auzi troznituri, 
provocate de plesnirea ei. 

Pentru executarea acestei operaţii, cărţile se transportă pe sănii, în veci­
nătatea mesei de lucru. Ele sînt aşezate în topuri, care nu trebuie să depă­
şească 30—40cm înălţime, apoi cu pensula înmuiată bine în adeziv se unge toa­
tă suprafaţa cotoarelor expuse, apăsînd uşor topul de cărţi cu mîna de sus în 
jos. Cărţile încleiate se dau deoparte şi se lasă să se usuce. Uscarea liberă se 
face prin depozitarea cărţilor pe masă sau pe sănii, aşezîndu-le cu cotoarele 
în afară, alternativ, pentru a se împiedica lipirea unui bloc de celălalt, la co­
tor (fig. 7 ) . Uscarea se mai poate face artificial, în tunele de uscare sau uscă-
toare, cu aer cald. 



Fig. 7. Aşezarea blocurilor de carte 
pentru uscare. 

b. Lipirea tifonului pe cotorul blocului de carte. Tifonul este materialul 
care realizează articulaţia scoarţei şi legătura ei cu blocul de carte. Aplicarea 
tifonului prin lipire se execută în deosebi în întreprinderile cu productivitate 
mare. Tifonul se croieşte în bucăţi, în funcţie de dimensiunile blocului de car­
te: pe lungimea cotorului, înălţimea bucăţii de tifon se ia cu circa 50 mm 
mai mică, iar pe lăţime bucata de tifon trebuie să acopere grosimea cotorului 
şi să aibă în plus cîte 25 mm, în fiecare 
parte, (în total 50 mm), pentru unirea 
cu scoarţa. 

Exemplu de calcul: Ştiind că formatul 
blocului de carte este de 170X240 mm şi gro­
simea de 40 mm, să se calculeze formatul 
bucăţii de tifon. 

Pe înălţimea blocului de carte sau lun­
gimea cotorului, bucata de tifon va măsura 
190 mm; iar pe lăţime, bucata de tifon va 
acoperi grosimea blocului de carte de 40 mm şi 
va mai avea un plus de 50 mm; deci lăţimea 
totală a bucăţii de tifon va fi de 90 mm. 

Lipirea tifonului se execută pe 
mesele de lucru, în brigăzi de cîte doi 
muncitori. Blocurile de carte se trans­
portă pe sănii în apropierea meselor de 
lucru, apoi se aşază în topuri, cu co­
toarele ieşite în afară în sensuri diferite. 
Cu pensula înmuiată în adeziv, se aplică 
un strat suficient de compact de 
adeziv pe mijlocul cotorului fiecărui 
bloc de carte. La lipirea tifonului se fo­
loseşte adeziv Aracet AP, pentru a nu 
distruge flexibilitatea cărţii. Perioada 
de timp pentru ungerea întregului top 
de cărţi este suficientă şi necesară pen­
tru ca adezivul să pătrundă şi să facă 
priză pe suprafaţa cotoarelor. Apoi se 
aplică una cîte una bucăţile de tifon pe 
locul corespunzător de pe cotor, avînd 
grijă ca marginile laterale rămase libere 
să fie cît mai egale. Pentru fixarea 
mai bună a tifonului, se presează uşor 
peste cotor cu ajutorul unui tampon. Se 
lasă să se usuce separat fiecare top de 
cărţi. 

c. Lipirea tresului Ia capătul supe­
rior al blocului de carte. Tresul este o 
panglică de mătase artificială de 5—7 mm lăţime, care se introduce în blocul 
de carte, fiind utilizată ca semn de pagină. Mărimea acestei panglici este de­
terminată de înălţimea cărţii şi se calculează în funcţie de diagonala blocului 
de carte. L a lungimea diagonalei se adaugă 15 mm pentru lipirea1 pe cotor, 
şi încă o dată şi jumătate grosimea blocului de carte respectiv (fig. 8 ) . 

Fig. 3. Lungimea tresului 
(semn. de car te) : 

blocui de carte; 2 — tresul; 
3 — capătul tresului. 



Exemplu de calcul. Ştiind că formatul blocului de carte este de 130X200 mm şi 
grosimea blocului de 30 mm, să se calculeze lungimea tresului, în metri, pentru 1 000 de 
exemplare: 

v-+r-=v-; 
16 9 0 0 + 4 0 000 = 56 900 
D = V 5 6 900 
D - 2 3 8 , 5 mm; 
L ( = 2 3 8 , 5 + 1 5 + 4 5 = 2 9 8 , 5 mm 
Lungimea tresului pentru 1000 de exemplare =298,5 m, în care: 
L este lungimea blocului de carte; 
l — lăţimea blocului de carte; 
D — diagonala blocului de carte; 
L( — lungimea tresului. 

Lipirea tresului se execută în modul următor: se aşază blocurile de carte 
pe masă, în topuri, cu cotoarele în acelaşi sens şi, cu pensula muiată în adeziv 
şi stoarsă, se unge capătul superior al blocului de carte; apoii se aplică tresul 
cu un capăt de circa 15 mm şi deschizînd blocul se introduce în interior. Ca­
pătul care iese pe la piciorul cărţii se îndoaie din nou din afară înnăuntru, 
peste un număr oarecare de file. ( 

d. Lipirea capitalbandului. Capitalbandul se lipeşte la cele două capete 
ale blocului de carte, aşezînd marginea tighelită colorată în afara capetelor 
fasciculelor (fig. 9) . Bucăţile de capitalband se croiesc ceva mai mari decît gro­
simea blocului de carte. Astfel, pentru cărţile cu cotorul drept, capitalbandul 
se croieşte cît grosimea blocului de carte. Pentru cărţile cu cotorul rotund şi 
cu falţ, capitalbandul trebuie calculat după aceeaşi regulă, dar se adaugă în 
plus circa 2—3 mm pentru faptul că prin arcuire se măreşte suprafaţa cotoru­
lui. 

Exemplu de calcul: Ştiind că formatul blocului de carte este de 130X200 mm şi gro­
simea lui de 30 mm, să se calculeze lungimea capitalbandului în metri, pentru 1000 de 

exemplare. 
Lungimea capitalbandului pentru un volum: 30 mmX2 — 
= 60 mm, la care se adaugă 3 mm pentru fiecare bu­
cată, deci 6 0 + 6 = 66 mm. Lungimea capitalbandului 
pentru 1000 exemplare: 6 6 X 1 0 0 0 - 66 000 m m = 6 6 m. 

Lipirea capitalbandului se execută pe ace­
leaşi mese de lucru, blocurile de carte fiind din 
nou aşezate în topuri, cu cotoarele dispuse în 
sensuri contrare. Cu pensula muiată în adeziv 
şi stoarsă se ung capetele blocurilor pe circa 
25 mm, trecînd cu pensula destul de uşor pen­
tru a hu murdări feţele blocului; se lipeşte apoi 
fiecare bucată de capitalband pe locul ei, avînd 

Fig. 9. Lipirea capitalbandului grijă să se lase marginea colorată să depăşească 
pe marginea cotorului blocu- capetele blocului de carte. Fiecare capăt al 

lui de carte. blocului de carte se mai presează o dată cu 
fălţuiala sau cu mîna. 

e. Caşerarea hîrtiei la cotor. Deasupra tuturor materialelor adăugate pe 
cotor se caşerează la sfîrşit o bucată de hîrtie mai moale, care se mulează pe su­
prafaţa cotorului prin lipire pe toată suprafaţa. 



Hîrtia pentru caşerare se croieşte cu o lăţime egală cu grosimea blocului 
de carte şi cu o lungime ceva mai mică decît înălţimea blocului de carte. 

Exemplu de calcul: Ştiind că formatul blocului de carte este de 130X200 mm şi 
grosimea lui de 40 mm, să se calculeze mărimea bucăţii de hîrtie pentru caşerat. 
Lungimea bucăţii de hîrtie va fi egală cu 190 mm. 
Lăţimea bucăţii de hîrtie va fi egală cu 40 mm. 

Caşerarea hîrtiei pe suprafaţa cotorului este o operaţie care se execută 
prin lipirea hîrtiei pe toată suprafaţa, cu adezivi flexibili (fig. 10). Se ung 
bine blocurile de carte pe toată suprafaţa cotorului, se lasă să se zvînte puţin, 
apoi se aplică bucăţile de hîrtie, apăsînd cu podul palmei sau cu un tampon 
de tifon peste fiecare cotor. Se aşază apoi cărţile pe sănii şi se lasă să se usu­
ce; pentru grăbirea operaţiei de uscare cărţile se introduc în instalaţii de usca­
re artificială. 

f. Lipirea burdufului. O variantă oare măreşte rezistenţa formei cotorului 
şi maschează atât cotorul cărţii cît şi ricănul la deschiderea scoarţelor (la căr­
ţile cu grosime mare) o reprezintă cotoarele cu burduf (fig. 11). Burduful este 
executat din hîrtie sau carton sub forma unui tub de lungimea scoarţei, care 
se lipeşte pe suprafaţa cotorului blocului de carte, după lipirea capitalbandu-
lui. El se croieşte din hîrtie mai groasă sau carton subţire. Mărimea se calcu­
lează la de două ori grosimea cotorului !şi încă cîţiva milimetri în plus pentru 
arcuirea lui. Tubul se formează prin lipire pe una din margini, apoi se lipeşte 
manual peste cotorul blocului de carte care se unge bine cu adeziv. 

2. OPERAŢII MECANIZATE IN PROCESUL D E PRELUCRARE 
A BLOCULUI D E CARTE 

a. Presarea blocului de carte după coaserea cu aţă. In cazul producţiei de 
serie mică, cînd blocurile de carte sînt prelucrate numai parţial mecanic, după 
fixarea fasciculelor prin coasere cu aţă se execută presarea blocurilor pe o pre­
să mecanică specială (fig. 12) . Presa este alcătuită din două plăci: o placă su-

t 

Fig. 10. Caşerarea hîrtiei pe cotorul 
blocului de carte. 

Fig. 11. Lipirea burdufului pe 
cotorul blocului de car te : 

1 — burduful; 2 — capitalband: 
3 — scoarţa; 4 — tifonul. 



perioară fixă 1 şi o placă inferioară mobilă 2, care se ridică şi se coboară al­
ternativ, producînd presarea pe toată suprafaţa de lucru. Presiunea este reali­
zată prin ridicarea plăcii mobile spre placa fixă cu o anumită cursă, care se 
reglează în funcţie de grosimea blocurilor prelucrate. în timpul funcţionării 
presei, placa superioară rămîne nemişcată; ea se reglează numai la începutul 
operaţiei. Pentru reglarea presei în funcţie de înălţimea pachetului de blocuri 

de carte şi al limitei de presare, placa superioară 
poate să fie ridicată sau coborîtă pînă la realizarea 
presiunii necesare. Placa inferioară mobilă se depla­
sează pe ghidaje de-a lungul stîlpilor de pe postament 
4, care sprijină placa superioară. Pe placa inferioară 
mobilă se află transportorul cu bandă 3, pentru trans­
portarea blocurilor de carte sub presă. Banda este 
întinsă pe două roţi de transmisie, care o antrenează 
în mod alternativ. Timpul în care se presează un top 
de carte reprezintă un tact de ridicare-coborîre a 
plăcii inferioare. 

b. încleierea blocurilor de carte la cotor. încleierea blocurilor de carte 
la cotor se poate executa mecanizat, pe o maşină construită în acest scop (fig. 
13). Maşina se compune dintr-un batiu sprijinit pe picioare de susţinere, o 
baie umplută cu adeziv 1, în care se află cilindrul de alimentare 2; pe acest 
cilindru se rostogolesc cilindrii 3, care se rotesc cu o turaţie constantă. Maşi­
na este prevăzută, de asemenea, cu o masă de alimentare 4, cu masa de recep­
ţie 5, precum şi cu două vincluri laterale pentru ghidarea cărţilor 6. 

Blocurile se aşază pe masa de alimentare, apoi se introduc manual, cu 
cotorul în jos, între vinclurile de ghidare. Grupul de cilindri 3 împing blocul 
de carte înainte şi îl ung cu adeziv la cotor pînă ce ajunge la masa de recep­
ţie. La capătul maşinii, blocurile de carte trec deasupra unei perii rotative sau 
fixe, pentru întinderea uniformă a adezivului pe suprafaţa cotorului şi pentru 
îndepărtarea cantităţii suplimentare de adeziv. Blocurile de carte eliminate 
din maşină se aşază pe sanie cu cotoarele orientate în sensuri diferite, pentru 
uscare. 

-Fig. 12. Presa mecanică 
pentru blocuri de carte, 

Fig. 13. Schema maşinii de încheiat cotoare. 

c. Presarea blocurilor de carte la cotor. Pentru presarea cotoarelor blo­
curilor de carte este folosită presa sovietică OB (fig. 14). Aceasta este compusă 
dintr-un batiu 1 şi din mecanismul de presare care este alcătuit din trei saboţi: 



laterali 3 şi 4 şi sabotai mobil 2, situat în mijloc, care în timpul funcţionării 
execută o cursă constantă rectilinie alternativă, între cei doi saboţi care sînt 
ficşi. 

Pentru reglarea maşinii în funcţie de grosimea blocurilor de carte se de­
părtează şi se apropie simultan cei doi saboţi laterali cu ajutorul unei roţi de 
mînă. Pentru a preîntîmpina strivirea cotoarelor la strîngerea lor între saboţi, 

Fig. 14. Schema presei pentru presarea cotoarelor: 
- vedere de ansamblu; b — detaliul mecanismului de presare. 

marginile saboţilor sînt prevăzute cu nişte plăcuţe netede 5 şi 6, susţinute pe 
arcuri. 

în procesul de presare, presa OB funcţionează în modul următor: sabotul 
din mijloc se deplasează alternativ la stînga şi la dreapta, conform ciclului de 
funcţionare al maşinii, şi presează unul după celălalt două blocuri de carte; 
cînd sabotul din mijloc se deplasează la dreapta, el presează un bloc de carte 
în partea sabotului din dreapta; în acest timp se introduce un bloc de carte în 
partea opusă, în aşa fel încît prin revenirea sabotului mobil şi deplasarea lui 
spre stînga să preseze acest bloc de carte în partea sabotului din stînga. în 
timpul presării celui de al doilea bloc, se scoate primul bloc presat şi se in­
troduce altul. 

d. Rotunjirea cotorului blocurilor de carte. Pentru prelucrarea blocurilor 
de carte se utilizează maşini de rotunjit cotoare tip K-2. (fig. 15) . Maşina de 
rotunjit cotoare se compune dintr-un batiu de susţinere, care alcătuieşte şi ma­
sa maşinii I ; la una din margini, masa este terminată cu o porţiune zimţuită 
2 în care se sprijină blocul de carte cu cotorul. Pentru presare şi rotunjire, sa­
botul riflat sau zimţuit 3 presează într-o poziţie oblică, prin, rotire, cotorul 
blocului de carte; în timpul presării, la o forţă mai mare de presare a sabotu-

2 — Manualul legătoruiui. anul Iî 17 



lui, masa se coboară prin întinderea unor arcuri, ceea ce înlătură pericolul de 
strivire a cotorului. Operaţia de rotunjire a cotorului se execută în două repri­
ze: se introduce blocul de carte mai întîi cu o faţă, apoi se întoarce cu faţa 

cealaltă; în acest fel blocul rezultat este rotunjit 
pe ambele feţe ale cotorului. 

3. AGREGATUL BO-2 PENTRU PRELUCRAREA 
BLOCULUI D E CARTE 

Agregatul de prelucrat blocuri de cărţi este o 
maşină semiautomată pentru executarea mai multor 
operaţii, prin deplasarea periodică a produsului 
supus prelucrării. La agregatul BO-2 se pot exe­
cuta operaţiile de presare a cotorului, de rotunjire 
a cotorului, de caşerare a tifonului pe cotorul blo­
cului de carte, de lipire a capitalbandului şi de 
caşerare a hîrtiei pe cotarul blocului de carte. 

Blocurile de oarte prelucrate la acest agregat 
trebuie cusute cu aţă, cu orice tip de cusătură, 
însă fără tifon. înainte de a fi prelucrate cu agre­
gatul BO-2, blocurile de carte sînt presate, apoi 

cotoarele sînt încleiate. După uscare, marginile blocurilor de carte se rotunjesc 
pe cele trei părţi şi se transportă la agregat pe sănii. 

Agregatul BO-2 (fig. 16) este compus dintr-un batiu de formă aproxima­
tiv elipsoidală, pe care este montat un transportor de jur împrejur; la un ca­
păt al transportorului este dispusă o masă de încărcare îşi dispozitivul de în­
cărcare al transportorului 1; la celălalt capăt se găseşte dispozitivul de elimi­
nare cu masa de eliminare a blocurilor de carte 14. De jur împrejurul transpor­
torului sînt montate, pe batiu, secţiile de prelucrare, după cum urmează: sec-

Fig. 15. Schema maşinii 
de rotunjit cotoare. 
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Fig. 16. Schema agregatului BO-2 pentru prelucrarea blocu­
rilor de carte (vedere generală). 

ţia de rotunjire preliminară a cotorului 2, secţia de netezire a cotorului 3, a 
doua secţie de rotunjire a cotorului 4, secţia de formare a falţului la cotor pen­
tru cotoarele cu falţ 5, secţia de încleiere cu aparatul de ungere a cotorului cu 
clei 6, secţia de caserat tifon pe cotor 7, două suflante de aer 8, pentru zvîn-



tarea stratului de clei, al doilea aparat de ungere a cotorului cu clei 9, secţia 
de lipire a capitalbandului şi hîrtiei pe cotor 10, secţia de netezire şi pre­
sare a materialelor caşerate pe cotor 11, primul şi al doilea dispozitiv de în­
dreptare a cotorului 12 şi 13. 

De la o secţie la alta blocurile de carte sînt deplasate cu ajutorul trans­
portorului cu lanţ, care se deplasează şi se opreşte periodic, pentru efectuarea 
operaţiilor tehnologice, la fiecare secţie a agregatului. Lanţul transportorului 
este format din 29 elemente de prindere a blocurilor de carte, fiecare ele­
ment avînd un dispozitiv de strîngere pentru fixarea blocurilor de carte. Dis­
pozitivele de strîngere (bacuri) sînt formate dintr-un perete fix şi unul mobil, 
care se apropie şi se depărtează automat; pe cei doi pereţi, atît cel fix cît şi 
cel mobil, sînt prinse plăcuţe de duraluminiu care vin în contact direct cu 
blocul de carte. 

Introducerea blocurilor de carte se realizează prin intermediul dispoziti­
vului de alimentare. Lucrătorul introduce manual blocul de carte, cu cotorul 
în jos, între cei doi pereţi ai unui jghiab de încărcare; un perete fix şi unul mo-

Fig. 17. Schemele dispozitivelor agregatului BO-2, detalii: 
a şi b — dispozitive de alimentare; c — dispozitivul de presare şi rotunjire 
preliminară a cotorului; d şi e — dispozitive de rotunjire; f — dispozitiv 
pentru formarea faltului; g — dispozitiv de încleiere; h — dispozitivul pentru 
adăogarea tifonului; i — dispozitivul pentru aplicarea hîrtiei şi a capitalban­
dului; j şi k — dispozitive de presare şi de netezire pe cotor; l — dispozitiv 

de eliminare. 

bil, care se poate regla după grosimea blocului de carte; cînd lucrătorul aşază 
blocul în acest dispozitiv îl trage puţin înapoi pîriă cînd blocul se reazemă în 
vinciul 1 (fig. 17, a stînga). După aceasta, blocul este introdus automat în dis­
pozitivul de strîngere cu ajutorul braţului 2 (fig. 17, a dreapta); braţele de îm­
pingere a blocurilor de carte sînt deplasate de un lanţ fără sfîrşit. Blocul de 



carte aşezat în dispozitivul de strîngere se opreşte în locul în care, deasupra, 
se orjre'sc bacurile transportorului. L a oprirea transportorului, blocul de carte 
este ridicat de o masă automată 1, pînă cînd este introdus între pereţii bacu­
lui transportorului 2 şi aceştia se închid automat strîngîndu-1 (fig. 17, b). 
Ajuns la secţia de presare a cotorului (fig. 17, c) acesta este presat între doi 
saboţi 1 şi 2 pentru subţierea şi rotunjirea preliminară; aici, cînd blocul de 
carte se opreşte, bacurile se desfac şi eliberează blocul pentru ca fasciculele 
să se poată deplasa liber. Netezirea cotorului se realizează cu ajutorul unui 
sabot profilat, din cauciuc, 1 (fig. 17, d), care se deplasează de jos în sus, 
efectuînd o apăsare elastică pe cotor. ; Cotorul se formează după profilul sabo-
tului 2, care presează blocul şi împinge fasciculele din mijloc mai mult decît 
pe cele marginale. După această rotunjire preliminară, blocul trece la a doua 
secţie de rotunjire destinată pentru deplasarea suplimentară a fasciculelor mar­
ginale, în scopul de a mări relieful profilului rotunjit; acest lucru se realizează 
cu ajutorul a doi 1 cilindri I şi 2 (fig. 17, e) care se rotesc într-un sens şi apoi 
în sens contrar, fiind presaţi pe blocul de carte cu o anumită forţă de com­
presiune. Apoi, blocul de carte trece la secţia următoare, pentru formarea fal-
ţului la cotor (fig. 17, f), prin presarea suplimentară în părţile laterale ale co­
torului I , concomitent cu o presare a cotorului de jos în sus cu ajutorul unui 
sabot profilat 2, care alunecă dintr-o parte în cealaltă, împingînd lateral fas­
ciculele marginale. 

După terminarea prelucrării cotorului, blocul de carte trece peste rolele 
de ungere ale aparatului de încleiere (fig. 17, g) cu clei de oase cald, apoi 
peste un nivelator al stratului de adeziv şi peste gura unei suflări te de aer 
care zvîntă stratul de clei şi astfel ajunge la secţia de caşerat tifon (fig. 17, h). 
Caşerarea tifonului pe cotorul blocului de carte se realizează cu un sabot de 
caşerare 1, care se ridică şi se coboară automat, fiind presat cu o anumită for­
ţă de cotorul blocului. Tifonul este derulat dintr-un sul fixat în apropierea 
secţiei de caşerare, cu ajutorul unor cilindri 2 care se pun periodic în mişcare; 
el este tăiat la mărimea necesară de un sistem de papşer, prin forfecare. Du­
pă caşerare blocul trece peste a doua suflantă, pentru uscarea stratului de 
clei; drumul parcurs apoi pînă Ia secţia următoare este calculat pentru a se 
realiza o uscare parţială a stratului de adeziv. 

In continuare, blocul de carte ajunge la a doua secţie de încleiere cu un 
aparat de ungere eu clei de oase asemănător cu primul, care unge din nou 
cotorul. 

Lăţimea benzii de hîrtie pentru caşerare pe cotor trebuie să corespundă 
cu înălţimea blocului de carte, respectiv să aibă circa 10 mm mai puţin. Hîr-
tia se derulează dintr-un sul fixat la secţia de lipire a hîrtiei şi capitalbandului; 
pe banda de hîrtie, la ambele capete, se lipesc fîşii de capitalband care la 
rîndul lui se derulează de pe două role dispuse la capetele sulului de hîrtie. 
Hîrtia este unsă la cele două capete cu clei rece, cu ajutorul a două role su­
plimentare de ungere. Atît hîrtia cît şi capitalbandul, după ce sînt asamblate, 
se taie la lăţimea egală cu grosimea blocului de carte, după care se aplică pe 
cotorul blocului de carte cu ajutorul unei măsuţe mobile care execută o miş­
care rectilinie orizontală (fig. 17, i). 

i Lipirea rezistentă a materialelor pe cotor este apoi asigurată cu ajutorul 
unor dispozitive de presare a acestora pe suprafaţa cotorului. Prima secţie de 



presare (fig. 17, ;') este compusă dintr-o curea circulară fără sfîrşit 1, antrena­
tă pe patru role 2, printr-o baie de apă 3, necesară pentru curăţarea urmelor 
de clei ce rămîn pe suprafaţă, după presarea fiecărui bloc de carte. Următoa­
rele secţii de presare (fig. 17, k) sînt compuse din saboţi de cauciuc cu profi-
le diferite 1 şi 2, care strîng şi îndreaptă forma cotorului dîndu-i aspectul de­
finitiv. 

Apoi blocurile de carte sînt eliminate de dispozitivul de eliminare (fig. 
17, l) pe o masă, de unde sînt luate manual şi aşezate pe sănii. 

4. LINIA AUTOMATĂ KOLBUS, PENTRU EXECUTAREA CĂRŢILOR 
LEGATE IN SCOARŢE 

Pe această linie automată, prin prelucrarea succesivă a blocului de carte 
se obţine cartea legată. Blocul de carte se aduce fie cusut cu aţă (cu fascicu­
lele nelipite, în afară de prima şi de ultima), fie pregătit pe linia automată 
Martini-Sheridan, unde fasciculele adunate se frezează la cotor şi se fixează 
fără coasere cu peliculă de adeziv, peste care se adaugă pentru întărire, tifo­
nul şi, după o nouă peliculă de adeziv, o fîşie de hîrtie de întărire. Linia au­
tomată Kolbus execută în continuare toate prelucrările necesare pînă la obţi­
nerea cărţii legate. Cărţile legate sînt apoi controlate, după oare se aplică su-
pracoperta, dacă este cazul, şi apoi merg la expediţie. 

a. Descrierea părţilor componente ale liniei automate Kolbus. Linia au­
tomată Kolbus, pentru executarea cărţii legate în scoarţe, se compune din ur­
mătoarele utilaje: 

;' § 1 
! 

Fig. 18. Maşina R B de presat, dat clei la cotor şi uscat cotoare. 

Maşina RB de presat, dat clei la cotar şi uscat cotorul (fig. 18) , care se 
compune din: un alimentator automat; dispozitivul de introducere al blocului; 
staţia pentru aşezarea corectă la cotor, prin vibrarea fasciculelor; mecanismul 
de presat şi transport; mecanismul de ungere a cotorului; staţia de uscare cu 
raze infraroşii şi jet de aer rece; mecanismul de eliminare a blocului; meca-



nismul de ridicare, transport şi întoarcere a stângilor despărţitoare; banda de 
transport la maşina următoare. 

Maşina prelucrează blocuri de carte cu dimensiunile minime de 100 x 
125 mm şi grosimea de 6 mm şi maxime de 290 x 350 mm cu grosimea de 50 
mm. Ea poate fi alimentată automat sau manual. 

Fig. 19. Dispozitiv de încleiere (a) şi dispozitiv de uscare (b) la maşina R B „Kolbus": 
1 — stângi despărţitoare; 2 — blocuri de carte prinse în poziţia de uscare. 

Blocurile de carte se introduc cu cotorul în jos pe o bandă transportoare, 
sînt luate apoi de un alt transportor care le conduce peste o staţie vibratoare 
pentru alinierea fasciculelor, apoi sînt prinse în bacuri şi transportate la meca­
nismul de încleiere a cotorului (fig. 19, a) cu valuri perie. Incleierea se execu-

Fig. 20. Maşina FN de presat, î n patru trepte cotorul blocului de carte. 

tă în timpul transportului, după care blocurile sînt prinse între nişte bacuri 
(ştăngi despărţitoare) speciale, care strîng cotorul (fig. 19, fo), Uscarea se fa­
ce cu raze infraroşii, iar la urmă cotoarele sînt răoite cu jet de aer. 

Maşina FN de presat în patru trepte cotorul blocului de carte (fig. 20) 
se compune din; banda dc transport curbă; banda de alimentare; dispozitivul 



de transport al blocului; mecanismul de presare; dispozitivul de eliminare cu 
bandă basculantă. Această maşină primeşte blocurile de carte uscate de la 
transportorul care o leagă de maşina dinainte. La trecerea prin maşină, blo­
curile sînt supuse la o presare treptată, din ambele părţi, presiunea crescînd 
din ce în ce mai mult. în primele trei trepte de presare, se presează doar co­
torul, iar în a patra etapă se presează tot blocul. 

Maşina A43Dm pentru tăiat blocurile din trei părţi se compune din: 
banda transportoare de la presa FN; stivuitorul automat B T ; banda de trans­
port cu mecanismul de alimentare automată; mecanismul de fixare a topului 
de cărţi pentru tăiat şi transportul acestora în poziţia de tăiere; mecanismele 
de tăiere; mecanismele de eliminare a topului de cărţi tăiate; dispozitivul de 
eliminare a resturilor de hîrtie rămase de la tăiere; banda de transport de la 
eliminare; dispozitivul de separare a cărţilor din topul tăiat şi transmiterea 
separată a lor pe banda de alimentare a maşinii AR de rotunjit şi bătut falţul. 

Dimensiunile blocurilor de carte prelucrate la maşina de tăiat cu trei cu­
ţite A 43 D sînt de minimum 65 x 100 mm cu grosimea cotorului de 6 mm 
si de maximum 265 x 325 mm cu grosimea cotorului de 75 mm. Alimentarea 
cu blocuri se execută automat, de pe banda de transport care face legătura cu 
maşina FN de presat cotorul. 

Pentru ca blocurile de carte să intre la operaţia de tăiere din trei părţi 
în topuri, de pe această bandă de transport, cărţile trec la un stivuitor auto­
mat B T (fig, 21) . Acest stivuitor este format dintr-un transportor oblic, care 
aduce blocurile la mecanismul propriu-zis de stivuire şi le depune pe o bandă 
mobilă (fig. 22) . Banda este astfel reglată încît atunci cînd s-a adunat numă-

Fig. 21. Stivuitorul automat B T . 

rul de blocuri necesare, avansează cu un pas înainte. Banda conduce topu­
rile pînă la mecanismul de alimentare al maşinii de tăiat cu trei cuţite. 

După tăiere, topurile sînt depuse pe o bandă de eliminare care le con-
iduce la un dispozitiv ce separă una cîte una cărţile din topuri şi le transmite 
bucată cu bucată pe banda de alimentare a maşinii de rotunjit şi făcut falţ. 





Maşina AR pentru rotunjit blocul de carte şi bătut falţ (fig. 23) se com­
pune din: banda de transport cu dispozitivul de alimentare automată; meca­
nismul de rotunjire a blocului la cotor; mecanismul pentru bătut falţ; mecanis­
mul de eliminare a blocului pe banda de transport la maşina H L . 

Alimentarea cu blocuri se execută de pe banda de transport de către dis­
pozitivul de alimentare automată care le introduce cu cotorul orientat în sus 
(fig. 24) şi le depune pe o şină de transport cu profil rotund. Blocul este apă­
sat pe şina rotundă de două piese cu acelaşi profil, dar concav, dînd o pre-
rotunjire, apoi este prins de o pereche de valuri, pe ambele feţe, care presează 
cu o presiune reglabilă, iar prin rotire, deplasează în mod egal fasciculele din­
spre margine J . Apoi blocul înaintează la dispozitivul de formare a faltului 2, 
compus din fălcile de presare, reglabile după grosimea blocului, şi dintr-un 
calapod cu profil rotund care printr-o mişcare de oscilaţie laterală dă falţului 
forma necesară. De aci blocul este eliminat printre două benzi 3 pe un trans-
sportor care îl conduce la maşina următoare, pentru lipit tifon şi capitalband. 

Maşina HL pentru aplicarea tifonului şi capitalbandului (fig. 25) se com­
pune din: banda de transport cu dispozitivul de alimentare automată; prima 
staţie de dat clei la cotor; staţia de aplicat tifon; a doua staţie de dat clei la 
cotor; staţia de aplicat hîrtie şi banda de capitalband; staţia de presare a hîr-
tiei; dispozitivul de eliminare şi transmitere pe banda de transport a maşinii 
EMP. 

De pe banda de transport, de alimentare, blocul trece la prima staţie 
1 (fig. 26) pentru ungerea cu adeziv la cotorul blocului. în a doua staţie 2 are 
loc aplicarea tifonului, care se derulează din sul şi trece printr-un dispozitiv 
de tăiere la lăţimea şi lungimea necesară. în a treia staţie 3 are loc o nouă 
ungere a cotorului cu adeziv. în a patra staţie 4 are loc lipirea hîrtiei şi a 
capitalbandului pe bloc, Capitalbandul se derulează de pe două role situate 
îa distanţă reglabilă după formatul blocului de carte şi se lipeşte pe marginile 
benzii de bîrtie, pe ambele margini ale acesteia. Se decupează apoi, bucată cu 
bucată, dimensiunea corespunzătoare grosimii cotorului şi se aplică pe acesta, 
în staţia a cincea 5 materialul lipit pe cotor este presat cu ajutorul unui val 
de presare flexibil, care se roteşte într-o baie de apă, ca să se preîntîmpine 
murdărirea cu adeziv. 

Maşina EMP pentru introducerea blocului de carte prelucrat în scoarţă 
(fig. 27) se compune din: banda de transport pentru alimentarea automată 
cu blocuri; mecanismul de ungere laterală a blocului de carte în regiunea 
falţului; lanţul transportor cu palete; mecanismul de ungere laterală a blocu­
lui; mecanismul de alimentare cu scoarţe; mecanismul de aplicare a scoarţei 
pe bloc; mecanismul de eliminare şi transport la presa F E 16. Alimentarea 
cu blocuri de carte şi scoarţe se execută automat, cu ajutorul benzilor de 
transport. Dimensiunile blocurilor de carte şi scoarţelor confecţionate, care 
pot fi prelucrate pe maşina E M P sînt : de minimum 100x125 mm, grosimea 
de 6 mm şi maximum 2 7 0 x 3 7 0 mm, grosimea de 80 mm pentru blocurile de 
carte care vor fi introduse în scoarţe; pentru scoarţe de minimum 1 2 5 X 2 1 0 mm 
şi maximum 370 X 624 mm. Blocurile de carte prelucrate sînt introduse automat 
cu cotorul orientat în sus şi trec la început printr-un dispozitiv care unge cu 
adeziv falţurile blocului, cu ajutorul a două discuri oblice (fig. 2 8 ) , în acest 
fel, falţurile blocului se lipesc de marginile ricănului scoarţei. 





'ig. 26. Schema de lucru a staţiilor maşinii pentru aplicarea tifonului şi a capital-
bandului: 

— staţie de ungere; 2 — staţie de aplicare a tifonului; 3 — staţie de ungere; 4 — staţie de 
aplicare a eapitalbandului şi a hîrtiei; 5 — staţie de presare. 



Fig. 28. Schema dispozitivului de 
ungere a falţurilor blocului. 

Blocurile sînt preluate de un transportor şi împinse printr-un dispozitiv 
de împărţire care desparte blocul de carte în două (fig. 29).. Blocul este preluat 
apoi de pe dispozitivul de împărţire de o paletă care se ridică de jos, condusă 
de un transportor cu lanţ, vertical. Paleta ridică blocul de carte în sus, printre 
valurile de ungere, şi în urcare întîlneşte scoarţa care este alimentată sincronizat 
cu mişcarea paletelor. în continuare, prin ridicarea paletelor, valurile de presare 

asigură presarea falţului şi a scoarţei pe 
bloc, după care cartea este eliminată de pe 
paletă pe o masă transportoare care o con­
duce mai departe. 

Pentru alimentarea scoarţelor, acestea 
sînt introduse în primul rînd într-o maşină 
de îndreptat scoarţe, maşina D B . 

Maşina DB de îndreptat scoarţe se 
compune din: masa suport; masa pentru 
alimentare; mecanismul reglabil pentru 
îndreptarea scoarţelor. 

Maşina FB de presat şi filetat cărţile 
legate în scoarţe (fig. 30) se compune din: 
banda de transport cu role cilindrice, cu 
mecanism automat de alimentare cu cărţi; 

bacurile pentru presarea cărţilor; căruciorul cu şine pentru filetat şi trans­
portat; mecanismul de eliminare cu bandă de transport; reglajul bidraulic 
pentru bacuri şi şinele de filetat şi transport. 

Alimentarea maşinii cu cărţi se face cu cotorul în jos şi se execută automat 
de pe banda de transport cu role cilindrice. Cartea este întîi presată pe mar­
ginea frontală, de sus în jos, cu ajutorul unui calapod care îi dă forma necesară 
apăsînd blocul în scoarţa 1 (fig. 31) . In continuare cartea este presată în apropi­
erea cotorului de o pereche de bacuri inferioare 2, care apoi se deschid şi lasă 
cartea între două bacuri superioare 3 care se închid, presînd feţele scoarţelor. 

Filetarea se realizează de către două şine încălzite 4, care apasă materialul 
cu care este îmbrăcată scoarţa, în articulaţiile acesteia, accentuînd faltul şi arti­
culaţia cărţii. Temperatura şinelor este reglată cu ajutorul unui termostat. 

b. Descrierea procesului tehnologic. La introducerea unei lucrări noi pe 
linia automată, maşinistul de linie dă indicaţii verbale, asupra tehnologiei şi 
modului de lucru, tuturor maşiniştilor care răspund de fiecare secţiune a liniei. 
Se stabileşte în felul acesta modul de organizare a locului de muncă. Se: 
urmăreşte aprovizionarea cu sănii, cu blocuri de carte cusute, care se aşază în 
faţa alimentatorului de la prima maşină R B . 

Se umplu bazinele dispozitivelor de ungere cu aracet AP 25 şi cu clei cald 
şi se pregăteşte fiecare maşină pentru lucru. 

Se alimentează maşina H L cu role de tifon şi hîrtie tăiată la lăţimea cores­
punzătoare lungimii cotorului blocului de carte, cu role de capitalband, cu clei 
cald şi Aracet AP 25, umplînd cazanele şi rezervorul la staţiile de dat clei şi 
de uns; se mai aprovizionează maşina E M P cu scoarţe confecţionate, care se 
depozitează lîngă maşina de îndreptat scoarţe, şi cu Aracet AP. 25 şi adeziv/ 
pe bază de amidon, strecurat, cu care se umplu rezervoarele maşinii. 



4. 2 9 . Scherna de lucru a staţiilor m a ş i n i i d « d u s blocul de carte în p o a r t e . ^ 
ialţurilor- 2 - dispozitivul de ^ ^ e ^ u S i u a r e : 6 - stivă cu scoarţe. 

Fig. 30. Maşina F B de presat şi filetat cărţ i le legate în scoarţe. 

F i" . 31. Schema de lucru a maşinii de presat şi filetat cărţile. 



Procesul de reglare al formatului este propriu fiecărei maşini în parte şi se 
compune din mînuiri, complexe de mişcări şi mişcări pentru realizarea operaţiei 
respective. 

In mînuiri se includ atît ungeiea maşinii la pornire, cît şi curăţirea maşinii 
şi a locului de muncă. 

La executarea formatului la maşina RB pentru presat blocul de carte, dat 
clei la cotor şi uscat, sînt necesare o serie de reglări: 

— reglarea avansului benzii transportoare, de la alimentatorul automat; 
— reglarea jghiabului de alimentare; 
— reglarea poziţiei împingătorului de la alimentare; 
— reglarea poziţiei vinciului pentru oprirea blocului de carte; 
— reglarea poziţiei paletei susţinătoare a blocului de carte. 
La terminarea lucrului, dispozitivul de ungere format din rezervorul de 

adeziv, cilindrul de ungere, peria cilindrică pentru întinderea şi înlăturarea 
surplusului de adeziv şi toate piesele componente se spală cu apă caldă; maşina 
se şterge la oprire, de praful de hîrtie, cu cîrpe uscate şi curate. Se strîng, de 
asemenea, de la locul de muncă toate blocurile defecte, depozitîndu-se separat. 

Blocurile de carte pregătite la maşina R B trebuie să fie unse la cotor sufi­
cient şi uniform, iar la eliminarea din maşină adezivul de pe cotor trebuie să 
fie uscat complet. 

La executarea formatului la maşina FN pentru presat cotorul blocului 
de carte în patru trepte sînt necesare următoarele reglări:, 

— reglarea benzii curbe de alimentare a maşinii FN (se reglează distanţa 
dintre şine şi înălţimea lor, în aşa fel ca blocul să fie corect condus); 

— reglarea pereţilor laterali şi a bacurilor pentru presare (se reglează de 
la manivelă distanţa dintre bacurile de presare, după ce se fixează un indicator 
în dreptul cifrei corespunzătoare cu grosimea cotorului blocului de carte, pe 
o scală gradată); 

' — reglarea dispozitivului de eliminare. 
La terminarea lucrului se curăţă maşina de praf cu cîrpe uscate şi curate. 

Blocurile defecte se înlătură şi se depozitează separat. Calitativ blocurile de 
carte trebuie să fie corect şi suficient presate la cotor şi grosimea cotorului con­
stantă. 

La executarea formatului la maşina de tăiat din trei părţi A 43 D sînt 
necesare următoarele reglări: 

•— reglarea benzii de transport a blocurilor la stivuitorul automat; 
— reglarea stivuitorului automat (prin reglarea lamelor superioare de sus­

ţinere a blocului de carte şi prin reglarea peretelui lateral în funcţie de lăţimea 
blocului de carte; de asemenea, prin reglarea indicatorului stivuitorului de 
blocuri la numărul de blocuri corespunzător); 

— reglarea benzii de alimentare a maşinii de tăiat; 
— reglarea primului cleşte de prins şi transportat topul cu blocuri; 
—• reglarea împingătorului cu perie; 
— reglarea cleştelui al doilea de prindere şi transport a topului cu blocuri; 
— reglarea periilor de aşezare a topului în cleşte; 
— reglarea cuţitelor; , 
—• înlocuirea fibrei de pe masa maşinii de tăiat; 
— confecţionarea calapodului din placaj de 20 mm grosime, la formatul 



blocului de carte (calapodul se lipeşte de presa maşinii de tăiat, ţinînd presa 
coborîtă pînă la uscarea cleiului); 

— reglarea avansului celui de al doilea cleşte şi poziţiei topului de cărţi 
faţă de cuţitele laterale; / 

—• aducerea cuţitelor ascuţite de la atelierul de ascuţit al secţiei. 
La pornire se pune în funcţiune instalaţia de absorbţie a deşeurilor de 

hîrtie, iar la terminarea lucrului maşina se opreşte şi se curăţă, înlăturînd res­
turile de hîrtie şi ştergînd-o de praf. Cărţile trebuie tăiate conform formatului 
finit, cu unghiurile de 90° ; dimensiunile feţei superioare trebuie să fie egale 
cu dimensiunile feţei inferioare a topului de cărţi tăiate. 

Marginile tăieturii blocurilor de carte rezultate de la tăiere trebuie să 
fie netede şi filele inferioare ale topului să fie tăiate complet. In cazul lucrului 
continuu pe linie, blocurile de carte tăiate la maşina de tăiat din trei părţi 
A 43 D se transportă în continuare automat, cu ajutorul benzii transportoare, 
la maşina de rotunjit şi bătut falţ, AR. 

O altă variantă este aceea în care se lucrează fragmentat, ca de exemplu 
în cazul în care blocurile de carte necesită prelucrări suplimentare ce nu se 
pot executa la utilajele liniei; lipirea tresului sau vopsirea marginilor tăiate 
(şnit); în acest caz blocurile de carte tăiate se aşază pe o sanie, urmînd să 
fie prelucrate; apoi se introduc manual mai departe pe linie. 

La executarea formatului la maşina AR de rotunjit şi de bătut falţid sînt 
necesare următoarele reglări: 

— reglarea benzii de alimentare a lamelor laterale de ghidare a blocului 
de carte; 

— se lărgesc toate dispozitivele de trecere a blocului de carte, înlocuind 
şina profilată cu o şină corespunzătoare grosimii blocului de carte: 

— se înlocuiesc piesele mecanismelor de prelucrare corespunzător dimen­
siunilor şi caracteristicilor blocului de carte (plăcuţele de prerotunjire a 
cotorului, calapodul corespunzător grosimii cotorului); 

— reglarea canalului de ghidare de la alimentare (pereţii canalului de 
ghidare se reglează cu o roată de mînă, astfel ca un bloc de carte să treacă 
uşor); 

— reglarea grătarului de alimentare cu manivela (poziţia grătarului trebuie 
să ajungă retras în afara peretelui canalului de ghidare cu circa 1 mm); 

—• reglarea paletei mobile de alimentare; 
— reglarea dispozitivului de prerotunjire (înălţimea plăcuţelor de prerotun­

jire se reglează de la şurubul de reglare); 
— reglarea valurilor de rotunjire cu ajutorul manivelei; 
— reglarea dispozitivului de bătut falţ (se reglează distanţa dintre 

bacuri, se introduce un bloc între ele şi se apropie bacurile cu manivela); 
— reglarea calapodului de bătut falţ; 
— reglarea ghidajelor de la capetele benzilor transportoare, de la 

eliminare. 
In cazul cărţilor cu cotorul drept, la maşina AR nu se mai execută nici 

o prelucrare. In cazul prelucrării cărţilor cu cotorul rotund, blocurile de carte 
trebuie să fie suficient rotunjite şi uniform pe toată lungimea cotorului blocu­
lui de carte. In cazul prelucrării cărţilor cu cotorul cu falţ, şanţul format 
trebuie să fie uniform pe toată lungimea cotorului şi fasciculele marginale 



uniform curbate în afară. Cu ajutorul benzii transportoare, blocurile de carte 
trec de la maşina AR la maşina HL, pentru alte operaţii. 

La executarea formatului la maşina HL de aplicat tifon, capitalband şi 
hîrtie la cotor sînt necesare următoarele reglări: 

— reglarea lanţurilor transportoare. 
— înlocuirea rolelor de ungere corespunzătoare mărimii şi formei coto­

rului (drept sau rotund) (se montează lamele rolelor împreună cu suportul 
lor şi se reglează înălţimea cazanelor cu clei pînă la înălţimea potrivită; la 
curăţirea rolelor după terminarea operaţiei se introduc sub role vase cu apa 
care se ridică pînă ce rolele pătrund în apă şi se spală bine); 

— reglarea staţiei de aplicat tifonul (se montează rola de tifon pe ax şi 
se fixează cu un şurub de fixare, apoi se reglează lăţimea de tăiere a tifonului); 

— reglarea staţiei de aplicat hîrtie şi capitalband (se montează rolele de 
hîrtie şi capitalband); 

— reglarea rolelor de presare (se reglează înălţimea de presare, iar Ia 
rolele conice se reglează distanţa dintre ele, asigurîndu-se prin aceasta o 
bună şi suficientă presare a hîrtiei pe cotor). 

La această operaţie banda de tifon trebuie să fie aşezată simetric pe 
lungimea cotorului, paralelă cu marginile cotorului şi să depăşească aceste 
margini cu circa 1,5 cm, iar lungimea benzii să fie cu circa 1,5 cm mai mică 
la ambele capete ale cotorului cărţii. Banda de hîrtie trebuie să aibă o lăţime 
egală cu lăţimea cotorului şi lungimea egală cu lungimea cotorului. Capital-
bandul trebuie să aibă lungimea egală cu grosimea cotorului. Toate aceste 
elemente trebuie să fie lipite corect la locul lor şi neted, fără cute sau ondu­
laţii. Blocurile de carte prelucrate la maşina HL, care se introduc în scoarţe 
manual, se depozitează pe sănii pentru a fi transportate, iar cele care se pre­
lucrează în continuare pe linia Kolbus sînt conduse automat cu ajutorul benzii 
transportoare la maşina E M P pentru introdus blocul de carte în scoarţe. 

La executarea formatului la maşina EMP pentru introdus blocurile de 
carte în scoarţe sînt necesare următoarele reglări: 

— reglarea dispozitivului de alimentare a maşinii (se reglează cele trei 
canale de alimentare); 

-— reglarea magaziei de scoarţe (se reglează transportorul după grosi­
mea scoarţei, vinclurile laterale care mărginesc scoarţele, vinclurile pentru 
închiderea orificiului de trecere a scoarţelor. 

— reglarea dispozitivului de ungere laterală a blocului de carte; 
— reglarea dispozitivului de aplicare a scoarţei; 
— reglarea plăcii de la eliminarea cărţii. 
Adezivul folosit este adus în bidoane cu care se alimentează rezervoarele 

maşinii. După terminarea lucrului, aceste rezervoare se curăţă prin spălare cu 
apă şi ştergere. Blocurile de carte şi cărţile defecte se strîng şi se depozitează 
separat. Ungerea cu adeziv trebuie să fie bine reglată, normal, astfel încît 
adezivul să nu iasă la presare în afara forzaţului. Canturile scoarţelor trebuie 
să fie egale şi constante. Scoarţa trebuie să fie bine trasă pe bloc, astfel încît 
să nu apară goluri între cotor şi ricăn. 

Pe linia automată se pot executa în continuare presarea şi filetarea căr­
ţilor pe maşina specială F E . In cazul în care cărţile executate se filetează 
separat, ele se scot din maşina E M P şi se depozitează pe sănii, se transportă 
la maşina de presat circulară K 14 K, apoi se aşază din nou pe sănii şi se 
transportă la maşinile de filtetat. 



ha executarea formatului la maşina de presat şi de filetat FE sînt nece­
sare următoarele reglări: 

— reglarea bacurilor de presare; 
— reglarea şinelor de filetat; 
— reglarea şinei de ghidaj la intrarea în maşină (se reglează înălţimea 

şinei, în funcţie de înălţimea filetului); 
— reglarea plăcii laterale de la grătarul de alimentare; 
— reglarea dispozitivului calapodului superior. 
Cărţile rezultate după prelucrare trebuie să fie bine presate, astfel încît 

lipirea forzaţului să fie efectuată foarte uniform, iar filetarea să se facă drept, 
paralel cu marginea cotorului cărţii şi la o distanţă suficientă din punct de 
vedere estetic şi tehnologic. 

Cărţile obţinute de la maşina F E se primesc de pe banda de eliminare, 
se observă la exterior să nu prezinte defecţiuni şi apoi sînt aşezate în topuri 
pe o masă. In continuare, cărţile se controlează mai amănunţit în interior 
pentru a nu se livra cu 3efecte, dacă este necesar se adaugă supracoperta, 
apoi se ambalează şi se trec la expediţie. 

Linia automată Kclbus este compusă după cum se vede, din maşini 
individuale legate prin transportoare. Benzile transportoare nu sînt legate 
rigid de maşini şi prin urmare ele se pot îndepărta, fiecare maşină putînd 
lucra separat, cu alimentare manuală. 

In figura 32 este reprezentată schema liniei automate Kolbus pentru 
executarea cărţilor legate, cu amplasarea fiecărei maşini în fluxul tehnologic. 
Benzile transportoare de legătură sînt schematizate în poziţia şi aranjarea pe 
care o au în flux. Separat sînt indicate în schemă, prin litere, posturile de 
deservire ocupate de operatorii acestei linii automate. 

Productivitatea liniei, în condiţiile producţiei mari, de masă sau serie 
mare, este de maximum 12 000 de cărţi pe schimb. In funcţie de formatul 
lucrării, de volumul ei şi de calitatea materialelor folosite, linia are o produc­
tivitate de pînă la 36 de cărţi pe minut. 

3 — Manualul legătorului, anul II 



Capitolul III 

E X E C U T A R E A F O R Z A Ţ E L O R 

Spre deosebire de cărţile executate prin broşare în coperţi de carton sau 
coperţi moi, cărţile legate cuprind în elementele lor de bază forzaţele. Rolul 
forzaţelor în componenţa cărţii legate, prin aplicarea lor la începutul şi la. 
sfîrşitul cărţii, este acela de a face legătura sau unirea blocului de carte cu 
fiecare scoarţă (scoarţa din faţă şi scoarţa din spate). Aplicarea forzaţelor se 
face pe blocul de carte, apoi prin caşerarea filei exterioare sau lipirea cu 
toată suprafaţa acesteia pe suprafaţa interioară a scoarţei, se realizează o 
legătură rezistentă între cele două elemente. 

Independent de această funcţie forzaţul, prin caşerarea lui pe suprafaţa 
scoarţei, mai are rolul de a realiza o finisare curată a cărţii, creînd un aspect 
estetic. 

Forzaţele se execută în mod obişnuit din hîrtie, folosindu-se în acest scop 
hîrtie albă, colorată sau de multe ori hîrtie tipărită. Forzaţele tipărite pot fi 
individuale, cuprinzînd o singură figură sau temă, sau pot să reprezinte ele­
mente grafice decorative reflectînd imagini din conţinutul cărţii sau un fond 
tipic decorativ fără referinţe la conţinut. 

Forzaţele sînt de formatul paginii cărţii, ele obţinîndu-se în mod obişnuit 
prin îndoirea unei coli de hîrtie la mijloc, formatul colii de hîrtie trebuind 
să fie dublu cît formatul paginii. Hîrtia folosită la executarea forzaţelor tre­
buie să fie de o anumită calitate, mai densă, încleiată bine şi cu o compoziţie 
carecum mai bogată în fibre din pastă de cîrpe sau din celuloză cu fibră 
lungă, care îi conferă o rezistenţă mecanică mai bună pe ambele direcţii. 
Linia de îndoire a forzaţului trebuie să fie întotdeauna paralelă cu direcţia 
longitudinală sau sensul de fabricaţie al hîrtiei, care are rezistenţă mecanică 
mai bună decît pe direcţia transversală. Atunci cînd nu există o hîrtie special 
fabricată pentru forzaţe se foloseşte cu rezultate bune hîrtia de tipar ofset 
sau o hîrtie velină, compactă, cu un gramaj superior lui 80 g/m 2 şi bine în­
cleiată în masă. 

Pentru tipărirea forzaţelor se foloseşte de obicei procedeul de tipar ofset 
ca fiind cel mai potrivit, sau uneori tiparul înalt. 

Pentru lucrări mai voluminoase, care necesită şi forzaţe mai groase, se 
folosesc hîrtii cu 100 şi peste 100 g/m 2. în acest scop se folosesc şi alte tipuri 
de hîrtie, şi anume hîrtii fantezi, cu încleierea în masă cu substanţe sinte­
tice, care dau o rezistenţă specială şi un aspect plăcut, avînd imprimate dife­
rite modele în relief. 

Pentru o carte se folosesc două forzaţe: primul care se aplică în faţa 
cărţii, cel de al doilea care se aplică la sfîrşitul cărţii. Una din paginile for-



zaţului, cea din exterior, se caşerează pe suprafaţa scoarţei, iar pagina inte­
rioară formează, la începutul şi la sfîrşitul cărţii, o pagină albă liberă. 

Forzaţul se fixează cu muchia îndoiturii pe muchia cotorului blocului de 
carte, iar deasupra cotorului se aplică o fîşie de tifon cusută sau lipită, care 
fixează şi măreşte totodată şi rezistenţa forzaţului. 

Solicitările la care sînt expuse forzaţele sînt determinate de faptul că pe 
linia de îndoire se creează o articulaţie care permite închiderea şi deschiderea 
scoarţei cărţii sub un unghi de 180°. Aceste solicitări produc o uzură a fibrelor 
de hârtie, care cu timpul cedează, rezultând desfacerea blocului de carte din 
scoarţă. In mod obişnuit însă, prin ruperea forzaţului, pe locul articulaţiei 
rămîne tifonul care se află lipit de scoarţă sub forzaţ. Cartea îşi pierde astfel 
aspectul estetic şi reprezintă o carte deteriorată care trebuie refăcută, adică 
legată din nou. 

1. CLASIFICAREA FORZAŢELOR 

Forzaţele se deosebesc atît ca aspect sau mod de prezentare, corespunză­
tor tipului şi felului lucrării la care sînt întrebuinţate, cît şi ca tehnologie de 
pregătire şi de fixare pe blocul de carte, corespunzător şi în acest caz tipului 
de lucrare. In acest caz variază în mod esenţial şi ca rezistenţă, conferind 
lucrării o durată de folosire mai mare sau mai mică. 

Ca aspect forzaţele se pot clasifica în felul următor: 
— forzaţe din hârtie albă sau colorată; 
— forzaţe ornamentale, tematice şi decorative; 
— forzaţe din hârtie fantezii; 
— forzaţe sau căptuşeli din mătase, moar sau piele; 
Forzaţele obişnuite se execută din hîrtie albă sau hîrtie colorată uniform 

şi sînt întrebuinţate la orice fel de lucrare beletristică, de artă, tehnică etc. 
Tot forzaţe obişnuite se utilizează la registre, caiete legate etc. 

Forzaţele ornamentale sînt executate din hîrtie tipărită printr-un proce­
deu oarecare de tipar. Forzaţele tematice sînt folosite la anumite categorii de 
lucrări, ca de exemplu la romane care apar într-o colecţie, sau uneori la cărţi 
tehnice şi cărţi şcolare. In acest caz se tipăreşte un motiv tematic legat de 
conţinutul volumului căruia îi este afectat. La cărţile şcolare, în mod uzual 
la cărţile de chimie şi de fizică, se folosesc forzaţe tematice, motivele orna­
mentale tematice fiind corespunzătoare: retorte, baloane sau o reprezentare 
grafică a unei structuri moleculare, a unei formule de substanţă. 

Motivul ornamental este repetat pe toată suprafaţa forzaţului şi la croi­
rea acestuia este necesară pe lîngă stabilirea direcţiei sensului fibrelor de 
hîrtie şi stabilirea poziţiei motivului ornamental, în aşa fel încît la aplicarea 
forzaţului pe blocul de carte grafica să nu fie răsturnată. 

Forzaţele decorative conţin elemente grafice repetate în mod constant 
pe toată suprafaţa colii de hîrtie şi tipărite în mod obişnuit pe un fond colorat, 
aspectul fundamental conţinînd culori temperate ca intensitate. Forzaţele 
decorative sînt frecvent întîlnite atît la lucrări beletristice, în mod special la 
legătoria de asortiment, cît şi la lucrări tehnice sau la registre, carnete, agende, 
caiete legate în scoarţe etc. 

Forzaţele din hîrtie fantezi, prezentând diferite şagrene (motive ornamen­
tale în relief aplicate pe suprafaţa hîrtiei în locul tipăriturii) sau marmorate, 
sînt foarte des întîlnite la cărţile vechi de la sfţrşitul secolului X I X , la ediţiile 
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unor scriitori clasici. Aşa dar, în legătoria de asortiment, la refacerea unor 
astfel de lucrări distruse de vreme şi întrebuinţare trebuie folosite pentru for-
zaţe hîrtii corespunzătoare stilului lucrării în culorile adecvate, care să nu 
strice aspectul general. 

La cărţile legate în piele se mai obişnuieşte şi astăzi uneori, pentru 
păstrarea stilului legăturii unei lucrări, ca forzaţul sau căptuşeala interioară a 
scoarţei să fie executată din mătase, moar, sau chiar din piele fină, piele de 
antilopă sau meşină. Aceste forzaţe dau lucrărilor un aspect deosebit de 

luxos şi estetic, fiind întrebuinţate nu­
mai în cazul refacerii unor lucrări de 
valoare sau pentru ediţii comemorative 
cu caracter festiv. 

Forzaţul făcînd parte din elemen­
tele cărţii trebuie să se integreze în 
ansamblul prezentării ei grafice şi să se 
armonizeze cu elementele grafice orna­
mentale şi ilustraţiile cuprinse în lu­
crare. El trebuie să se armonizeze din 
punct de vedere coloristic cu celelalte 
elemente tehnice ale lucrării: culoarea 
capitalbandului, culoarea materialelor 
folosite la scoarţe, culoarea semnului de 
carte. Această unitate de prezentare 
grafică se află în general în sarcina 
tehnoredactării şi eventual graficianului 
care desenează macheta forzaţului; to­
tuşi legătorul nu trebuie să piardă din 
vedere aceste condiţii, întrucît meseria 
îl obligă de multe ori să lucreze perso­
nal la executarea unei cărţi. 

Al doilea criteriu de clasificare al 
forzaţelor, privind aspectul pregătirii lor 
din punct de vedere tehnologic, permite 
stabilirea următoarelor tipuri: 

—• forzaţ simplu (fig. 33, a); 
— forzaţ cu falţ (fig. 33, b); 
— forzaţ cu întăritură de pînză 

(fig- 33, c) ; 
— forzaţ din două bucăţi cu falţ 

din pînză (fig. 33, d); 
— forzaţ din trei file; 
— forzaţ cusut cu şuviţă de fixare 

a mucavalelor; 
— forzaţ căptuşit. 

Forzaţul simplu este forzaţul din hîrtie obţinut dintr-o coală îndoită în 
jumătate; este cel mai utilizat tip de forzaţ în tehnologia modernă de legăto-
rie. Croirea, executarea şi aplicarea forzaţelor pe blocul de carte se realizează 
cu ajutorul utilajelor moderne, utilaje care se folosesc şi la lipirea ilustraţiilor 
şi planşelor şi care au fost descrise în volumul I, la pregătirea fasciculelor. 

Fig. 33. Tipuri de forzaţ: 
•u — forzaţ simplu; b — forzaţ cu falţ; 
c — forzaţ cu întăritură de pînză; d — for­

zaţ din două bucăţi cu falţ de pînză; 
1 — forzaţ ; 2 —• strat de adeziv ; 3 — fasci­
culă; 4 — întăritură de pînză; 5 — faltul 
de pînză; 6 — marginea de lipire a faltu­
lui de pînză cu forzaţul superior; 7 — locul 
de lipire a falţului de pînză cu fila de 

forzaţ mai mare. 



Forzaţul cu întăritură de pînză ca şi forzaţul cu falţ sînt două tipuri de 
forzaţe care conferă lucrărilor o rezistenţă ceva mai mare, în special cel cu 
întăritură de .pînză. Ele se confecţionează şi se aplică manual pe fascicule. 

Forzaţul cu falţ se întrebuinţează la legătoria de asortiment, la refacerea 
cărţilor fără o valoare deosebită; de asemenea, se mai utilizează la confecţio­
narea registrelor simple, cu un număr de file pînă la 2 0 0 — 2 5 0 . 

Forzaţul cu falţ poate fi lipit mecanic pe fascicule, cu ajutorul maşinii 
semiautomate „model 62 1/4". 

Forzaţul din două bucăţi cu falţ din pînză este utilizat la refacerea lucră­
rilor voluminoase de format mai mare decît formatul obişnuit, anume for­
matul 1/16 sau chiar 1/8. E l se confecţionează din hîrtie mai groasă, de multe 
ori din hîrtie fantezi şi se aplică manual pe blocul de carte refăcut. Se obţine 
astfel o rezistenţă mult mai mare la articulaţiile scoarţei. 

Forzaţul din trei file şi forzaţul cu şuviţă de fixare a mucavalei se con­
fecţionează de asemenea manual şi se aplică pe blocurile de registre sau docu­
mente, reviste legate etc. cu volum mare de file şi format mare, depăşind 
formatul 1/16. 

Forzaţul căptuşit este caracteristic legării cărţilor în scoarţe de piele şi se 
confecţionează după o tehnică specială caracteristică legătoriei de artă. 

2. CROIREA ŞI CONFECŢIONAREA D I F E R I T E L O R TIPURI D E FORZAŢE 

a. Forzaţul simplu, lipit. Acest forzaţ reprezintă o coală de hîrtie a cărei 
înălţime este egală cu înălţimea blocului de carte, Ibc, netăiat, iar lăţimea este 
de două ori cît lăţimea blocului de carte, li,c, de asemenea netăiat (fig. 34, a). 
Acest forzaţ se croieşte din coala de hîrtie întreagă, ţinînd cont ca direcţia 

Fig. 34. Forzaţ simplu: 
a — coala croită; b — coala fălţuită. 

sensului fibrelor de hîrtie să fie paralelă cu linia de fălţuire, adică cu linia de 
îndoire a colii de hîrtie croite pentru forzaţ. în acest fel coala de hîrtie croită 
se fălţuieşte o dată, la jumătatea ei, obţinîndu-se o filă dublă îndoită, cu for­
matul egal cu cel al blocului de carte (fig. 34 , b). Croirea hîrtiei pentru for-



zaţ se execută pe maşinile de tăiat cu un cuţit sau, în cazul atelierelor mici, 
se poate croi la papşer sau cu foarfecă de legătorie. 

Fălţuirea colilor croite se execută manual sau la producţia de serie mare 
se execută mecanizat, pe maşinile de fălţuit cu o singură casetă ,,falţ miniatur". 

Lipirea sau aplicarea forzaţelor pe blocul de carte se execută manual şi 
mecanizat, în ultimul caz folosindu-se maşinile automate sau semiautomate de 
lipit planşe, ilustraţii, forzaţe. 

Forzaţul se aplică atît manual cît şi mecanic, la începutul şi la sfîrşitul 
blocului de carte, în felul următor: marginea din exterior a forzaţului (în 
partea dinspre cotor sau îndoitură) se unge cu adeziv din amidon fiert sau cu 
soluţie mai diluată de Aracet AP, pe o fîşie de aproximativ 3 mm: se aplică 
apoi de-a lungul muchiei cotorului blocului de carte, fără a suprapune muchia 
cotorului, ci forzaţul trebuie retras aproximativ un milimetru înăuntru. Locul 
de lipire se presează şi se lasă să se usuce înainte de a trece la operaţiile 
următoare. 

La legătoria de serie forzaţele se aplică în acelaşi timp cu completarea 
fasciculelor cu planşe şi ilustraţii. Şi în acest caz forzaţele se aplică pe prima 
şi pe ultima fasciculă a cărţii, care se fixează apoi prin coasere sau fără 
coasere cu întregul bloc de carte. 

La linia automată „Kolbus" pentru legarea cărţilor în scoarţe forzaţul 
simplu se poate aplica şi direct pe blocul de carte, cu fasciculele fixate prin 

Fig. 35. Maşina de lipit forzaţe „Kolbus". 

coasere sau fără coasere. După presarea cotorului, care se face în patru trepte 
de presiune, blocul de carte se introduce la maşina de lipit forzaţe, care le 
aplică pe ambele feţe ale cărţii. In figura 35 se arată maşina. Fiecare bloc 
trece pe o bandă, printr-un dispozitiv de ungere care aplică adezivul numai 
pe marginea cotorului. Din părţile laterale ale maşinii sînt scoase cele două 
forzaţuri din magaziile unde sînt depozitate şi sînt aplicate de un mecanism 



rotativ peste porţiunile unse cu adeziv. în continuare, în parcursul lor pînă 
la ieşire, blocurile trec între două discuri de presare, care asigură fixarea ele­
mentelor lipite pe ele. 

b. Forzaţul cu falţ. Acest tip de forzaţ diferă de forzaţul simplu prin mă­
rime şi prin modul de fixare. E l se croieşte din coala de hîrtie, calculînd 
înălţimea forzaţului egală cu înălţimea lucrării, iar lăţimea lui înainte de 

Fig. 36. Forzaţ cu falţ: 
a — coala croită; b — coala fălţuită cu faltul executat: 
1 — mărimea faltului desfăşurat; 2 — mărimea faltului. 

fălţuire egală cu de două ori lăţimea blocului lucrării, la care se adaugă 10 mm; 
aceşti 10 mm sînt folosiţi pentru formarea cutei specifice acestui tip de forzaţ, 
denumit în termeni tehnologici falţ (fig. 36) . 

Colile de hîrtie croite sînt prelucrate în modul următor: se îndoaie coala 
de hîrtie în jumătate, parte peste parte, şi apoi se îndoaie partea dinspre 
mijloc a forzaţului, la o distanţă de 5 mm de muchia formată ca urmare a 
primei îndoituri, obţinîndu-se astfel falţul de 5 mm. 

Forzaţul cu falţ se fixează pe blocul lucrării, atît la prima cît şi la ultima 
fasciculă, în felul următor: prima fasciculă se introduce în falţul forzaţului 
din faţă, iar ultima fasciculă se introduce în falţul forzaţului din spate; în 
acest caz falţurile trebuie orientate către interiorul blocului lucrării. Prin 
completarea (adunarea) blocului de carte şi coaserea lui fasciculă cu fasciculă, 
forzaţul se găseşte fixat de fasciculă prin coaserea lui prin intermediul falţului. 
După întărirea blocului de carte cusut, falţul de 5 mm, care se găseşte atît 
între prima şi a doua fasciculă a lucrării, cît şi între ultima şi penultima 
fasciculă, se unge cu adeziv şi se lipeşte de fascicula a doua, respectiv de 
penultima fasciculă, făcînd în acest mod legătura forzaţului şi cu a doua şi 
penultima fasciculă din blocul de carte. Acest forzaţ este cunoscut şi sub 
denumirea de forzaţ tras. 

Forzaţele cu falţ se croiesc pe acelaşi principiu ca şi forzaţul simplu, pe 
direcţia sensului fibrelor de hîrtie, folosind hîrtii compacte şi cu compoziţie 
de fibre mai rezistentă. Forzaţul cu falţ se utilizează destul de des în legătoria 



Fig. 37. Forzaţ cu 
fişie de pînză de 

în'lăi itură. 

de asortiment, deoarece modul lui de fixare măreşte rezistenţa atît a forzaţului, 
prin faptul că se distruge mai greu, cît şi pentru faptul că măreşte rezistenţa 
blocului de carte prin legătura care o asigură cu acesta. 

c. Forzaţul cu întăritură de pînză. O altă variantă de forzaţ se obţine cu 
ajutorul unei fîşii de pînză care creează o rezistenţă mai mare, atît la articulaţia 
forzaţului cît şi la fixarea lui pe blocul de carte (fig, 37) . 

Se croieşte un forzaţ simplu pe acelaşi principiu arătat 
mai înainte, apoi se lipeşte pe fasciculă şi tot cotorul fasci­
culei se acoperă cu o fîşie de pînză. Fîşia de pînză foloseşte 
pentru întărirea forzaţului la cotor şi are lungimea cît înăl­
ţimea cărţii şi lăţimea de 15 mm. Ea se lipeşte peste margi­
nea forzaţului, pe circa 10 mm, iar restul de 5 mm se lipesc 
peste cotorul fasciculei. 

d. Forzaţul din două bucăţi cu falţ din pînză. Acest 
forzaţ se execută din două file de hîrtie care se încheie cu 
o fîşie de pînză. Filele forzaţului se croiesc dintr-o hîrtie 
groasă. Croirea filelor de hîrtie se face în modul următor: 
se croieşte întîi o filă „mică", partea exterioară a forzaţului, 
cu înălţimea egală cu înălţimea blocului lucrării şi lăţimea 

mai mică cu 5 mm decît lăţimea acestuia; apoi se croieşte a doua filă „mare", 
reprezentînd partea interioară a forzaţului, cu înălţimea egală cu înălţimea 
blocului de carte şi lăţimea mai mare cu 5—6 mm decît lăţimea lui. Aceste 
două file de hîrtie se încheie între ele prin intermediul unei fîşii din pînză de 
legătorie. Încheierea filelor o constituie fixarea fiecărei file de hîrtie prin lipire 
pe una din marginile fîşiei de pînză, porţiunea de fixare fiind de circa 5 mm 
într-o parte şi 5 mm în cealaltă (fig. 38) . 

Dimensiunile fîşiei de pînză se croiesc în funcţie de înălţimea filelor de 
forzaţ, lungimea fîşiei fiind egală cu înălţimea filei de forzaţ, iar lăţimea de 

15-—20 mm. Se croiesc materialele şi se con­
fecţionează astfel cele două forzaţe pentru 
lucrarea respectivă. 

Forzaţele obţinute prin încheiere trebuie 
îndoite în două şi executat apoi falţul, cu o 
mărime de circa 5 mm. în acest caz prima 
îndoire a forzaţelor se execută după marginea 
filei „mari", păstrînd fîşia de încheiere în 
afară; se execută apoi falţul de 5 mm, îndoind 
marginea interioară a forzaţului, cu pînza în 
afară circa 5 mm, deci exact la distanţă egală 
cu lăţimea blocului lucrării. Pe fila mare a 
forzaţului (care avea 5 mm în plus în lăţime) 
se formează deci îndoitura falţului. Se intro­

duce apoi prima şi ultima fasciculă în falţul forzaţelor respective. Apoi prin 
coaserea blocului de carte se fixează totodată şi forzaţele. După întărirea blo­
cului lucrării, prin aplicarea tifonului şi încleierea cotorului, se unge marginea 
falţului forzaţului aflat între prima şi a doua sau ultima şi penultima fasciculă 
şi se lipesc de fasciculele următoare. 
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Fig. 38. Forzaţ din două bucăţi 
cu falţ de pînză: 

t — fila mică; 2 — fila mare; 3 — li­
sia de pînză de întărire; AB — linia 

de fălţuire a forzaţului. 



Acest tip de forzaţ se utilizează îndeosebi la lucrări de format mai mare: 
1/16 sau 1/8. E l prezintă o deosebită rezistenţă prin aceea că solicitările la 
deschiderea şi închiderea scoarţei sînt transmise fîşiei de pînză, care formează 
o parte din articulaţie. 

e. Forzaţul din trei file. Acest tip de forzaţ este caracteristic pentru re­
gistre, în special pentru registrele foarte groase, cu mai mult de 250 de file, 
la care şi scoarţele sînt executate mai robust şi în acest caz şi forzaţul este 
întărit şi dublat prin caşerare. . 

Elementele forzaţului se realizează în modul următor: se taie o fîşie de 
pînză 2, cu înălţimea egală cu înălţimea blocului lucrării şi lată de 20 mm; se 
croieşte o filă de hîrtie I , egală ca mărime cu formatul paginii lucrării şi se 
lipeşte la una din marginile fîşiei, pe circa 5 mm (fig. 39, a). Această primă 
parte a forzaţului se aplică apoi peste prima şi ultima fasciculă a lucrării, cu 
fila albă înăuntru şi trăgînd fîşia de pînză în spatele fasciculelor. Se taie apoi 
dintr-o pînză rezistentă o fîşie 4 lungă cît înălţimea lucrării şi lată de 3 cm, 
care se îndoaie la mijloc; se croiesc apoi din hîrtie două file 3, de formatul 
paginii lucrării şi se lipesc pe faţa fîşiei de pînză, la 4—5 mm distanţă de în-
doitura din mijloc, după care se îndoaie şi se închid la mijloc (fig. 39, b). Din 
mijlocul fîşiei de pînză (4—5 mm) se formează un falţ care se îndoaie peste 
fasciculă. 

Se unge cu clei de amidon fiert fila de forzaţ prinsă pe fascicule, pe 
partea din afară, apoi se caşerează cît mai exact una din filele din afară ale 
forzaţului dublu. Se netezeşte bine toată suprafaţa cu palma, pentru a executa 
lipirea fără ondulare a hîrtiei. 

Peste acest forzaţ se mai aplică la urmă, pe cotor, o fîşie de hîrtie mai 
moale, de formatul cît înălţimea blocului şi lăţimea de circa 15—20 cm, care 
se fălţuieşte în două. E a rămîne circa 10 cm peste forzaţ, urmînd ca la caşe-
rarea forzaţului pe scoarţă să rămînă sub forzaţ, întărind astfel legătura dintre 
bloc şi suprafaţa scoarţei. 

In acest fel atît prima cît şi a doua parte a forzaţului vor fi cusute o dată 
cu coaserea blocului lucrării, iar articulaţia scoarţei va fi rezistentă datorită 
întăriturii de pînză şi celei de hîrtie suplimentară. 
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Fig. 39. Forzat din trei file. 

f. Forzaţul cusut cu şuviţă (ştraif) de hîrtie pentru fixarea mucavalelor. 
Ştraiful de hîrtie pentru fixarea mucavalelor este folosit nu numai ca la for­
zaţul din trei file, pentru întărirea legăturii dintre forzaţ şi scoarţă, ci, în anu­
mite operaţii de legătorie, acest ştraif suplimentar de hîrtie este folosit pentru 
montarea scoarţelor direct pe blocul lucrării. în acest caz se poate utiliza, peste 



orice tip de forzaţ confecţionat după una din metodele tehnologice descrise 
la punctele anterioare, folosesc un ştraif sau o fîşie de hîrtie mai plină, nu prea 
rigidă, de obicei din maculatură; mărimea acestui ştraif de hîrtie este de 
1 5 — 2 0 cm lăţime. Peste forzaţ, pe faţa blocului lucrării se lasă liber circa 10 cm 
(fig. 40) din această fîşie; pe această porţiune se obişnuieşte să se fixeze prima 
scoarţă din mucava croită după necesitate, în funcţie de înălţimea lucrării, 

atunci cînd se execută scoarţele de carte di­
rect pe bloc. In acest caz lăţimea scoarţei se 
croieşte ceva mai mare decît lăţimea lucrării 
(lăţimea finită fiind definitivată după fixarea 
scoarţei pe blocul lucrării). Scoarţa se taie 
în funcţie de stabilirea locului articulaţiei 
prin lipire pe fîşia de hîrtie. 

Acest tip de forzaţ este folosit în spe­
cial la executarea lucrărilor voluminoase, cu 
articulaţia scoarţelor foarte pronunţată, ca în 
cazul registrelor cu şanţ. 

g. Forzaţul căptuşit. Acest tip de forzaţ 
nu este o variantă specială ci reprezintă un forzaţ care pentru îngroşarea filei 
şi mărirea consistenţei filei interioare se caşerează 'suplimentar cu o filă de 
hîrtie. Uneori între cele două file caşerate se mai poate introduce şi a treia 
filă, executată dintr-o hîrtie mai subţire. Toate aceste file se croiesc la forma­
tul paginii lucrării respective. 

Fig. 40. Forzaţ cu streif de hîrtie 
pentru montarea scoarţelor: 

i — fasciculă; 2 — forzaţ; 3 — fîşie 
de pînză de întărire; i — streif de 

hîrtie. 

3. REGULI PRIVIND CROIREA ŞI CONFECŢIONAREA FORZAŢELOR 

La croirea oricărui tip de forzaţ, pentru hîrtie este indicată utilizarea 
maşinilor de tăiat cu un cuţit, iar pentru fîşiile de pînză utilizarea papşerului. 
L a croirea filelor de hîrtie, pentru forzaţele din mai multe bucăţi trebuie să 
se stabilească cît mai exact formatul final al forzaţului, prin calcularea dimen­
siunilor lipiturilor sau falţurilor şi prin croirea elementelor cu mare precizie. 

L a croirea hîrtiei trebuie să se respecte direcţia sensului fibrelor de hîrtie 
care trebuie să fie întotdeauna paralelă cu direcţia cotorului. La încheierea 
filelor cu ajutorul fîşiilor de întărire din pînză operaţiile de lipire vor putea 
fi realizate în acest caz în condiţii bune. încheierea unor file de hîrtie pe 
direcţia transversală a fibrelor produce încreţirea hîrtiei şi deformarea margi­
nilor ei, ceea ce aduce prejudicii aspectului final. 

Croirea filelor de hîrtie la maşinile de tăiat cu un cuţit asigură obţinerea 
unor unghiuri perfect drepte, datorită sistemelor perfecţionate de vincluri ale 
maşinii; pentru croirea filelor de forzaţ la papşer trebuie acordată o deose­
bită atenţie reglării vinclurilor şi stabilirii formatului corespunzător. 

Croirea pînzei pentru realizarea întăriturilor forzaţelor se realizează, 
de asemenea, pe direcţia firelor de urzeală, acestea trebuind să fie paralele cu 
direcţia cotorului lucrării. 

La croirea materialelor lucrătorul trebuie să se folosească în permanenţă 
de metrul sau de rigla cu care se stabilesc şi se verifică dimensiunile. In acest 
fel se poate realiza o lucrare de calitate bună, şi să se prevadă apariţia unor 
erori de dimensiune. 



Lipirea hîrtiei pe pînză, la operaţiile de încleiere, se execută cu Aracet 
AP mai diluat, sau cu clei de oase. Caşerarea hîrtiei una peste cealaltă, în 
suprafeţe întinse, se execută de regulă cu clei de amidon fiert, care în acest 
caz dă cele mai bune rezultate. 

Ungerea materialelor cu suprafeţe mai întinse se realizează cu pensule 
rotunde de legătorie, ca de exemplu în cazul caşerărilor sau al fîşiilor de în­
tărire care se ung în scară. Pentru a nu murdări fasciculele lucrării, în cazul 
lipirii capetelor falţurilor în interiorul blocului de carte, se folosesc pensule 
mai mici, speciale. 

Suprafeţele trebuie să fie unse uniform cu adeziv cu un strat nu prea 
gros şi numai pe o singură parte. Ungerea filei sau suprafeţei pentru caşerare 
se face radial, pornind cu pensula de la centrul suprafeţei care se încleiază, 
către marginile ei. După întinderea stratului de adeziv se lasă cîteva secunde 
pînă ce se suprapun suprafeţele. în felul acesta se dă posibilitate hîrtiei unse 
să se relaxeze, ea aplicîndu-se mai uşor şi mai direct. 

Pentru unele operaţii de lipire executate cu clei de oase se mai foloseşte 
sistemul de ungere pe placă de zinc (ţine), pe care se întinde cleiul uniform, 
cu ajutorul pensulei de legătorie. Ungerea se realizează în acest caz prin 
tamponare; prin acest sistem cleiul se transportă uniform pe toată suprafaţa 
materialelor. 

Operaţiile de croire, de executare a forzaţelor precum şi aplicarea lor pe 
blocurile de carte sau fascicule se realizează în atelierele de legătorie, pe mese 
organizate în mod special în scopul executării acestei operaţii. > 



Capitolul IV 

E X E C U T A R E A SCOARŢELOR PENTRU CĂRŢILE L E G A T E 

A. CROIREA M A T E R I A L E L O R PENTRU SCOARŢE 

1. COMPOZIŢIA SCOARŢEI 

Scoarţele folosite ca înveliş exterior în legarea cărţilor sînt clasificate 
după modul de execuţie sau după tehnologia folosită la execuţia lor. 

Scoarţele pentru cărţi pot fi împărţite în două categorii: 
a) scoarţe simple 111, executate exclusiv 

din mucava ca material de bază şi pînză de 
legătorie sau material pentru îmbrăcarea 
scoarţelor de mucava (fig. 41 ) ; 

b) scoarţe compuse 1/2, executate din-
tr-un material de cotor şi feţele de mucava 
îmbrăcate în hîrtie sau un alt material, care 
să difere de materialul folosit pentru cotor. 
Uneori se execută şi colţurile lucrării din 
acelaşi material cu cotorul. 

In tehnologia modernă există de ase­
menea un tip de scoarţe foarte utilizate în 
producţia de serie mare, cum ar fi cea de 
cărţi şcolare, datorită modului practic în 
care pot fi utilizate. Acestea sînt scoarţe din 
material plastic (policlorură de vinii), colo­
rate într-o varietate largă. Ele se aduc con­
fecţionate direct la locul de asamblare cu 
blocul de carte prelucrat. Cu acestea se eli­
mină confecţionarea scoarţelor. 

Un alt tip de scoarţe, specifice unor 
cărţi tehnice cu utilizare curentă şi cu for­
mat de buzunar, sînt scoarţele confecţionate 
din materiale textile şi mucava foarte sub­
ţire, sau carton, executate fără ainşlaguri. 

Ele se finisează după introducerea blocului de carte în scoarţe, prin tăierea 
cărţii în întregime pe trei laturi, ca şi la cărţile broşate. 

în felul acesta, prin eliminarea ainşlagului se obţine o micşorare a gro­
simii scoarţelor şi supleţea lor. Acest sortiment foarte util pentru cărţile 
tehnice, dicţionare de buzunar e t c , se va dezvolta mult în viitor. 

Fig. 41. Tipuri de scoarţe: 
a —• scoarţe simple 1 /1 ; 
b — scoarţe compuse 1/2. 



2. E L E M E N T E L E SCOARŢEI 

2, executat din hîrtie sau carton şi 

S 3 4 S 

Scoarţa sau învelişul rigid al unei cărţi este formată din următoarele ele­
mente: feţele scoarţei 1, executate din mucava, la o dimensiune ceva mai 
mare ca blocul de carte şi necesare pentru protejarea marginilor cărţii, numite 
canturi (fig. 42) ; cotorul scoarţei (ricăn) 
eventual o fîşie de material pentru îm-
brăcarea cotorului, în cazul scoarţelor 
1/2; articulaţiile scoarţei 3, formate prin 
distanţarea ricănuîui faţă de cele două 
feţe, necesare pentru rotirea la deschi­
derea şi închiderea cărţii; materialul de 
Îmbrăcat scoarţe, care poate fi unitar 
sau campus; ainşlagurile 4, sau margi­
nile materialului care îmbracă feţele 
şi cotorul şi care se rabat peste scoarţe 
către interior, cu o dimensiune con­
stantă de circa 15 mm; colţurile scoar­
ţei 5, care pot fi unghiulare (90°) sau 

rotunde. Fig. 42. Elementele unei scoarţe. 

3. MATERIALE F O L O S I T E LA CONFECŢIONAREA SCOARŢELOR 

Mucavaua. La confecţionarea scoarţelor se utilizează în mod frecvent mu­
cavaua brună între 15 şi 30 de bucăţi la legătură şi cu formatul colilor de 
7 0 0 x 1 0 0 0 mm. Mucavaua pentru scoarţe de cărţi trebuie să îndeplinească 
cîteva cerinţe de calitate, şi anume: să fie netedă şi bine calibrată, cu ambele 
feţe paralele şi grosimea uniformă. Fiind un material higroscopio, umiditatea 
ei, pornind chiar din fabrică, trebuie foarte precis echilibrată, astfel ca în 
timpul transportului şi ulterior în timpul depozitării, să nu survină deformaţii 
prin creşterea sau scăderea umidităţii peste limite, ceea ce are ca urmare de­
formarea colilor prin ondulare. Pentru acest lucru trebuie urmărite cu atenţie 
condiţiile de depozitare: temperatura de 18—20°C şi umiditatea de 6 0 — 6 5 % . 
Mucavaua se păstrează în stive, scoasă din ambalaj. Alte caracteristici tehnice 
şi proprietăţi ale mucavalelor au fost arătate în volumul anterior, la capitolul 
„Materiale folosite în legătorie". 

Materialele textile. Sînt utilizate în confecţionarea scoarţelor, la îmbră-
carea mucavalelor de scoarţe sau la îmbrăcarea cotorului şi a colţurilor în 
cazul scoarţelor compuse. Ele sînt de obicei ţesături din bumbac, in, cînepă, 
sau uneori fibre sintetice; contextura lor este variată, pentru a da o mai mare 
varietate aspectului estetic. Totuşi, la cele mai multe lucrări se foloseşte pînza 
de legătorie STAS 3139-52, material specific de legătorie, precum şi pega-
moidul fabricat pe suport din pînză de legătorie. 

Alte materiale folosite pentru îmbrăcarea mucavalelor. L a confecţionarea 
scoarţelor, mucavalele mai pot fi îmbrăcate în materiale diferite ca: hîrtie 
tipărită sau complexe alcătuite din materialele plastice executate pe suport de 
hîrtie. Astfel, în tehnologia modernă se utilizează gutiplast, balocron, pelior 
şi relutex, materiale care imită pielea. Suportul de hîrtie este necesar în acest 



caz, pentru ca materialul plastic să poată fi lipit în condiţii calitative bune, 
pe mucava. 

— Relutexul este un material recent folosit, cu utilităţi multiple în legă-
torie. E l se foloseşte pentru executarea scoarţelor 1/2, cu cotorul îmbrăcat în 
pînză. Relutexul este un complex executat pe suportul unei hîrtii cu 8 0 — 
100 g/m 2 şi o bună rezistenţă mecanică. Acest suport, care de regulă este co­
lorat în masă şi imprimat cu tipar imitînd şagrenul, se acoperă cu un strat de 
material plastic (polietilenă), care creează rezistenţa şi aspectul final al supra­
feţei. Uneori se aplică şi un şagren peste stratul de polietilenă. 

Rezistenţa acestui material este mai slabă ca a balocronului şi peliorului. 
De aceea,, este folosit în puţine cazuri pentru confecţionarea scoarţelor întregi 
1/1 şi atunci se pun întărituri de pînză pe locul articulaţiilor scoarţei. 

— Balocronul este unul din cele mai reuşite materiale care imită pielea, 
folosit la îmbrăcarea cărţilor, datorită unui şagren foarte fin aplicat pe stratul 
din material plastic care se depune pe suportul de hîrtie. Stratul de material 
plastic fiind gros, compact şi opac, acoperă total suprafaţa suportului. Este 
un material rezistent şi destul de flexibil, încît nu se uzează pe porţiunile de 
articulaţie, la confecţionarea scoarţelor întregi. 

In balocron se execută de multe ori numai cotorul cărţilor, imitînd legă­
tura în piele 1/2 cu cotorul îmbrăcat în piele. Feţele se execută de regulă din 
hîrtie tipărită. Pentru protejarea scoarţelor se acoperă întreaga carte cu o 
suprafaţă din acetofan transparent. 

— Peliorul este un material rezistent, cel mai rezistent din această serie. 
Pentru acest motiv el este utilizat în legătorie la îmbrăcarea scoarţelor întregi, 
pentru lucrări voluminoase, dicţionare, enciclopedii. Este folosit de asemenea 
la confecţionarea mapelor de birou, ca înlocuitor al pielii (în locul pegamoi-
dului). 

Pentru îmbrăcarea scoarţelor de mucava se mai foloseşte pielea naturală. 
Confecţionarea scoarţelor cu piele este o operaţie a legătoriei de artă, care va 
fi tratată în cursul unui capitol viitor. 

Carton şi hîrtie. La executarea cotoarelor, atît la scoarţele simple cît şi la 
cele compuse, se întăreşte cu o fîşie de carton mai subţire sau mai gros, după 
caracterul lucrării sau chiar o fîşie de hîrtie mai groasă şi mai rezistentă 
numită ricăn. în acest fel cotorul scoarţei nu se mai prezintă fără consistenţă, 
ci capătă şi el un aspect mai rigid şi mai neted. în acest scop se foloseşte hîr­
tie şi carton de maculatură, deşeuri de la celelalte operaţii. 

L a confecţionarea scoarţelor se mai poate utiliza cartonul ca înlocuitor al 
mucavalei, în scopul obţinerii unor scoarţe mai suple. 

Pentru cărţile legate executate cu cotorul drept se mai foloseşte la croirea, 
ricănului mucava, — de peste 30 foi la legătură, pentru întărirea şi rezistenţa 
acestuia. 

Materiale adezive. La confecţionarea scoarţelor se foloseşte încă în 
exclusivitate adezivul din clei de oase fiert, la temperatura de lucru de 5 0 — 
55°C. Folosirea lui este eficace, pentru procesul rapid de lipire pe care îl 
realizează. Se cunoaşte faptul că prin răcire, la temperatura normală, cleiul 
de oase din stare topită trece în stare solidă în momentul în care vine în atin­
gere cu materialele care sînt mai reci. Tendinţa de întărire a adezivului pro­
voacă o priză iniţială rapidă a suprafeţelor puse în contact. Viteza de priză. 



este necesară în special la executarea ainşlagurilor cu ocazia lipirii marginii de 
circa 10—15 mm care, în special la materialele mai groase cum este pegamoi-
dul, au tendinţa de revenire. în acest caz, la adezivii folosiţi la rece, cum ar 
fi Aracetul AP, priza iniţială fiind înceată, ainşlagul nu se menţine, materialul 
desprinzîndu-se de pe mucava. Concentraţia cleiului de oase folosit la confec­
ţionarea scoarţelor variază între 40 şi 45 %. 

4. CALCULUL DIMENSIUNILOR SCOARŢELOR 

Pentru calcularea dimensiunilor materialelor, la confecţionarea scoarţelor, 
se porneşte de la dimensiunile blocului de carte rotunjit, deci de la dimensiu­
nile finite. 

Se calculează în primul rînd dimensiunile feţelor de mucava. Cele două 
feţe de mucava trebuie să fie egale între ele; lăţimea unei feţe trebuie calculată 
de obicei egală cu lăţimea blocului de carte, iar lungimea ei trebuie să fie mai 
mare decît blocul de carte cu 4 — 6 mm, care se adaugă pentru formarea canV 
tului scoarţei la cap şi la picior. 

în unele cazuri însă, pentru formarea cantului din faţă este necesar să se 
adauge sau să se scadă 2 mm faţă de lăţimea blocului de carte; acest lucru 
datorită poziţiei articulaţiei. Dacă cartea are cotorul drept şi articulaţia se află 
chiar în marginea cotorului blocului de carte, pentru obţinerea cantului din 
faţă trebuie adăugat 2 mm, după cum la blocurile de carte cu grosime mare 
(70—100 mm), dacă cotorul este foarte rotunjit şi se execută o articulaţie mai 
mare, trebuie scăzut din lăţimea scoarţei 2 mm. Deci în formulă se poate 
exprima acest calcul astfel: 

Lmc=Ibc+6 (mm); 
lme=lbc±2 (mm), 

în care: 
Lmc este lungimea mucavalei, în mm; 
Ibc — înălţimea blocului de carte, în mm; 
lmc — lăţimea mucavalei, în mm; 
lbC — lăţimea blocului de carte, în mm. 

Exemplu de calcul. Mărimea blocului de carte pentru care se calculează scoarţele este 
de 170X240 mm, iar grosimea blocului este de 40 mm. 

în acest caz: 
7 . ^ = 2 4 0 + 6 - 246 mm; 
L - 1 7 0 mm. mc 

Pentru îmbrăcarea scoarţelor, materialele pot fi croite întregi, pentru 
scoarţele 1/1 sau croite din mai multe bucăţi pentru scoarţele 1/2 (vezi 
fig. 41, a şi b). La scoarţele întregi calcularea materialului de îmbrăcat por­
neşte de la feţele de mucava. La acest calcul intervine în plus grosimea blo­
cului de carte, dimensiunile articulaţiei şi dimensiunile ainşlagului. Articulaţiile 
sînt calculate în medie de 5 mm fiecare, deci se adaugă 10 mm pentru ambele 
articulaţii. Ainşlagurile sînt calculate la circa 15 mm fiecare ainşlag, sau în 
total 30 mm. 



în acest fel se poate alcătui următoarea formulă pentru materialul de 
îmbrăcat scoarţe: 

l-mat.sc. ^ - L m c ^ S O mm, 

Lmai.sc. = 2 / m c + G 6 c - f 10 m m + 3 0 mm; 
în care: 

Lmat.sc. este lungimea materialului scoarţei, în mm; 
Imc — lăţimea mucavalei, în mm; 
Gbc — grosimea blocului de carte, în mm; 
lmat.sc. — lăţimea materialului scoarţei, în mm. 

Exemplu de calcul: Se iau în continuare aceleaşi date ale problemei din exemplul precedent. 
U,.Sc = 2 4 6 + 3 0 = 2 7 6 m m -
L

mat.sc. = 2 X 1 7 0 + 4 0 + 1 0 + 30 - 420 mm; 

La scoarţe se mai croieşte materialul pentru ricăn, care se execută din hîrtie 
groasă, din maculatură. Dimensiunile ricănului sînt calculate astfel: 

L r c = Ifc c +6mm; 
Irc —Gbc, 

în care: 
L r c este lungimea ricănului, în mm; 
Ibc — înălţimea blocului de carte, în mm; 
lrc — lăţimea ricănului, în mm; 
Gbc — grosimea blocului de carte, în mm. 

Exemplu de calcul. Pentru aceleaşi date ale problemei, 
L r c = 2 4 0 + 6 = 2 4 6 mm; 
lrc=40 mm. 

La scoarţele compuse feţele din mucava se croiesc identic ca în cazul 
scoarţelor simple. 

Pentru calcularea materialului necesar la îmbrăcarea scoarţelor, intervine 
în primul rînd materialul pentru cotor, apoi materialul cu care se îmbracă fe­
ţele scoarţei. L a calcularea materialului pentru cotor se procedează în felul 
următor: lungimea fîşiei de pînză pentru imbrăcarea cotorului trebuie să aibă 
o dată lungimea feţei de mucava, la care se adaugă 30 mm pentru ainşlaguri, 
iar lăţimea fîşiei de pînză de cotor însumează grosimea cotorului plus cele 
două articulaţii de 10 mm şi încă 30 mm necesari pentru încheierea celor două 
feţe, prin lipirea feţelor de mucava pe fîşia de pînză pe circa 15 mm. 

Deci: 
£ < p z c = £ m c + 3 0 m r n . 
Ipzc =G(,C4-10 mm-j-30 mm, 

în care: 
L p z c este lungimea pînzei la cotor, în mm; 
L„,c — lungimea mucavalei, în mm; 
l „ z c — lăţimea pînzei la cotor, în mm; 
Gbc — grosimea blocului la cotor, în mm. 

Exemplu de calcul: pentru un bloc de carte de 170X240 mm cu grosimea cotorului 25 mm: 
Lv,c~246+30 = 276 mm 
' - 2 5 + 1 0 + 3 0 = 65 mm 

http://l-mat.sc
http://Lmai.sc


Calcularea materialului pentru îmbrăcarea feţelor se face astfel: lungimea 
unei feţe este egală cu lungimea feţelor de mucava plus 30 mm pentru afn-
şlaguri. Lăţimea feţei este egală cu lăţimea unei feţe de mucava plus 10 mm. 
Considerînd că în lăţimea feţei trebuie inclus 15 mm pentru ainşlag, ar tre­
bui adăugat 15 mm în plus la lăţimea feţei de mucava dar faţa de hîrtie se 
lipeşte circa 10 mm peste fîşia de pînză care îmbracă şi formează cotorul, deci 
nu de la marginea feţei de mucava de la articulaţie, ci de la circa 5 mm, ceea 
ce determină o micşorare a feţei cu 5 mm. 

Lfetei = L m c + 3 0 mm; 
Ifetei = Lc + (15—5)mm, 

în care: 

Lfeţei este lungimea feţei, în mm; 
L m c — lungimea mucavalei, în mm; 
Ifetei — lăţimea feţei, în mm; 
lmc -— lăţimea mucavalei, în mm. 
în unele cazuri, pentru motive de concepţie a execuţiei lucrării, lăţimea 

pînzei care formează cotorul este mai mare, putînd constitui pînă la 1/3 din 
lăţime. în cazul acesta materialul care îmbracă restul feţelor se micşorează 
corespunzător (fig. 43) . 

Fig. 43. Carte legată 1/2 cu cotorul mărit pînă 
la 1/3 din faţa scoarţei. 

Exemplu de calcul. Pentru acelaşi bloc de carte de la exemplul anterior: 
i / e fe i=246 + 30=276 mm; 
! / e f c i = 1 7 0 + 1 0 = lS0 mm. 

5. MAŞINI UTILIZATE PENTRU CROIREA MATERIALELOR 
FOLOSITE LA CONFECŢONAREA SCOARŢELOR 

a. Maşini folosite la croirea mucavalei. Mucavaua pentru executarea fe­
ţelor scoarţei se croieşte din coala întreagă de format 700 X 1000 mm. Croirea 
feţelor se face pentru un număr redus de exemplare la papşer, fixînd cu ajutorul 
vinciului, la început una din dimensiuni, apoi cea de a doua dimensiune; 
feţele croite trebuie să aibă în acest caz dimensiuni cît mai uniforme. Scoarţele 
cu feţele neegale sau marginile tăieturilor cu bavuri nu sînt admise. De aceea 
cuţitul papşerului trebuie să fie bine ascuţit şi vinciul fixat cu atenţie. 

Papşerul sau foarfecă mecanică. Este o maşină de tăiat, funcţionînd, aşa 
cum îi este şi numele, pe principiul foarfecelor obişnuite, cu două lame de 
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cuţit: una fixă în masa maşinii şi una mobilă, articulată într-un punct cu lama 
fixă (fig. 44) . Papşerul se compune din: masa 1, lama fixă 2, vinciul lateral 3, 
dispozitivul pentru stabilirea măsurilor 4, şina de presare 5, pedala 6, lama 
mobilă (cuţitul de tăiere) 7, vinciul din faţă 8, anexa pentru tăieturi înguste 9, 
contragreutatea 10. 

Pe masa papşerului se fixează cu ajutorul unor şuruburi prinse într-un 
glisor, care este mobil pe bordura mesei, vinciul lateral 3. Vinciul din faţă, 8, 

Fig. 44. Papşerul sau foarfecă mecanică. 

Fig. 45. Crcişerul pentru mucava. 



se reglează după necesitate cu ajutorul unui volant; se coboară presa,- «prin 
apăsare cu piciorul pe pedala 6, şi se fixează astfel locul tăieturii. Tăietura se 
execută apoi prin tragerea cu ajutorul minerului pentru coborîrea lamei mobile 
(sau cuţitului) 7 . Cuţitul fix este drept, iar cuţitul mobil este curbat, pentru a 
înlesni tăierea materialului. La capătul cuţitului mobil se găseşte o contra­
greutate 10, care contracarează efectul efortului manual de coborîre al cuţitu­
lui, readucîndu-1 după tăiere în poziţia de repaus. 

Unele tipuri de papşere dispun şi de o masă colectoare, situată sub masa 
de tăiere, pe care cad bucăţile din material tăiate. în cazul în care nu există 
această masă, materialele se adună manual şi se depozitează pe masa papşe-
rului sau pe o masă sau un raft alăturat. 

La papşer se mai pot croi materiale pentru îmbrăcarea scoarţelor, pînză, 
pegamoid, hîrtie etc. sau ricănele. 

Pentru croirea feţelor din mucava în cazul unei producţii mari de cărţi, 
operaţia se execută pe maşini de croit speciale, prevăzute cu cuţite circulare 
numite craişere. 

Creişerul. Ca şi papşerul, craişerul (fig. 45) este o foarfecă mecanică dar 
cu cuţite circulare. E l este utilizat la croirea mucavalelor în legătorii şi atelie­
rele de cartonaje. Particularitatea creişerului şi totodată avantajul pe care îl 
prezintă faţă de papşer, este faptul că se pot croi dintr-odată coiile de mucava 
de 700x1000 mm, şi pe ambele direcţii. Tipurile de craişere vechi pot croi 
coala de mucava doar pe o singură direcţie, obţinîndu-se fîşii la dimensiunea 
necesară, iar pentru obţinerea celei de a doua dimensiuni aceste fîşii se mai 
introduc odată, modificînd dis­
tanţa de tăiere a cuţitelor. Creişe-
rele moderne sînt astfel construite 
încît prin trecerea colii de mucava 
o singură clată prin maşină se asi­
gură croirea pe ambele dimensiuni, 
obţinîndu-se direct feţele pentru 
scoarţe. 

Craişerul (fig. 46) se com­
pune dintr-un batiu <1, care sus­
ţine masa creişerului, mecanis­
mele şi dispozitivele de lucru pre­
cum şi sistemele de acţionare 3. 
Pe masă există două vinci uri: un 
vinclu lateral şi un vinclu mobil 
4, care împinge coala de carton 
spre cuţite. O pereche de valuri 
de presare a colii de carton 5, 
şi doi arbori 6 şi 7 dispuşi primul 
în masa sau mai bine zis sub ni­
velul mesei şi al doilea deasupra mesei. Pe aceşti arbori sînt fixate cuţitele 
mobile circulare 2, care se suprapun două cîte două, astfel încît cuţitele de 
deasupra să taie prin efectul de forfecare produs împotriva cuţitelor inferioare 
(fig. 47). în spatele maşinii se găsesc masa de colectare 8, unde cade materialul 
croit, şi o pereche de valuri 9, care elimină benzile de mucava tăiate. 

:'. 46. Schema creişerului (secţiune veri: 
transversală}. 
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Fig. 47. Cuplu cu cuţite 
1 — cuţitele; 

de pi 
— canelurile 
rbori. 

• aroc­
ii — bucşa de fi­

xare cu şurub. 

Tăierea fîşiilor 
zează în acelaşi mod, după reglar 

Mucavaua este tăiată deci cu ajutorul cuţitelor circulare care se montează 
pereche, pe arborii 6 şi 7, fiecare pereche de cuţite fiind fixată la distanţa 
corespunzătoare de tăiere. Cuţitele se prind pe arbori cu ajutorul unor şuruburi 
care fixează bucşele cuţitelor (fig. 48) . Deplasarea cuţitelor cu bucşe de-a 
lungul arborilor are loc prin nişte caneluri executate în aceştia. La reglarea cu­

ţitelor în vederea tăierii colilor 
întregi de mucava în fîşii, se sta­
bilesc dimensiunile necesare; coala 
de mucava se aşază manual pe 
masa din faţă a maşinii, se rea­
zemă de vinciul lateral care este 
reglat pentru operaţia respectivă 
şi se apropie de vinciul mobil care 
introduce coala între valurile ce 
împing coala între cuţitele de 
tăiere. După tăiere, fîşiile sînt 
împinse între valurile 10 şi scoase 
apoi pe masa de recepţie, de unde 
se adună manual, 

n feţe, la dimensiunile necesare pentru scoarţe, se reali-
?a cuţitelor la distanţele corespunzătoare. 

La craişerele modeme, fîşiile de mucava care ies de sub valurile 10 sînt 
îndreptate către un vinclu care le schimbă direcţia de înaintare şi împinse pe 
o masă de alimentare cu direcţia perpendiculară pe prima, de unde sînt îm­
pinse între cuţitele celui de al doilea dispozitiv de tăiere, reglate pentru cea 
de-a doua dimensiune. în acest fel scoarţele, croite la dimensiunile fixate, 
sînt eliminate pe masa din spatele maşinii. 

Maşina de tăiat oblic marginea scoarţei. Pentru scoarţele groase, executate 
fie dintr-o singură mucava groasă de 8—12 foi la legătură, fie din două muca­
vale caşerate una peste alta, marginile feţelor se taie oblic pe trei părţi, obţi-
nînd marginile teşite. Această operaţie este numită sreguire. Şreguirea se 
execută manual, prin pilirea marginilor mucavalei cu ajutorul raşpelului şi 
apoi lustruirea cu hîrtie abrazivă (şniirghel), 

Tăierea oblică a marginilor scoarţei se execută în special la albume şi la 
lucrările de volum şi dimensiuni mari. Şreguirea marginilor scoarţei se poate 
executa şi la maşină. Aceasta se compune din (fig. 49 ) : masa 1, pe care se 
aşază mucavaua, tăiată la dimensiunea necesară, între vinclurile 2; vinclurile 
se mişcă măturînd toată suprafaţa mesei, alunecînd de-a lungul unui şanţ situat 
la marginea acesteia; o presă rulantă 3, care îndeplineşte atît funcţia de pre­
sare a mucavalei culcată strîns pe masă, cît şi de împingere a ei sub cuţitele 
oblice; cuţitele oblice 4, prinse în dispozitivele de tăiat 5, reglabile şi situate 
la extremitatea fiecărui din cele două vincluri 2, (tăietura se poate regla şi în 
adîncime, prin ridicarea sau lăsarea cuţitelor). Sistemul de antrenare este com­
pus din: roata de transmisie, o roată de balast şi pedala 6 care le pune în 
funcţiune şi o manivelă 7, cu care se ridică sau se coboară sistemul cuţitelor. 
Maşina este folosită ori de cîte ori se execută un tiraj mai mare, întrucît regla­
rea ei necesită timp. 

b. Maşini pentru croirea ricănelor şi materialului de îmbrăcat scoarţe. L a 
croirea materialelor pentru confecţionarea scoarţelor (de exemplu pentru 



Fîg. 49. Maşina de tăiat oblic marginea scoarţelor 
groase de mucava. 

Fig. 50. Maşină de croit materiale de legatorie 
din sul. 



croirea ricănelor din hîrtie sau carton) se utilizează maşina de tăiat hîrtie cu 
un cuţit. Pentru croirea materialelor de îmbrăcat (pînză de legătorie, pega-
moid, balacron, relutex e t c ) , materiale care se debitează în secţia de legătorie 
sub formă de suluri, se poate folosi papşerul. în cazul atelierelor modernizate 
se folosesc maşini de croit pînza direct din sul (fig. 50) . Tăierea materialului 
se face pe direcţie longitudinală cu un sistem de tăiere cu cuţite circulare prin 
debobinarea sulului fixat pe un ax şi rebobinarea materialului secţionat sub 
formă de bobine. Materialul trecînd prin maşină este tensionat. Se obţine astfel 
materialul pentru îmbrăcarea scoarţelor, în bobine bine strînse, cu lăţimea 
calculată după una din dimensiuni. Croirea celei de-a doua dimensiuni se 
execută la papşer, sau materialul se foloseşte direct din bobină, ca în cazul 
maşinilor de confecţionat scoarţe din materialul necroit. 

L a croirea materialelor de legătorie pentru îmbrăcarea scoarţelor în 
întregime se foloseşte o maşină specializată care poate să taie din lungimea 
sulului, longitudinal, dar şi transversal pe direcţia de derulare. Tăierea longitu­
dinală se execută cu ajutorul unui sistem de cuţite circulare, ca la creişer, iar 
tăierea transversală se execută cu un sistem de papşer. Sulul de material este 
fixat pe un ax şi trecut printr-un sistem de bare de ghidaj, pînă cînd ajunge 
la mecanismele de tăiere. Materialele astfel croite sînt apoi tăiate la colţuri 
(oblic), pe maşina manuală de tăiat colţuri, care va fi descrisă într-un alt 
capitol. 

B . E X E C U T A R E A S C O A R Ţ E L O R 

Confecţionarea scoarţelor poate fi executată manual sau mecanic, în func­
ţie de producţia atelierului şi de gradul de mecanizare. Oricum pentru confec­
ţionarea scoarţelor, în atelierul de legătorie este rezervat un spaţiu corespun­
zător, în aşa fel încît în acel spaţiu să nu se execute şi alte operaţii. Materialele 
se aduc la locul de muncă şi se croiesc, maşinile de croit fiind pe cît posibil 
amplasate în apropierea locului unde se execută scoarţele, pentru a se veita 
transporturi inutile. Locul de muncă pentru confecţionarea scoarţelor este orga­
nizat în funcţie de procesul de lucru. Se cunosc trei tipuri de procese de lucru 
pentru această operaţie: 

— confecţionarea scoarţelor manual, la care operaţia se execută în între­
gime manual, începînd cu ungerea şi terminînd cu rotunjirea cotorului; 

— confecţionarea scoarţelor manual-mecanic (pe bandă rulantă), opera­
ţia executîndu-se în acest caz parţial mecanic, şi anume ungerea şi îndreptarea 
scoarţelor; 

— confecţionarea scoarţelor mecanic, pe maşini specializate în acest 
domeniu. 

Operaţia este compusă dintr-un complex de mînuiri care se execută de 
regulă în brigăzi formate din cel puţin doi lucrători. 

1. CONFECŢIONAREA SCOARŢELOR MÂNU AI 

în acest caz locul de muncă este prevăzut cu mese de lucru la care lu­
crează cîte o brigadă de doi sau trei lucrători. La un capăt al mesei este aşe­
zată tabla de zinc (ţincul) pe care se execută ungerea materialului cu care se 



îmbracă scoarţele din mucava. Un lucrător este afectat acestei mînuiri, de 
care depinde în bună măsură calitatea execuţiei; al doilea lucrător este afectat 
fixării feţelor de mucava şi ricănului pe materialul uns, iar al treilea lucrător 
execută îndoirea ainşlagurilor peste mucava şi finisarea prin frecarea cu 
podul palmei şi cu fălţuiala peste suprafeţele lipite. 

L a fixarea feţelor de mucava 
pe materialul de îmbrăcat scoarţe 
se utilizează în mod frecvent un 
şablon executat din metal sau 
lemn, cu ajutorul căruia se deter­
mină mai uşor locul ricănului şi 
în funcţie de acesta amplasarea 
feţelor din mucava (fig. 51) . 

a. Confecţionarea manuală a 
scoarţelor simple 1/1. Scoarţele 
simple se confecţionează prin 
asamblarea feţelor din mucava şi 
a ricănului pe materialul de 

îmbrăcat scoarţe, croit la dimensiunile corespunzătoare (fig. 52) . Pentru 
aceasta materialul de lipit este uns întîi pe placa de zinc: cu pensula 
de legătorie muiată în cleiul de oase topit se unge bine toată suprafaţa plă-

Fit 51. Şablon pentru fixarea feţelor de m i 
cava pentru scoarţe. 

b c 

Fig. 52. Confecţionarea scoarţelor 1/1 (simple): 
e — e:ementele asamblate pe materialul de îmbrăcat; b şi c — scoarţe 

confecţionate. 

cii de zinc, apoi întoreînd materialul de îmbrăcat cu faţa în jos se plimbă 
interiorul, tamponînd pe stratul de clei care aderă la suprafaţă sub forma 
unui strat uniform. Cînd materialul este bine uns, se aşază pe suprafaţa mesei 



Fig. 53. Rotunjirea cotorului scoar­
ţelor pe dorn. 

cu faţa unsă în sus; pe acest material se fixează acum ricănul, apoi pe rînd 
cele două feţe de mucava, la distanţă de 5 mm de o parte şi de cealaltă. 
D e jur împrejurul feţelor şi al ricănului trebuie să rămînă materialul necesar, 
circa 15 mm, pentru îndoirea şi formarea ainşlagurilor. îndoirea materialu­
lui se face ridicînd scoarţa de pe suprafaţa mesei şi întorcînd cu podul palmei 
materialul către interiorul scoarţei. După 
executarea ainşlagurilor, se finisează col­
ţurile scoarţei cu ajutorul fălţuielii. Colţu­
rile trebuie să fie tăiate oblic, începînd de 
la croirea pînzei (vezi fig. 52, a), pentru 
ca să nu se aglomereze materialul şi să for­
meze umflături. Se intoarce scoarţa cu faţa 
în sus şi cu podul palmei şi cu fălţuiala 
se presează bine pe toată suprafaţa ei, pen­
tru ca materialul de îmbrăcat să adere pe 
toată suprafaţa feţelor şi a ricănului. Se 
mai presează odată şi pe ainşlaguri, apoi 
scoarţa confecţionată se aşază deschisă cu 
interiorul în jos, pe masă. 

Scoarţa următoare se aşază faţă peste faţă, pentru a împiedica să se 
murdărească de cleiul care ar putea să iasă pe sub ainşlaguri sau de la arti­
culaţii. Se lasă apoi să se usuce. După uscare, scoarţele sînt rotunjite la cotor, 
prin frecare cu partea interioară a cotorului pe un dorn încins, care îi dă o 
formă rotunjită (fig. 53) . 

înainte de introducerea blocului de carte, scoarţa mai suferă o îndrep­
tare, trecînd-o printr-o maşină de îndreptat scoarţe, formată din doi cilindri 
încălziţi. Aceştia, învîrtindu-se în sensuri contrare, antrenează prin frecare 
scoarţa, care este obligată să parcurgă drumul printre ei şi se aplatisează, 
revenindu-şi parţial după deformarea pe care o suferă în urma îmbrăcării. 
Totdeauna cartonul sau mucavaua trage în direcţia feţei pe care se caşerează 
un alt material. 

Pe placa de zinc, după ce se ung 3—4 bucăţi de material, intervine o 
îngroşare a cleiului prin răcire şi astfel formarea unui strat sernisolid. Acest 
strat se îndepărtează de către lucrătorul care unge, cu ajutorul unui şpaclu. 
Resturile nu se mai recuperează ci se aruncă, şi se reîncepe prin ungerea 
plăcii de zinc cu pensula muiată în clei proaspăt. Resturile de clei întărit, 
care eventual din neglijenţă pot ajunge pe suprafaţa materialului de îmbrăcat, 
provoacă umflături pe faţa scoarţei şi dau un aspect negativ al calităţii 
acesteia. 

La confecţionarea scoarţelor întregi, îmbrăcate în hîrtie celofanată sau în 
relutex (hîrtie acoperită cu material plastic), rezistenţa scoarţelor la articu­
laţii, în exterior, este mult redusă; materialul se uzează repede şi plesneşte, 
deteriorînd astfel cartea. în acest caz, la asamblarea feţelor de mucava şi a 
ricănului pe materialul de îmbrăcat, se adaugă două fîşii de pînză pe locurile 
articulaţiilor. Fîşiile de pînză se croiesc cît lungimea mucavalei şi a ricănu­
lui şi cu lăţimea de 25—30 mm. Pe aceste două fîşii se încheie întîi ricănul 
şi cele două scoarţe, petrecînd atît ricănul cît şi feţele scoarţei cîte 10 mm 



pe fiecare fîşie la lipire. Se aplică în continuare pe materialul de îmbrăcat 
şi se execută ainşlagurile. 

b. Confecţionarea manuală a scoarţelor compuse 1/2. L a acest tip de scoar­
ţe se foloseşte şi expresia de încheiere a scoarţelor. Termenul de încheiere în 
legatorie defineşte operaţia prin care două elemente, două file sau două feţe 

din mucava (în cazul de faţă) se reunesc cu ajutorul unei fîşii de hîrtie sau 
de pînză. Cele două elemente se lipesc de-a lungul uneia din margini, pe 
o distanţă de circa 10 mm, pe fîşia de încheiere, unsă în prealabil cu clei 
pe toată suprafaţa ei (fi'g. 54) . încheierea scoarţelor reprezintă lipirea feţelor 
din mucava pe fîşia de pînză care îmbracă cotorul. 

Fîşia de pînză, croită la dimensiunile corespunzătoare, se unge pe toată 
suprafaţa ei prin tamponare pe placa de zinc, apoi se întoarce cu faţa unsă 
în sus şi se depune pe masă: se aşază pe rînd una din feţele scoarţei pe o dis­
tanţă de 10—15 mm, în funcţie de lăţimea fîşiei, se aşază apoi ricănul la 5 mm 
distanţă, apoi iar la 5 mm de ricăn se fixează a doua faţă a scoarţei, în aşa 
fel încît să se lipească şi acesta tot pe o distanţă de 10—15 mm egal cu 
prima faţă. După această fixare se ridică scoarţa şi cu podul palmei se îndoaie 
către interior marginile fîşiei de pînză, formând ainşlagurile, la cap şi la 
picior (fig. 54, b). 

A doua fază a procesului de confecţionare al acestui tip de scoarţă este 
îmbrăcarea feţelor cu un material diferit de cel de la cotor (fig. 54, c) . în mod 
obişnuit se folosesc feţe din hîrtie tipărită. Feţele se croiesc la dimensiunile 
necesare, din coală tipărită, uneori folosindu-se chiar semnele de tăiere, exe­
cutate prin tipărire. Aceste feţe sînt unse cu clei prin aceeaşi metodă pe 



placa de zinc şi după cîteva secunde, necesare pentru absorbirea cleiului de 
către hîrtie, ele se aplică pe feţele scoarţei, fixînd în primul rînd marginea 
dinspre cotor şi întinzînd bine hîrtia pentru ca să nu formeze încreţituri; 
apoi se întinde cu atenţie pe toată suprafaţa scoarţei şi cu podul palmei 
se îndoaie marginile şi se lipesc ainşlagurile. Colţurile, care sînt de obicei 

tăiate oblic de la croire, se execută cu atenţie. 
Marginea dinspre cotor se aplică deasupra 
fîşiei de pînză de la cotor, pe o distanţă de 
circa 5-—10 mm, în funcţie de dimensiunile 
feţei, în aşa fel încît să rămînă 15 mm în 
faţă pentru formarea ainşlagului. Se netezeşte 
apoi cu podul palmei toată suprafaţa scoarţei 
şi se mai presează o dată cu fălţuiala einşla-
gurile şi colţurile. 

Fig. 55. Scoarţă cu buzunar Rotunjirea la cotorul scoarţei şi îndrep-
aplicat. tarea scoarţelor se execută şi în acest caz, 

aşa cum s-a arătat mai sus. 
Confecţionarea buzunarelor aplicate pe scoarţa din spate a cărţilor. In 

anumite cazuri, pentru introducerea hărţilor sau tabelelor, planşelor etc. în 
carte, se utilizează adăugarea unui buzunar; aşa numit, pentru forma pe care 
o prezintă (fig. 55) . Buzunarele se execută pe scoarţa din spate a cărţii, dintr-o 
hîrtie mai groasă, din hîrtia forzaţului, sau dintr-un carton mai subţire, mai 
flexibil. Ele se croiesc cu o formă oblică, cît toată lăţimea scoarţei şi se 
mai adaugă circa 10—20 mm pentru fixarea lui sub forzaţ şi eventual for­
marea unui mic burduf pentru ca să se poată introduce cîteva straturi de 
hîrtie în interior. 

Organizarea locului de muncă. L a începutul lucrului se curăţă locul de 
muncă, masa, rafturile aflate dedesubtul mesei de orice resturi de la lucrările 
executate anterior. Se aduc la locul de muncă sănii cu materialele corespunză­
toare, croite; ele se aşază pe mese, la îndemîna lucrătorilor care ung şi care 
asamblează sau încheie scoarţele. Se pregăteşte căzănelul cu clei de oase, care 
trebuie încălzit la o temperatură uşor ridicată peste 45°C; se pregăteşte pensula 
pentru ungerea plăcii de zinc ca şi şpaclul pentru curăţirea plăcii şi se aşază 
B n carton curat sau o mucava puţin umedă, pentru depozitarea intermediară 
a materialului uns. Se reglează şablonul de lucru după lăţimea ricănului. Se 
execută la început unul sau două prototipuri de scoarţe care au ca scop veri­
ficarea atît a materialelor croite, cît şi a corespondenţei blocului de carte cu 
scoarţa. Aceste prototipuri se prezintă maistrului care răspunde de calitatea 
execuţiei şi care dă drumul lucrării. Maistrul controlează apoi, periodic, lo­
curile de muncă, pentru a nu interveni modificări în execuţia produselor. 

L a sfîrşitul lucrului, fiecare brigadă este obligată să cureţe locul de muncă 
•şi să-1 predea în ordine schimbului care urmează. 

2. CONFECŢIONAREA SCOARŢELOR MANUAL-MECANIC, PE BANDĂ 

Acest sistem de lucru reprezintă o organizare diferită a procesului de 
confecţionare a scoarţelor şi are ca rezultat o productivitate mai ridicată decît 
în cazul brigăzilor organizate pe mesele de lucru. Aici o brigadă este organi-



zată de-a lungul unei benzi, pe care trec materialele de îmbrăcat scoarţele, unse 
cu clei de oase. Ungerea materialelor se face mecanizat, pe o maşină de uns 
construită în mod special. Locul de muncă este organizat în modul următor: 
maşina de uns este cuplată în capătul unei benzi transportoare; de-a lungul 
benzii sînt dispuse mese cu lucrători care se alimentează cu materiale unse 
de pe bandă. Fiecare lucrător execută apoi 
asamblarea sau încheierea scoarţelor, conform 
procesului de lucru corespunzător. Lungimea 
benzii este deci calculată în aşa fel încît să 
asigure alimentarea unui număr fix de lucrători, 
care execută operaţia într-un timp determinat. 
Cantitatea de materiale pe care este capabilă să 
o furnizeze maşina de uns supravegheată de 
unul sau doi lucrători este, de asemenea, factorul 
care determină lungimea de construcţie a benzii, 
în aşa fel încît să asigure numărul posturilor 
de lucru. 

Maşina de uns materialele de îmbrăcat. 
Maşina de uns (fig. 56) se compune dintr-un 
rezervor de clei 1, din care cleiul curge pe su­
prafaţa valului 2, şi este uniformizat cu ajutorul 
celui de al doilea val 3 şi cu o lamă 4. La trecerea unei bucăţi de pînză sau 
de hîrtie 5 prin maşină, valul 2 depune un strat de clei pe una din feţele ei. 
Materialele unse sînt eliminate pe banda transportoare şi de o parte şi de alta 
sînt prelucrate de lucrători, care execută restul de operaţii, lucrînd cîte doi: 
unul care asamblează şi altul care îndoaie ainşlagurile. 

Fig. 56. Maşina de uns mate­
r ialele de îmbrăcat . 

3. CONFECŢIONAREA SCOARŢELOR MECANIC 

Pentru confecţionarea scoarţelor mecanic există mai multe tipuri de 
maşini: maşini pentru confecţionarea scoarţelor cu materialul de îmbrăcat în 
bandă şi maşini pentru confecţionarea scoarţelor cu materialele croite. Din 
prima categorie sînt cunoscute în ţara noastră maşinile sovietice tip KD-2, 
iar din a doua categorie maşinile de tip Rodas şi Kolbus. 

a. Maşina pentru confecţionarea scoarţelor cu materialul în bandă. Această 
maşină permite realizarea următoarelor variante: confecţionarea scoarţelor din-
tr-o singură bucată de material de îmbrăcat — scoarţe simple — şi confec­
ţionarea scoarţelor cu cotorul îmbrăcat diferit —• scoarţe compuse. 

Maşina (fig. 57) este compusă din batiul de susţinere şi din următoarele 
mecanisme şi dispozitive pentru executarea operaţiilor tehnologice: dispozitivul 
de susţinere şi derulare al bobinelor cu materialul de îmbrăcat 1, aparatul pen­
tru ungerea materialului cu clei de oase 2, magaziile cu feţe de mucava croite 
şi dispozitivele de debitare a feţelor pe banda de material unsă cu clei 3, me­
canismul de presare 4, dispozitivul de ştanţare a colţurilor, 5, mecanismul pen­
tru aplicarea ricănului, 6, mecanismul pentru îndoirea marginilor longitudinale 
ale materialului, 7, mecanismul pentru secţionarea benzii de material, 8, meca­
nismul pentru îndoirea marginilor transversale ale pînzei, 9, mecanismul de 



presare al scoarţelor gata execu­
tate şi pentru eliminarea pe masa 
de recepţie, 10. 

Dispozitivul de susţinere şi 
derulare al bobinelor cu materialul 
de îmbrăcat scoarţe. Lăţimea su­
lului de material este determinată 
de: lăţimea a două feţe de mucava, 
aşezate pe lăţime, intervalul din­
tre feţe egal cu lăţimea ricănului, 
cele două articulaţii şi marginile 
materialului sau ainşlagurile. Su­
lul cu material este fixat pe un ax 
în lagăre şi se derulează fiind 
condus printre nişte cilindri de 
derulare. Prin derulare, banda de 
material este condusă peste cilin­
drul aparatului de ungere cu clei. 
Banda de material este unsă pe 
faţa orientată în jos şi apoi în­
toarsă prin înaintarea ei cu faţa 
unsă orientată în sus. 

în cazul în care se execută 
scoarţe compuse, se folosesc trei 
suluri de material: sulul de pînză 
din mijloc pentru cotor 1 şi două 
suluri laterale 1'—1" cu hîrtie 
pentru executarea feţelor. 

Imprimarea pe feţele de hîr­
tie la scoarţele executate la acest 
tip de maşină se poate face abia 
după ce sînt gata scoarţele, prin 
poleire sau la maşini de tipar 
tighel. Cînd tiparul de executat pe 
feţele de hîrtie este mai complex 
în culori (policromie), se încheie 
doar scoarţele pe maşină, iar îm-
brăcarea lor se execută manual. 

Aparatul de încleiere (fig. 58) 
este format din baia cu clei de 
oase I şi din cilindrii 2 şi 3 (ci­
lindrul 2 care alimentează, cilin­
drul de ungere cu lama 4, în 
funcţie de necesitate, pentru un 
strat de clei mai gros sau unul mai 
subţire. 

Baia de clei este construită 
cu pereţii dubli, între care se in-

6: • K< 



Fie 59. Dispozitivul de debitare al feţe­
lor de mucava. 

troduce apă ce se încălzeşte cu ajutorul unor rezistenţe electrice (prevăzute în 
acest spaţiu). 

Dispozitivul de debitare a feţelor de mucava (fig. 5 9 ) . Pe banda de pînză 
unsă se aplică simultan cele două feţe de mucava, la o distanţă egală cu grosi­
mea cotorului plus articulaţiile; dispozitivul de debitare al feţelor este format 
din două magazii 1, prevăzute cu 
vincluri, în care feţele de mucava sînt 
aşezate în stive şi din mecanismul cu 
clape şi ventuze care scoate feţele din 
magazii şi le transportă pe banda de 
material. 

Scoaterea feţelor de mucava din 
magazii se realizează cu ajutorul unei 
clape 2, care apucă feţele de marginile 
lor frontale. Clapa este deplasată cu 
ajutorul unui sistem de pîrghii 3; apoi 
feţele, scoase din magazii, sînt apucate 
de ventuzele 4, legate de un aparat 
pneumatic automat şi sînt transportate 
pe banda de pînză. Cînd feţele de mu­
cava au ajuns la locul unde ele trebuie 
aplicate pe banda de material, se de­
cuplează vidul aparatului pneumatic şi 
ventuzele se desprind de feţe, revenind 
la poziţia de lucru. 

Mecanismul de presare şi de depla­
sare a benzii de material după aplica­
rea feţelor. Mecanismul de presare este 
format din două grinzi de presare, care 
se ridică şi coboară la trecerea fiecărei 
perechi de feţe aplicate pe pînză, pre-
sîndu-le uşor. Pentru deplasarea benzii 
de pînză, în mod periodic, mecanismul 
de presare este instalat pe un cărucior. 
E l acţionează în momentul în care 
începe deplasarea căruciorului, trăgînd astfel banda de material cu feţele de 
mucava aplicate pe ea şi făcînd-o să înainteze cu o distanţă egală cu înălţimea 
ei (un pas). 

Mecanismul de ştanţare a colţurilor materialului de îmbrăcat. Ştanţarea 
colţurilor se face prin forfecare la marginile ţesăturii. Mecanismul de ştan­
ţare este format dintr-un cuţit superior şi unul inferior, care se află în corpul 
căruciorului, ambele cuţite fiind profilate în unghi. 

Mecanismul de aplicare a ricănului (fig. 60) . Materialul pentru ricăn se 
debitează sub formă de bandă de pe o bobină 1, cu ajutorul unor cilindri de 
ghidaje şi trece prin doi cilindri de avansare 2 şi 3; cilindrii sînt acţionaţi tot 
de cărucior, o dată cu deplasarea benzii de material. E i execută o mişcare de 
rotaţie continuă; numărul de rotaţii în cursul unui ciclu (o scoarţă) se calcu­
lează astfel încît lungimea ricănului debitat să corespundă cu înălţimea scoar­
ţei de carte. 

Fig. 58. Aparatul de încleiere. 



Banda de ricăn ajunge la un cleşte care îl fixează pînă ce este prins de 
ventuze şi retezat după mărimea la care este reglat dispozitivul de debitare. 
Se desface cleştele şi ricănul este depus de ventuze între feţele scoarţei. L a 
depunerea ricănului pe material se decuplează vidul din ventuze şi acestea se 
ridică în sus; apoi ricănul este presat de un cilindru. 

Mecanismul pentru îndoirea marginilor longitudinale (fig. 61) . Pentru ca 
materialul şi feţele de mucava lipite să nu se deplaseze acestea sînt presate 
de masă cu ajutorul saboţilor 1. Masa este prevăzută cu borduri şi marginile 
longitudinale ale materialului sînt astfel uşor îndoite în sus, ceea ce uşurează 
îndoirea lor. 

Din părţile din dreapta şi din stînga ale benzii de material sînt dispuse 
barele 2, reglabile cu ajutorul unor pîrghii 3, care execută mişcări rectilinii 
perpendiculare pe direcţia de deplasare a benzii. Ele se rostogolesc pe plat­
formele 4 şi îndoaie marginile materialului care se lipesc de interiorul scoarţei. 

Mecanismul pentru retezarea benzii. Mecanismul de tăiere a benzii de 
material la lungimea determinată de fiecare scoarţă este compus dintr-un cuţit 
fixat de un portcuţit. E l se deplasează în sus şi în jos. La coborîre cuţitul supe­
rior interacţionează cu un cuţit fix inferior. înainte de tăiere, pe bandă coboară 
un sabot de presare, care asigură poziţia de tăiere corectă. 

Mecanismul pentru îndoirea marginilor transversale ale materialului scoar­
ţei. Marginile din faţă ale materialului, care se formează după tăierea benzii, 
sînt îndoite cu ajutorul a două bare avînd o mişcare complexă. Barele .se ridică 
pînă la nivelul scoarţelor şi basculează pe feţele de mucava îndoind astfel 
marginile. 

1 

Fig. 60. Mecanis­
mul de debitare 

a ricănului. 

Fig. 61. Mecanismul pentru îndoi­
rea marginilor longitudinale. 



Mecanismul de presare şi eliminare a scoarţelor. Mecanismul este format 
din doi cilindri care presează suplimentar scoarţele executate şi le deplasează 
scoţîndu-le pe masa de recepţie a maşinii. 

Descrierea procesului tehnologic la confecţionarea scoarţelor din bandă. 
Materialele croite în bobine se fixează pe axele 1 sau 1'—1" (vezi fig. 57) (în 
cazul în care se execută şi îmbrăcarea feţelor în hîrtie); se aşază rola de hîrtie 
pentru ricăn pe axul dispozitivului de debitare; se alimentează baia de ungere 
cu clei de oase cald, cu concentraţia maximă de 40 % ; se introduce în baia 
de clei săpun antispumant, pentru ca să se preîntâmpine formarea spumei, care 
are loc datorită agitării cleiului prin rotirea cilindrului de alimentare. Forma­
rea spumei este dăunătoare, deoarece dacă trece pe suprafaţa materialului, în 
special cînd se execută scoarţe întregi, porţiunile pe care se depune spuma nu 
mai prezintă aceeaşi proprietate de lipire şi cu timpul materialele se desprind. 

Se alimentează casetele (magaziile) cu feţe de mucava, reglînd distanţa 
între magazii în funcţie de grosimea cotorului şi de articulaţii. Se reglează de 
asemenea vinclurile sau pereţii magaziilor, după formatul feţelor de mucava. 

La reglarea maşinii, se sincronizează toate dispozitivele şi mecanismele, 
astfel încît să execute toate operaţiile în tactul de înaintare al benzii. 

După ce se reglează fiecare dispozitiv, se execută un număr de scoarţe 
de probă, astfel încît să se obţină o calitate constantă. 

Materialele folosite în acest caz la maşinile de confecţionat scoarţe trebuie 
să fie de foarte bună calitate. Prin aceasta se înţelege uniformitatea în ceea ce 
priveşte calităţile tehnice ale materialelor, grosime, netezime şi exactitate în 
croirea lor. 

b- Confecţionarea scoarţelor mecanic, din materialele croite. L a maşinile 
de confecţionat scoarţe din materiale croite se pot executa atît scoarţe întregi 
cît şi scoarţe compuse. In cazul scoarţelor compuse sînt necesare însă două 

Fig. 62. Maşina de executat scoarţe din materialele croite. 



operaţii: prima pentru încheierea scoarţelor pe fîşia de cotor, care se execută 
la o trecere prin maşină şi a doua, îmbrăcarea scoarţelor, care se face fie ma­
nual fie introducînd a doua oară în maşină. 

Tipurile de maşini folosite la această operaţie sînt variate, dar principiul 
de funcţionare este acelaşi. In acest scop se utilizează maşini Rodos şi maşini 

Fig. 63. Schema de funcţionare a maşinii de executat scoarţe. 

Kolbus. în ambele cazuri se folosesc feţe de mucava croite, iar fîşia de hîr-
tie pentru ricăn se alimentează din role de hîrtie croite la lăţimea necesară. 

Maşina de executat scoarţe Kolbus. Această maşină, prezentată în figura 
62, se compune dintr-un batiu pe care sînt montate următoarele dispozitive: 
un aparat de ungere, format din baia de clei şi valurile de alimentare şi un­
gere; o magazie pentru feţele din materialul de îmbrăcat; două magazii cu 
vincluri pentru depozitarea feţelor de mucava; dispozitivul pentru alimentarea 
cu ricăn din rolă; dispozitivul cu sorburi, pentru transportarea feţelor de mu­
cava şi a ricănului pe materialul de îmbrăcat; dispozitivul pentru eliminare şi 
presare a scoarţelor. L a capătul dispozitivului de eliminare se găseşte o masă 
pe care se elimină şi se depozitează scoarţele confecţionate. 

In figura 63 este prezentată schema de funcţionare a acestui tip de ma­
şină. Materialul pentru îmbrăcarea scoarţelor este scos din magazia 1 şi antre-



nat în aparatul de ungere 2, de unde este transportat pe masa de luoru a ma­
şinii, cu faţa unsă orientată în sus. Feţele scoarţelor din mucava 3 sînt la rîndul 
lor scoase din magazii cîte două şi antrenate pînă la locul unde se derulează 
ricănul din rola 4 fixată pe un ax care se roteşte intermitent, derulînd materia­
lul necesar, care se taie automat la lungimea corespunzătoare. Dispozitivul cu 
sorburi 5 preia aceste trei elemente şi le transportă pe masa de lucru 6, exe-
cutînd o rotire de 180° şi le depune direct pe materialul de îmbrăcat care 
este uns, revenind apoi la locul iniţial pentru tactul următor. în acest timp 
scoarţa este transportată mai departe la dispozitivul 7, care îndoaie ainşlagu-
rile pe latura lungă şi apoi pe cealaltă. Din acest dispozitiv este scoasă şi îm­
pinsă între două benzi cu mişcare continuă 8, care se deplasează orizontal şi 
.suprapus, dar în sensuri diferite. Prinsă între ele scoarţa este presată şi trans­
portată pînă la masa de eliminare, unde se depun scoarţele una peste alta în 
poziţie oblică. 

Maşina este comandată automat cu butoane de comandă şi cu comenzi 
separate pentru reglarea dispozitivelor. Pentru realizarea vidului pentru sis­
temul pneumatic de la dispozitivul de transportat mucavaua şi ricănul, maşina 
este prevăzută cu un compresor. 

Descrierea procesului tehnologic la confecţionarea scoarţelor din mate­
rialele croite. Materialele folosite în acest proces tehnologic trebuie croite foarte 
exact, fără diferenţe la dimensiuni şi bine bătute pe margini. Astfel ele sînt 
aşezate în magaziile maşinii. Din punct de vedere calitativ ele trebuie să fie 
produse cu caracteristici foarte uniforme, toleranţele la grosime fiind foarte 
mici. D e asemenea, este necesar ca mucavaua folosită să fie absolut plană, să 
nu prezinte cea mai mică ondulare. în caz contrar maşina se dereglează, deoa­
rece dispozitivele nu pot antrena corect elementele componente şi se produc 
rebuturi şi opriri în procesul de lucru. Cu cî t opririle sînt mai frecvente, canti­
tatea rebutului este mai mare şi maşina se dereglează, micşorînd astfel produc­
tivitatea. 

Cleiul de oase folosit la ungerea materialelor de îmbrăcat, trebuie prepa­
rat corect, pentru ca să aibă putere de lipire. E l se foloseşte la temperatura de 
50—55°C, în stare topită şi datorită agitării lui cu valurile de alimentare şi 
ungere, se produce o spumă abundentă care dă naştere la defecţiuni la lipirea 
materialelor. Pentru împiedicarea formării spumei se introduce în baia de clei 
un săpun antispumant. Prepararea şi adaosurile la cleiul de oase sînt descrise 
în capitolul — Materiale tehnologice, din volumul anterior.' Antispumantul se 
adaugă ori de cîte ori apare din nou spumă în baia cu clei. 

Deservirea maşinii se face cu un singur lucrător, care supraveghează des­
făşurarea operaţiei şi reglează toate dispozitivele la fiecare schimbare de for­
mat, în acest caz trebuie reglate vinclurile magaziilor, după materialele care 
se introduc în lucru. Se reglează distanţa dintre magaziile de feţe de mucava 
în aşa fel încît să fie egală cu lăţimea ricănului şi cele două articulaţii de 
circa 5 mm fiecare. Apoi se reglează pasul de desfăşurare şi tăiere a ricănului 
şi se sincronizează cu funcţionarea dispozitivului de transportat materialul de 
îmbrăcat, cu dispozitivul de transportat feţele de mucava şi ricănul, şi cu dis­
pozitivul de îndoit ainşlagurile. 

După necesitate, materialele sînt alimentate în magaziile maşinii în mod 
continuu, pe măsură ce se consumă. în timpul cît funcţionează maşina, lucră ' 
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torul maşinist îşi poate pregăti materialele pentru a le avea la îndemînă toE 
timpul. 

Materialul de îmbrăcat scoarţe este uns cu adeziv şi iese din valurile de-
ungere cu faţa unsă în sus; el este condus apoi, cu ajutorul unor bare de ghi­
dare, pe o bandă transportoare pînă la locul de întîlnire, unde este adus restul 
de material (feţele şi ricănul) cu ajutorul unui braţ, care se roteşte continuu 
descriind o jumătate de cerc pentru a le aduce şi a le depune pe material. 
Depunerea lor pe material reprezintă şi fixarea; de aceea, poziţia aceasta tre­
buie foarte bine reglată, în aşa fel încît ainşlagurile să rămînă egale şi drepte 
de jur împrejurul feţelor de mucava. Pe urmă, scoarţa ajunge la dispozitivul 
de făcut ainşlag, care este alcătuit din nişte vincluri mobile ce balansează şi 
îndoaie marginile materialului peste scoarţă; acest lucru executîndu-se în două 
tacturi: primul pentru două margini paralele (capetele scoarţei), al doilea pen­
tru marginile laterale. D e aci scoarţele sînt impinse între cele două benzi de 
cauciuc care le presează şi le împing afară prin frecare, iar la capătul benzii 
sînt presate între două valuri. Din maşină scoarţele se elimină pe o masă co­
lectoare, iar maşinistul le ia, le bate şi le depozitează în stive pe o masă de 
deservire sau direct pe sanie. 

Calitatea scoarţelor în condiţiile unei reglări manuale a maşinii şi a mate­
rialelor de calitate şi estetice este deosebită şi permite realizarea unor cărţi 
frumoase şi rezistente. 

Productivitatea maşinii ajunge astfel pînă la 2 5 — 3 0 de scoarţe pe minut,. 
Productivitatea zilnică este variabilă de la 5 000—7 000 de scoarţe. 



Capitolul V 

ORNAMENTAREA S C O A R Ţ E L O R 

A. F INISAREA ŞI ORNAMENTAREA S C O A R Ţ E L O R 

Scoarţele executate, simple sau compuse, sînt supuse operaţiilor de fini­
sare prin imprimarea unor texte şi elemente grafice, atît pe feţe cît şi pe cotor. 

L a scoarţele compuse imprimarea se face numai la cotor, deoarece feţele 
sînt executate din hîrtie tipărită. 

în mod obişnuit, pe feţele scoarţelor se imprimă următoarele elemente: nu­
mele autorului sau autorilor, titlul lucrării, numărul volumului ,emblema şi de­
numirea editurii şi uneori anul în care apare lucrarea sub tipar. Pe cotorul 
lucrării se imprimă: numele autorului, titlul lucrării şi numărul volumului. Pe 
lîngă aceste elemente de bază, ornamentaţia scoarţelor constă din motive geo­
metrice, chenare, linii de diferite grosimi, steluţe, vignete etc. care, combinate 
în anumite ocazii, determină estetica scoarţei. 

Ornamentarea scoarţelor este o problemă de estetică profesională realizată 
de artistul grafician. în acest sens există unele reguli clasice pentru aşezarea 
textelor şi motivelor ornamentale. Criteriile clasice nu mai sînt însă determi­
nante, totuşi ele rămîn valabile pentru încă multe lucrări legate. în general, la 
aranjarea textelor imprimate atît pe faţa scoarţei cît şi pe cotor se ţine seama 
de echilibrul liniilor şi de simetria rîndurilor. Conţinutul şi forma condiţionîn-
du-se în creaţia artistică se împletesc cu tehnica poligrafică de realizare, 
ceea ce implică o sistematizare a elementelor grafice folosite în organizarea 
compoziţiei. 

Ideia compoziţiei se conturează şi în cadrul precizat imperativ de text, 
de tipul de ediţie, de cititorii cărora le este adresată lucrarea. 

In figura 64 sînt arătate cîteva exemple de realizări grafice în sensul dife­
renţierii în funcţie de conţinut: o carte tehnică (fig. 64, a) realizată într-o gra­
fică aproape clasică, un roman (fig. 64 , b), o carte manual (fig. 64 , c) , un 
dicţionar (fig. 64 , d) şi o lucrare de călătorii (fig. 64, e). 

Lucrările prezentate sînt realizate prin diferite procedee tehnologice. Tre­
buie menţionat că la unele cărţi legate, prevăzute cu supracopertă, titlurile nu 
mai sînt imprimate pe feţele scoarţelor ci numai pe cotorul lor. D e aceea, la 
unele din ele nu apare decît grafica ilustrativă. Acest lucru nu este o regulă, 
întrucît la alte lucrări, din exemplul de faţă, sînt prezente şi titlul şi numele 
autorilor. Supracopertă în acest din urmă oaz este realizată pe baza unuia din 
elementele scoarţei. 

în această concepţie intră ca factor de diversificare şi metodele tehnolo­
gice de ornamentare, care pot fi folosite unitar sau combinat, şi materialele 
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variat colorate, care pot fi întrebuinţate pentru crearea unor efecte de tipare 
negative, scoţînd un text sau o imagine grafică în relief, pe o etichetă de fond 
închis, obţinută tot prin imprimare. Posibilităţile extrem de variate trebuie 
bine cunoscute de către artistul grafician. 

Cotoarele sînt în general mai puţin ornamentate, dar sînt şi ele tratate 
după variante clasice sau moderne. Astfel, după regulile clasice numele auto­
rului se amplasează la partea de sus a cotorului, la circa 15—20 mm de capătul 
superior, distanţa dintre numele autorului şi titlul lucrării fiind de 5—10 mm. 
Pe cotorul cărţii se poate imprima titlul lucrării şi longitudinal, repartizîndu-1 
pe toată lungimea lui şi adăugind linii sau vignete pentru marcarea capetelor. 

Cotorul trebuie să prezinte în ansamblu o perfectă simetrie, un echilibru 
al liniilor şi rîndurilor. Liniile sînt menite să sublinieze titlurile sau să mar­
cheze capetele cotorului. Se ornamentează astfel capetele cu o linie sau două 
linii paralele apropiate la 1—2 mm sau se execută o linie mai groasă. Pe cotor 
mai pot fi amplasate de asemenea, la anumite distanţe, linii care simulează 
nervurile cărţilor executate în legăturile de piele, din bibliotecile clasice. 

Lucrările sînt ornamentate pe principii artistice foarte diferite, respec-
tînd numai elementele ornamentale, amplasarea lor fiind determinată de fan­
tezia graficianului. Machetele de lucrări prezentate de redacţiile editurii sînt 
aprobate în cadrul consiliilor artistice, formate din mai multe persoane compe­
tente care le analizează din punct de vedere artistic şi ca posibilităţi de reali­
zare tehnologică. 

Finisarea scoarţelor se poate face prin mai multe procedee tehnologice, 
folosind în general clişeul de imprimare din alamă sau zinc gros. Procedeele 
de imprimare sînt: 

— imprimarea cu cerneluri; 
— imprimarea la cald cu folii cu cerneluri uscate sau cu folii metalice; 
— imprimarea la cald în sec, fără cerneluri; 
— imprimarea la cald în relief fără cerneluri. 
Imprimarea în sec în adîncime se mai numeşte imprimare oarbă sau în 

blind. 
Pentru efectuarea acestor tehnologii există diferite utilaje, prese şi ma­

şini speciale de poleit, dar şi o varietate mare de materiale colorate sau meta­
lice, pentru realizarea de tipare în culori. 

Pentru executarea operaţiilor de ornamentare prin poleire cu folii metalice 
sau cu folii de cerneluri uscate şi pentru imprimarea în relief fără cerneală sau 
cu cerneală, se folosesc aceleaşi accesorii de lucru şi anume: pentru imprimare, 
un clişeu executat prin gravarea elementelor negative sau pozitive care se în­
călzeşte de la 70 pînă la 1S0°C, pentru a deforma materialul scoarţelor sau 
pentru a fixa folia metalică pe feţele scoarţei. 

Clişeul trebuie încălzit cu ajutorul unei surse de căldură care variază de la 
flacăra de gaz produsă de un arzător, la presele de poleit, pînă la maşinile mo­
derne, prevăzute cu încălzire cu rezistenţă electrică. Presiunea este realizată de 
un cap de presare, acţionat la maşinile mai vechi cu o pîrghie de mînă, iar 
la maşinile moderne electric. 



Fig. 64. Exemple de realizări grafice, diferenţiate în funcţie de conţinut. 





B . P R E S E ŞI MAŞINI P E N T R U IMPRIMAREA 
S C O A R Ţ E L O R 

1. PRESE D E POLEIT 

Acestea sînt utilaje care servesc la imprimarea scoarţelor cărţilor legate 
cu folie metalică, cu cerneluri uscate sau tipar sec. Presele de poleit (fig. 65) 
sînt variate: unele, mai mici, se montează pe orice fel de masă de lucru, iar 
altele, prevăzute cu postament fix, sînt montate pe locuri cu amplasament fix. 
Ele funcţionează pe principiul balansoarului, realizînd presarea cu pîrghie sau 
cu acţionare electrică, revenirea datorindu-se unui mecanism balansor. 

Presele se compun din: capul de pre­
sare mobil superior 1, susţinut pe o placă 
mobilă care alunecă pe două coloane 2, 
sprijinite în batiul presei; masa inferioară 
mobilă 3, sprijinită pe batiu şi care alu­
necă pe aceleaşi coloane; mecanismul ba­
lansor 4 şi pîrghia de acţionare 5. 

Placa mobilă de susţinere a capului 
de presare este înzestrată cu orificii pen­
tru instalaţia de încălzire cu becuri de 
gaz. Masa inferioară sete mobilă, datorită 
unui dispozitiv numit corp de presare, 6, 
care sub acţiunea pîrghiei produce o miş­
care de ridicare a mesei inferioare şi pre­
sarea pe placa superioară. 

Pentru imprimare, scoarţele care se 
imprimă se fixează ca poziţie pe masa 
inferioară, prin însemnarea locului cu un 
vinclu executat din fîşii de mucava lipite 
pe masă. Clişeul se fixează pe placa mo­
bilă superioară prin lipire şi se încălzeşte 
prin intermediul plăcii pe care este fixat 
de capul de presare. Distanţa între cele 
două plăci ale mesei inferioare şi a capului F'ig- 65. Presa de poleit, 
de presare se modifică la fiecare lucrare. 
Operaţiile se execută manual, ca şi acţionarea, cu ajutorul pîrghiei. Presiunea 
maximă de imprimare ajunge la 3 0 — 3 5 at. L a această presă se pot executa 
toate variantele de imprimare, dar pentru lucrări cu tiraj redus, fără să se depă­
şească fomatul unei scoarţe. 

2. MAŞINI D E P O L E I T 

Pentru imprimarea pe scoarţe, la tirajele mari se folosesc maşini de poleit. 
Ele sînt de diferite construcţii, acţionate electric, încălzirea plăcii de presare 
şi a clişeului făcîndu-se cu ajutorul unor rezistenţe electrice montate în capul 
de presare. Maşina de poleit (fig. 66) este compusă din: un batiu, alcătuit la 
rîndul său din postamentul fix în care sînt încastrate două coloane; pe aceste 



coloane alunecă, coborînd sau ridicîndu-se, capul de presare, în interiorul 
căruia sînt montate rezistenţe electrice pentru încălzire. încălzirea plăcii de 
presare se reglează cu ajutorul unui regulator termic. Pe marginile laterale ale 
capului de presare se deplasează orizontal, prin alunecare, o placă culisantă 
care poate fi trasă înainte şi împinsă înapoi şi pe care se fixează clişeul; masa 

inferioară care se ridică şi se coboară 
pe care se găseşte o placă, ce poate fi 
ridicată sau coborîtă la reglarea maşi­
nii şi care se deplasează şi în direcţie 
orizontală, înaintînd în faţă şi retrăgîn-
du-se din nou sub presă; un dispozitiv 
pentru cerneală; un dispozitiv pentru 
derularea bobinelor cu folii. 

Maşinile de poleit (da tipul PP 1) 
sînt construite cu un dispozitiv de de­
bitare şi de frecare al cernelei (fig. 67) , 
format dintr-un sistem de valuri 4 şi 
un jghiab de cerneală 1. Acest sistem 
se aseamănă foarte mult cu aparatele de 
cerneală de la maşinile de tipărit pentru 
tiparul înalt. Particularitatea aparatului 
de cerneală al presei de poleit constă 
în dispozitivul de aplicare al cernelei pa 
clişeu, format din două valuri ungătoa-
re 3, fixate pe un cărucior 6, care le de­
plasează de la valul ductor 2, de unde 
preiau cerneala, la clişeul de impri­
mare 5, unde depun cerneala. 

Maşinile de poleit semiautomate 
au un mecanism de derulare pentru aşe­

zarea în maşină a materialului folosit la imprimare, sub formă de bobină. Bo­
bina este aşezată pe un ax, care se mişcă periodic cu un pas constant, în mo­
mentul în care se deschide presa, şi în acest fel avansează folia necesară pentru 
următoarea imprimare. Această automatizare a unei operaţii, care se execută 

Fig. 66. Maşina de poleit 
mată. 

semiauto-

t 

Fig. 07. Dispozitivul de frecare şi debitare al cernelii. 



de fapt manual, este permisă datorită noilor tipuri de materiale folosite la po­
leit, care au ca bază un suport rezistent din plastic. Folia se derulează periodic 
şi înaintează, se rebobinează pe un ax şi în acest fel operaţia se desfăşoară în 
mod continuu. Parametrii desfăşurării operaţiei de imprimare a scoarţelor tre­
buie asiguraţi în funcţie de procedeul folosit. Pentru operaţia de imprimare cu 
cerneală presiunea este mai redusă, nefiind necesară deformarea materialului 
de pe scoarţă. In cazul imprimării cu folii sau a imprimării sec, se utilizează 
presiunea maximă. Presiunea realizată de maşinile de poleit este de circa 80 at. 
Temperatura este reglată cu ajutorul termostatului, care realizează menţinerea 
temperaturii constante în tot timpul lucrului la nivelul cerut de operaţie. Tem­
peratura variază de la un procedeu la altul, de la o marcă de material la alta; 
de exemplu: la imprimarea cu cerneală nu se dă drumul la încălzire, capul de 
presare acţionînd cu clişeul rece; la imprimarea cu folii şi la imprimarea sec 
se utilizează temperaturi diferite, în funcţie de materialul de imprimare folo­
sit. Condiţiile de imprimare însoţesc întotdeauna materialul, pentru care se 
indică modul de folosire, temperatura şi presiunea la care trebuie lucrat cu el. 

Aceste indicaţii trebuie urmate cu multă atenţie, pentru realizarea unei 
lucrări în condiţii de calitate cît mai bune. L a folosirea foliilor pentru poleire, 
cu suport plastic, calitatea este asigurată de folosirea temperaturii reglemen­
tare, recomandată pentru fiecare folie (temperaturile fiind diferite de la o 
culoare la alta). Pentru înlăturarea restului de folie nu mai este necesară perie­
rea scoarţelor, deoarece, la temperatura reglementară se desprinde de pe su­
port numai conturul desenului. 

Maşinile de poleit sînt acţionate cu butoane de comandă pentru fiecare 
manevrare, încălzirea capului de presare, cuplarea la motor, cuplarea aparatu­
lui de cerneală. Derularea bobinelor de material este comandată o dată cu 
acţionarea capului de presare. 

C. VARIANTE D E I M P R I M A R E A S C O A R Ţ E L O R 
E X E C U T A T E P E P R E S E ŞI MAŞINI D E P O L E I T 

1. IMPRIMAREA SCOARŢELOR CU CERNEALA 

a. Materialele folosite la imprimarea scoarţelor cu cerneală. Cernelurile 
folosite pentru imprimarea scoarţelor de legătorie se deosebesc de cernelurile 
obişnuite de tipar printr-o viscozitate mărită şi o capacitate de acoperire su­
perioară. Cerneala este mai vîscoasă, pentru a putea adera şi acoperi textura 
diferitelor materiale folosite la îmbrăcarea scoarţelor. Pentru ţesăturile de 
bumbac, in, mătase, se pot folosi cerneluri fabricate pe aceeaşi bază ca cerne­
lurile pentru hîrtie, cu capacitatea de a forma pelicula prin polimerizare în­
tr-un timp relativ scurt. D e aceea, se pot folosi sicativi care stimulează acest 
proces. ^^^S^^^ftUbţiMŞf^SB^ 

Pentru imprimarea-scoarţelor îmbrăcate în materiale fabricate pe bază de 
complexe plastic-hîrtie, sau hîrtii celofanate, trebuie folosite cerneluri speciale 
care aderă şi se usucă pe asemenea suprafeţe. In acest caz se cer indicaţii fa­
bricii de cerneală, care arată totdeauna modul de întrebuinţare al cemelei 
respective. 



Imprimarea cu cerneluri se poate face pe maşinile de poleit, folosind în 
acest caz dispozitivul de cerneală, fără încălzirea capului de presare. Impri­
marea se poate executa, de asemenea, pe maşini de tipar tighel, pe principiul 
tiparului înalt. 

Forma de tipar folosită în ambele cazuri este un clişeu zincografic, exe­
cutat prin gravarea mai adîncă pe plăci de zinc special, cu o grosime de 5 mm. 
Adîncimea de gravare este neapărat necesar de urmărit, întrucît la gravarea 
obişnuită clişeele produc imprimări necorespunzătoare; cerneala fiind presată 
şi strivită, pe textura mai rugoasă a materialelor cu care se îmbracă scoarţa se 
răspîndeşte şi în elementele netipăritoare, producînd bavuri pe conturul lite­
relor sau desenelor, sau de multe ori acoperă spaţiile mai fine dintre supra­
feţele tipărite. 

b. Procesul de lucru la imprimarea scoarţelor cu cerneală. Cerneala este 
încărcată în jghiabul maşinii şi se reglează valurile dispozitivului în aşa fel 
încît ea să se transporte uniform pe toate valurile. Se freacă puţin cerneala, 
lăsînd valurile să se rotească şi se fixează cuţitul dispozitivului, pentru a regla 
debitul de cerneală pe valuri. 

Clişeul se fixează prin lipirea lui pe placa de suport din capul de presare. 
El se lipeşte în mod obişnuit cu clei de oase, întîi cu clei gros, pe o bucată de 
carton mai moale, carton triplex de exemplu sau mucava mai subţire; se taie 
apoi cartonul după conturul clişeului şi se introduce în presă pînă se usucă 
cleiul. 

Se fixează poziţia de introducere a scoarţelor prin deplasarea vinclurilor 
de pe masa inferioară, apoi se aşază o scoarţă de probă şi se amplasează clişeul 
pe scoarţă cu faţa în jos, în poziţia de imprimare; se unge clişeul pe dos, pe 
carton, cu clei de oase gros şi se dă drumul la presă, lăsînd-o închisă un timp 
suficient pentru răcirea şi întărirea cleiului. Apoi se deschide presa şi dînd 
drumul dispozitivului de cerneală care unge clişeul, se execută un tipar de 
probă. în funcţie de tiparul de probă, se reglează încă o dată aparatul de cer­
neală sau se mai corectează poziţia scoarţelor. Apoi luînd avizul maistrului care 
răspunde de locul de muncă, se începe lucrul. Scoarţele imprimate sînt puse 
la uscat fără să se suprapună tiparele. Procesul de uscare poate dura cîteva ore. 

2. IMPRIMAREA SCOARŢELOR CU CERNELURI USCATE 
ŞI CU FOLI I METALICE 

a. Materialele folosite la imprimarea cu cerneluri uscate şi folii metalice. 
Pentru imprimarea scoarţelor cu cerneluri uscate sau folii metalice se între­
buinţează pelicule subţiri de cerneală uscată, cunoscute sub denumirea de 
folio. Aceste folii au fost fabricate la început fără suport, sub forma unei peli­
cule care se aplică pe locul de imprimare pe scoarţă şi se presează cu clişeul 
încălzit pînă la 100—110°C. Pelicula se fixează pe scoarţă numai în porţiunile 
înalte ale formei sau clişeului, care presează cu forţa corespunzătoare presei 
sau maşinii întrebuinţate. Datorită clişeului fierbinte, cerneala se fixează pe 
suprafaţa materialului. Pe porţiunile unde pelicula nu a fost presată, ea nu se 
fixează, şi este îndepărtată cu peria. 

Alt tip de material este folia cu suport de hirtie, iar cele mai modeme 
foliile cu suport din material plastic transparent. Suportul trebuie însă să re­
ziste la temperatura de încălzire a clişeului. 



Foliile cu suport reprezintă un material care se adaptează la condiţiile de 
lucru pentru producţia de serie mare, întrucît se poate utiliza direct din bo­
bină, consumîndu-se atît în mod economic cît şi practic. Pierderile de material 
sînt minime, deoarece folia este rezistentă, nu se fărîmiţează şi nu mai nece­
sită curăţirea ulterioară a scoarţelor pentru îndepărtarea peliculei de cerneală 
pe locurile unde nu se imprimă. Calitatea imprimărilor cu folii pe suport este 
evident îmbunătăţită în comparaţie cu peliculele de cerneală uscată, fără su­
port. Culoarea foliilor folosite la imprimarea scoarţelor este variată. Există o 
gamă largă de culori, pigmenţii folosiţi fiind viu coloraţi şi foarte acoperitori. 
Există, de asemenea, o varietate de folii de bronz, aurii şi argintii, obţinute din 
pigmenţi metalici de bronz sau aluminiu. Efectul acestor imprimări pe mate­
rialul scoarţelor este acela al unui strat de aur sau de argint. 

Foliile metalice cu suport din material plastic au un luciu apreciabil, pu-
tînd fi comparate cu luciul foiţei veritabile de aur. Rezistenţa luciului este, de 
asemenea, destul de îndelungată, în comparaţie cu peliculele fără suport, care 
se oxidează uşor în contact cu clişeul de zinc încălzit şi cu materialele de im­
primat. Temperatura de lucru pentru foliile cu suport este mai ridicată, nece-
sitînd încălzirea clişeului la circa 126—130°C. Pentru imprimarea materialelor 
de scoarţe din complexe plastic-hîrtie sau plastic simplu se utilizează folii spe­
ciale, cu aderenţă corespunzătoare. 

Mecanismul de imprimare al foliilor cu suport din material plastic este 
următorul: pelicula de pigmenţi coloraţi este legată de folia transparentă prin-
tr-un strat de material de legătură, un grund, care se topeşte sub influenţa căl­
durii clişeului; astfel ea se desprinde de pe suport, iar datorită presării elemen­
telor mai înalte ale clişeului, pelicula se fixează pe materialul pe care este 
presată. 

b. Procesul de lucra la imprimarea scoarţelor cu folii (poleire). Operaţia 
aceasta de ornamentare a scoarţelor este cunoscută şi sub termenul de poleire, 
prin asimilare cu efectul de poleire pe care îl dau foliile de bronz. 

îta scopul imprimării scoarţelor cu folii, indiferent de tipul acestora, se în­
călzeşte capul de presare. Temperatura de încălzire este determinată de tipul 
foliei folosite şi se reglează prin fixarea termostatului regulator. Se execută 
formatul de imprimare pe masa inferioară a maşinii, se introduce bobina de 
folie tăiată la lăţimea necesară, în funcţie de motivul sau textul imprimat şi se 
rebobinează pe un alt ax care primeşte materialul consumat. 

Se fixează forma sau clişeul pe placa suport, în acelaşi fel descris mai sus, 
prin tragerea plăcii suport în afară, care apoi se împinge la loc. Se verifică 
dacă maşina execută căderea corectă a clişeului pe locul imprimării şi se exe­
cută un tipar de probă care se prezintă maistrului. în cazul în care se imprimă 
cu folii metalice fără suport, după imprimare fiecare scoarţă este luată de un 
lucrător afectat acestei operaţii şi curăţată de resturi. Curăţarea scoarţelor se 
face cu perii speciale de legătorie, care nu trebuie să sgîrie tiparul, dar trebuie 
să înlăture particulele rămase pe suprafeţele textile, pe care se prind şi le 
murdăresc. La foliile cu suport această operaţie este eliminată, întrucît nu se 
desprinde depe folie decît partea presată şi încălzită la temperatura corespun­
zătoare. Dacă clişeul nu este încălzit suficient, imprimarea nu se mai produce. 
De asemenea, depăşirea temperaturii indicate determină topirea foliei. 



3. IMPRIMAREA SCOARŢELOR LA CALD, FĂRĂ CERNEALĂ SAU FOLI I 

Imprimarea oarbă (numită şi blind), fără cerneală sau folii, se obţine prin 
modificarea structurii suprafeţei materialului din care este confecţionată scoarţa, 
întrucît suprafaţa materialului are în mod obişnuit un aspect rugos, datorită 
firelor texturii la ţesături sau datorită şagrenului în cazul materialelor care imită 
pielea, prin imprimarea oarbă se netezeşte suprafaţa materialului şi se defor­
mează în adîncime, după elementele clişeului. în felul acesta elementele adîn-
cite şi deformate prin netezirea materialului se disting în mod destul de pro­
nunţat pe suprafaţa generală a materialului scoarţei. In majoritatea cazurilor, 
imprimarea oarbă se foloseşte combinat cu imprimarea cu cerneală sau cu folii, 
în acest caz se execută suprafeţe de dimensiuni şi configuraţii variate, presate 
în adîncime, pe care se imprimă apoi, cu cerneală sau folii, titluri sau desene. 

Prin acelaşi procedeu se mai execută chenare, de jur împrejurul feţelor 
unei scoarţe de carte formate din linii drepte, sau diferite ornamente. Clişeele 
pentru imprimarea oarbă se execută din cupru sau alamă, uneori din zinc gros, 
pentru a putea grava mai adînc. 

Montarea clişeelor în presă se realizează prin aceleaşi metode de lipire cu 
clei; întîi se lipeşte clişeul pe un suport de carton sau mucava subţire, apoi prin 
intermediul acestui suport pe placa capului de presare. Reglarea poziţiei de im­
primare a scoarţelor se face cu vincluri sau, în cazul preselor cu pîrghie de ac­
ţionare manuală, se fixează poziţia cu două vincluri executate din două fîşii de 
mucava, care se lipesc pe placa mesei inferioare. Aceste vincluri se plasează 
în funcţie de caracterul clişeului, ţinînd cont de faptul că în toate cazurile el 
trebuie fixat cît mai în centrul suprafeţei de presare. 

4. IMPRIMAREA SCOARŢELOR IN R E L I E F 

Prin procedeul imprimării în relief, literele sau imaginile ornamentului se 
obţin ridicate deasupra nivelului general al scoarţei sau deasupra unui fond 
adîncit în jurul reliefului, evidenţiind motivul imprimat. înălţimea diferitelor 
puncte ale desenului este variabilă, creînd suprafeţe rotunjite. 

L a acest procedeu imprimarea se realizează cu clişee confecţionate dife­
rit de cele cunoscute pînă acum. E le se execută prin gravarea desenului în 
adîncime, iar clişeul trebuie realizat din oţel sau alamă gravată mai adînc. Se­
parat se foloseşte o patriţă executată cu elementele invers ca pe clişeu. Patriţa 
se fixează sub scoarţă; peste ea se aşază un aşternut subţire dar elastic, ca să 
creeze o presiune elastică. Pe scoarţă se obţine o imagine puternic reliefată, 
datorită celor două elemente care produc efecte de deformare în acelaşi sens, 
din două direcţii. 

Procedeul acesta se utilizează pentru imprimarea pe scoarţele unei lucrări 
a unor elemente de text, un portret etc. 

Clişeele se gravează cu mai multă dificultate şi necesită în general o muncă 
mai calificată. Contra patriţa se execută din gips, rumeguş de lemn şi clei de 
oase, care se mulează după clişeu. Cele două elemente trebuie suprapuse cu 
multă grijă, deoarece altfel se obţin imagini cu două contururi. 

Imprimarea în relief poate fi executată în sec, fără cerneală sau folii, dar 
se poate combina cu o imagine colorată. Imaginile colorate se pot obţine cu 
cerneluri speciale sau cu folii. Temperatura şi presiunea de lucru sînt mai 
ridicate decît în cazurile precedente. 



Capitolul VI 

INTRODUCEREA B L O C U L U I D E CARTE ÎN SCOARŢE 

în legătorie operaţia de legare a cărţilor, sau unirea blocului de carte pre­
lucrat cu scoarţa, este cunoscută sub denumirea de introducere a blocului de 
carte în scoarţe. în terminologia mai veche se mai folosea denumirea de „ain-
pap". 

Operaţia se realizează prin lipirea filelor exterioare ale forzaţului pe părţile 
interioare ale scoarţei. Lipirea se realizează cu adeziv preparat pe bază de 
amidon, cunoscut în atelierele de legătorie sub denumirea de scrobeală. 

Prin această operaţie, care reprezintă din punct de vedere tehnologic o 
operaţie de caşerare a unei file de hîrtie pe suprafaţa unei mucavale (scoarţa), 
se obţine o echilibrare a feţelor scoarţei. Prin îmbrăcarea scoarţei cu orice tip 
de material, operaţie care se execută de asemenea prin lipirea materialului pe 
toată suprafaţa mucavalelor, feţele scoarţei se dezechilibrează, deformîndu-se 
dinspre mijloc către margini, rezultînd o concavitate mai mult sau mai puţin 
pronunţată, în funcţie de grosimea mucavalei şi de dimensiunile ei. Acest efect, 
care este în oarecare măsură anulat prin operaţia de călcare a scoarţelor sau 
de îndreptare, este anulat complet, la introducerea blocului de carte prin lipi­
rea filei de forzaţ pe cea de a doua faţă a mucavalei. Intrucît hîrtia din care 
este executat forzaţul este mult mai subţire decît materialul cu care se îmbracă 
scoarţele (exceptînd scoarţele cu feţe îmbrăcate în hîrtie) de multe ori, la lucră­
rile cu formate mai mari, se obişnuieşte ca la confecţionarea scoarţelor să se 
caşereze, după formarea ainşlagurilor, o filă de hîrtie, peste interiorul feţelor 
de mucava. în acest fel se ajută forzaţul în procesul de revenire a feţelor de 
mucava la forma lor iniţială, plană. 

însăşi natura adezivului are o influenţă sensibilă în acest proces. Astfel, 
cleiul de oase, care se foloseşte la îmbrăcarea scoarţei şi formează o peliculă 
oarecum rigidă, are o tendinţă mai puternică de deformare a mucavalei decît 
adezivul de amidon, scrobeală cu care se execută lipirea forzaţului. Echilibra­
rea acestor forţe nu este posibilă prin folosirea cleiuîufde oase la forzaţe, de­
oarece există pericolul pătării forzaţului, datorită culorii închise a adezivului. 

In cazul caşerării unei coli de hîrtie sub forzaţ, aceasta poate fi executată 
chiar cu clei de oase. Procesul de revenire la normal a suprafeţelor scoaTţei 
este definitivat prin operaţia de presare a cărţilor după lipirea forzaţelor. 
Timpul de presare sau forţa de presare influenţează şi determină acest proces. 
Introducerea blocului de carte în scoarţe se execută şi manual şi mecanic. 



A. I N T R O D U C E R E A B L O C U L U I D E C A R T E ÎN SCOARŢE MANUAL 

Operaţia de introducere a blocului de carte în scoarţe manual se execută, 
pe mesele de legătorie. 

Ca mod de organizare al lucrului operaţia se poate executa de către un 
singur lucrător sau în brigăzi de doi lucrători. Al doilea sistem de organizare 
prezintă avantajul unei productivităţi mai mari. 

Mesele de legătorie trebuie curăţate de alte lucrări care ar putea produce 
încurcături în procesul de lucru; de asemenea, trebuie curăţate la sfîrşitul fie­
cărui schimb de lucru de urmele de adeziv, care pot păta scoarţele sau blocu­
rile de carte. Se aduc săniile cu scoarţe şi săniile cu blocurile de carte în apro­
pierea meselor de lucru şi se aşază pe mese stive de cîte 10—15 sau chiar 20 
de blocuri, în funcţie de grosimea lor. Scoarţele se aşază, de asemenea, în stive, 
la îndemîna lucrătorului. Adezivul ,,scrobeala" este ţinut în vase smălţuite de 
maximum 1 kg capacitate şi se foloseşte rece. Se utilizează pensule de legă­
torie cu suprafaţă mare de ungere. 

Cînd lucrează un singur lucrător, el ia cîte un bloc de carte şi unge întîi 
un forzaţ, apoi ia o scoarţă şi fixează forzaţul uns pe toată suprafaţa, pe scoarţa 
corespunzătoare; apoi cu pensula muiată din nou în adeziv unge cel de-al doi­
lea forzaţ şi potriveşte şi cea de a doua scoarţă peste blocul de carte. Opera­
ţia se execută deci în două faze: ungerea forzaţului şi potrivirea blocului în 
scoarţe. 

Ungerea forzaţului se execută cu ajutorul pensulei rotunde de legătorie 
muiată bine în adeziv. Cu mîna stîngă se fixează blocul de carte pe masă, apă-
sînd cu două degete şi se aplică pensula cu mîna dreaptă, chiar pe mijlocul 
blocului de carte, întinzînd apoi adezivul, radial în toate direcţiile, pînă se 
unge complet şi uniform toată suprafaţa forzaţului. Trebuie să se evite îngro-
şarea stratului de adeziv pe unele porţiuni sau cocoloaşele de scrobeală, cît de 
mici, rămase pe forzaţ, întrucît după lipirea pe suprafaţa scoarţei forzaţul ră-
mîne deformat, cu aglomeraţii de scrobeală, sau se moaie şi se pătează. 

Potrivirea blocului de carte în interi­
orul scoarţelor sau mai bine zis potrivirea 
forzaţului uns pe suprafaţa interioară a 
scoarţelor trebuie executată corect şi cu 
multă atenţie. Blocul de carte, după ce 
a fost uns pe unul din forzaţe, se ia cu am­
bele mîini şi cu muchia cotorului se fixea­
ză exact în linia cotorului scoarţei, după 
care se aşază întreg blocul pe scoarţă şi se 
verifică canturile scoarţei. Canturile pe pe­
rimetrul scoarţelor trebuie să rămînă egale 
şi constante, în cadrul întregului tiraj/-

Fig. 68. Ungerea forzaţului, manual. După executarea unei cărţi, aceasta 
se prezintă ca machetă maistrului şi după 

avizul lui se poate porni la lucru. Introducerea blocului de carte în scoarţe 
se poate executa de către doi lucrători. In acest caz, un lucrător execută un­
gerea, iar cel de-al doilea potriveşte blocul în scoarţe. Se formează o stivă de 
blocuri de carte; lucrătorul care unge ia din stivă cîte un bloc de carte, îl aşază 
pe masă în faţa lui şi îl unge pe primul forzaţ, apoi îl trece celui de-al doilea 



lucrător, care îl fixează cu forzaţul uns, în scoarţă. Lăsînd deschisă cea de-a 
doua scoarţă, se aşază cartea deoparte. Se continuă operaţia suprapunînd un 
număr de cărţi una peste cealaltă, pînă cînd s-a format stiva de 1 0 — 1 5 cărţi; 
în acest caz lucrătorul care unge reia operaţia pe aceeaşi stivă de cărţi, ungînd 
cel de-al doilea forzaţ (fig. 68) , apoi trecînd cartea celui de-al doilea lucrător, 

Fi;?. 69. Introducerea blocului de carte în scoarţe manual dintr-o 
singură operaţie. 

acesta o fixează complet în cea de-a doua faţă a scoarţei şi aşază de-o parte o 
carte peste alta, cu cotoarele orientate în sensuri diferite. 

După executarea operaţiei de introducere a blocului de carte la o stivă de 
cărţi, această stivă se introduce imediat în presă. Forzaţul nu trebuie lăsat 
prea mult să se usuce, întrucît se formează 
umflături, cute, şi scopul operaţiei de pre­
sare nu se mai atinge. 

Operaţia de introducere manuală a 
blocului de carte în scoarţe este greoaie 
şi cu productivitate scăzută. Un sistem care 
poate ajuta la ridicarea productivităţii da­
torită faptului că se ung dintr-o dată am­
bele feţe şi se introduce blocul dintr-o sin­
gură operaţie se poate vedea în figura 69. 
Se unge mai întîi unul din forzaţele blocu­
lui de deasupra topului 1, apoi se ia blocul 
şi se aşază cu partea unsă pe picioruşele 
dispozitivului 2, ungînd şi cel de-al doilea 
forzaţ. în continuare se ia blocul uns pe 
ambele forzaţe şi se introduce cu atenţie 
în scoarţă, potrivind repede canturile la 
scoarţa din faţă şi la cea din spate. 

Introducerea blocului în scoarţă ma­
nual se poate executa pe bandă rulantă. n& 7 0 - Maşina de uns forzaţele 
Pentru ungerea blocului pe ambele feţe se , . , b l ° c u n l < > r d e c a r t e : 

r , °. . „ i r

 r 1 şi 2 — valuri de ungere; 3 — trans-
poate toIOSl O maşina de uns torzaţurile ca portor; 4 — Jgheaburi cu adeziv; 5 — cu-

în figura 70. Blocul trece printre valurile t i t e d e ^ I V o c ^ e â "
 adezlv; 



de ungere ale maşinii, cade pe un transportor şi de aici este luat de către lu­
crătorii care sînt plasaţi de o parte şi de alta a benzii. 

Metoda aceasta ridică întrucîtva productivitatea. 

B . I N T R O D U C E R E A B L O C U L U I D E CARTE IN SCOARŢE MECANIZAT 

Mecanizarea introducerii blocului de carte în scoarţe a fost realizată pe 
maşini construite special, cu alimentarea manuală. Aceste maşini au caracte­
ristic dispozitivul pentru alimentarea maşinii, format din 3 aripioare (palete me­
talice aşezate în poziţie verticală) pe care se aşază blocul de carte deschis la 
mijloc. 

1. MAŞINA DE INTRODUS BLOCURILE D E CARTE IN SCOARŢE „RODAS" 

Se compune dintr-un batiu J (fig. 71) pe care sînt fixate diferite dispozi­
tive: dispozitivul cu aripioare 2, pentru introducerea blocului de carte în ma­
şină; dispozitivul pentru ungerea forzaţelor (fig. 72) ; dispozitivul pentru rotun­
jirea cotorului scoarţei (fig. 73) ; dispozitivul pentru aducerea şi aplicarea 
scoarţei pe blocul de carte (fig. 74) . Cărţile sînt scoase din maşină tot manual, 

de pe aceleaşi aripioare. La aşeza­
rea blocului de carte pe dispozitivul 
cu aripioare se urmăreşte în primul 
rînd deschiderea blocului cît mai 
exact la mijloc, pentru a echilibra 
ambele părţi ale blocului, în aşa fel 
încît scoarţa să se plaseze corect pe 
bloc. De asemenea, se urmăreşte ca 
blocul de carte să fie aşezat cît mai 
la mijlocul paletei. 

Dispozitivul de ungere cu adeziv 
pe forzaţele blocului de carte este 
format din jgheaburi de alimentare 
pentru adeziv şi din doi cilindri care 
se alimetează din cîte un jgheab. Ci­
lindrii sînt striaţi pe suprafaţă cu 
nervuri de 1—2 mm adîncime, în 
scopul de a prelua o cantitate sufi­
cientă de adeziv, pentru a putea unge 
întreaga suprafaţă a forzaţelor. Roti­
rea cilindrilor se face în sensuri dife­
rite, în acelaşi timp cu deplasarea 
blocului de carte vertical în jos şi 
în sus. Deplasarea blocului de carte 

în plan vertical se realizează prin coborîrea paletei sau aripioarei, datorită 
unui mecanism care acţionează atunci cînd blocul de carte, prin rotirea dispo­
zitivului de alimentare cu 120°, ajunge în dreptul dispozitivului de ungere. 
Coborîrea paletei determină trecerea blocului de carte printre cei doi cilindri 
ai dispozitivului de ungere. Prin ridicarea paletei blocul de carte se ridică 

Fig. 71. Maşina de introdus blocul de 
carte în scoarţe „Rodas": 

1 — batiu; 2 — paletele alimentatorului; 
3 — dispozitivul de rotunjit cotorul scoarţei; 
i — dispozitivul pneumatic pentru trans­

portarea scoarţelor. 



Fig. 72. Dispozitivul de alimentare cu blocuri de carte şi ungerea 
forzaţelor: 

1 — dispozitivul de alimentare (paleta); 2 — dispozitivul de ungere. 


