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Capitolull

EXECUTAREA CARTILOR LEGATE IN SCOARTE

Princinalele elemente ale unei cditi legate sint blocul de ecarte si scoarfele.
P =4 3 ]

Blocul de carte reprezinti totalitatea fasciculelor si suplimentelor fixate
reristent prin unul din procedecle de fixare care au fost descrise in primul
volum al manualului, In acest caz insd blocal de carte prezinti unele carac-
teristici cure i1 densebese de blecurile de carte pregitite pentru cartea brosatii
in coperte. ;

La ciirtile legate in scoare. cotorul blocului de carte, in cele maj multe
cazuri, suferd o prelucrare. Astfel, pentru ca in final cartea si fie bine echi-
librati §i proportionatid, cotoarele cirtilor cu un numir mai mare de fascicule
se rotunjesc pind capiti aspectul unui are de cere, In felul acesta se pot deo-
sebi mai multe tipuri de cirfi legate: cu cotorul rotunjit, cu cotorul drept sau
cu ecotorul cu falt. Fiecare varianti modificy intrucitva si operatiile urmi-
toare.

Pe blocul de carte se mai adaugd apoi, in scopuri diveise, o scrie de
materiale (fig, 1): capitalbandul, o panglici colorati la margine, care se aplici
la capetele ciir{ii la cele doud margini ale cotorului; tresul, o pangliei subtire
de miitase care serveste ca semn de carte, introdusd intre file; hirtia de intdrire
la cotor si nercurile, in cazul lucrdrilor mai pretentioase, dn legitoria de arts.

Scoartele se confectioneazi dupd macheta pusii la dispozitie de beneficiar
{un anumit stereotip de executie}. Ca materiale de bazd se utilizeazi muca-
vaua si diferite matcriale de legitorie Intr-o gami foarte variatd, pentru imbri-
cafea mucavalel $i a cotorului scoartel.

Scoarta unei cirti legate se compune din mai multe elemente: fefele scoar-
tei, executate din mucava sau carton; cotorul scoartei, care reprezinti partea
din scoarti ce se suprapune peste cotorul bloculuni §i care se intireste cu o
hirtie mai groasi st uneori cu carton sau chiar mucava; materialul cu care se
imbraci scoarta $i care, dupi felul cum este intrebuinfat, creeazii dous variante
tehnologice: 1) scoarte intregi, imbricate complet in acelasi material si
2} scoarte compuse, fmhricate in douii materiale diferite (materialul pentru
cotor i materialul pentru fete).

Scoarta confectionatii trebuie si depiiyeased marginile tiiate ale blocului
de carte, formind canturile, care au drept scop si protejeze marginile fetelor
de deterioriiri, Sccarta are, de asemenea, ca element caracteristic, articulafii
la ficcare fafd, necesare pentru inchiderea ¢i deschiderea lor {fig. 2),

In-procedecle mai moderne, scoarfele edrtilor legate pot fi executate din-
tr-o folie de material plastic (policlorurd de vinil) flexibili, care poate fi folo-
sitd §i ornamentatd in mod variat,
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Operaliile specilice pentru legarea cirtilor in scoarte siat:

-— pregitirea si preluerarea blocului de carte;

— exccutarea scoarfei;

— azamblarea blocului de carte cu scoarja.

Operatiile de pregitire a blocului de carte sint carecum comune cu cele
necesare la executarea cirtilor prin brogare; de exemplu: tiierea colilor de

#ig. 1. Elementele blocului de Fig. 2. Elementele cartii legate:

cédrti legate: 1 — Dblocul de carte; 2 — scoarfe; 8 — co-
1 — cotorul; 2 — capitaibandul: torul scoarfei; ¢ — canturi} 5 — arlieu-
5 — forzatul; 4 — tifonul 1la co- latii.
tor; 53 — semizul de ecarte {tre-
sul); 6§ — rajetura blocuiul (snit).

hirtle tipdrite, fAltuirea, completarea fasciculelor, adunarea blocului de carte
i fixarea Il Procesul propriu-zis de legare consti din prelucrarea blocului de
carte prin wrmitoarele operatii: presarea bloculai de carte, incleierea cotoru-
Tuf §i uscarea, presarea cotorului blocului do carte, tiierea blocalui din trei
pirti, formarea cetorului blocului de carte, cagerarea cotorului cu tifon, lipirea
tresului, lipirea capitalbandului si caserarea cotorului cu hirtie.

Dupi tiiere, blocurile de carte pun in evidentd cele trei laturi sau muchii
ale paginilor (ynitul), care, In multe cazuri, se prelucreazi (se vopsesc sau se
auresc cu foitd de aur). $nitul trebuie prelucrat inainte de prelucrarea cotoru-
Ini, pentru cd dupi formarea cotorului, in cazul cotorului rotund si cu fal,
snitul din {atd sau [rontal se deformeazi, devenind si €l arcuit.

Exeecutareq scoartei se compune din operatiile de croire a materialelor
pentru confectionarea scoartelor i din confectionarea lor. Pentru eroirea mate-
rialelor este necesard calcularea dimensiunilor §i formei elementelor din care
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se compune scoarta, acestea variind In funciie de cele doui tipmi de scoarte
folosite in mod obignuit in legitorie, ‘

Asamblarea blocului de carte cu scoarta (introducerea blocului in scoarti),
dupi pregitirea celor doul elemente, se lace lipind flele extericare ale for-
zatelor de fetele interioare ale scoariel. In felul acesta, interiorul scoartelor
capitd §i el un aspect final estetic si cartea devine un produs, Dupd asamblare.
cirtile sint presate, operatie care amelioreazi aspectul delinitiy,

O operatie suplimentarii, dar necesari Tn estetica §i in aspectul funciio-
nal al cirlii, este filetarea articulatiflor scoartei, locul in care scoarta este
mobili dateritd pinzei sau materialului cu care este fmbricati §i care permite
deschiderea §i fuchiderea ei, Dupi formarea articulatiilor, cirtile se contro-
leazd gi, daci este neccsar, se adaogd supracopertele sau cimisile din hirtie
sau din folie de acetat de celulozil. Acestea au relul de a proteja fetele scoar-
tei de murddrive §i uzurs,

Blocarile de carte destinate pentru productia de ciirti legate se decseliesc
de multe ori de cele destinate carilor brosate, ca mod dc pregitire si ca
materiale folosite.

Tn mod obisnuit, in proussul de legare a ciirtilor nu se utilizeazd coli
de hirte tipiirite si {dltuite la maginile rotative de tipar inalt. Colile sint fal-
tuite de preferinti pe masinile de f#l{uit cu cutite, decarece, asa cum s-a ari-
tat la filtuire. acestea prezinti o mare exactitite in executarea operatiei, In
special pentru colile de hirtie cu gramaj mai mare (peste 50 g/m?).

Tipirirea pe maginile de tipar rotative nu prezinti condititle ca lueri-
rile s se execute pe hirtii de calitate superioardi, cu cerneluri superioare §i i
efecte finale de calitate superioarii cure sfi permild trecavea la productia anu-
mitor cirti legate. Cartea scolard, care se tipfircste insii pe hirtie mai subtire,
mai absorbantd, se executd si pe magiile de tipar rotative.

La pregitirea colilor sau la completarea fasciculelor se adaugid la incepu-
tul gi la sfivgitu]l cirtii, pe prima si pe ultima fasciculd, forzafe. Acestea sint
elemente caracteristice ciirtilor legate, care servesc la unirea blocului de carte
cu scoartele. Forzatele pot diferi in functie de volumul $i de tipul lucriirii. Se
deosebese mai multe tipuri de forzate, de la cele mai simple la cele mai com-
plicate. In afari de forzatul simplu §i de forzatul cu falf, care se pot aplica
mecanic, cele mai multe tipuri sint folesite §i aplicate manual, in legdtoria de
asortiment sau de artii.

Aplicarea mecanici a forzatelor, asa cum s-a arfitat la capitolul respectiv
din volumul anterior, se executi pe masini semiautomate §i automate, prin
lipire la prima gi la ultima fasciculd, inainte ¢a blocul de carte si fie format.
Tehnica moderni de execulie a cirtilor legate a introdus In legitorie proce-
scle automatizate fn care toate operatiile se executi mecanic, cirtile trecind
de la o operatie la alta pe benzi de transport automate. Lipirea forzatelor in
procesul automatizat de legare a ciirtilor, realizat pe linia automats ,,Kolbus®,
se poate cxecuta direct pe blocurile de carte, pe 0 magini de lipit forzate inter-
calati in procesul de legare, dupd presarca cotoarelor si inainte de rotunjirea
lor. In acest fel se reduce aceasti operalie de la pregitirea fasciculelor. Atunci
cind lipirea forzatelor se face in cadrul operatiei de pregitire a fasciculelor,
aceastd maginii ¢ste deconectati din linia automati.
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TFormarea blocului de carte prin aduparea fasciculelor se realizeari prin
suprapunerea lor in ordinea crescitoare & nundruiui fasciculei (signatura), Lu-
cririle adunate prin intercalarea fasciculelor una in alta, ca la brosusi, se pot
legn in mod cxceptional i nu constituic o productie caracteristicd.

Operatia de adunare se exectuti pe masini de adunat cu casete sau se exo-
cutd manusl,

Fixarea blocurilor de carte peniru ciirtile legate in scoarte sau pentru
tipurl de lverdri legate In scoarte, registre, albume ete, se poate executn in
cele mai variate moduri: cusibwra cu clame de sirmi pe siret san materiale
de fordvire; cusdtura stmplil sau incrucisatd, folositi in mod obisnuit la cusi-
tura cu aplicarea tifonului sau la cusfitura fird aplicarea tifouului.

Cusitura simpli sau in lant pu este caracteristici !a fixarea blocurilor de
cirfi pentru legarea in scoarte, decarece nu conferi rezistenta necesari.

Blocurile de carte se pot tina si fird coasere, §i anome, prin aplicarea pe
deasupra cotorudui frezat si uns cu aceziv a tifonului si apei & hirtiel de
intirire, in locul copertei pentru brosare. Ia acest fel blocurile de carte sint
pregliiite pe linia autcimatd Martini-Sheridan, urmind si fie legate in conlinuare
woscaarte pe linda automati Kolbus, Fasciculele sau filele trebuie {ixate cit
mai rezistent, indiferent de metoda adoptati, pentru ca blocul de carte si
suporte bine prelucriirile ultericare si si reziste la intrebuintare.

Prin folosivea tehnologiel de fixare a blocului de carte fardi consere, pro-
cesul de legiitorie poate H autematizat pornind de la operatia de adunare a
tascicalelor pind la elimirarea cirtilor legate in scoarte, In volumul anterior
s-a ardtat, cu ocazia descrierii metodelor moderne de fixare a blocului de carte,
«d folosind una din ccle mai moderne metode si anume fixarea colilor sau a
rasciculelor prin sigilarea lor individual in magina de [&ltwit §i apoi prin
incleferea  fasciculelor la cotor, se poate realiza automatizarea procesului
de legiitorie, incepind de la operatia de filtuire. In acest scos fasciculele, care
se formeazii la filiuirea colilor tipirite, sint sigilate la cotor cu ua fir de atd
special si trecute astfel la masina de adunat, pentru formarea blocului; de
aici trec la masinile de incleiat cotorul blocurilor de carte, apoi mai departe
la linia automati de legare in scoarte. Operatiile de pregitire a blocului de
carte pentru legare se executd, in cele mai multe cazari, ‘n paralel, pe aceleagi
utilaje pe care se prelucreazi cartca brosati.

Prezentarea artistico-grafici a crtii rezultd din colaborarea dintre grafi-
cieni, cirora li se incredinleazs ilustrarea textelor sau a copertilor cirtii, si
serviciile de proiectare ale editurilor, care stabilesc macheta cirtii.

Tehneoredactorul proiectant ia contact cu lucrarea incd in faza de redac-
tare, o dati cu predimensionarea materialului ilustrativ gi cu discutide in
privinta realizéirii poligrafice, cu care trebuie si se conjuge cit mai bine, si
impreund cu graficianul si redactorul stabileste executarea copertei, a supra-
copertei, a forzatului etc. De o deosebitd importantdi pentru realizarea aspec-
tului grafic dorit este alegerea literei celei mai potrivite si a modului de cule-
sere pentru fiecare gen de text, in functic de continutul lucriirdi, de nivelul
cititorilor cirora i se adreseazd, de formatul paginii de text, precum §i de
grafica exterioari a clirlii, Aspectul interior al unei cirti, revistc etc. este
determinat in bund parte de proportionarea oglinzii paginii.
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Prezentures artistico-graficd a unci lucriiri este in functie de calitalea
hirtiei §i a cernelurilor {olosite, de formatul de text, de caracterul de literd i
de prezentarca coperiilor sau a scoartelor,

I.a prezentarea scoartelor, gisirea unor eclemente grafice si atractive,
valorificate in mod ingenios ¢ corespunzitor mijloacelor de realizare Hpogra-
fied, creeazii un ansamblu placut si atrigitor,

Crafica de carte a cipiitat o largd réispindite in rindurile artistilor plastici.
Nu este insd suficientd realizarca artistich a unei machete pentru materinlul
ilustrativ sau grafica copertei §i o supracopertei, ci este necesar si se tind
seama 5i de posibilititile de realizare poligraficd. Trebuie cunoscute calitatile
Lcerelurilor, efectele realizate pe suportul de hirtie, care sint fourte variate,
" fiind cel mai periculos factor pentru compromiterea unei lueriti, precum ¢ de
resibilititile optime de reproducere, prin procedeele de tpar utilizate a
lieciirei tehniel de ilustratie, Ioarte importanti este telinica de imprimare a
scoartelor ca ¢i materialele variate care sc utilizeazi in acest caz.

Tn prezent productia de carte a ciipiitat un caracter industrial. datoriti
numiiralui mare de titluri care se publicd anual §i volumului mare de tiraje.
De aceea, la realizarea ofirtif. conceplia graficd si de finisare nu mai apartine
tipografulud.

In ultimele decenii, au apdruot si s-au dezvoliat multe profesii legate
de caracterul industrial al cirtii, printre care grafica de carte, teanoredactarea,
redactarea ete., s-am creat de asemenca norme tehnice peniru formatul §i pre-
zentarea lucririlor cuprinse in standardele comune pentru edituri §i poligrafie.
Aceste norme standard reglementeazd tipurile de sortimente si de lueriri,
caracteristicile, normele de profectare, materialele folosite. In acest fel so
creeazd de la inceput o premizii it wal upitarid in prezentarea artistico-gra-
ficil, impiedieind totodatd introduceren uncr erori prea mari

Tipiritorilor §i legitorilor din industria poligraficd le revine sarcina de a
depune toate eforturile pentru realizarea in condilii cit mai bune a tiparalui
si & finisdrilor lucrdrilor, Pe baza fisei tehnologice sau a pungii de comandi,
in fiecure scetie, atelier sau sector din poligratie, lucritorii trebufe si se strii-
duiascs si respecte si si exccute indicaiiile cuprinse in acest document de
productie. Inlocuirea materialelor creeazi perturbatii in realizarea Iuerdrii
conform machetei,

In scopul climinirii unor serii de dificultiti care se ivese in procesul de
finisare al tipiiriturilor, trebuie neapirat amintitd necesitatea colaboriirii strinse
dintre tipograf si legitor. :

Prelucrarea unor coli de text sau ilustrafii tip#rite neccrespunziitor
dutoriti nerespectirii sensului corect al fibrelor de hirtie, carton ete. poate
compromite lucrarea din punct de vedere calitativ, La cirtile legate in scourte
este importantd tipdrvirea letelor de hirtle cu care se imbracid scoartele ciirtilor,

Legiteru] finalizeazd un produs pe care tipdritorul il incepe. De accea,
dacii conditiile ichnice nu sint indeplinite de tiparitor, legitorul are dificultiti
imediat ce este pus in situalia de a executa primele operatii, de exemplu
{al{uirea.

Prelucrarea unor coli tipdrite pe directia transversali a fibrelor hirtiei
produce inconveniente la  coperiile pentru brosuri, forzatele tipirite
ilustratii, imbricarea scoartelor cu hirtie 1/2 sau a supracopertelor. De accea,
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tipiritorul trebuie si respecte sensul corect sl fibrelor, dupid ummitoarele
reguli: la colile cu text. cimpul cotorului trebuie si lie paralel cu directia
longitudinald a fibreior de hirtie; la lipirea imaginilor se va tine seama de
directia de aplicare 2 adezivului, aceasta trebuind si fie paraleli cu directin
longitudinald a fibrelor de hirtie; in cazul scoartelor, a fetelor de hirtie, a for-
zatelor, a moucavalelor s chiar a {esdturilor, sensul fibrelor trebuie si fie
paralel cu cotorul cértii, la fel §i in cazul copertelor pentru broguri,

La alte produse de legitorie, cum ar fi blocurile de camete, imprimatele
administrative ete., sensul fibrelor trebuie si fie paralel cu directia de aplicase
a cleiului. La faltuirea hirtilor. a prospectelor sau a formatelor de cirti spe-
ciale, la faltuirea puroleli se cere de la legiitor, inainte de tipiirire, mostre de
filfuire, '

Un alt punct important al acestei colaboriri este semmnul de la tipar sau
semnul care indicd Iatura cu care a fost introdusd hirtia §i petrivitd in magina
de tipar, Semnul de la tipar este folosit si la masinile de faltuit, in vederea
asigurdrii unei fitlfuiri de calitate, si Ia masinile de tiiat cu un cutit, in vederea
asiguriirii umei suprapuneri foarte corecte a tuturor colilor tipiirite. De ase-
menea, este foarte important ca tipdritornl s foloseascd numal hirtie bine
echeratf §i cu formatul rigures identic.

La planse si la coperte sau la fetele mentru imbricarea scoartelor,
tipdritorul poate evecuta semme, indicind lindile de tiiere, sau poate livra o
macheti care cste de un real ajutor legatorulai.

La hirtia pentru coperte, pentru fete de scoarte, supracoperte sau ilustratii
ficuite sau cagerate ulterior cu pelicule, tipdritorul trebuie si se orienteze
dapi procedeul folosit gi s3 Intrebuinfeze cerneluri rezistente la lacurile sau
adezivii folositi la 1Zcuire saun caserare, atunci cind nu se specifici calitatea
lor in fisa tebnologici.

Modul de stivaire s de transport a colilor tipdrite, deei modu] de lvrare
al colilor tiparite in legatoric prezintd, de asemenea, importanid. Consecintele
fivririi se reflectd in mied deosebit in calitatea si cconomicitatea executiirii
procesului de finisare, De aceea, tipfritorul trebuie si se preccupe ca §i sti-
vuirea colilor s se facd In mod uniform ¢i in stive mici, corect numérate,
pentru a cconomisi in acest fel timpul pe care legitorul l-ar irosi pentru o
evidenti clari ¢i pentru controlarea si sortarea semifabricatelor.

Semilabricatele trebuie livrate ritmie, eliminind decalajele de timp intre
tipirirea textului unel luerdiri §i elemenetele necesare peniru plange, coperti,
scoartd sau supracoperti. Pentru economisirea timpului si o bund sincronizare,
legétoriei trebuie $3 i se predea pentru finisare copertele sau materialele pentru
scoartd i plangele, in cazul cind acestea vor fi licuite, caserate sau vor suferi
alte prelucriri.




Capitolul 11

PRELUCRAREA BLOCULUI BE CARTE

A. SCOPUL OPERATIEI

Prelucrarea blocului de carte reprezinti un grap de operatii necesare
rentru ca blocul de carte obtinut prin fixarea filelor, prin oricare din proce-
deele de fixare, si capete restul de elemente, precum si configurafia csictich
finuld, inainte de unirea hii cu inveligul exterior care este scoarta.

Orperatiile specitice prelucriirii blocului do carte sint: presarea blocului
de carte, incleierea cotorului, tdierea blocului de carte, presarea cotorulvi,
prelucrarea cotorubud, lipirea materialelor caracteristice (tifon, tres, capital-
hand, hirtie} pe cotor, La blecurile de carte cusute sau necusute se adangi
diferite materiale de intirire ¢ de infrumusetare, ca, de exemplu: tifon i
hirtie pe cotor pentru intiirirea rezistenfei legiiturii cu scoarta, precum si
pentru mirirea rezistentei legiturii dintre fascicule sau file; capitalband la
capetele cdrtii, pentra mascarea §i prinderea capetelor fasciculelor sau Hlelor
adunate s5i fixate in blocul de carte; tresul sau semnul de carte. In vederea
ohlinerii uner cirii legate cu o esteticA superioard, se executd, de asemencs,
operatii de presare §i de formare a cotorului prin deplasarea fasciculelor.

Operatiile necesare pentru prelucrarea blocului de carte sint executate
astfel: dupd obtinerea blocului de carte prin fixarea tuturor filelor sau fas-
ciculelor, precum si a forzatelor, se executi prima operajie — presarea blo-
cului de carte pe pirtile laterale. Scopul ei este climinarea totald a aerulni
dintre file gi in acest fel crecarea unui paralelism al celor doud fete de la
inceputul ¢i de la sfirsitul lucririi. Urmeazi apoi operatia de incleiere o

cotorului cu ajutorul unui adeziv, de reguli un adeziv cit mai Hexibil, care .

si nu plesneascd prin deschiderile repetate ale ciirtii, Aceasti operatie este
meniti sd creeze o rezistenti mai bund a fixdrii fasciculelor intre ele si sa
inchidi calea de acces a aerului printre fascicule. Introducerea aerului in
blocul de carte este cit se poate de neplicuti decarece il umtl3 i il deformeaza.
Dupi incleierea gi uscarea cotorului, blocurile de carte trebuie rotunjite
sau tdiate din trei pérti la formatul finit, operatie care se executd la magina
de taiat cu trei cutite gi care are rolul, ca §i in cazul cirgii brogate, si des-
chidd filele cirtii. Operatia de tiiere a marginilor unei ciri, formate din
tascicule inchise sau file de carte, este cunoscuti §i sub denumirea de rotun-
fire a blocului de carte in sensul de ajustare, ceea ce nu are nimic comun cu
operatia de rotunjire a cotornlui blocului de carte pentru formarea lui.
Dupi operatia de tiiere a marginilor cirtii se obignuieste, in unele cazuri,
vopsirea lor pe cele trei laturi sau numai pe una. Vopsirea se executd cu
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coloranti speciali, aplicafi cu pensula peste marginile filelor blocului strins
presate — in asa fel incit culoarea si nu pitrundid printre filele blocului —
¢i numai in marginea taieturii.

In continuare urmeazi operatia de formare a cotorului, Aceastii operatie
se referd la forma finali a cotorului cérii sau lucrdrii legate si se poate
realiza in mai multe variante.

Fig. 3. Cotorul Fig. 4. Cotorul Fig. 5. Cotorul
drept. rotund. cu falt.

Forma cotorului la cirtile legate poate prezenta trei variante: 1) cotorul
drept (fig. 8); 2) cotorul rotund, obtinut prin deplasarea fasciculelor marginale
citre interior (fig. 4), rezultind un cotor cu forma unui arc de cerc; 3) cotorul
cu falt, o variantd a cotorului rotund cu marginile longitudinale pronuntate in
afari, sub forma unui mic sant produs prin curbarea ciitre exterior a fas-
ciculelor marginale (fig. 5).

Cotorul drept se realizeazi de reguli la lucririle executate pe hirtie
subtire (sub 80 g/m?) sau la lucrdri executate pe hirtie mai groasi; in
acest caz insd nu se admit mai mult de 10—12 fascicule de 16 pagini. Prin
prelucrarea §i presarea succesivii atit a fasciculelor cit §i a blocului de carte
se asigurd forma dreapti a cotorului, astfel inclt si nu deformeze aspectul
cirtii prin ingrogare datoriti indoiturilor fasciculelor (fig. 3). Aceasti ingrosare
la cotor cregte cu cit volumul cirtii sau numirul de fascicule este mai mare.
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Coterul rotund, in comparatie cu cotorul drept, nu modifici aspectul
éxterior al cirtii, deoarcce prin deplasarca fasciculelor pe un arc de cere,
pirtile fngrosate ale fasciculelor nu se mai suprapun (fig, 4).

THietura marginii frontale a ciirtii in acest caz are o formi concavil.
Acesta este modul cel mai rispindit pentru exccutarea lucririlor cu numdr
mare de fascicule.

Fig. 6. Carte legald cu cotor cu falt.

Cotorud cu falf di o bund rezistentd a fixdrii blocului de carte si imbuni-
titoste legiitura dintre blocul de carte si scoartd.

Legitura se realizeazd in condilii mai bune in cazul cotorului cu falt,
decarece marginile scoartelor dinspre cotor sint fmpinse pini ce se sprijind in
faltul format de marginile eotorului {fig. 6), Cirtile capili astfel o stabilitate
mai mare in comparatie cu cirtile executate cu cotorul rotund obisauit,

Dupid formarea cotorului urmeazd aplicares materialelor in diferite sco-
puri. Astfel, in cazul in care blocurile de carte nu au fost cusute pe tifon, deci
nu sint previzute cu intdritura de tifon necesard, la unirea blocului de carte
cu scoarfa, acesta se aplicd prin lipire, lisind la capetele bloculni de carte
cite 2,5 cm cotor liber; la capitul superior al blocului de carte se lipeste o
panglicd Ingustd, care foloseste ca semn de carte, numiti fres; la cele doud
capete se mai aplicd, prin lipire, pe toati grosimea cotorului, doud buciii de
capitalband, pentru fintirirea si fixarea mai bund a capetelor cirtii; apoi,
peste toati suprafata cotorudui, Ia litimea Iui, se lipeste o bucati de hirtie
mai moale pentrn finisarea prelucriirii acestuia, operatie care se numegte
cagerarea cotorului cu hirtie.

B. VARIANTE IN EXECUTIA OPERATIILOR DE PRELUCRARE
A BLOCULUI DE CARTE

Tn executia operatiilor de prelucrare a blocului de carte existi o serie
de variante care sint determinate de nivelul produciiei din atelierul respectiv.

In atelierele cu productie de sortiment, aceste operatii se executi manual,
in ordinea descrisi mai sus. Pentru realizarea acestel preluerini sc folosesc
scule si unelie caracteristice procesului de legitorie manuali, ca, de exemplu,
ciocanele de legiitorie (ciocanul din lemn si ciocanul din fier), presele manuale
sau semimecanice, pensula §i cufitele de legitorie, Aceste scule au fost pre-
zentate fn vol. I al lucrdrii.

In atelierele eu productie de serie, operatiile se executi diferit, in functie
de dotarea atelierului cu utilaje in diferite grade de mecanizare §i automatizare.
Pentru atelierele cu productie de serie micd, procesul tchnologic este organizat
in aga fel incit presarea blocului de carte, tiierea cirtii pe trei laturi, precum
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si presarea §i formarea cotorului se executi pe utilaje specializate cu grad
de mecanizare mediu. In acest caz, operatiile de incleiere a Lotorulm, de
uscare a blocurilor incleiate, de l1.p1re a tresului, a capitalbandului §i a hirtei,
se executd manual, pe mesele de lucra.

Pentru intreprinderile cu productie de serie mai dezvoltatd, dar neavind
caracterul productie! de seric mare {(cuprinzind o productie de ordinul a
20 000-—30 000 de exemplare pe titla de lucrare), procesul tehnologic se
excca*fz i flax; prin trecerea In mod continun sau discontinuu (prin depozi-

area intermediard) de la o operatie la cezlalti, folosind utilaje cn grad de
mecanizare mediu pentru urmitoarcle operatii: presarea bloculuj de carte,
inereierea blocului de carte, uscarea blocului de carte, presarea si rotunjirea
cotorului. Operztiile de lipire a clementeior supinmentare pe cotorul blocalw.
de carte se executd in continuare manual, pe mese de lueru, de cdtre brigiizi
vrganizate corespunziitor.

Pentru intreprinderile specializate in productia de serie mare (cuprinzind
o productic de peste 100 000 de exemplare pe title de lucrare), operatiile
sint realizate pe agregate specializate, care c\ccuta pre!uu’arcl blocului de
carte imediat dupi mdezerea si tiierea cirtilor din trei pirii, ca, de exemplu,
agregatul BO-2. De asemcenea, prelucrarea blocurilor de carte poate fi reali-
zath pe o linje automatd, imediat dupid coaserca cu ati sau dupi pregitirea
blocurilor de carte pe linia automati Martini Sheridan (fird coasere).

Pe aceasti linfe antomats, numiti Kolbus, dup;—‘i- prelucrarea blocurilor
de carte se executd fn continuare §i introducerea in scoarte, presarea i fileta-
rea acestora.

- 1L OPERATII DL PRELUCRARE A BLOCULUI DE CARTE EXECUTATE MANUAL
’ IN PRODUCTIA INDUSTRIALA

a. Incleierea coterului blocolui de carte. Asa cum s-a aritat mai inainte,
operatia de incleiere se execntd manual, pe mese de lucru, cu pensula de le-
giitorie. Adezivii folositi la incleiere trebme si He din categoria celor care
formeazi pelicule elastice, de exemnplu Aracet AP, In ucest fel cartea va pistra
o buni flexibilitate i rezistentd la minuire. Se poate atiliza §i se utilizeaza
incd, in multe intreprinderi, adezivul pe bazi de clei de oase topit cu apd, cu
adaus de glicerini pentru imbuniititirea peliculei, Acest adeziv prezinti fnsi
tendinta de hubatiinire, iar dacd nu se prepazil in modul cel mai eorect, pe-
licula formati este foarte friabili si la deschiderea ciirtii se vor auzi treznituri,
provocate de plesnirea el

Pentru cxecutarea acestei operatii, cdrtile se transportd pe sinii, in veci-
ndtatea mesei de lucriz. Ele sint agezate in topuri, care nu trebuie si depi-
seascd 30—40cm iniltime, apoi cu pensula inmuiats bine In aderiv se unge toa-
i suprafata cotoarelor expuse, apisind usor topul de cdrti cu mina de sus in
jos. Ciitile incleicte se dau deoparte gi se lasd si se usuce, Uscarca liberd se
face prin depozitarea cirilor pe masi sau pe sinii, agezindu-le cu cotoarele
in afard, alternativ, pentru a se impiedica lipirea unui bloc de celilalt, la co-
tor (Hg. 7). Uscarea s¢ mai poate face artificial, in tunele de uscare sau usci-
toare, cu aer cald,
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b. Lipirea tifonului pe cotorul blocului de carte. Tifonul este materialul
care realizeazi articulatia scoartei si legitura ei cu blocul de carte. Aplicarea
tifonuiui prin lipire se executi in deosebi in Intreprinderile cu productivitate
mare, Tiforwl se croieste in buciti, in functie de dimensiunile blocului de car-
te: pe lungimea cotorului, indlfimea bucitii de tifon se ia cu circa 50 mm
mai micd, iar pe lifime bucata de tifon trebuie si acopere grosimea cotorului

st sl aibfl in plus cite 25 mm, in fiecare
parte, (in total 50 mm), penlra unirea
cu scoaria,

Exemply de celeul: Stiind ¢ formatul
blocului de carte este de 17020 mm §i gro-
simea de 40 mm, s& sc ealeuleze fonmatul
buciitii de tifon. )

Pe iniiltimea biceniwi de carte sau lun-
agimea cotorulni, bucata de tifon va misura
190 mm; iar pe kitime, bucata de tifon va
acoperi grosimea bloenhsi de carte de 40 mm si
va mai avea un plus de 50 mm; deci latimea
totali a bucHtii de tifon va fi de 90 mm.

Lipirea tifonului se executi pe
mesele de lucru, in brigiizi de cite doi
muneitori. Blocurile de carte se trans-
portd pe sinii in apropierea mesclor de
lucru, apoi se agazi in topuri, cu co-
toarele iegite in afard in sensuri diferite,
Cu pensula inmuiatd in adeziv, se aplicit
un  strat  suficient de compact de
adeziv pe mijlocu! cotorului fiecirui
bloc de carte. La lipirea tifonului se fo-
loseste adeziv Aracet AP, pentru a no
distruge flexibilitatea cirtii. Pericada

o] ¥

de tlznp pentru ungerea mtreguhuu fop
de cirti este suficienti $i necesard pen-
tru ca adezivul sd patrundi §i s¥ faci
prizi pe suprafata cotoarelor. Apoi se
aplicd una cite una bucitile de tifon pe
locul corespunzitor de pe cotor, avind
griji ca marginile laterale rimase libere
sd fie cit mai egale. Pentru fixarea
mai buni a tifonului, se preseazi usor
peste cotor cu ajutorul unui tampon. Se
lasd si se usuce separat fiecare top de
cirti,

c. Lipirea tresului la capiitul supe-
vior al bloculni de carte. Tresul este o

. 7. Asezarea blorurilor de carte
petru uscare,

ig. 8. Lungimea tresului
(semn de carte)n
! — blocul de carte; 2 — tresul;
3 — ecapéiul tresulul,

panglici de mitase artificiali de 5—7 mm 13time, care se introduce in blocul
de carte, fiind utilizatd ca semmn de pagini, Mirimea acestei panglici este de-
terminatd de indltimea clirtii §i se calculeazi in funclie de diagonala blocului
de carte. La lungimea diagonalei se adaugi 15 mm pentru lipirea pe cotor,
41 el o datd §i jumitate grosimea blocului de carte respectiv (fig. 8).
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Exemplu de caleal Stiind o formatul bloculi de carte este da 130200 mm s
grosimea blocului de 80 mm, si se caleuleze lungimea tresului, in metri, pentru 1000 de
excmplare:

LA p—p2;

16 900-4-40 000— 36 960

D=Y¥ 56 300

D—2385 mm;

L,-=235.54- 15445 =298.5 mm

Lungimea tresului pentru 1000 de cxemplare =2985 m, fn care:
L este lungimea blocului de carte;

! — litimea blocului de carte;
D — diagonala blocului de carte;
L, — lungimea tresului.

Lipirea tresului se executid in modul urmiitor: se asazii blocurile de carte
pe masi, in topuri, cu cotoarele In acelasi sens gi, cu pensula muiati in adeziv
si stoarsdi, se unge capitul superior al blocului de carte; apoi se aplicd tresul
cu un capiit de circa 15 mm §i deschizind blocul se introduce in interior, Ca-
patul care iese pe la piciorul cirlii se indoaie din nou din afari Inniuntru,
peste un numiir oarecare de file, |

d. Lipirea capitalbandulni, Capitalbandul se lipeste la cele douii capete
ale blocului de carte, agezind marginea tigheliti colorati in afara capetelor
fasciculelor (fig. 9). Bucitile de capitalband se croiesc ceva mai mari decit gro-
simea blocului de carte. Astfel, pentru cirtile cu cotorul drept, capitalbandul
se crolegte cit grosimea blecului de carte, Pentru cirtile cu cotorul rotund si
cu falt, capitalbandul trebuie calculat dupi aceeasi reguld, dar se adaugi in
plug circa 2—3 mim pentru faptul ¢d prin arcuire se mireste suprafata cotoru-
lai. :

Exemply de caleul: Stiind ¢i formatul blocului de carte este de 130200 mm si gro-
simea lui de 30 mm, si se calculexe lungimea capitalbandului in metrd, pentru 1000 de
exemplare,

Lungimea capitalbandului pentru un volum: 30 mm}2—
=60 mm, la care se adaugi 3 mm pentra ficcare hu-
catd, deci 60+6=66 ram. Lungimea capitalbandului
penteu 1000 exemplare: 66X(L 00=66 000 mm=66 m.

Lipirea capitalbandului se executd pe ace-
leagi mese de lucru, blocurile de carte fiind din
nou agezate in topuri, cu cotoarele dispuse in
sensuri contrare. Cu pensula muiati in adeziv
st stoarsd se ung capetele blocurilor pe circa
23 mm, treeind cu pensula destul de usor pen-
tru a nu murdiri fetele blocului; se lipeste apoi
fiecare bucatd de capitalband pe locul ei, avind
Fig. 9. Lipirca capitalbandutui  2riji sd se lase marginea colorati si depdgseascd
pe marginea cotorului blocu- capetele blocului de carte. Fiecare capit al

lul de carte, blocului de carte se mai preseazi o dati cu
filtuiala sau cu mina.

e. Cagerarea hirtiei la cotor. Dcasupra tuturor materialelor adingate pe
cotor se cagereazdi la sfirgit o bucatd de hirtie mai moale, care se muleazi pe su-
prafata cotorului prin lipire pe toati suprafata. :
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Hirtia pentru caserare se croieste cu o ldtime egald eu grosimea blocului
de curte §i cu o lungime ceva mai micl decit iniltimea blocului de carte.
Exemplu de caloul: $tind cd formatul bloculni de carte este de 1303200 mm i
grosimea Iui de 40 mm, sd se calculeze mirimea bucitii de hirtie pentru cayerat,
Lungimea bucitii de hirtic va {i egaldi cu 190 mm.
Latimea bucitii de hirte va fi egala cu 40 mm.

Fig. 10. Caserarea hirtiei pe ceotorul Fig. 11, Lipirea burdufului pe
blocului de carte. cotorul blocului de carte;

I — burdutul; 2 — capitalband:
3 — scoarta: 4 — tifonul,

Cagerarea hirtiei pe suprafata cotorului este o operatie care se executd
prin lipirea hirtiei pe toatd suprafata, cu adezivi flexibili (fig. 10), Se ung
bine blocurile de carte pe toatd suprafata cotorului, se lasi si se zvinte puiin,
apoi se aplicil bucitile de hirtie, apiisind cu podul palmei sau cu un tampon
de tifon peste fiecarc cotor, Se asazd apoi cirtile pe sdnii i se lasi si se usu-
ce; pentru griibirea operatiei de uscare cirtile se introduc in instalatii de usca-
re artificiald.

f. Lipirea burdufului. O varianti ocare mireste rezistenta formei cotorului
si mascheazi atit cotorul ciiriii it §i ricinul la deschiderea scoartelor (la cir-
tile cu grosime mare) o reprezinti cotoarele cu burduf {fig. 11). Burduful este
executat din hirtie sau carton sub forma unui tub de lungimea scoarfei, care
se lipeste pe suprafata cotorului blocului de carte, dupi lipirea capitalbandu-
Jui. El se croiegte din hirtie mai groasi sau carton subtire. Mirimea se calcu-
leazd la de doufl ori grosimea cotorului i inci citiva milimetri in plus pentru
arcuirea lui. Tubul se formeazi prin lipire pe una din margini, apol se lipeste
manual peste cotorul blocului de carte care se unge bine cu adeziv,

2. OPERATH MECANIZATE IN PROCESUL DE PRELUCRARE
A BLOCULYUI DE CARTE

a. Presarea blocului de carte dupil coaserea cu ati, In cazul productiei de
serie mic#, cind blocurile de carte sint prelucrate numai partial mecanie, dups
fixarea fasciculelor prin coasere cu ati se executi presarea blocurilor pe o pre-
sii mecanicl speciald (fig. 12). Presa este alcituiti din doud plici: o placd su-
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perioardl fixd 1 si o placd inferioard mobild 2, care se ridicd i se coboari al-
ternativ, producind presarca pe toatd suprafata de lucru. Presiunea este reali-
zaki prin ridicarea plicii mobile spre placa fixd cu o anumiti cursi, care se
regleazii in functie de grosimea blocurilor prelucrate. In timpul functionrii
presei, placa superioard rimine nemiscatd: ea se regleazi numai la inceputul
operatiel. Pentru reglarea presei in functie de indltimea pachetului de blocuri
de carte §i al limitei de presare. placa superioarit
poate si fie ridicatd sau coboriti pind la realizarea
presiunii necesare. Placa infericard mobild se depla-
seazd pe ghidaje de-a lungul stilpilor de pe postament
4, care sprijind placa superioard. Pe placa inferioari
mobild se afli transportorul cu bandi 3, pentru trans-
portarca blocurilor de carte sub presi. Banda este
intinsd pe douvil roti de transmisie, care o antrencazi
Fig 12, Presa mocanicd in mod aIternatiy. :['impul in care se 'preseaz-.“l un top
samiru blocuri de carte, Qe carte reprezintd un tact de ridicare-coberire 2
plicii inferioare,

b, Incleierea blocurilor de carte la cotor, Incleierea blocurilor de carte
3 cofor se poate evecuta mecanizat, pe ¢ magind construitii in acest scop (fig.
13). Magina se compune dintr-un batin sprijinit pe picioare de sustinere, o
baie umpluti cu adeziv I, in care se afld cilindrul de alimentare 2; pe acest
cilindru se rostegolese cilindrii 3, care se rotesc cu o turatie constantii. Magi-
na este previizutd, de asemenea, cu o masi de alimentare 4, cu masa de recep-
iie 5, precum $i cu doud vincleri laterale pentru ghidarea cirtilor 6,

Blocurile se asazi pe masa de alimentare, apoi se introduc manual, cu
cotorul in jos, intre vinclurile de ghidare. Grupul de cilind:i 3 imping blocu!
de carte tnainte i il ung cu adeziv la cotor pind ce ajunge la masa de recep-
tie, La capiitul masinii, blocurile de carte trec deasupra unei perii rotative sau
five, pentru intinderea uniformi a adezivului pe suprafata cotorului i pentru
indepirtarea cantithtii suplimentare de adeziv. Blocurile de carte climinate
din masind se asazi pe sanie cu cotoarele orientate in sensuri diferite, pentru
uscare.

4

]
2 ]
Fig. 13. Schema masinii de Incheiat cotoare.
¢. Presarea blocurilor de carte la coter, Pentru presarea cotoarelor blo-

curilor de carte este folositi presa sovietici OB (fig. 14). Aceasta este compusi
dinir-un batiu I $i din mecanismul de presare care esle alcituit din trei saboti:
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Iatcrali 3 si 4 si sabotul mebil 2, situat in mijloe, care In timpul funciioniirii
executi o cursit constanti rectilinie alternativdi, intre cei doi saboti care sint
ficsi.

Pentru reglarea masinii in functie de grosimea blocurilor de carte sc de-
pirteazi si se apropie simuitan cei dei saboti laterali cu ajutorul unei roti de
mind, Pentru a preintimpina strivirea cotoarelor la stringerea lor intre saboti,

@ — ved

:re de ansambiu; 0 — detaliul inecanismului de presare,

s
marginile sabotilor sint previzute cu niste plicute netede 5 si 6, sustinute pe
arcuri,

In procesul de presare, presa OB functioneazi in modul uwrmitor: sabotul
din mijlee se deplaseazd altermativ la stinga ¢i la dreapta, coaform ciclului de
functionere al masinii, si preseazi unul dupd celilalt doud blocuri de carte;
¢ind sabotul din mijloc se deplaseazd la dreapta. el preseazi un bloc de carte
in partea sabotului din dreapta; in acest timp se introduce un bloc de carte in
partea opusd, in asa fel incit prin revenirea sabotului mobil §i deplasarea lui .
spre stinga sl preseze acest bloc de carte in partea sabotului din stinga. In
timpul presirii celui de al doilea bloe, se scoate primul bloc presat si se in-
troduce altul.

d. Rotunjirea cotornlui blocuzilor de earte, Pentru prelucrurea blocurilor
de carte se utilizeazi masini de rotunjit cotoare tip K-2 (fig, 15}, Magina de
rotunjit cotoare se compune dintr-un batin de sustinere, care alcituieste i ma-
sa masinii I; la una Gin margini, masa este terminati cu o porfiune zim{uiti
£ in care se sprijind blocul de varte cu cotorul. Pentru presare si rotunjire, sa-
botul riflat sau zimtuit 3 preseazi intr-o pozitie oblicd, prin rotire, cotorul
blocului de carte; in timpul pesiri, }a o fortd mai mare de presare a sabotu-
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Tui, masa se coboard prin intinderea unor arcuari, ceea ce inliturd pericolul de
strivire a cotorului, Operatia de rotunjire a cotorului se executi in doud repri-
ze: se introduce blocul de carte mai intii cu o latd, apoi se intoarce cu fata
cealalti; in acest fel blocul rezultat cste rotunjit
pe ambele fete ale cotorului.

3. AGREGATUL. BO-2 PENTRU PEELUCRAREA
BLOCULUI DE CARTE

Agregatul de prelucrat blocuri de cirti este o
magind semiautomalt# pentru executurea mai multor
operatii, prin deplasarea periodicd a produsului
supus prelucrdrii. La agregatul BO-2 se pot exe-
cuta operatiile de presare a cotorului, de rotunjire
a cotorului, de caserarc a tiforului pe cotorul blo-
cului de carte, de lipire a capitalbandului §i de
caserare a hirtiei pe coterul blocului de carte.

Blocurile de carte prelucrate la acest agregat
Fig. 15. Schema masinii trebuie cusute cu atii, cu orice tip de cusdturd,

de rotunjit cotoarc, insd fird tifon, Inainte de a fi prelucrate cu agre-

gatul BO-2, blocurile de carte sint presate, apoi
eotoarele sint incleiate, Dupd uscare, marginile blocuriler de carte se rotunjese
pe cele trei pirti si se transportd la agregat pe sinii.

Agregatul BO-2 {fig, 16} este compus dintr-un batiu de forméi aproxima-
tiv elipsoidald, pe care este montat un transportor de jur imprejur; la un ca-
pit al transportorului este dispusi o masi de inciircare §i dispozitivul de in-
elireare al transportorului I; la celilalt capit se giiseste dispozitivul de elimi-
nare cu masa de eliminare a blocurilor de carte 14. De jur imprejurul transpor-
torului sint montate, pe batiu, sectiile de prelucrare, dupd cum urmeazi: sec-

5 4

12

Fig. 16. Schema agregatului BO-2 pentru prelucrarea blocu-
rilor de carte (vedere generala).

tia de rotunjire preliminari a cotorului 2, sectia de netezire a cotorului 3, a
doua sectie de rotunjire a cotorului 4, sectia de formare a falfului la cotor pen-
tru cotoarele cu falf 5, sectia de incleiere cu aparatul de ungere a cotorului cu
clei 6, sectia de caserat tifcn pe cotor 7, doud suflante de aer 8, pentru zvin-
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tarea stratului de eclei, al doilea aparat de ungere a cotornlui cu clei 9, sectia
de lipire a capitalbandului si hirtici pe cotor 10, sectia de netezire §i pre-
sare a materialelor caserate pe cotor 11, primul si al doilea dispozitiv de in-
dreptare a cotorului 12 ¢i 13.

De [a o sectie Ia alta blocurile de carte sint deplasate cu ajutorul trans-
portorului cu lan§, care se deplaseazd si se opreste periedic, pentru efectuarea
operatitlor tehnologice, la Heeare sectie a agregatuhn. Lantul transportorului
este format din 29 elemente de prindere a blocurilor de carte, Hecare ele-
ment avind un dispozitiv de stringere pentrn fixarea blocurilor de carte, Dis-
pozitivele de stringere (bacuri) sint formate dintr-un perete fix §i unul mobil,
care se apropic si se depiirtcazd automat; pe cei doi pereti, atit cel [ix it si
cel mobil, sint prinse plicute de duraluminiu care vin in contact direct cu
blocul de carte.

Introducerea blocurilor de carte se realizeazdi prin intermediul dispoziti-
vului de alimenture. Lucrfitorul introduce manual blocul de carte, cu cotorul
in jos, intre cei doi peref ai unui jghiab de incdrcare: un perete fix si unul mo-

Fig, 17. Schemele dispozitivelor agregatului BO-2, detalii:
a si b — dispovitive de alimentare; ¢ — dispozitivil de presare §i rotunjire
preliminard a ecotorulul; d st e — dispozitive de rotunjire; f — dispozitiv
pentru formarea falyului; g — dispozitiv de incleiere: B — dispozitivul pentra
adaogarea tifonului; i — dispozitivul pentru aplicarea hirtiel si a capitalban-
dulul; j si ¥ — dispozitive de presare si de netezire pe cotor; I — dispozitiv
de ¢liminare,

bil, care se poate regla dupii grosimea blocului de carte; cind lucritorul ayazi
blocul in acest dispozitiv 1l trage putin inapoi pini cind blocul se reazemi in
vinclul I (fig.17, a stinga). Dupi accasta, blocul este introdus automat in dis-
pozitivul de stringere cu ajutorul brafului 2 (fig, 17, ¢ dreapta); bratele de m-

pingere a blocurilor de carte sint deplasate de wn lant ford sfirsit. Blocul de
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carte asevat in dispozitivul de stringere se opreste in locul in care, deasupra,
se opresc bacurile transportorulni. La oprivea transportorului, blocul de carte
este ridicat de o masd autematd I, pind cind este introdus intre peretii bacu-
Iui transportorului 2 §i acestia se inchid automat stringindu-l (fig. 17, D)
Ajuns la scetia de presare a cotorului (fig, 17, ¢) acesta este presat intre dod
saboti 1 si 2 pentru sublierea si rolunjirea preliminari; aici, cind blocul de
carte se opreste, bacurile se desfac gi elibereazi blocul pentru ca fasciculele
i se poatd deplasa liber. Netesirea cotorului se realizeazi cu ajutorul unui
subot profilat, din cauciue, I (fig. 17, d), care se deplaseazi de jos in sus,
efectuind o apisare elasticd pe cotor, Cotorul se formeazi dupi profilul sabo-
fului 2, care prescazii blocul si impinge fasciculele din mijloc mai mult decit
pe cele marginale. Dupd aceastd rotunjire preliminard, blocu! trece la a doua
sectie de rotunjire destinati pentra deplasarea suplimentari a fasciculelor mar-
ginale, in scopul de a miri relietul profilului rotunjit; acest lucru se realizeazi
cu ajutorul a doicilindri I §i 2 (fig. 17, €) care se rotesc Intr-un sens gi apoi
in sens contrar, filnd presati pe blocul de carte cu o anumitid forii de com-
presiune. Apoi, blocul de carte trece la sectia urmitoare, pentru formarea fal-
talui la cotor (tig. 17, f), prin presarea suplimentari in piriile laterale ale co-
torului I, concomitent cu o presare a cotorului de jos in sus cu ajutorul unui
sabot profilat 2, care alunccii dintr-o parte in cealalts, impingind lateral fas-
cienlzle marginale.

Dupi terminarea prelucriirii cotorului, blocul de carte trece peste rolele
de ungere ale aparatului de incleiere {fig. 17, g) cu clei de case cald, apoi
pestc un nivelator al stratului de adeziv si peste gura unei suflante de aer
cure zvintd stratol de clei si astfel ajunge la sectia de cagerat tifon (fig. 17, h)
Caserarea tifonului pe cotorul blocului de carte se realizeazi cu un sabot de
cagerare I, care se ricdicd si se coboari automat, fiind presat eu o anumitd for-
ti de cotorul blocului. Tifonul este derulat dintr-un sul fixat in apropierea
sectiei de caserare, cu ajutorul unor cilindri 2 care se pun periodic in mijcare;
el este tdiat la mirimea necesari de un sistem de papser, prin forfecare. Du-
pit cagerare blocul trece peste a doua suflanti, pentru uscarea stratului de
clel; drumul ‘parcurs apoi pini la sectia urmiitoare este calculat pentru a se
realiza o uscare partiald a stratului de adeziv,

In continuare, blocul de carte ajunge la a doua sectie de incleiere cu un
aparat de ungere cu clei de oase asemdnitor cu primul, care unge din nou
cotornl,

Latimea benzii de hirtie pentru caserare pe cotor trebuie si corespundi
cu indltimen blocului de carte, respectiv sl aibd circa 10 mm mai putin, Hir-
tia se dervleazli dintr-un sul fixat la sectia de lipire a hirtiei i capitalbandului;
pe banda de hirtle, la ambele capete, se lipesc fisii de capitalband care la
rindul Ini se dernleazii de pe doui role dispuse la capetele sulului de hirtie.
Hirtia este unsd la cele doud capete cu clei rece, cu ajutoru]l a doul role su-
plimentare de ungere, Atit hirtia ¢it §i capitalbandul, dupi ce sint asamblate,
sc tale la litimea egald cu grosimea blocului de carte, dupd care se aplicd pe
cotorul blocului de carte cu ajutorul unei misute mobile care executd o mis-
care rectilinie orizontald (fig. 17, i).

! Lipirea rezistentd a materialelor pe cotor este apol asiguratd cu ajutorul
unor dispozitive de presare a acestora pe suprafata cotorului, Prima sectie de
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presare (fig. 17, j) este compusd dintr-o curea circulard fird sfirgit I, antrena-
ti pe patru role 2, printr-o baie de api 3, necesard pentru curiijarea urmeler
de clei ce rimin pe suprafatd, dupi presarea ficcirui bloc de carte. Urmiitoa-
rele sectii de presare (fig. 17, k) sint compuse din saboti de cauciue cu profi-
le diferite I si 2, care string si indreaptd forma cotorului dindu-i aspectul de-
{initiv.

Apoi blocurile de carte sint eliminate de dispozitivul de eliminare (fig.
17, 1) pe o masi, de unde sint luate manual ¢i agezate pe sinii.

4, LINIA AUTOMATA KOLBUS, PENTRU EXECUTAREA CARTILOR
LEGATE IN SCOARTE

Pe aceastd linie automatd, prin prelucrarea succesivil a blocului de carte
se obtine cartea legatd, Blocul de carte se aduce fie cusut cu atd {cu fascicu-
lele nelipite, in afari de prima si de ultima), fie pregitit pe linia automati
Martini-Sheridan, unde fasciculele adunate se frezeazi la cotor si se fixeazii
firii coasere cu peliculi de adeziv, peste care se adaugd pentru intdrire, tifo-
nul §i, dupd o noui peliculd de adeziv, o fisie de hirtie de Intirire. Linia au-
tomati Kolbus executi in continuare toate prelucririle necesare pini la obii-
nerea cirtii legate. Cirtile legate sint apoi controlate, dupii care se aplici su-
pracoperta, dacd este cazul, §i apoi merg la expeditie.

a. Descrierea piirtilor componente ale liniei autemate Kolbus. Linia au-
tomati Kolbus, pentru executarea cirtii legate in scoarte, se compune din ur-
miitoarele utilaje:

it

Fig. 18. Masina RB de presat, dat clei la cotor si uscat cotoare.

Magina RB de presat, dat clei la cotor gi uscat cotorul (fig. 18), care se
compune din: un alimentator automat; dispozitivul de introducere al blocului;
statia pentru agezarea corectd la cotor, prin vibrarea fasciculelor; mecanismul
de presat §i transport; mecanismul de ungere a cotorului; statia de uscare cu
raze infrarosii §i jet de aer rece; mecanismul de eliminare a blocului; meca-
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nismul de ridicare, transport si intoarcere a stingilor despiriitoare; banda de
transport la magina urmitoare,

Magina prelucreazi blocuri de carte cu dimensiunile minime de 100 x
125 mm si grosimea de 6 mm si maxime de 290 x 350 mm cu grosimea de 50
mm. Ea poate fi alimentatd automat sau manual.

Fig. 19. Dispozitiv de incleiere (a) sidispozitiv de uscare (b) la masina RB ,Kolbus™:
1 — stdngi despirtiitoare; 2 — blocuri de carte prinse in pozifia de uscare.

Blocurile de carte se intreduc cu cotorul in jos pe o bandi transportoare,
sint luate apoi de un alt transportor care le conduce peste o statie vibratoare
pentru alinierea fasciculelor, apoi sint prinse in bacuri gi transportate la meca-
nismu! de incleiere a cotorului (fig. 19, a) cu valuri perie. Incleierea se execu-

Fig. 20. Masina FN de presat in patru trepte cotorul blocului de carte.

ti in timpul transportului, dupi care blocurile sint prinse intre nigte bacuri
(stingi despirtitoare) speciale, care string cotorul (fig. 19, b), Uscarea se fa-
ce cu raze infrarosii, iar la urmi cotoarele sint ricite cu jet de aer.

Magina FN de presat in patru trepte cotorul blocului de carte (fig. 20)
se compune din: banda de transport curbi; banda de alimentare; dispozitivul
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de transport al blocului; mecanismul de presare; dispozitivul de eliminare cu
bandi basculantd, Aceastdi magind primeste blocurile de carte uscate de la
transpartorul care o leagd de magina dinainte. La trecerea prin masind, blo-
curile sint supuse la o presare treptatd, din ambele pirti, presiunea crescind
din ce in ce mai mult. In primele trei trepte de presare. se preseazi doar co-
torul, iar in a patra etapi se preseazd tot blocul,

Magina A43Dmn pentru tidiat blocurile din trei pdrti se compunce din:
Landa transportoare de la presa FN; stivuitorul automat BT; banda de trans-
port cu mecanismul de alimentare automatii; mecanismul de [ixare a topului
de cHrti pentru tilat ¢i transportul acestora in pozitia de tiiere; mecanismele
de tiiere; mecanismele de eliminare a topului de cirti tiiate; dispozitivul de
eliminare a resturilor de hirtie rdmase de la tdierve; banda de transport de la
eliminare; dispozitivul de separare a cirtilor din topul tiiat yi transmiterea
separati a lor pe banda de alimentare a maginii AR de rotunjit §i bitut faltul.

Dimenstunile blocurilor de carte prelucrate la magina de tiiat cu trei cu-
tite A 43 D sint de minimum 65 x 100 mm cu gresimea cotorului de 8 mm
si de maximum 265 x 325 mm cu grosimea cotorului de 75 mm. Alimentarea
cu blecuri se exccuti autemat, de pe banda de transport care face legitura cu
magina FN de presat cotorul.

Pentru ca blocurile de carte si intre la operatia de tiiere din trei pirii
in topuri, de pe aceasti bandi de transport, cirtile trec la un stivuitor auto-
mat BT (fig, 21). Acest stivuitor este format dintr-un transportor oblic, care
aduce blocurile la meeanismul propriu-zis de stivuire si le depune pe © bandi
mobili {fig. 22). Banda este astfel reglatd incit atunci cind s-a adunat numi-

Fig. 21. Stivuitorul automat BT.

rul de blocuri necesare, avanseasi cu un pas ivainte. Banda conduce topu-
rile pind la mecanismul de alimentare al masinii de tiiaf cu frei cutite.

. Dupd télere, tepurile sint depuse pe o bandi de eliminare care le con-
vluce Ja un dispozitiv ce separid una cite una cirtile din topuri §i le transmite
bucatd cu bucatid pe banda de alimentare a maginii de rotunjit si ficut falf.
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Fig. 22, Schems de functionare a dispozitivuhi de stivuire
a klocurilor de carte.

Fig. 23. Masina AR penlru rotunjit blocul de carte si batut fali.
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Elaging AR pentru rotuniit Dlocel de carte g Latut falt (fig. 23) se com-
rune din: banda de transport eun dispozitivul de alimentare automatd; meca-
nismul de rohunjire a bleeului la cotor; mecanismul pentru batut falt; wecanis-
mul de eliminare a blocului pe banda de transport la musina L,

Alimentarca cu blocuri se executit de pe banda de transpert de eitre dis-
vozitivul de alimentere automati care le introduce cu cotorul orientat in sus
(tig. 24) 5i le depune pe o §indl de transport cu profil rotund, Blocul este api-
sat pe sina rotundi de doud piese cu acclasi profil, dar concav, dind o pre-
rotunjire, apoi este prins de o pereche de valuri, pe ambele fete, care prescazi
cu o presiune reglabild, iar prin rotire, deplaseazi in mod egal fasciculele din-
spre margine 1. Apoi blocul inainteazd la dispozitivul de formare a faltului 2,
compus din filcile de presare, reglabile dupd grosimea blocului, si dintr-un
calapod cu profil rotund care printr-o miscare de oscilatie laterald dit faltahai
forma necesard, De aci blocul este climinat printre doud benzi 8 pe un trens-
sportor care 1l conduce la magina urmitoare, pentru lipit tifon i capitalband.

Magina HL pentru aplicarea tifonului si capitalbendului (fig. 25) se com-
pune din: banda de transport cu dispozitivul de alimentare automati; prima
statie de dat clei la cotor; statia de aplicat tifon; a douu statie de dat clei la
cotor; stafia de aplicat hirtie i banda de capitalband; statia de presare a hir-
tief; dispozitivul de eliminare §i transmitere pe banda de transport a maginii
EMP.

De pe banda de transport, de alimentare, blocul trece la prima statie
1 (fig. 26) pentru ungerea cu adeziv la cotorul blecului. In a doua statie 2 are
loc aplicarea tifonului, care se deruleazi din sul gi trece printr-un dispozitiv
de tiiere la ligimea si lungimea necesari. In a treia static § are loc o noud
ungere a cotorului cu adeziv. In a patra statie 4 are loc lipirea hirtiel si a
capitalbandului pe bloc, Capitalbandul se deruleazi de pe doui role situate
I distantf reglabilid dupg formatul blocului de carte si se lipeste pe marginile
benzii de hirtic, pe ambele margini ale acestein. Se decupeazii apoi, bucati cu
bucat, dimensiunea corespunziitoare grosimii cotorului si se aplicd pe acesta.
in statia a cincea 5 materialul lipit pe cotor este presat cu ajutorul unui val
de presare flexibil, care se roteste inlr-o baie de api, ¢a si se preintimpine
murdarirea cu adeziv.

Maging EMP pentru introducerea blocului de carte prelucrat in scourtd
(fig. 27) se compune din: banda de transport pentru alimentarea automati
cu blocuri; mecanismul de ungere laterali a blocului de carte in regiunea
faltului; lavtul transportor ¢u palete; mecanismul de ungere laterali a hlocu-
uis meeanismul de alimentare cu seoarte; mecanismul de aplicare a scoartei
pe bloc; mecanismul de eliminare §i bansport la presa FE 16. Alimenterea
cu blocuri de carte si scoarte se cxecuti automat, en ajutorul benzilor de
transport. Dimensiuniie blocurilor de carte s§i scoartelor confectionate, care
pot ti prehicrate pe magina EMP sint : de minimum 100125 mm, grosimea
de 6 mm i maximum 270 370 mm, grosimea de 80 mm pentru blocurile de
carte care vor fi introduse in scoarte; pentru scoarte de minimum 125 <210 mm
si maximum 370624 mm. Blocurile de carte prelucrate sint introduse automat
cu cotorul orientat in sus si trec la inceput printr-un dispozitiv care unge cu
adeziv faljurile Dblocului, cu ajutorul a doud discuri oblice (fig, 28). In acest
fel. falturile blocului se lipesc de marginile ricinului scoartei.
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Fig, 21. Schema de hieru a statitlor masinii de rotunjil blocul de carle si batul fali:
1 -« stayia de rotunjire: 2 — statin de BAlat falt; 3 — staiin de climinarc.

92

Fig. 26, Masgina TIL. peniru
aplicarca tifonulul st capitai-
bandului,




ig. 26, Schema de hucru o statiilor masinii pentru aplicarea tifonului si a capital-

bandului:
— stajie de ungere; 2 -- statie de aplicare a tifonuui; 3 — sialie de ungerc; 4 — staiie de
aplicare & capilialbandulul st a hirtiel; 5 — stafle de presare.

Fig, 27. Masina EMP pentru introdus blocul de carte prelucrat
in scoaitd.
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Blocurile sint preluate de un transportor gi impinse printr-un dispozitiv
de Impértire care desparic blocul de carte in doud (fig. 29). Blocu} este preluat
apoi de pe dispozitivul de impiirfire de o paletd care se ridicd de jos, condusi
de un transportor cu lant, vertical. Paleta ridiedi blocul de earte in sus, printre
valurile de ungere, $i in urcare intilnesie scoarta care este alimentati sincronizat
cu miscarea paletelor. In continuare, prin ridicarea paletelor, vahirile de presare
asigurd presarea faltului si a scoarfei pe
bloc, dupi care cartea este eliminati de pe
paletii pe o masi transporteare care o con-
duce mai departe.

Pentra alimentarea scoartelor. acestea
sint introduse in primul rind intr-o magini
de indreptat scoar{e, masina DB,

Masina DB de indieptat scoarte se
compune din: masa suport; masa pentri
alimentare; mecanismul reglabil pentru
indreptarea scoartelor.

Fig. 28. Schema dispozitivelui de 7 Milﬁina FB de. presat si filelal cc?-r;f::l(,"

angere & falturilor bloculu, egate in scouarfe (fig. 30} se compune din:

banda de transport cu role cilindrice, cu

mecanism automat de alimentare cu cirti;

bacurile pentru presarea cirtilor; civuciorul cu sine pentru filetat si trans-

portat; mecanismul de eliminare cu bandi de transport; reglajul hidraulic
pentru bacuri §i ginele de filetat si transport,

Alimentarea masinii cu cirfi sc [ace cu cotorul in jos §i se executsi automat
de pe banda de transport cu role cilindrice. Cartea este intii presati pe mar-
ginea frontald, de sus in jos, cu ajutorul unui ealapod care i di forma necesari
apiisind blocul in scoarta I (fig. 31). In continuare cartea este presati in apropi-
erea cotorului de o pereche de bacuri infericare 2, care apoi se deschid i lasd
cartea intre doud bacuri superioare 3 care se inchid, presind fetele scoartelor.

Filetarea se realizeazi de ciitre doud gine incilzite 4, care apasi materialul
cu care este imbricati scoarfa, in articulatiile acestefa, accentuind falful si arti-
culatia ciirtii. Temperatura sinelor este reglati cu ajutorul unui termostat,

h. Descrierea procesulni tehnologic, La introducerea unei lucriri noi pe
linia automatd, masinistul de linie di indicatii verbale, asupra tehnologiei i
modului de lucru, tuturor masinigtilor care rispund de fiecare secfiune a liniei.
Se stabileste in felul acesta modul de organizare a locului de muncd. Se
urmdireste aprovizionarea cu sinii, cu bloecuri de carte cusute, care se agazi in
fata alimentatorului de la prima maginid EB.

Se umplu bazinele dispozitivelor de ungere cu aracet AP 25 i cu clei cald
si se pregiteste fiecare magind pentru lucru.

Se alimenteazi masina HL cu role de tifon si hirtie tiiatd la ldtimea cores-
punzitoare lungimii cotorului blocului de carte, eu rcle de capitalband, cu clei
cald gi Aracet AP 25, umplind cazanele si rezervorul la statiile de dat clei i
de uns; se mai aprovizioneazi masina EMP cu scoarte confectionate, care se
depoziteazi lingd masina de indreptat scoarte, si cu Aracet AP, 25 §i adeziv
pe bazid de amidon, strecurat, cu care se umplu rezervoarele maginii.
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fueru a statiilor masinil de in

2 — digporitivul de fa )
_ panda de eliminare:

Fig. 29. Schema de

+ — digpezilivul de ungers a faliurilor;
Ghre a-bloculul de carte; 4 ~— valuri de presarc;

Fig. 30, Magina FB de presat si fileta

npartire a blocuiui de cal

i cargile legate in scoarfe.

trodus blocul de carte in scoarfe:

rie; 3 — paleta d= ris
§ — syivd ouo scoarge.

Fig. 51, Schema de lucru a masinil de presat si fitatat cirgile.



Procesul de reglare al formatului este propriu feciirei masini in parte si se
compune din minuiri, complexe de migedri si misciri pentru realizarea operatiei
respective,

In ninuiri se includ atit unger2a masinii la pornire, cit gi curitirea maginii
si a locului de munca.

La executarea formatului lo maging BB pentru presat blocul de carte, dat
clei Ia cotor §i uscat, sint necesare o serie de regliri:

— reglarea avansului benzii transportoare, de la alimentatorul automat;

—_ redlarca jghiabului de alimentare; :

— eglarea pozitiei Impingdtornlui de la alimentare;

-— reglarea pozitiei vinclului pentru oprirea blocului de carte;

— reglarea pozitiei paletei sustinitoare a blocului de carte.

La terminarea Juerului, dispozitivul de ungere format din rezervorul de
adeziv, cilindrul de ungere, peria cilindrici pentru inlinderea si inliturarea
surplusului de adeziv §i toate piescle componente se spali cu api caldi; magina
se sterge la oprire, de praful de hirtie, cu cirpe uscate si curate. Se string, de
asemnenes, de la locul de munci toate hlocurile defecte, depozitindu-se separat,

Blocurile de carte pregitite la magina RB trebuie si fie unse la cotor sufi-
cient §i uniform, iar la eliminarea din magind adezivul de pe cotor trebuie si
fie uscat complet.

La executarea formatului la maging PN pentru presat cotorul blocului
de carte in patru lrepte sint necesare wrmitoarele regliris

— reglarea benzii curbe de alimentare a maginii FN (se regleazi distanta
dintre sine si indl{imea lor, in aga fel ca blocul si fie corect condus);

— reglarea peretilor laterali si a bacurilor pentru presare (se regleazii de
la maniveld distants dintre bacurile de presare, dupi ce se fixeazd un indicator
in dreptul cifrei corespunzitoare cu grosimea cotorului blocului de carte, pe
o scali gradatd);

— reglarea dispozitivului de eliminare.

La terminarea lucrului se curiti magina de praf cu cirpe uscate gi curate.
Blocurile defecte se inliturd si se depoziteazd separat, Calitativ blocurile de
carte trebuie si fie corect §i suficient presate la cotor §i grosimea cotorului con-
stanti.

La executarea formatului la magina de tdiat din trei pdrii A 43 D sint
necesare urmdtoarele regldri:

— reglarea benzii de transport a blocurilor la stivuitorul automat;

-— reglarea stivuitorului automat {prin reglarea lamelor superioare de sus-
tinere a blecului de carte gi prin reglarea peretelui lateral in funciie de [dtimea
blocului de carte; de asemenea, prin reglarea indicatorului stivuitorului de
blocuri la numarul de blocuri corespunzitor);

— reglarea benzii de alimentare 2 maginii de tiiat; -

— reglarea primului cleste de prins si transportat topul cu blocuri;

— reglarea impingitorului cu perie;

— reglarea clegtelui al doilea de prindere si transport a topului cu blocuri;

— reglarea periilor de agezare a topului in clegte;

— reglarea cutitelor;

— Inlocuirea fibrei de pe masa ma§1nu de tiiat;

— confeciionarea calapodului din placaj de 20 mm grosime, la formatul

30



blocului de carte {calapodul se lipeste de presa maginii de tdiat, tinind presa
coboritd pind la uscarea cleiului);

— reglarea avansului celui de al doilea clegte si pozitiel topului de cirti
fatd de cutitele laterale; i

~ aducerea cutitelor ascutite de la atelierul de ascutit al sectiei.

La pornire se pune in functiune instalatia de absorbiie a degeurilor de
hirtie, far la terminarea luerului magina se opreste si se curitd, fnliturind res-
turile de hirtie §i stergind-o de praf. Cirtile trebuie tiiate conform formatului
finit, cu unghiurile de 90°; dimensiunile fetei superioare trebuie si fie egale
ca dimensiunile fetei inferioare u topului de cirti tdiate,

Marginile tdieturii blocurilor de carte rczultate de la tdiere frebuie si
fie netede si filele inferioare ale topului si fie tiiate complet. In cazul Iucrului
eontinuu pe linie, bloeurile de carte tdiate la magina de tiiat din trei pirgi
A 43 D se transporti in continuare automat, cu ajutorul benzii transportoare,
la magina de rotunjit gi bitut fal, AR.

O alti varianti este aceea in care se lucreazi fragmentat, ca de exemplu
in cazul in ecare blocurile de carte necesiti prelucrini suplimentare ce nu se
pot excecuta la utilajele linfei: lipirea tresului sau vopsirea marginilor tiiate
{snit); in acest caz blocurile de carte tiiate se asazi pe o sanie, urmind si
fie prelucrate; apoi se introduc manual mai departe pe linie.

La executarea formatului lo masing AR de rotunjit gt de biftut faltul sint
necesare urmdtoarele regliri:

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

— se lirgesc toate dispozitivele de trecere a blocului de carte, inlocuind
gina profilati cu o sind corespunziitoare grosimii blocului de carte:

~ se inlocuiesc plesele mecanismelor de prelucrare corespunzitor dimen-
siunilor gi caracteristicilor blocului de carte (plicutele de prerotunjire a
cotorului, calapodul corespunzitor grosimii cotorului);

-— reglarea canalului de ghidare de la alimentare (peretii canalului de
ghidare se regleazi cu o roatd de mind, astfel ca un hloc de carte si treacd
ugor}; |

— reglarea gritarului de alimentare cu manivela (pozitia gritarului trebuie
sa ajungi retras In afara peretelui canalului de ghidare cu circa 1 mm);

—- reglarea paletei mobile de alimentare;

-— reglarea dispozitivului de prerotunjire {iniltimea plicutelor dé prerotun-
jire se regleazdi de la surubul de reglare);

— reglarea valurilor de rotunjire cu ajutorul manivelei; _

— reglarea dispozitivului de bitut falf (se regleazii distanta dintre
bacuri, se introduce un bloc intre ele §i se apropie bacurile cu manivela);

— reglarea calapodului de bitut falt;

— reglarea ghidajelor de la capetele benzilor transportoare, de ia
eliminare.

In cazul cartilor cu cotorul drept, Ja masina AR nu se mai executi nici
o prelucrare. In cazul prelucririi cirfilor cu cotorul rotund, blocurile de carte
trebuie sd fie suficient rotunjite si uniform pe toatd lungimea cotorului blocu-
lui de carte. In cazul prelucririi cirtilor cu cotorul cu falf, santul format
trebuie si fie uniform pe toati lungimea cotorului si fasciculele marginale
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nniform curbate in afari. Cu ajutorul benzii transportoare, blocurile de carte
trec de la magina AR la masina HL, pentru alte operatii,

La executorea formatului la maging HL de oplicat tifon, capitalband si
hiriie la cotor sint nccesare urmitoarele regliri:

— reglarea lanturilor transportoare.

— inlocuirea rolelor de ungere corespunzitoare milrimii si formei coto-
ruini (drept sau rotund) {se monteazi lamele rolelor impreunid cu suportul
lor si se regleazii iniillfimea cazanelor cu clei pind la iniiltimea potyivitd; la
curitirea rolelor dupi terminarea operatiei se introduc sub role vase cu and
care se ridicii pind ce rolele pitrund in apd si se spald bine);

-— reglarea statiei de aplicat tifonul {se monteazi rola de tifon pe ax si
se fixeazd cu un gurub de fixare, apoi se regleazi litimea de tiiere a tifonului);

— reglarea statiei de aplicat hirtie si capitalband (se monteazi rolele de
hirtie si capitalband};

— reglarca rolelor de presare (se regleazi indltimea de presare, iar la
rolele conice se regleazi distanta dintre ele, asigurindu-se prin aceasta ¢
buni §i suficienti presare a hirtiei pe cotor).

La aceastd operatie banda de tifon trebuie si fie agezald simetric ve
lungimea cotorului, paraleld cu marginile cotorului yi si depiseascd aceste
margini cu circa 1,5 cm, iar lungimea benzii si fie cu circa 1,5 cm mai mici
la ambele capete ale cotorului chrtii, Banda de hirtie trebuie s aibi o litime
ezali cu latimea cotorului §i lungimea egali cu lungimea cotorului. Capital-
bandul trebuie si aibd lungimea egald cu grosimea cotorului. Toate aceste
elemente trebuie si fie lipite corect Ta locul Tor si neted, fird cute sau ondu-
latii. Blocurile de carte prelucrate la magina HL, care se introduc in scoarte
nanaal, se depoziteazd pe sdnii pentru a i transportate, iar cele care se pre-
lucreazid in continuare pe linia Kolbus sint conduse automat cu ajutorul benzii
transportoare la magina EMP pentru introdus blocul de carte in scoarte.

La executarea formatului la masing EMP pentru introdus Dlocurile de
carte in scoarfe sint necesare urmitoarele regliri:

-— reglarea dispozitivului de alimentare a maginii (se regleazi cele trei

canale de alimentare);
; —- reglarea magaziei de scoarte (se regleazi transportorul dupd grosi-
mea scoartei, vinclurile laterale care mirginese scoartele, vinclurile pentru
inchiderea orificiului de trecere a scoartelor.

— reglarea dispozitivului de ungere laterali a blocului de carte;

-— reglarea dispozitivului de aplicare a scoartei;

— reglarea plicii de la eliminarea ciirtii. :

Adezivul folosit este adus in bidoane cu care se alimenteazi rezervoarele
masinii, Dupi terminarea lucrului, aceste rezervoare se curdti prin spiilare cu
apd §i gtergere. Blocurile de carte §i carglle defecte se string si se depoziteazi
separat. Ungerea cu adeziv trebuie sil fie bine reglati, normal, astfel incit
adezival si nu iasd la presare In afara forzajului. Canturile su)argelor trebuic
sa fie ezale si constante. Scourty trebuie s fie bine trasd pe Dloc, astfel incit
s& i apard goluri intre cotor gi ricdn.

Pe linia automati se pot executa in continuare presarea gi filetarea cir-
tilor pe masina speciali FE. In cazul in care ecirtile executate se fileteazi
separat, ele se scot din magina EMP si se depoziteazd pe siinii, se transportd
Iz magina de presat circulard K 14 X, apoi se asazd din nou pe sinii §i se
transportd la masinile de [iltetat,
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La executarca formatulut la masing de presat si de filetat TE sint nece-
sare urmitoarcle regliri:

— reglarea bacurilor de presare;

— reglaren sinclor de filetat; :

— reglarca ginei de ghidaj la intrarea in magind (se regleazi infiltimea
sinei, Tn functie de indltimea filetulni);

- reglarea plicii laterale de la gritaryd de alimentars;
reglarea dispozitivalui ealapodului superior.

Ciartile rezultate dupd prelucrare trebuie si fie bine presate, astlel ineit
lipirea forzatulni sd fic efectuati foarte uniform, iar [iletares s se faci drept,
paralel eu marginea cotorulai cirgii gi la o distantd suficientd din punct de
vedere estetic yi telnologic.

Cirstile ebtinute de la masina FE se primese de pe baada de climinarve,
se observil la exterior s& nu prezinte defeetinni i apoi sint agezate in topuri
pe o masi. In continuare, cirtile se controleazd mai aminuntit In interier
peatru a nu se livia cu defcete, dacd este necesar se adaugii supracoperta,
upoi se ambalenzd i se tree la expeditie,

Linia sutomatd Kclbus cste compusid dupd cum se vede, din magini
individuale legate prin transporloare. Benzile transportoare nit sint legate
rigid de magini ¢ prin wmare ele se pot Imdepdrta. fiecare maginii putind
lucra separat, cu alimentare manuali,

In figura 32 este reprezentati schema liniei automate Kolbus pentru
cxcecutaren ciivtilor legate, cu amplasarea fiectirei magini In fluxul tehnologic.
Benzile transportoare de leghturd sint schematizate in pozitia si aranjurea pe
care ¢ au in flux, Separat sint indicate in schemil, prin litere, posturile de
deservire ocupute de operatorii acestei linii automate. '

Productivitatea lintei, I conditiile productiei mari, de masd sau serie
mare, cste de maximum 12 000 de ciirti pe schimb. In funciie de formatul
Tucririi, de velumul e si de calitatea materialelor folosite, Hnia are o produc-
tivitate de pind la 36 de ciirti pe minut.

- . .
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Capitolul I

EXECUTARFA FORZATELCR

Spre deosebire de eiirtile executate prin brosare In coperti de carton san
coperti moi, cirlile legate cuprind In clementele lor de bazii forzatele, Rolul
forzatelor in componenta civlii legate, prin aplicarea lor la inceputul s la
sfirgitul cdriii, este accla de a face legitura sau unirca blocului de carte cu
ficcare scoarti (scoarfa din fali §i scoarfa din spate). Aplicarea forzalelor se
face pe blocul de carte, apoi prin cagerarca filei exterioure szu lipitea cu
toutd suprafata acesteia pe seprafata interioari a scoartel. se realizeazid o
legiiturd rezistentdi intre cele douii elemente.

Independent de aceastii functic forzatul, prin cagerarea lui pe suprafatn
scoartei, mai are rolul de a realiza o finisare curatd a cfirtii, crefud un aspect
estetic.

Forzatele se executd in mod obisnuit din birtie, folosindu-se n acest scop
hirtie albd, colorati sau de multe ori hirtie tip#riti. Forzatele tip#rite pot H
individuale, cuprinzind o singurii figurd sau temil. san pot sii reprezinie cle-
menle gratice decorative rellectind imagini din corlinutul cirtii sau un fond
tipic decorativ f¥ird referinfe la continut.

Forzatele sint de formatul paginii cfirtii, ele obtinindu-se in mod obignuit
prin indoirea unei coli de birtie la mijloe, formatul colii de hirtie trebuind
s fie dublu cit formatul paginii. Hirtia folositii la executarea forzalelor tre-
buic s& fie de o anumiti calitate, mai denssi, incleiatd bine §i cu o compozitie
‘grecumn mai bogatii In fibre din pasti de cirpe sau din celulozi cu fibri
hingd, care ii conferi o rezistentd mecanici mai bund pe ambele directii.
Linia de indoire a forzatului trebuie si fie intotdeauna paraleli cu directia
longitudinald sau sensul de fabricatie al hirtiei, care are rezistentli mecanici
mai bunidl decit pe direciia transversald, Atunci cind nu exisid o hirte special
fabricatd pentru forzate se foloseste cu rezultate bune hirtia de tipar ofset
sau o hirtie velind, compacti, cu un gramaj superior lui 80 g/m?® §i bine in-
cleiati in masi.

Pentru tipirirea forzatelor se foloseste de obicei procedeul de tipar ofset
ca fiind cel mai potrivit, sau uneori tiparul inalt.

Pentru lueriri mai voluminoase, care necesiti i forzate mai groase, se
folosese hirtii cu 100 si peste 100 g/m? In acest scop se folosesc si alte tipuri
de hirtie, si arume hirtii fantezi, cu incleierew in masi cu substante sinte-
tice, care dau o rezistentd speciald si un aspect plicut, avind imprimate dife-
rite modele in relief.

Pentru o carte se folosese dould forzate: primul care se aplici in faja
cirtii, cel de al doilea care se aplici la sfirgitul cdrtii, Una din paginile for-
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zatului, cea din exterior, se casereazi pe suprafata scoarfei, iar pagina inte-
ricari formeazi, la inceputul si la sfirsitul cirfii, o paginid albi liberi.

Forzatul se fixeazd cu muchia fndoiturii pe mouchia cotoruhii bloculoi da
carte, iar deasupra cotorulut se aplicid o figic de tifon cusutdl sau lpitd, core
fixeazil si mireste totodatd ¢ rezistenta forzatului,

Solicitirile la care sint expuse forzatele sint determinate de foptul cid pe
linia de indoire se creeazd o articulatic care permite inchiderea §i deschiderea
scoartei cirtii sub un unghi de 180°. Aceste solicitiri produe o uzuri a fibrelor
de hirtie, care cu timpul cedeazi, rezultind desfacerea blocului de carts din
scoartd, Tn mod obignuit insd, prin ruperea forzatului, pe locul articulatiei
riimine tifonul care se afli lipit de scoartd sub forzat, Cartea isi pierde astfel
aspectul ecstetic si reprevintd o carte deterforati care trebuie reflicutd, adicd
legati din nou.

1. CLASIFICAREA FORZATELOR

Forzatele se deosebesc atit ca aspect sau mod de prezenture, corespunzi-
tor tipului §i felului lucrdrii la care sint intrebuingate, ¢it si ca tehnologie de
pregiitire §i de fixare pe blocul de carte, eovespunzitor §i In acest caz tipului
de lucrare. Tn acest caz varlazd in mod esential si ca rezistentd, conferind
luerdirii o durati de folosire mai mare sau mai micd.

Ca aspect forzatele se pot clasifica n felul urmiitor:

— forzate din hirtie albd san coloratd;

— forzate ornamentale, tematice $i decorative;

— forzate din hirte fantezii;

~— forzae san ciptuseli din mitase, moar sau piele;

Forzatele obisnuite se executi din hirtie albi sau hirtie colorati uniform
si sint mtrebulntatc la orice fel de lucrare beletristicli, de artii, tehnicd ete.
Tot forzate obisnuite se utilizeazd la registre, caicte legate ete.

Forzatele ornamentale sint executate din hirtie tipdritd printr-un proce-
deu oarecare de, tipar. Forzatele tematice sint folosite la anumite categorii de
luerdri, ca de exemplu la romane care apar intr-o colectie, sau uneori la cirti
tehmce si cdrti scolare, In acest caz se tipdreste un motiv tematic legat de
continutul volumului ciruia i este afectat, La clirtile gcolare, in- mod uzual
1z ecirtile de chimie si de fizicd, se folosesc forzate tematice, motivele orna-
mentale tematice fiind corespunzitoare: retorte, baloane sau o reprezentare
grafici a unei structuri moleculare, a unei formule de substanti,

Motivul ornamental este repetat pe toatd suprafafa forzatului ¢i la eroi-
rea accstuia este necesari pe lingd stabilirea directicl sensului fibrelor de
hirtie si stabilirea pozitiei motivului ornamental, in asa fel incit la aplicarea
forzatului pe blocul de carte grafica si nu fie riisturnati,

Forzatele decorative contin clemente grafice repetate in mod constant
pe teatd suprafata colii de hirtie gi tipiirite in mod- obignuit pe un fond coloral,
aspectul fundamental continind culori temperate ca intensitate. Forzatele
decorative sint frecvent intilnite atit la lucriiri beletristice, in mod special la
legdtoria de asortiment, ¢it si la lueriiti tehnice sau la registre, carnete, agende,
caiete legate in scoarte etc.

Forzatele din hirtie fantezi, prezentind diferite sagrene (motive ornamen-
tale in relief aplicate pe suprafata hirtiei in locul tipriturii) sau marmorate,
sint foarte des intilnite la ciirtile vechi de Ia sfirsitul secolului XIX, la editiile
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unor scriitori clasici. Asa dar, in legitoria de asortiment, la refacerea unor
astfel de hicrdiri distruse de vreme si intrebuintare trebuie folosite pentru for-
zate hirtii corespunzitoare stilului lucririi in culorile adecvate, care si nu
strice aspectul general.

La ciirtile legate in piele se mai obignuieste i astizi uneori, pentru
pastrarea stilului Jegiturii unel luerdri, ca forzatul sau cdptugeala intericard a
scoartel si fie executatd din mitase, moar, sau chiar din piele find, picle de
antilopit sau meyind, Aceste forzate dau lucriirilor un aspect deosebit de
luxos gi estetie, fiind Intrebuintate nu-
mai In cazul relacerii unor luecrdri de
valoare sau pentru editii comemorative
cu caracter festiv,

Forzatul ficind parte din elemen-
tele ciirtii trebuie si se integreze in
ansamblul prezentirii ei grafice i si se
armonizeze cu elementele grafice orna-
mentale i ilustratiile cuprinse I lu-
crare. El trebuic si se armonizeze din
punct de vedere coloristic cu celelalte
& ¢lemente tehnice ale lucriirii: culoarea

capitalbandului, culoarea materialelor

folosite la scoarte, culoarea semnului de
carte. Aceasti unitate de prezentare
grafici se afli fn general In sarcina
tehnoredactirii §i eventual graficianului
care desenenzi macheta forzatului; to-
¢ tusi legitorul nu trebuie si piardi din
vedere aceste conditii, intrucit meseria
il obligd de multe ort si lucreze perso-
nal la executarea unei cirti.
Al doilea criteriu de clasificare al
forzatelor, privind aspectul pregitirii lor
¢ din punct de vedere tehnologic, permite
stabilirea urmiitoarelor tipuri:
— forzat simplu (fig. 33, a);
—— forzat cu falt (fig. 33, b);
— forzat cu intdrituri de pinzi
33, o);

Fig. 33 Tipufi de forzat:

(fig.

o — forzat simplu; b — forzot cu falt)
¢ — forzat ou intdriturd de pinzé; ¢ — for-

zat din doud bucidtl cu {al} de pinza;
I — {forzat; 2 — strat de adeziv: 3 — fasci-

culd; 4 — intaritvrd de pinzd; 5 — faltul
de pinz8; § — marginea de lipire a {falfu-
lui de pinzd cu forzatul superior; 7 -— locul

de lipire a faltului de pinzid cu fila de

forzay mal mare,

Forzatul simplu este forzatul din hirtie obtinut dintr-o coals
jumitate; cste ccl mai utilizat tip de forzat in tehnologia moderni

— forzat din dou# buciii cu falt
din pinzi (fig. 33, d):

— forzat din trei file;

-— forzat cusut cu guviti de fixare
a mucavalelor;

— forzat cilptugit.
indoitd in
de legito-

rie, Croirea, executarea §i aplicarea forzatelor pe blocul de carte se realizeazi
cu ajutorul utilajelor moderne, utilaje care se folosesc si la lipirea ilustratiilor
§i plangelor si care au fost descrise in volumul I, la pregitirea fasciculelor.
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Forzatul cu intdriturd de pinzd ca si forzatul cu faly sint doud tipuri de
forzate care conferd lucrdrilor o rezistenidl ceva mai mare, in special cel cu
intiriturd de pinzid. Ele se confectioneazd si se aplici manual pe fascicule.

Forzagul cu falf se intrebuinteazii la legitoria de asortiment, la refacerea
cirtilor fard o valeare decsebitii; de asemenea, se mai utilizeazi la confectio-
narea registrelor simple, cu un numir de file pind la 200—-250.

Forzatul cu falt poate fi lipit mecanic pe fascicule, cu ajuterul maginii
semiautomate ,model 62 174,

Forzajul din doud bucdti cu falf din pinzd este utilizat la refacerca lucri-
rilor voluminoase de format mai mare decit formatul obignuit, anume for-
matul 1/168 sau chiar 1/8. El se confectioneazii din hirtie mai groasi, de multe
ori din hirtie fantezi i se aplici manual pe blocul de carte reficut. Se obtine
astfel o rezistentd mult mai mare la articulatiile scoartei.

Forzaful din trei file gi forzatul cu suvitd de fixare a mucavalei se con-
fectioneazi de asemenca manual §i se aplicd pe blocurile de registre sau decu-
mente, reviste legate ete. cu volum mare de file §i format mare, depilyind
formatul 1/16,

Forzaful cdptugit este caracteristic legirii cirtilor in scoarte de picle §i se
confectioneazi dupd o tchnicd speciali caracteristicd legitoriei de arti.

2, CROIREA §1 CONFECTIONAREA DIFERITELOR TIPURI DE FORZATE

a. Forzatul simplu, lipit. Acest forzat reprezintd o coald de hirtie a clrei
indltime este egald cu indltimea blocului de carte, Iy, netiiiat, iar lifimea este
de doud ori cit latimea blocului de carte, ., de asemenea netiiat (fig. 34, a).
Acest forzaj se croiegte din coala de hirtie intreag#, t{inind cont ca directia

C

e m o ———— IbC —
a b
Fig. 34. Forza} simplu:
a -— coala creoitd; & — ccala faljuitd,”

sensului fibrelor de hirtie si fie paraleli cu linia de faljuire, adicd cu linia de
indoire a colii de hirtie croite pentru forzat. In acest fel coala de hirtie croitid
se filtuieste o datd, la jumitatea ei, obtinindu-se o fili dubli indoitd, cu for-
matul egal cu cel al blocului de carte (fig. 34, b). Croirea hirtiei pentru for-
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zat se executi pe magsinile de tdiat cu un cutit sau, in cazul atelierelor mici,
se poate croi la papser sau cu foarfeca de legitorie.

Filtuirea colilor croite se executi manual sau la productia de serie mare
se executi mecanizat, pe maginile de filfuit cu o singurd casetd ,,falt miniatur®.

Lipirea sau aplicarea forzatelor pe blocul de carte se executi manual si
mecanizat, in ultimul caz folosindu-se maginile automate sau semiautomate de
lipit plange, ilustratii, forzate.

Forzatul se aplicd atit manual cit §i mecanic, la fnceputul i la sfirgitul
blocului de carte, in felul urmiitor: marginea din exterior a forzatului (in
partea dinspre cotor sau indoiturd) se unge cu adeziv din amidon fiert sau cu
solutie mai diluati de Aracet AP, pe o {isie de aproximativ 3 mm; se aplici
apoi de-a lungul muchiei cotorului blocului de carte, fird a suprapune muchia
cotorului, ci forzatul trebuie retras aproximativ un milimetru induntru. Locul
de lipire se preseazd §i se lasi si se usuce inainte de a trece la operatiile
urmdtoare.

La legitoria de serie forzatele se aplici in acelasi timp cu completarea
fasciculelor cu planse i ilustratii. $i in acest caz forzatele se aplici pe prima
si pe ultima fasciculd a ciirfii, care se fixeazii apoi prin coasere sau .fird
coasere cu intregul bloc de carte.

La linia automati ,Kolbus“ pentru legarea ciirtilor in scoarfe forzatul
simplu se poate aplica §i direct pe blocul de carte, cu fasciculele fixate prin

Fig. 35. Masina de lipit forzate , Kolbus®.

coasere sau fird coasere. Dupii presarca cotorului, care se face in patru trepte
de presiune, blocul de carte se introduce la magina de lipit forzate, care le
aplicd pe ambele fete ale cirtii. In figura 35 se arati magina. Fiecare bloc
trece pe o banda, printr-un dispozitiv de ungere care aplici adezivul numai
pe marginea cotorului. Din pirfile laterale ale maginii sint scoase cele douid
forzaturi din magaziile unde sint depozitate i sint aplicate de un mecanism
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rotativ peste porteunile unse cu adeziv. In continuare, in parcursul lor pinil
la iegire, blocurile tree intre doud discuri de presare, care asigurd fixarea ele-
mentelor lipite pe ele.

b. Forzalul cu falt, Acest tip de forzat diterii de forzatul simplhe prin mé-
rime §i prin modul de tixare. El se croiegte din coala de hirtie, caleulind
inilfimea forzatului egald cu indltimea lucririi, iar litimea lui inainte de
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Fig. 36, Forzat cu falt:
a — cnala croitd; b — cozla fAltuitd cu faltul eweculat:
1 — méarimea taltului desfégurat; 2 — marimea faliului.

taltuire egali cu de doudl ori litimea bloeului Tucririi, 1a care se adaugi 10 rom;
acegti 10 mm sint folositi pentru formarea cutei specifice acestui tip de forzat,
denumit in termeni tehnologici fal} (fig. 36).

Colile de hirtie croite sint prelucrate in modul wrmiitor: se indoaic coala
de hirtie fn jumitate, parte peste parte, si apoi se indoaie partea dinspre
lnlleC a forzatului, la o distanti de 5 mm de muchia formati ca urmare a
primei indoituri, obtinindu-se astfel faltul de 5 mm,

Forzatul cu falt se fixeazi pe blocul lucririi, atit la prima cit §i la ultima
fasciculd, in felul wrmitor: prima fasciculi se introduce in faltul forzatului
din fai, iar ultima fasciculd se introduce in falful forzatului din spate; in
acest caz falturile trebuie orientate ciitre interiorul blocului lucrdrii. Prin
completarea (adunarea} blocului de carte §i coaserea lui fasciculi cu fasciculd,
forzatul se giseste fixat de fasciculd prin coaserca lui prin intermediul faltului.
Dupi intdirirea blocului de carte cusut, faltul de 5 mm, care se giiseste atit
intre prima si a dowa fasciculd a luerfirii, cit gi Intre ultima §i penultima
fasciculd, se unge cu adeziv §i se lipeste de fascicula a doua, respectiv de
penultima fasciculs, fﬁcind in acest med legiitura forzatului i cu a doua s
penultima fasciculd din blocul de carte. Acest forzat este cunoscut §i sub
denumirea de forzaf tras.

Forzatele cu falt se crofesc pe acelagi principiu. ca §i forzatul simplu, pe
directia sensului fibrelor de hirtie, folesind hirtii compacte §i cu compozitie
de fibre mai rezistentit, Forzatul cu falt se utilizeazii destul de des in legitoria
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de asortiment, deoarece modul lui de fixare mireste rezistenta atit a forzatului,
prin faptul ¢ se distruge mai greu, cit ¢ pentru faptul i mireste rezistenta
blocului de carte prin legitura care o asiguri cu acesta.

c. Forzaful cu intiriturd de pinzd. O alti varianti de forzat se obtine cu
ajutorul unei fisii de pinzi care creeazi o rezistenti mai mare, atit la articulatia
forzatului it st la [ixarea lui pe blocul de carte {fig, 37).

Se croiegte un torzat simplu pe acelagi principiu ariitat
mai inainte, apoi se lipeste pe fasciculd si tot cotorul fasci-

R cuiei s¢ acoperd cu o fisie de pinzi. Fisia de pinzd foloseste
N pentru intirirea forzatului la cotor i are lungimea ¢it inil-
:\i‘ timea cir{ii gi latirnea de 15 mm. Ea se lipegte peste margi-
N nea forzatului, pe circa 10 mm, iar restul de 5 mm se lipesc
SE peste cotorul fasciculed,

RN d. Forzaful din doud buciti cu falt din pinzi. Acest

forzat se executd din doui file de hirtic care se incheie cu
Fig. 37. Forzal cu o fisie de pinzd. Filele forzatului se croiesc dintr-o hirtie
fisie de pinzd de  groasd. Croirea filelor de hirtie se face in modul urmiitor;
Infr iburd. se croieste intii o fili ,,mici”, partea exterioari a forzatului.
cu indltimea egali cu indltimea blocului lucririi gi latimea
mai mici cu 5 mm decit lifimea acestuia; apoi se croteste a doua fila .,mare®,
reprezentind partea interioari o forzatului, cu infltimea egali cu indlthmea
blocului de carte ¢i litimea mai mare cu 5—6 mm decit litimea lui. Aceste
doui file de hirtie se incheic intre ele prin intermediul unei fisii- din pinzi de
legiitorie. Incheierea filelor o constituie fixarea fiecirei file de hirtie prin lipire
pe una din marginile figiei de pinzi, portiunea de fixare fiind de circa 5 mm
fntr-o parte 5t 5 mimm In cealaltid (fig. 38).

Dimensiunile figiei de pinezd se crolesc in functie de indltimea filelor de
forzat, lungimea figiei fiind egald eu iniltimea filei de forzaf, iar Litimea de
1520 mm. Se croiesc materialele si se con-
fectioneazd astfel cele doud forzate pentru
lucrarea respectivi.

Forzatele obtinute prin incheiere trebuie
indoite in doud §i executat apoi faltul, cu o
miirime de circa 5 mm. In acest caz prima
indoire a forzatelor se executit dupi marginea
Flei ,mari”, pistrind fisia de incheiere in
afari; se executd apoi faltul de 5 mm, indoind
Fig. 28. Forzai din doud bucii marginea interioard a forzai;ului,-cu pinza in

cu falf de pinzi: afarii circa 5 mm, deci exact la distanti egald

3 giha mica; 2 ella mare; 5 ~ o cu litimea blocului luecririi. Pe fila mare A

de faliuire a forzatului. forzatului (care avea 5 mm In plus in litime)

se formeazi deci indoitura faltului, Se intro-

duce apoi prima i ultima faseiculd in faljul forzatelor respective. Apoi prin

coaserea blocului de carte se fixeazi totodati si forzatele. Dupi intdrirea blo-

cului luerdrii, prin aplicarea tifonului si incleierea cotorului, se unge marginea

faltului forzatului aflat intre prima §i a doua sau ultima §i penultima fasciculd
§i se lipesc de fasciculele urmitoare,

A
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Acest tip de forzat se utilizeazi indeosebi la lucriri de format mai mare:
1/16 sau 1/8. El prezinti o deosebiti rezisten{i prin aceea cii solicitirile la
deschiderea §i inchiderea scoartei sint transmise figiei de pinzi, care formeazi
o parte din articulatie.

e, Forzatul din trei file. Acest tip de forzat cste caracteristic pentru re-
gistre, in special pentru registrele foarte groase, cu mai mult de 250 de file,
la care si scoartele sint executate mai robust si in acest caz §i forzatul este .
intdrit si dublat prin cagerare. -

Elementele forzatului se realizeazi in modul urmiitor: se taic o figie de
pinzd 2, cu ndliimea cgald cu ndl{imea blocului lucrdrii i lati de 20 mm; se
croieste o fili de hirtie I, egald ca mirime cu formatul paginii lucririi si se
lipeste la una din marginile figiei, pe circa 5 mm {fig. 39, a). Aceasti primi
parte a forzafului se aplicd apoi peste prima ¢i ultima fasciculd a lucridrii, cu
fila albi infiuntru §i trigind figia de pinzi in spatele fasciculelor. Se taie apoi
dintr-o pinzi rezistenti o figie 4 lungit cit inilfimen luerfirii si latd de 3 om,
care se indoaie la mijloc; se croiese apoi din hirtie doull file 3, de formatul
paginii lucriirii §i se lipesc pe fata fisici de pinzd, la 4—35 mm distantd de in-
doitura din mijloe, dupé care se indoaie §i se inchid la mifloe {fig. 39, b). Din
mijlocul figiei de pinzd (4—5 mm) se formeazi un falf care se indoaic peste
fasciculd.

Se unge cu clei de amidon fiert fila de forzat prinsd pe fascicule, pe
partea din afari, apoi se cagsereazi cit mai exact una din filele din afari ale
forzatului dublu. Se netezeste bine toati suprafata cu palma, pentru a executa
lipirca fird ondulare a hirtiei.

Peste acest forzaf se 1nai aplicd la urmé, pe cotor, o fisic de hirtie mai
moale, de formatul cit iniltimea blocului si litimea de circa 15—20 cm, care
se filtuieste in doui. Ea rimine circa 10 cm peste forzat, urmind ca la cage-
rarea forzatului pe scoartit si rimini sub forzat, intirind astfel legdtura dintre
bloc i suprafata scoartei.

In acest fel atit prima cit si a doua parle a forzafului vor fi cusute o dati
cu coaserea blocului lucririi, iar articnlatia scoarfei va fi rezistentd datoritd
intiriturii de pinza si celei de hirtie suplimentari,

)
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Fig. 39, Forzat din trei file.

f. Forzatul cusut cu suvifi (straif) de hirtie pentru fixarea mucavalelor.
Straiful de hirtle pentru fixarea mucavalelor este folosit nmu numai ca la for-
zatul din trei file, pentru intirirea legiiturii dintre forzat si scoart¥, i, In anu-
mite operatii de legitorfe, acest straif suplimentar de hirtie este folosit pentra
montarea scoartelor direct pe blocul lucriirii. In acest caz se poate utiliza, peste
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orice tip de forzat confectionat dupi wna din metodele tehnologice descrise
1a punctele anterioare, folosese un gtraif sau o figie de hirtie mai plind, nu prea
rigidd, de obicei din maculaturd; mirimea acestui straif de hirtie cste de
15320 cm litime. Peste forzat, pe fata blocului lucriirii se lasi liber circa 10 cmn
{fig. 40) din aceastd figie; pe aceasti portiune se obisnuiegte si se fixeze prima
scoarti din mucava croitd dupd necesitate, In functie de Inidltimea lucririi,
atunci cind se executi scoartele de carte di-
rect pe bloe. In acest caz litimea scoartei se
croiegte ceva mai mare decit litimea lueririi
(litimea finitd fiind definitivatd dupi fixarea
scoartei pe blocul lucrdrii). Scoarta se taie
in [unctie de stabilirea locului articulatiei
prin lipire pe figia de hirtie.

Fig. 40. Forzaf cu streif de hirtie Acest tip de forzat este folosit in spe-

pentru montarea scoarfelar:  qia] 3 executarea lucriirilor voluminoase, cu

1 — fasclculd: 2 — forzat; 3 — {igie . . " N

de pined de Intarive; 4 o surett do  articulatia scoartelor foarte pronuntati, ca in
hirtie. cazul registrelor cu sant.

g. Forzatul ciiptugit. Acest Hip de forzat
nu este o varianti speciald ci reprezinti un forzat care pentru ingrosarea filei
¢l milrirea consistentei filel interioare se casereazi suplimentar cu o fili de
hirtie. Uneori intre cele doud file cagerate se mai poate introduce si a treia
1ild, executatd dintr-o hirtie mai subtire. Toate aceste file se croiesc la forma-
tul paginii lucririi respective.

3. REGULI PRIVIND CROIREA SI CONFECTIONAREA FORZATELOR

La eroirea oriclirui tip de forzaf, pentru hirtie este indicati utilizarea
maginilor de tifat cu un cutit, iar pentru figiile de pinzi utilizarea papserului.
La croirea filelor de hirtie, pentru forzatele din mai multe buciti trchuie si
se stabileascd eft mai exact formatul final al forzatului, prin calcularea dimen-
siunilor lipiturilor sau falturilor si prin croirea elementelor cu mare precizie.

La croirea hirtiei trebuie s se respecte directia sensului fibrelor de birtie
care trebuie si fie intotdeauna paraleli cu directia cotorului. La incheierea
filelor cu ajutorul figiilor de intirire din pinzi operatiile de lipire vor putea
fi realizate in acest caz in conditii bune, Incheierea umor file de hirtie pe
directia transversali a fibrelor produce incretirea hirtiei §i deformarea margi-
nilor ei, ceea ce aduce prejudicii aspectului final.

Croirea filelor de hirtie la maginile de tiiat cu un cutit asigurd obtincrea
unor unghiuri perfect drepte, datoritd sistemelor perfectionate de vineluri ale
maginii; pentrn croirea filelor de forzat la papser trebuie acordati o deose-
bit} atentie reglirii vinclurilor §i stabilirii formatului corespunziitor.

Croirea pinzei pentru realizarea intiiriturilor forzatelor se realizeazi,
de asemenea, pe directia firelor de urzeald, acestea trebuind s fie paralele ca
divectia cotorului herdrii,

La croirea materialelor lucratorul trebuie si se foloseased in permanenti
de metrul sau de rigla cu care se stabilesc si se verifici dimensiunile, In acest
fel se poate realiza o lucrare de calitate buni, si si se prevadd aparitia unor
erori de dimensiune,
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Lipirca hirtiei pe pinzi, la operatiile de incleiere, se exccutd cu Aracet
AP mai diluat, san cu clei de vase. Cagerarea hirliei una peste cealalts, in
suprafefe Tntinse, se exccutd de reguli cu clei de amidon fiert, care in acest
caz di cele mai bune rezultate.

Ungerea materialelor cu suprafete mai intinse se realizeazi cu pensule
rotunde de legitorie, ca de exemplu in cazul cagerfrilor sau al fisillor de in-
tirire care se ung in séarif. Pentru a nu murdiri fasciculele lueririi, in cazul
lipirii capetelor falturilor in interiorul blocului de carte, se folosesc pensule
mai mici, spectale.

Supraletele trebuje si fie unse uniform cu adeziv cu up strat nu prea
gros si numai pe o singurd parte. Ungerea filei sau suprafetei pentru caserare
se face radial, pornind cu pensula de la centrul suprafetei care se inclejazi,
clitre marginile ei. Dupil intinderea stratului de adeziv se lasi citeva secunde
pind ce se suprapun suprafetele, In felul acesta se di posibilitate hirtiei unse
si se relaxeze, ea aplicindu-se mai ugor §i mai direct.

Pentru unele operatii de lipire executate cu clei de oase se mai foloseste
sistemul de ungere pe placid de zine ({inc), pe care se intinde cleiul uniform,
cu ajutorul pensulei de legitorie. Ungerea se realizeazi in acest caz prin
tamponare; prin accst sistem cleiul se transportd uniform pe toatd supratata
materialelor,

Operatiile de croive, de executare a forzatelor precum §i aplicarea lor pe

blocurile de carte sau fascicule sc realizeazi in atelierele de legitorie, pe nese

(YT

organizate in mod special in scopul executiirii acestei operati. L



Capitolul IV

EXECUTAREA SCOARTELCR PENTRU CARTILE LEGATE

A, CROIREA MATERIALELOR PENTRU SCOARTE

1. COMPOZITIA SCOARTEI

Sccartele folosite ca invelis exterior in legarea cirtilor sint clasificate
dupit modul de execubic sau dupi tehnologia folositi la executia lor.
Scoartele pentru cirti pot {i fmpidrtite in doudl categorii:

Fig. 41, Tipuri de scoarte:
a3 — ccoarte simple 171;
U — seoarte compuss 109,

a) scoerfe simple 171, executate exclusiv
din mucava ca material de bazd §i pinzi de
legitorie sau material pentru imbriicarca
scoartelor de mucava (fig. 41);

b} scoarte compuse 1/2, executate din-
tr-un material de cotor i felele de mucava
imbricate in hirtie sau un alt matcrial, care
sd difere de materialul folosit pentru cotor.
Uneori se execcutd si colturile luerdrii din
acelagi material cu cotorul.

In tehmologin modernd existi de ase-
menea un tip de scoarte foarte utilizate In
productia de seric mare, cum ar fi cea de
ciirfi geolare, datoriti moduolui practic in
care pot fi utilizate, Acestea sint scoarfe din
material plastie (policlorurd de vinil), colo-
rate intr-o varietate largi, Ele s¢ aduc con-
fectionate direct la locul de asamblare cu
blocul de carte preluerat. Cu acestea se cli-
mini conlectionarea scoartelor.

Un alt tip de scoarte, specifice unor
ciirii tehnice cu utilizare curentii gi cu for-
mat de buzunar, sint scoartele confectionate
din muteriale textile si mucava foarte sub-
tire, sau carton, executate firi ainglaguri.

Ele se finiseazd dupi introducerea blocului de carte in scoarte, prin tiierea
cirtii in intregime pe trei laturi, ca si la ciirtile brosate.

In felul acesta, prin eliminarea ainglagului se obtine o micgorare a gro-
simii scoartelor §i supletea lor. Acest sortiment foarte util pentru clriile
tehnice, dictivnare de buzunar ete,, s¢ va dezvolta mult in viitor.
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2, ELEMENTELLE SCOARTEL

Scoarta sau inveligul rigid al unei cirti este formati din urmittoarele ele-
mente: fefele scoartei 1, executate din mucava, la o dimensiune ceva mai
mare ca blocul de carte si necesare pentru protejarena marginilor clirfii. numite
centuri (fig, 42); cotorul scoarfei {ricin) 2, execulat din hirtic sau carton s
evertual o [isie de material nentru im- $ P ‘ 5
briicarea cotorului, in cazul scoartelor ,\ i
1/2; articulatiile scoartei 3, lormate prin o+
distantarca ricinului fati de cele dound
fete, necesare pentru totirca la deschi-
derca si inchiderea ciivtii: materialied de
imbrdcat scoarfe, care poate fH unitar g
san esmpus; ainslagurile 4, san margi-
nile materialolui care fmbracd fetele ! !
si cotorul §i care se rabal peste scoarte
citre interior, cn o dimensiune con-
stantd de cirea 15 mim; eoljwrile scoar- 5 ~ ‘
fei 5, care pot f unghiulare (90°) sau 5
rotunde, | Fig. 42. Elementele unei scouriz.

|2

3. MATERTALE FOLOSITE [.A CONFECTIONAREA SCOARTELOR

Mucavaua. La confectionares scoarfelor se utilizeazi in mod {recvent mu-
cavaua brund fntre 15 5i 30 de buciiti la legituri si cu formatul colilor de
700 1000 mm. Mucavasa pentru scoarte de cirfi trebuie s indeplineasci
citeva cerinje de calitate, si anume: s fie netedd si bine calibrati, cu ambele
fete paralele si grosimea uniformi. Fiind un material higroscopic, wmiditatea
ei, pornind chiar din fabrici, trebuic foarte precis echilibrati, astfel ca in
timpul transportului gi ultedor in timpul depozitiirii. s nu swrvind deformatii
prin cresterea sau sciderca umiditdtii peste limite, ceea co are ca urmare de-
formarea colilor prin ondulare, Pentru acest lucru trebuie urmirite cu atentie
conditiile de depozitare: temperatura de 18—20°C §i wmiditatca de 60—659;.
Mucavaua se pistreazi in stive, scoasii din ambalaj. Alte caracteristici tehnice
§i proprietiti ale mucavalelor au fost aritate in volumul anterior, la capitolul
-Materiale folosite in legiitorie®.

Materialcle textile. Sint utilizate in confectionarea scoarielor, la imbri-
carca mucavalelor de scoarte sau la imbricarea cotorului §i a colturilor in
cazul scoartelor compuse. Ele sint de obicei tesituri din bumbac, in, cinepi,
sau uneori fibre sintetice; contextura lor este varfati, pentru a da o mai mare
varietate aspectului estetic. Totusi, 1a cele mai multe luerdri se folosegte pinza
de legitorie $TAS 3139-52, material specific de legitorie, precum si pega-
moidul fabricat pe suport din pinzi de leglitorie.

Alte materiale folosite pentru imbrdcarea mucavalelor. La confectionarea
scoartelor, mucavalele mai pot fi imbricate in materiale diferite ca: hirtie
tipiiritd sau complexe aleituite din materialele plastice executate pe suport de
hirtie. Astfel, in tehnologia moderni se utilizeazd gutiplast, balocron, pelior
§i relutex, materiale care imiti pielea. Suportul de hirtie este necesar in acest
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_caz, pentru ca materialul plastic si poatd fi lipit in conditii calitative bune,
pe mucava,

— Relutexul este un material recent folosit, cu utilitdfi multiple in legi-
torie. El se loloseste pentru executarea scoartelor 1/2, cu cotornl imbricat in
pinzd. Relutexul este un complex executat pe suportul unei hirtii cu $0—
100 g/m?® §i o bund rezistentd mecanicd. Acest suport, care de regulii este co-
lorat in masi §i imprimat cu tipar imitind sagrenul, se acoperd cu un strat de
material plastic {polietilend}, care creeazit rezistenta si aspectul final al supra-
fetei. Uneori se aplicd gl un gagren peste stratul de polietilend.

Rezistenta acestui material este mai slabd ca a balccremului ¢i peliorului.
De aceea, este folosit in putine cazuri pentru confectionarea scoartelor iniregi
1/1 si atunci se pun intdrituri de pinzi pe locul articvlatiilor scoartei.

— Balocronul este unul din cele mai reusite materiale care imitd pielea,
folosit la imbrdcarea cirtilor, datoriti unui gagren foarte fin aplicat pe stratnl
din material plastic care se depune pe suportul de hirtie. Stratul de material
plastic fiind gros, compact §i opac, acoperd total suprafata suportului. Esle

"un material rezistent si destul de flexibil, incit nu se uzeazd pe portiunile de
articulatie, la confectionarea scoartelor Intregi.

In balocron se executi de multe ori numai cotorul ciir{ilor, imitind legi-
tura in piele 1/2 cu cotorul imbricat in piele. Fefele se executi de reguli din
hirtie tipdriti. Pentru protejarea scoarfelor se acoperi intreaga carte cu o
suprafatid din acetoian transparent,

— Peliorul este un material rezistent, cel mai rezistent din aceastd serie.
Pentru acest motiv el este utilizat in legiitorie la imbricarea scoarfelor intregi,
pentru luerdri volumincase, dictionare, enciclopedii. Este folesit de asemenea
la confectionarea mapelor de birou, ca inlocuitor al pielii {in locul pegamoi~
dului).

Pentru fimbricarea scoartelor de mucava se mai foloseste pielea naturald.
Confectionarea scoartelor cu piele este o operatie a legiitoviei de artd, care va
fi tratatd in cursul unui capitol viitor.

Certon g hirtie. La executarea cotoarelor, atit la scoartele simple ¢it §i la
cele compuse, se intireste cu o figie de carton mai subtire sau mai gros, dupi
caracterul lucririi sau chiar o figic de hirtle mai groasi st mai rezistenti
numitd ricin. In acest fel cotorul scoartei nu se mai prezintd firi consistentd,
ci capiti si el un aspect mai rigid §i mai neted. In acest scop se foloseste hir-
tie i carton de maculaturd, deseuri de la celelalte operatii,

La confectionarea scoartelor se mai poate utiliza cartonul ca inlocuitor al
mucavalei, fn scopul obtinerii unor scoarte mai suple.

Pentru ciriile legate executate cu cotorul drept se mai foloseste la croirea
ricinului mucava, — de peste 30 foi la legdturfi, pentru intirirea §i rezistenfa
acestuia.

Materiale adezive. La confectionarea scoarfelor se foloseste incid in
exclusivitate adezivul din clei de oase fiert, la temperatura de lucru de 50—
55°C. Folosirea lui este eficace, pentru procesul rapid de lipire pe care il
realizeazi. Se cunocaste faptul ci prin ricire, la temperatura normali, cleiul
de oase din stare topitd trece In stare solidd in momentul in care vine in atin-
gere cu materialele care sint mai reci. Tendinta de intirire a adezivului pro-
voacl o prizd initiald rapidi a suprafetelor puse in contact. Viteza de prizi
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este necesard in special la executarea ainglagurilor cu ocazia lipirii marginii de
circa 10—15 mm care, in special la materialele mai groase cum este pegamoi-
du), an tendinta de revenire. In acest caz, la adezivii folositi la rece, cum ar
fi Aracetul AP, priza initiali fiind inceatd, ainglagul nu se mentine, materialul
desprinzindu-se de pe mucava. Concentratia cleiului de oase folosit la confee-
tionarea scoartelor variazd intre 40 gi 457,

4, CALCULUL DIMENSIUNILOR SCOARTELOR

Pentru caleularea dimensiunilor materialelor, la confectionarea scoartelor,
se pomeste de Ja dimensiunile blocului de carte rotunjit, deci de la dimensiu-
nile finite.

Se calculeazi in primul rind dimensiunile fetelor de mucava. Cele doad
fote de mucava trebuie si fie egale intre ele; lifimea unei [ete trebuie calculati
de ohicei egald cu ldjimea blocului de carte, iar lungimea ei trebuie si fie mai
mare decit bloeul de carte cu 4-—8 mm, care se adaugd pentran formarea can-’
tului scoartet la cap si la picior.

In unele cazuri insii, pentru formarea cantului din fat# este necesar si se
adauge sau sii se scadi® 2 mm fatd de litimea blocului de carte; acest lucru
datoritd pozitiei articulatiei. Daci cartea are cotorul drept gi articulatia se afld
chiar in marginea cotorului blocului de carte, pentru obiinerea cantului din
fati trebuie adiugat 2 mm, dupd cum la blocurile de carte cu grosime mare
(70—100 mm), dacil cotorul este foarte rotunjit i se executdl o articulatie mai
mare, trebuie sciizut din litimea scoartei 2 mm. Deci in formuli se poate
exprima acest caleul astfel:

Line—lpet-6 (mm);
c=lbci2 {mm),

in care:
Ly este lungimea mucavalei, in mm;
Iye — indltimea blocului de carte, In mm;
lwe — ldtimea mucavalei, in mm;
I, — litimea blocului de carte, in mm.

Exemple de caleul. Mirimea blocului de carte pentru carc se calculeazi scoarfele ester
de 170X 240 mm, iar grosimea blocului este de 40 mm.
In acest caz:
me&%é()—}-ﬁn—i’.fiﬁ mm;
L a==170 mm.

Pentru imbricarea scoartelor, materialele pot fi croite intregi, pentru
scoartele 1/1 sau croite din mai multe bucdti pentru scoartele /2 (vezi
fig. 41, a 5i b). La scoartele intregi calcularea materialului de Imbricat por-
negte de la fetele de mucava. La acest calcul intervine in plus grosimea blo-
cului de carte, dimensiunile articulatiei si dimensiunile ainglagului. Articulatiile
sint calculate in medie de 5 mm Hecare, deci se adaug¥ 10 mm pentru ambele-
articulafii. Ainglagurile sint calculate la circa 15 mm fiecare ainglag, sau in.
total 30 mm. '
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In acest fel se poate alciitui urmitoarea formuli pentru materialul de
Imbricat scoarte:

Loatse, =Lme30 mm,

Lomatse. == 2l Gpe4-10 mm-30 mm;

in care:
Toparse.  este lungimea materialului scoartei, In ramg
Lo — latimea mucavalei, in mm;
Gue — grosimea blocului de carte, in mm;

mat.sc. -— litimea materialului scoartei, in mm.

Laemple de calend: Se jav in continuare aceleasi date ale problemet din exemplul precedent.
mat.se, 246307276 mum.
bt se, 2 UT0-404-10 4 30~ 420 mun;

I.a scoarte se mai croiegte materialul pentru ricin, care se executd din hirtie
groasd, din maculaturid, Dimensiunile ricinului sint caleulate astfel:
ch'ﬁIbc_é"G]nm;
5

L'c ';(-'bc’
in care:
L,; este lungimea ricinului, In mm;
Iy — filtimea blocului de carte, in mm;
L, — ldtimea ricinului, In mm;
Cye -— grosimea blocului de carte, in mm.

Fxemplu de caleul. Pentru aceleasi date ale problemei,
L, —2404-6~=246 mm; '
{,, =40 mm,

La scoartcle compuse fetele din mucava se crojesc identic ca in cacul
scoartelor simple.

Pentru caleularea materialalui necesar la imbricarea scoartelor, intervine
in primul rind materialul pentru cotor, apoi materialul cu care se imbraci fe-
tele scoartei. La calcularea materinlului pentru cotor se procedeazi fn felul
urmiitor: lungimea figici de pinzi pentru imbricarea cotorului trebuje sd aibi
o dati Tungimea fefei de mucava, la care se adaugi 30 mm pentru ainglaguri,

"jar litimea figiei de pinzi de cotor insumeazi grosimea cotorulti plus cele
doudi articulatii de 10 mm §i IncZ 30 mm necesari pentru incheierea celor doud
fete, prin lipirea fetelor de mucava pe fisia de pinzi pe circa 15 mm.

Deci:

Luchme_]"BO mm;
Ioze =Gpe+10 mm-4-30 mm, -

in care:
Lze este lungimea pinzei la cotor, in mm;
L. — lungimea muecavalel, in:mm;
l..e. — litimea pinzeila cotor, in mm;

Gs. — grosiméa blocului la cotor, in mm,

Exemply de caleul: pentru un bloc de carte de 170¢240 mm cu grosimea cotorului 25 mm:
L c—2464-30=276 mm
! o= 25+10+30=65 mm


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

Caleularea materivlului pentru fmbriicarea fetelor se face astfel: lungimea
unei fete este egald cu lungimea fetelor de mucava plus 30 mm pentru ain-
slaguri. Latimea fetei este egalii cn litimea unet fete de mucava plus 10 mm.
Censiderind ci in Hitimea fotei trebuie inclus 13 mm pentru ainslag, ar tre-
bui adaugat 15 mm in plus la litimea fetei de mucava dar faja de hirtie se
lipeste circa 10 mm peste figia de pinzd care imbracd si lormeard cotorul, deci
nu de la marginca fetei de mucava de la urticulatie, ¢i de la circa 5 mum, ceen
ce deterind o micgorare a fetel cu 5 mm.

L[c;e:' er-c—i—SO NI,

lf{.’fs’i = lmc _:' (15 _S)I‘IIYD,
in care:

Lictes  este lungimea feted, in mm;

Lime —- lupgimea mucavaled, in mm;
Liotei — IAgimea fetet, In mm;
e - 1dtimena mucavalei, Tn mm.

In unele cazuri, pentru motive de conceptie a exccutiei lucrdrii, Uitimea
pinzei care formeazi cotorul este mai mare, putind constitui pind la 1/3 din
litime, In eazul acesta mmterialu} care imbraci restul fetelor se micsoveazi
corespunzitor (lig, 13).

r Fig. 40 Carte legatd 1,2 cu colorul marit pind
fa 173 din fata scomrtel

Exempluy de caleud, Fentru acelasi bloe de carte de la evemplnl snlerior:
Ligtei~ 246+ 20378 mm;
UYetei=170-1-10=150 mm.

5. MASINT UTILYZATE PENTRU CROIREA MATERIALELOR
TOLOSITE LA CONFECTONAREA SCOARTELOR

2. Masini [closite la croirea mucavalel, Mucavaua penttu executarea fe-
lelor scoartel se ercieste din coala intreagd de format 7003 1000 mm, Croirea
tetelor se face pentru un numir redus de exemplare la papser, fixind cu ajutorvd
vinclalui, la fnceput ona din dimensiuni, apoi cea de n dova dimensiune;
fetele croite trebuic sd aibi Tn acest caz dimensiuni cit mai uniforme. Scoariele
cu fetele neegale san marginile tiieturilor cu bavuri nu sint admise. De aceea
cutitul papserului trebuie s fie bine ascutit $i vinelul fixat cu atentie.

Papgerul sou foarfeca mecanicd. Este o masind de tiiat, functionind, asa
cum ii este si numele, pe principiul foarfecelor obisnuite, cu doud lame de

4 — Manualul legitorutul, anul 1T A9



cutit: una fixd in masa maginii §i una mobild, articulati ntr-un punct cu lama
fixd (fig. 44). Papserul se compune din: masa I, lama fixi 2, vinclul lateral 3,
dispozitivul pentru stabilirea misurilor 4, sina de presare 5, pedala 6, lama
mobili (cutitul de tiiere) 7, vinclul din fati 8, anexa pentru tdieturi inguste 9,
contragreutatea 10.

Pe masa papserului se fixeazi cu ajutorul unor suruburi prinse intr-un
glisor, care este mobil pe bordura mesei, vinclul lateral 3. Vinclul din fati, 8,

Fig. 45. Creiserul pentru mucava.
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se regleazd dupd necesitate cu ajutorul unui volant; se coboard presa; @rin
apdsare cu piciorul pe pedala 6, si se fixeazii astfel locu) tiieturii. Tiietura se
executd apoi prin tragerea cu ajutorul minerului pentru coborirea lamei mobile
{sau cutitului} 7. Cutitul fix este drept, far cutitul mobil este curbat, pentiu a
inlesni tiierea materialului. La cap#tal cutitului mobil se giseste o contra-
greutate 10, care contracareazi efectul efortului manual de coborire al cuiitu-
lui, reacducindu-l dupi tiiere in poezitia de repaus.

Unele tipuri de papsere dispun §i de o masd colectoare, situati sub masa
de tiiere, pe care cad bucdtile din material tdiate. In cazul o care nu existi
aceasti masi, materialele se adund manual $i se depoziteazd pe masa papse-
ruiul sau pe o masd sau un raft aldtorat

La papser se mai pot croi materiale pentra imbricarea scoartelor, pinzi,
pegamoid, hirtie ete. sau ricincle.

Pentru croirea fetelor din mucava in cazul unei productii mari de cirti.
operaiia se executi pe masini de croit speciale, previizute cu cutite circulare
numite craigere.

Creigerul. Ca si papserul, craiserul (fig. 45) este o foarfecd mecanici dar
cu cutite circulare. El este utilizat la croirea mucavalelor in legitorii si atelie-
rele de cartonaje. Particularitatea creigerului i totodatd avantajul pe care il
prezinti fati de papser, cste faptul ¢ se pot croi dintr-odati colile de wucava
de 70031000 mm, si pe ambele directii. Tipurile de craigere vechi pot croi
coala de mucava doar pe o singurd direciie, obtinindu-se figii la dimensiunea
necesard, iar pentru obtinerea celei de a doua dimensiund aceste figii se wal
introdue odatd, modificind  dis-
tanta de tiiere a cutitelor. Creige-
rele moderne sint astfel construite
facit prin trecerea colii de mucava
o singurd daid prin magind se asi-

zurii eroirea pe ambele dimensivni, 7
B o . !
obtinindu-se direct feele pentrn ] ,.//,/f’ﬁ;?

.

scoarte. ‘:S"”
Craiserul (fig. 46} se com- Ei 3
pune dintr-un batin I, care sus- i

fine masa creiserului, mecanis-

mele gi dispozitivele de lucra pre-

enm g sistemele de actiomare 3.

Pe masd existi doud vincluri: un A
vinclu lateral $i un vinela mebil = =1
4 - PR ~ P T i T i 77 s
4 care Tmpinge coala de carton ( /]/

spre catite, O pereche de valuri
de presare a colil de carton 3, Wig, 46, Scherma creizerulul (sectinne verticaid
§i doi arbori 6 i 7 dispusi primul transversald).

in masa sau mai bine zis sub ni-

velul mesei §i al doilea deasupra mesei, Pe acesti arbori sint fixate cutitele
mobile circulare 2, care se suprapun doui cite doud, astfel incit cutitele de
deasupra si taie prin efectul de forfecare produs impotriva cutitelor infericare
(fig. 47). In spatele masinii se giisesc masa de colectare 8, unde cade materialul
croit, $i o pereche de valuri 9, care elimini benzile de mucava tiiate,
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Muecavaua este tiiald deci cu ajutorul cutitelor eirculare care se monteazi
pereche, pe arborii 6 §i 7, fiecare pereche de cutite fiind fixatd la distanta
corespunziitoare de tiiere. Cutitcle se prind pe arbori cu ajutorul unor suruburi
care fixeazd buescle cutitelor (fig, 48). Deplasarea cufitelor cu bucge de-a
lungul arborilor are loc prin niste caneluri executate in acestia, La reglarea cu-

titelor in vederea tdierii colilor
2 intregi de mucava in figii, se sta-
bilesc dimensiunile necesare; coala
de mucava se asazi manual pe
masa din {a{d a maginii, se rea-
zemd de vinelul lateral care este
reglat pentru operatia respectivd
si se apropie de vinclul mobil care
introduce coala intre valurile ce
Fig. 47. Cuplu cu cufite: Fig. 48 Fixarca  jmping coala intre cutitele de
- c“?é';f“;;e 2 e aneturile Lut“ulﬁérﬁe T tiiere, Dupi tiiere, figiile sint
impinse Tntre valurile 10 §i scoase
apei pe masa de receptie, de unde
se aduni manual,

Tiierea figiilor in fete, la dimensiunile necesare pentru scoarte, se reali-
zeazil in acelasi mod, dupd reglarea cutitelor la distantele corespunzitoare.

La craisercle modeme, fisille de mucava care fes de sub valurile I0 sint
indreptate ciitre un vinelu cnre le schimbi directia de inaintare gi Impinse pe
o mesd de alimentare cu directia perpendiculari pe prima, de unde sint im-
pinse infre cutitele celui de al doilea dispozitiv de tiiere, reglate pentru cea
de-a doua dimensiune. In acest fel scoartele, croite Ia dimensiunile fixate,
sint eliminate pe masa din spatele maginii.

Magina de tdiat oblic warginea scoartei. Pentvn scoarfele groase, exccutate
fic dintr-o singurd mncava greasi de §—12 foi la legturit, fic din doui muca-
vale cagerate una peste alta, marginile fetelor se taie oblic pe trei parti, obti-
nind marginile tegite. Aceasid operafie este numiti wreguire. Srcguirea se
execnid manual, prin piliren marginilor mucavalei ca ajutorul ragpelului §
apoi fusirnirea cu hirtie sbrazivd (smirghel),

Tiierea cobiicd a marginilor scoarlel se executd in special Ia albume i la
fueriirile de volum ¢i dimensiuni mari. $regairea marginilor seoartel se poate
cxecuta ¢l la magini. Aceasta se compune din (fig. 49): masa I, pe care se
asazi mucavaua, tdiati la dimensiunea necesarid, intre vinelarile 2; vinclarile
se miscl miturind toatd suprafata mese, alunecind de-a lungzul unui gant situat
In marginea acesteia; o presd rulanti 3. care indeplineste atit functia de pre-
sare a mucavalei culeatd strins pe magi. cft §i de fmpingere a ei sub cutitele
oblice: eutitele oblice 4, prinse in dispozitivele de tfiiat 5, reglabile si situate
la extremitates Heelirai din cele doud vinelui 2, {tdietura se poate regla si in
adincime, prin ridicarea sau lisarea cutitelor), Sisternul de antrenare estc com-
pus din: roata de transmisie, o roatd de balast §i pedala £ care le pune in
Tunctiune §i o maniveld 7, cu care se ridicd sau se coboard sistemul cutitelor.
Magina este folositd ori de cite ori se executd un tiraj mai mare, intrucit regla-
rea el necesitad timp.

b. Moasgini peniru creirea ricinelor si materialului de imbricat scoarte. La
croirea materialelor pentru confectionarea scoartelor {de exemplu pentra

Ete N Ve
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Fig. 49. Masina de tdiat oblic marginea scoartelor
grodase de mucava.

Fig. 50. Masind de croit materizle de legitorie
- din sul. ) ——



croirea ricinelor din hirtie sau carton) se utilizeazi masing de iiat hirtie cu
un catit. Pentru croirca materialelor de imbricat (pinzi de legiterie, pega-
moid, balacron, relutex etc.), materiale care se debiteazi in sectia de legiitorie
sub formi de suluri, se poate folosi papserul. In cazul atelierelor modernizate
se folosesc magini de croit pinza direct din sul {fig. 50). Tiicrea materialului
se face pe direciie longitudinald cu un sistem de tdiere cu cutite circulare prin
debobinarea salului fixat pe un ax §i rebobinarea materialului sectionat sub
formi de bobine. Materialul trecind prin magini este tensionat. Se obtine astfel
materialul pentru Imbricarea scoartelor, in bobine bine strinse, cu litimea
caleulati dupi una din dimensiuni, Croirea celei de-a doua dimensiuni se
executi la papser, san materialil se foloseste direct din bobind, ca in cazul
maginilor de confectionat scoarte din materialul necroit.

La croirea materialelor de legitorie peniru imbriicarea scoartelor in
intregime se foloseste o magind specializati care poate si taie din lungimen
sulelui, longitudinal, dar i transversal pe directia de derulare. Tiierea longitu-
dinald se executi cu ajutorul unui sistem de culite circulare, ca la creiger, iar
tiierea transversald se execubii eu un sistem’ de papser. Sulul de material este
fixat pe un ax gi trecut printr-un sistem de bare de ghidaj, pind cind ajunge
la mecanismele de tiiere. Materialelo astfel croite sint apoi tdiate la coltur
(oblic). pe magira manuald de thiat colturi, cave va fi descrisi intrun alt
capitol.

B. EXECUTAREA SCOARTELGR

Confectionarea scoartelor poate fi executati manual spu mecanie, in fune-
tie de productia atelierului gi de gradul de mecanizare, Oricum pentru confec-
tionarea scoartelor, In atelierul de legiitorie este rezervat un spaliv corespun-
zitor, in aga fel incit in acel spatin si nu se execute si alte operatii. Materialele
se aduc la locul de muncid g se croiesc, masinile de croit fiind pe cit posibil
amplasate in apropicrea locului unde se ecxecutd scoariele, pentru a se veita
transporturi inutile, Locul de munci pentru confectionarea zecartelor este orga-
nizat in functie de procesul de lucru, Se curosc trei tipuri de procese de lueru
peptru aceastid operatie:

— confectionarea scoartelor manual, la care operatia se executi in intre-
gime manual, incepind cu ungerea gi terminind cu rotunjirea cotorului;

— confectionarea scoartelor manual-mecanic {pe bandi rulautd), opera-
tia cxecutindu-se in acest caz partial mecanic, §i anume ungerea §i indreptarea
scoartelor;

— confectionarea scoartelor mecanic, pe magini specializate in acest
domeniu,

Operatia este compusi dintr-un complex de minuiri care se executd de
reguli in brighzi formate din cel putin doi lucriitori.

1. CONFECTIONAREA SCOARTELOR MANUAI
In acest caz locul de munch este previizut cu mese de lucru la care lu-
creazi cite o brigzadi de doi sau trei luerstori, La un capit al mesel este age-

zatd tabla de zine (tincul) pe care se executll ungerea materialului cu care se
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imbraci scoartele din mucava. Un lucritor este afectat acestel minuiri, de
care depinde in buni misuri calitatea executiei; al doilea lucriitor este afectat
fixtirii fetelor de mucava si riciinului pe materialul uns, iar al treilea luerdtor
executi indeirea ainglagurilor peste mucava si finisarea prin frecarea cu
podul palmei §i cu filtuizla peste supraletele lipite.

g, 51. Sablon pentru fixarea fotclor de mu-
cava pentru scoarie,

Ly fivarea fetelor de mucava
pe materialul de imbricat scoarte
se utilizeazd in mod frecvent un
sablon executat din metul sau
lemn, cu ajutorul ciiruia se deter-
mind imai usor locul ricinului si
in functic de acesta amplasarea
fetelor din mucava (fiz. 51).

a. Confectionarea manuali a
sceartelor simple 1/, Scoartele
simple se confectioneazi prin
asamblarea fetelor din mucava s§i
a ricinului pe materialul de

imbricat scoarte, croit la dimensiunile corespunzitoare (fig. 52). Pentru

aceasta materialul de lipit este uns intii

pe placa de zinc: cu pensula

de legitorie muiatd in cleiul de oasc topit se unge bine toatd suprafata pld-

T T et

[}

RN

T

&

I7ig. 32. Conlectionarea scoart

T T

elor 11 (simple}:
¢ — clementele asnmblate pe materiatul de imiracal; & 31 ¢ — scoarte
cenfectionate,

cii de zine, apoi intoreind materialul de imbricat cu fata in jos se plimbi
interiorul, twmponind pe stratul de clei care aderi la suprafati sub forma
unui strat unitonm. Cind materialul estc bine uns, se agazi pe suprafata meset
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cu fata unsi in sus; pe acest material se fixeazi acum ricinul, apoi pe rind
cele doud fete de mucava. la distan{i de 5 mm de o parte si de cealultd.
De jur imprejurul fetelor si al ricinului trebuie si riimind materialul necesar,
cirea 15 mm, pentru indoirea §i formarea ainglagurilor. Indofrea materialu-
lui se face ridicind scoarta de pe suprafata mesei §i intoreind cu podul palmei
materialul cfitre interiorul seoartei, Dupd
executarea ainglagurilor, se finiseazi col-
turile scoartei ecu ajutorul filtuiclii. Col{u-
rile trebuie si fie tiiate oblie, Incepind de
la croirea pinzei (vezi fig. 52, a), pentru
ea si nu se aglomereze materialul ¢i si for-
meze umflituri. Se intoarce scoarfa cu fata
In sus si cu podul palmei si cu filtuiala
se prescazi bine pe toatd suprafata ei, pen-
tru ca materialul de imbricat 53 adere pe
toatd suprafata fetelor i a ricinului. Se
mai preseazi odati si pe ainglaguri, apoi Fig. 53. Rotunjirea coforului secodr-
scoaria confectionatd se asazi deschisd cu telor pe dorn.

interiorul in jos, pe masi.

Scoarta urmitoare se asazi fatd peste fati, pentru a finpiedica si se
murdireascd de cleiul care ar putea si iasi pe sub ainglaguri sau de la arti-
culatii. Se lasi apoi si se usuce, Dupd uscare, scoarfele sint rotunjite la cotor,
prin frecare cu partea interjoari a cotorului pe un dorn incins, care i di o
formi rotunjitd (fig. 33).

Tnainte de introducersa blocului de carte, scoaryy mai sulerf o indrep-
tare, trecind-o printr-o magind de indreptat scoarte, formati din doi cilindri
incilziti. Acegtia, invirtindu-se in sensuri contrare, antreneazi prin frecare
scoarta, care este obligati s3 parcurgd drumul printre el si se aplatiseazi,
revenindu-si parfial dupd deformarea pe care o suferd in urma imbricirii.
Totdeauna cartonul sau mucavaua trage in directia fetei pe care se cagereazi
un alt material,

Pe placa de zine, dupi ce se ung 3—4 buciii de material, intervine o
ingrogare a clejului prin ricire gi astfcl formarea unui strat semisolid. Acest
strat se indeplirteazi de ciitre lucritorul care unge, cu ajutorul unui spaclu.
Resturile nu se mai recupereazi ci se arunci, si se reincepe prin ungcrea
plicii de zinc cu pensula muiati in clel proaspit. Resturile de clei intirit,
care eventual din neglijentd pot ajunge pe supratata materialului de imbricat,
provoaci umflituri pe fata scoarfei gi dau un aspect negativ al calititii
acesteia.

La confectionarea scoartelor intregi, imbricate in hirtie celofanatd sau o
relutex (hirtie acoperiti cu material plastic}, rezisten{a scoartelor la articu-
latii, In exterior, este mult redusi; materialul se uzeazd repede §i plesneste,
deteriorind astfel cartea. In acest caz, la asamblarea fetelor de mucava si a
ricinului pe materialul de imbriicat, se adaugi doud fisii de pinzii pe locurile
articulatiilor. Fisiile de pinzid se croiesc cit lungimea mucavalei §i a ricinu-
lui §i cu Ktimea de 25—30 mm. Pe aceste doud fisii se incheie intii ricinul
si cele douid scoarfe, petrecind atit ricinul cit §i fetele scoartei cite 10 mm
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pe fecare figie la lipire. Se aplici in continuare pe materialul de imbricat
§i se execuld ainglagurile,

b. Confecficnarea manuali a scoartelor compuse 1/2. La acest tip de scoar-
te se foluseste si expresia de incheiere a scoarjelor. Termenul de incheiere in
legitorie definegte operatia prin care doul elemente, doui file sau doui feie

c d
Fig. 54. Confectionarea scoartelor 12 (compuse):
a — fetele si cotorul incheiate pe materialul de cotor; b — ain-
glaguri executate la materialul de cotor; ¢ — imbricarea fetelor;
d — scoarte confectionate.

din mucava (in cazul de fati) se reunese cu ajutorul unei figii de hirtic sau
de pinzd. Cele doui elemente se lipesc de-a lungul uneia din margini, pe
o distanti de circa 10 mm, pe fisia de incheiere, unsi in prealabil cu clei
pe toati suprafata ei (fig. 54). Incheierea scoarielor reprezinti lipirea fetelor
din mucava pe figia de pinzi care fmbraci cotorul.

Figia de pinzi, croitd la dimensiunile corespunzitoare, se unge pe toatd
suprafata ei prin tamponare pe placa de zinc, apoi se intoarce cu faa unsd
in sus §i se depune pe masi: se agazi pe rind una din fefele scoartei pe o dis-
tantii de 10—15 mm, in functie de litimea fisiei, se agazi apoi riclinul la 5 mm
distantl, apoi iar Ja 5 mm de ricin se fixeazi a doua fati a scoartei, in asa
fel incit sd se lipeascd i acesta tot pe o distanti de 10—I5 mm egal cu
prima fatd, Dupd aceastd fixare se ridicii scoarta §i en podul palmei se indoaie
citre interior marginile figiei de pinzd, formind ainglagurile, la cap si la
picior (tig. 54, b).

A doua fazi a procesului de confectionare al acestui tip de scoarti este
imbricarea fetelor cu un material diferit de cel de la cotor (fig. 54, ¢}. Tn mod
obignuit se folosesc fete din hirtie tipiriti. Fetele se crojesc la dimensiunile
necesare, din coald tipiriti, uneori folosindu-se chiar semnele de tiiere, exe-
cutate prin tipirire. Aceste fete sint unse cu clei prin aceeagi metodi pe
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placa de zinc §i dupd citeva secunde, neccsare pentru absorbirea cleiului de
ciitre hirtic. ele se aplicd pe fetele sceartei, fixind in primul rind marginea
dinspre cotor §i intinzind hine hirtia pentru ca si nu formeze Incretituri;
apoi se inlinde cu atenfie pe toati suprafata scoarlei i cu podul palmei
se indoaie marginile §i se lipese ainslagurile. Colturile, care sint de obicei
tiiate oblic de la croire, se execuli cu atentic.
Marginea dinspre cotor se aplici deasupra
figiei de pinzd de la cotor, pe o distanti de
circa 5—10 mm, in functic de dimensiunile
fetei, in aga fel ncit si riimind 15 mm in
fati pentru formarea ainslagului. Se netezeste
apoi cu podul palmei toati suprafata scoartei
- si se mai preseazi o dati cu filtuiala eingla-

= gurile i colturile.
Fig. 53. Scoartd cu buzunar Rotunjirea la cotorul scoarfei si indrep-
aplicat, tarea scoartelor se executi si in acest caz,

asa curn s-a ardtalt mai sus.

Confectionarea buzunarclor aplicate pe scoarta din spate a cirgilor. In
anumite cazuri, pentru introducerea hirtilor sau tabelelor, planselor etc. in-
carte, se utilizeazd addugarea unui buzunar; asa numit, pentru forma pe care
o prezintd (fig. 55). Buzunarele se executi pe scoarta din spate a ciirtii, dintr-o
hirtie mai groasi, din hirtia forzatului, sau dintr-un carton mai subfire, mai
flexibil. Ele s¢ croiesc cu o form# oblici, cit toati ldtimea scoarfei §i se
maj adaugd circa 10—20 mm pentru fixarea lui sub forzat §i eventual for-
marea unui mic burduf pentru ca si se poati introduce clteva straturi de
hirtie in interior,

Organizarea locului de muncd. La inceputul lucrului se curdfi locul de
munci, masa, rafturile aflate dedesubtul mesei de orice resturi de la lucririle
executate anterior, Se adue Ja locul de muneil sinii cu materialele corespunzi-
toare, croite; ele se asazd pe mese, la indemina lucritorilor care ung §i care
asambleazi sau incheie scoartele. Se pregiteste cizinelul cu clei de oase, care
trebuie incilzit Ia o temperaturi uyor ridicatd peste 45°C; se pregiiteste pensula
pentru ungerea plicii de zine ca si ypaclul pentru curditivea plicii §i se asazi
un carton corat sau o mucava putin umedd, pentrn depozitarea intermediard
a materialului uns. Se regleazi sablonul de lucru dupid litimea ricinului. Se
executd la fneceput unul sau doud prototipuri de scoarte care au ca scop veri-
ficarea atit a materialelor croite, c¢it §i a corespondentei blocului de carte cu
scoarta. Aceste prototipuri se prezinti maistrului care rispunde de calitatea
executiei 5i care di drumul luecrdrii. Maistrul controleazii apoi, periedic, lo-
curile de muncs, pentru a nu interveni modificdri in executia produselor.

La sfirgitul luerului, fiecare brigadi este obligati si curete locul de munci
5i s3-1 predea in ordine schimbului care uwrmeazi. ’

2. CONFECTIONAREA SCOARTELOR MANUAL-MECANIC, FE BANDA

Accst sistern de lucru reprezinti o organizare diferiti a procesului de
confectionare a scoarfelor si are ca rezultat o productivitate mai rddicati decit
in cazul brigizilor organizate pe mesele de lueru. Aici o brigadd este organi-
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zati de-a lungul unei benui, pe care trec materialele de tmbrdeat scourtele, unse
cu clei de case, Ungerea materizlelor se face mecanizat, pe o masind de uns
construitd In mod special. Locul de muaci este organizat in modul unmitor:
masina de uns este cuplatd in capitul unel benzi transportoare; de-a lungu!
benzii sint dispuse mese cu luerdtori care se alimenteazd cu materinle unse
<de pe bandi. Ticcare lucritor executi apoi

asamblarea san Incheiersa scoartelor, conform !
procesului de lucru corespunzdtor. Lungimea
benzii este deci caleulaid in asa fel neit s3
asigure alimentarea unni numir fix de lucriitori,
core executd operaiia intr-un timp determinat.
Cantitatca de materiale pe care este capabild s3
0 furnizeze magina de uns supravegheatdi de
unul sau doi lueriitori este, de asemenea, factorul
care determind lungimea de constructie a benzii,
In asa fel tnelt si asigure numirnl posturilor
de lucru,

Masina de uns materinlele de imbrdcat.
Masina de uns (fig. 56) se compunc dintr-un  Fig 56 Masina de uns mate-
rozervor de clei I, din care cleinl curge pe su- rialele de imbricat,
prafata valului 2, si este uniformizat cu ajutorul
celui de al deilea val 3 si eu o lamit 4. La trecerea unei buciiti de pinzi san
de hirtie 5 prin masini, valul 2 depune un strat de clei pe upa din fetele ei.
Materialele unse sint eliminate pe banda transportoare si de o parte si de alta
sint prelucrate de lucritori, care executii restul de operatii, lucrind cite doi:
unul care asambleazd gi altul care indoaie ainslagurile,

3. CONFECTIONAREA SCOARTELOR MECANIC

Pentru confectionarea scoartelor mecanic existi mai multe tipuri de
Tagini: magini pentru confectionarea scoartelor cu materialul de jmbricat in
bandi §i masini pentru confectionarca scoartelor cu materialele eroite. In
prima categorie sint cunoscute In tara noastri maginile sovietice tip KD-3,
iar din a doua categoric maginile de tip Rodas 5i Kolbus.

a. Masina pentru confectionarea scoartelor cu materialnl in bandi. Aceastd
magind permite realizarea urmitoarelor variante: confectionarea scoartelor din-
tr-o singuri bucati de material de imbricat — scoarte simple — i confec-
tionarea scoarfelor cu cotorud imbricat diferit — scoarte compuse.

Masina (fig, 57) este compusii din batiul de sustinere si din urmitoarele
mecanisme §i dispozitive pentru executarea operatiilor tehnologice: dispozitivul
de sustinere §i derulare al bobinelor cu materialul de fmbricat I, aparatul pen-
tru ungerea materialului cu clei de oase 2, magaziile cu fete de mucava croite
si dispozitivele de debitare a fetclor pe banda de material unsi cu clei §, me-
canismul de presare 4, dispozitivul de stantare a coljurilor, 5, mecanismul pen-
tru aplicarca ricdnului, €, mecanismul pentru indoirea marginilor longitudinale
ale materialului, 7, mecanismul pentru sectionarea benzii de material, §, meca-
nismul pentru indoirea marginilor transversale ale pinei, 9, mecanismul de
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presare al scoartelor gata execu-
tate §i pentru eliminarea pe masa
de receptie, 10.

Dispozitivul de sustinere gi
derulare al bobinclor cu materialul
de imbricat scoarte, Lifimea su-
Iului de material este determinati
de: litimea a doud fete de mucava,
agezate pe litime, intervalul din-
tre fele egal cu lifimea ricinului,
cele doud articulatii §i marginile
materialului san ainglagurile. Su-
lul cu material este fixat pe un ax
in lagfire §i se deruleazi fiind
condus printre niste cilindri de
derulare, Prin derulare, banda de
material este condusd peste cilin-
drul aparatului de vngere cu clei.
Banda de material este unsi pe
fata orientati in jos §i apoi in-
toarsd prin inaintarea ei cu fata
unsd orientatd in sus.

Tu cazul in care sc executi
scoarte compuse, se folosesc trei
suluri de material: sulul de pinzi
din mijloc pentru cotor 1 gi doud
suluri laterale 1I'—1” c¢u hirtie
pentru executarea fetelor.

Imprimarea pe fetele de hir-
tie la scoariele executate la acest
tip de magind se poate face abia
dupd ce sint gata scoartele, prin
poleire sau la magini de tipar
tighel, Cind tiparui de executat pe
fetcle de hirtie este mai complex
in cwlori {policromie), se incheie
doar scoartele pe maging, iar im-
bricarea lor se executd manual.

Aparatul de incleiere {fig. 58)
este format din baia cu clei de
oase I si din cilindrii 2 i 3 {ci-
lindrul 2 care alimenteazi, cilin-
drul de ungere cu lama 4, in
functie de necesitate, pentru un
strat de clei mai gros sau unul mai
subtire.

Baia de clei este construiti
cu peretii dubli, intre care se in-

Fig. 57. Schema muasinii db confectionat scoarfe din bandi:

@ — secliune verticald; b — vedere in plan orizontal,



troduce api ce se incilzeste cu ajutorul unor rezistenje electrice (previzute in
acest spatiu).

Dispozitivul de debitare a fetelor de mucava (fig. 539). Pe banda de pinzi
unsi se aplicd simuitan cele doud fete de mucava, la o distanti egali cu grosi-
mea cotorului plus articulaiiile; dispozitival de debitare al fetelor este format
din douii magazii [, previzute cu
vincluri, In care fetele de mucava sint
asczate in stive gi din meeanismul cu
clape i ventuze care scoate fetele din
magazil si le transportd pe banda de
material.

Scoaterca fetelor de mucava din
magazii se realizeazii cu ajutorul nnei
clape 3, care apucd fetele de marginile
lor frontale. Clapa este deplasati cu
ajutorul unui sistem de pirghii 3; apei  Fig 59, Dispozitival de debitare al fele-
fetcle, scoase din magazii, sint apucate lor de mucaviw
de ventuzele 4, legate de un aparat
pneumatie automat gi sint transpertate
pe banda de piozd. Cind fetele de mu-
cava au ajuns la locul unde ele trebuie
aplicate pe banda de material, se de-
cupleazd vidul aparatului pneumatic si
ventuzele se desprind de fete, revcmnd
la pozitia de lucrn,

Mecanismul de presare i de depla-
sare a benzii de material dupd anlica- -
rea fetelor. Mecanismnl de presare este
format din douf grinzi de presare, care
se ridicd si cobeardl la trecerea fieciirei _ :
perechi de fete aplicate pe pinzi, pre- ——
sindu-le ugor. Pentru deplasarea benzii
de pinzd, in mod periodic, mecanismul T .
de presare este instalat pe un ciirugior. Fig. 58. Aparatul de incleiere.

El actioneazi in momentul in care

fncepe deplasarea ciruciorului, triigind astiel banda de material cu fetele de
mucava aplicate pe ca si ficind-o si inainteze cu o distantd egali cu indltimea
ei (un pas).

Mecanismul de stanfore a coltwrilor materialului de imbricat, Stantarea
colturilor se face prin forfecare la marginile tesiturii, Mecanismul de stan-
tare este format dintr-un cutit superior si unul inferior, care se afli corpul
ciruciorului, ambele cutite fiind profilate in unghi.

Mecanismul de aplicare a ricdnului (fig, 60), Materialul pentru ricin se
debiteazii sub formi de bandd de pe o bobind I, cu ajutorul unor ¢ilindri de
ghidaje si trece prin doi cilindri de avansare 2 §i 3; cilindrii sint actionati tot
de ciirucior, o datd cu deplasarea benzii de material. Fi executi o migcare de
rotatie continui; numirul de rotatii in cursul unui ciclu (o scoartd) se caleu-
leazii astfe] incit lungimea ricinului debitat si corespundd cu iniil{imea scoar-
tei de carte,

61



Banda de ricin ajunge la un cleste care il fixeazi pind ce este prins de
ventuze §i retezat dupa mirimea la care este reghat dispozitivul de debitare.
Se desface clegtele i ricinul este depus de ventuze intre fejele scoartei, La
depunerea ricinului pe material se decupleazi vidul din ventuze si acestea se
ridic in sus; apoi ricinul este presat de un ecilindra,

3
Fig, 60, Mecanis- Fig. 61, Mecanismul peniru indoi-
miul de  debitare rea marginiler longitudinale.

a ricAnniul.

Mecanismul pentru indoirea merginilor longitudinale (fig. 81), Pentru ca
materialul <i fetele de mucava lipite si nu se deplaseze acestea sint presate
de masi cu ajutorul sabotilor 1. Masa este previizutd cu borduri si marginile
Iongitudinale ale materialului sint astfel usor indoite in sus, ceea ce usureazi
indoirea lor.

Din piriile din dreapta ¢i din stingz ale benzii de material sint dispuse
barele 2, reglabile cu ajutoru] unor pirghii 3, care executd misciri rectilinii
perpendiculare pe directiz de deplasare a benzii. Ele se tostogolesc pe plat-
formele 4 gi indoaie marginile materialului care se lipesc de interiorul sceariel.

Mecenistmul pentru retezarea benzil. Mecanismul de tiiere a benzii de
material la lungimea determinatd de ficcare scoarti este compus dintr-un cutit
fixat de un porteutit. ¥l se deplaseazi in sus si in jos. La coborire cutitul supe-
rior interactioneazi ¢u un cutit fix inferior, Inainte de tiliere, pe bandi coboard
un sabot de presare, care asiguri peozitia de tiliere corecti.

Mecanismul pentru indoirea marginilor transversale ale materialului scoar-
tei. Marginile din fati ale materialului, care se formeazi dupi tiierea benzii,
stnt indcite cu ajutorul a doud bare avind o miscare complexi. Barele se ridica

pini la nivelul scoartelor §i basculeazdi pe fetele de mucava Indoind astfel
marginile.
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Mecanismul de presare si eliminare a scoartelor. Mecanismul este format
din doi cilindri care preseazi suplimentar scoarfele executate gi le deplaseazi
scotindu-le pe masa de receptie a maginii.

Descriereq procesului tehnologic la confecfionarea scoartelor din bandd.
Materialele croite in bobine se fixeazi pe axele 1 sau 1'—I1" (vezi fig. 57) (in
cazul in care se executi §i imbricarea fetelor in hirtie); se asazid rola de hirtie
pentru ricin pe axul dispozitivului de debitare; se alimenteazi baia de ungere
cu clei de oase cald, cu concentratia maximi de 40%; se introduce in baia
de clei siipun antispumant, pentru ca si se preintimpine formarea spumei, care
are loc datoriti agitirii cleiului prin rotirea cilindrului de alimentare, Forma-
rea spumei este diunitoare, deoarece daci trece pe suprafata materialului, in
special cind se executd scoarte intregi, portiunile pe care se depune spuma nu
mai prezinti acecagi proprictate de lipire §i cu timpul materialele se desprind.

Se alimenteazi casetele (magaziile) cu fete de mucava, reglind distanta
intre magazii in funciie de grosimea cotorului §i de articulatii. Se regleazi de
asemenea vinclurile sau peretii magaziilor, dupd formatul fetelor de mucava.

La reglarea masinii, se sincronizeazi toate dispozitivele si mecanismele,
astfel incit s execute toate operatiile in tactul de inaintare al benzii,

Dupi ce se regleazii fiecare dispozitiv, se executi un numir de scoarte
de probi, astfel incit si se obtini o calitate constanti.

Materialele folosite in acest caz la masinile de confectionat scoarte trebuie
si fie de foarte buni calitate, Prin aceasta se infelege uniformitatea in ceea ce
priveste calitiitile tehnice ale materialelor, grosime, netezime si exactitate in
croirea lor,

b. Cenfectionarea scoartelor mecanic, din materialele croite, La masinile
de confectionat scoarte din materiale croite se pot executa atit scoarte Intregi
cit si scoarte compuse. In cazul scoartelor compuse sint necesare insi douid

Fig, 62, Masina de executat scoarte din materialele croite.
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operatii: prima pentru incheierea scoartelor pe fisia de cotor, care se executd
la o trecere prin magini si a doua, imbricarea scoartelor, care se face fie ma-
nual fie introducind a doua oard in masini.

Tipurile de magini folosite la aceastd operatie sint variate, dar principiul
de functionare este acelasi. In acest scop se utilizeazi magini Rodos si magini

Fig. 63. Schema de functionare a masinii de executat scoarte.

Kolbus. In ambele cazuri se folosesc fete de mucava croite, iar fisia de hir-
tie pentru riciin se alimenteazi din role de hirtie croite la li{imea necesara.

Masina de executat scoarte Kolbus. Aceasti magini, prezentati in figura
62, se compune dintr-un batiu pe care sint montate urmitoarele dispozitive:
un aparat de ungere, format din baia de clei si valurile de alimentare si un-
zere; o magazie pentru fetele din materialul de imbriicat; doui magazii cu
vincluri pentru depozitarea fetelor de mucava; dispozitivul pentru alimentarea
cu ricin din rold; dispozitivul cu sorburi, pentru transportarea fetelor de mu-
cava §i a riciinului pe materialul de imbricat; dispozitivul pentru eliminare si
presare a scoartelor. La capitul dispozitivului de eliminare se giseste o masi
pe care se elimini si se depoziteazi scoartele confectionate,

In figura 63 este prezentati schema de functionare a acestui tip de ma-
sind, Materialul pentru imbricarea scoartelor este scos din magazia 1 si antre-
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nat in aparatul de ungere 2, de unde este transportar pe masa de lueru a ma-
sinii, cu fafa uns3 orientatd in sus. Fetele scoartelor din mucava 8 sint Ia rindul
lor scoase din magazii ¢ite doud §i antrenate pini lz locul unde se deruleazi
ricinul din rola ¢ fixati pe un ax care se roteste intermitent, derulind materia-
lul necesar, care se taie automat la lungimea corespunzitoare. Dispozitivul cu
sorburi 5 preia aceste trei clemente si le transportd pe masa de lucru 6, exe-
cutind o rotire de 180” si le depune direct pe materialul de imbricat care
este uns, revenind apei la locul initial pentru tactul urmitor. Tn acest timp
scourta este transporfati mai departe la dispozitival 7, care indoeaie ainglagn-
rile pe latura lungi §i apoi pe cealalti, Din acest dispozitiv este scoasi i im-
pinsd intre doud benzi cu miscare continui §, care se deplaseazi ovrizontal si
suprapus, dar in sensuri diferite. Prinsd intre ele scoarfa este presati si trans-
portatd pind la masa de eliminare, unde se depun scoartele una peste alta in
pozitie oblied.

Magina este comandati automat cu butoane de comandi i cu comenzi
separate pentru reglarea dispozitivelor, Pentru realizarea vidului pentru sis-
teroul pneumatic de la dispozitivul de transportat mucavana si ricinul, masina
este prevAzuli cu un compresor.

Descrierea procesului tehnologic la confectionarea scoartelor din mate-
rialele croite. Materialele folosite in ucest proces tehnologic trebuie croite foarte
exact, fird diferente la dimensiuni si bine bitute pe margini. Astfel ele sint
asezate in magaziile maginii. Din punct de vedere calitativ ele trebuie si fle
produse cu caracteristici foarte uniforme, tolerantele la grosime fiind foarte
mici, De asemenea, este necesar ca mucavaua folositi si {ie absolut plani, si
nu prezinte cea mai mici ondulare. Tn caz contrar masina se deregleazs, deoa-
rece dispozitivele nu pot antrena corect elementele componente §i se produc
rebuturi §i opriri in procesul de lueru, Cu cit opririle sint mai frecvente, canti-
tatea rebutului este mai mare i magina se deregleazi, micyorind astfe] produe-
tivitatea,

Cleiul de oase folosit la ungerea materialelor de Imbricat, trebuie prepa-
tat corect, pentru ca si aibd putere de lipire. El se foloseste la temperatura de
50—585°C, In stare topitd si dateritd agitirii lui cu valurile de alimentare i
ungere, se produce o spumi abundenti care dd nagtere la defectiuni la lipirea
materialelor. Pentru Impicdicarea formérii spumei se introduce in baia de clei
un siipun antispumant. Prepararea ¢i adaosurile la cleiul de oase sint descrise
in capitolul — Materiale tehnelogice, din volumul anterior,” Antispumantul se
adaugi ori de cite ori apare din nou spumi in baia cu clei.

Deservirea maginii se face cu un singur lucriitor, care supravegheazii des-
figurarea operatiei si regleazi toate dispozitivele la ficcare schimbare de for-
mat. In acest caz trebuie reglate vinclurile magaziilor, dupd materialele care
se introduc in lucru. Se regleazi distanta dintre magariile de fete de mucava
in aga fel incit si fie egald cu ldtimea ricinului si cele doud articulalii de
circa 5 mm ficcare. Apoi se regleazi pasul de desfisurare §i tiiere a ricinului
§i se sincronizeazi cu functionarca dispozitivului de transportat materialul de
imbriicat, cu dispozitivul de transportat fetele de mucava §i ricidnul, §i cu dis-
pozitivul de indoit ainglagurile.

Dupi necesitate, materialele sint alimentate in magaziile maginii in mod
continuu, pe misurd ce se consumi, In timpul cit functioneazi magina, lucri-
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torul maginist iyi poate pregdti materialele pentru a le avea la indemind tot
timpul,

Materialu]l de imbriicat scoar{e este uns cu adeziv gi fese din valurile de
ungere cu {ata unsd in sus; el este condus apoi, cu ajutorul unor bare de ghi-
dare, pe o bandi transportoare pind la Iocul de intilnire, unde este adus restul
de material {fetele §i riciinul) cu ajutorul unui brat, care se Toteste continuu
descriind o jumitate de cere pentru a le aduce si a le depune pe material.
Depunerea lor pe material reprezintd si fixarea; de accea, pozitia accasta tre-
buie foarte bine reglati, in aga fel incit ainglagurile si riming egale §i drepte
do jur imprejurul tetelor de mucava. Pe urnmi, scoarta ajunge la dispozitival
de hicut ainglag, care este alcituit din nigte vincluri mobile ce balanseazi si
indoaie marginile materialului peste scoartd; acest luern executindu-se in doud
tacturi: primui pentru doud margini paralele (capetele scoartei), al doilea pen-
tru marginile laterale. De aci scoarlele sint impinse intre cele doud benzi de
cauciue carc le preseazd gi le Imping afardi prin frecare, iar la capitul benzii
sint presate fntre doud valuri. Din masind scoartele se elimini pe o masii co-
lectoare, iar maginistul le ia, le bate si le depoziteazi in stive pe o masi de
deservire sau direet pe sanic.

Calitatea scoartelor in conditiile unei regliri mnanuale a masinii i a mate-
ralclor de calitate §i estetice este deusebiti §i permite realizarea unor ciirti
frumoase st rezistente. :

Productivitatea masinii ajunge astfel pind Ia 25—30 de scoarte pe minut,.
Productivitatea zilnici este variabili de la 5000—7 000 de scoarte,



Capitolul V

ORNAMENTAREA SCOARTELOR )

A, FINISAREA $I ORNAMENTAREA SCOARTELOR

Scoartele executate, simple sau compuse, sint supuse operatiilor de fini-
sare prin imprimarea unor texte §i elemente grafice, atit pe fefe cit si pe cotor.

La scoartcle compuse imprimarea se face numai la cotor, deoarece fetele
sint executate din hirtie tipiriti.

To mod chisnuit, pe fetele scoartelor se imprimi urmiitoarele elemente: nu-
mele autorvtui sau autorilor, title] lueririi, numirul volumului ,emblema §i de-
numirea editurii §i uneori anul in care apare lucrarea sub tipar. Pe cotorul
lucrdrii se imprimd: numele autorului, titlul lucrdrii gi numiirul volumului, Pe
Iingd aceste elemente de bazi, ornamentatia scoartelor consti din motive geo-
metrice, chenare, linii de diferite grosimi, stelute, vignete ete. care, combinate
in anumite ocazii, determini estetica scoartei.

Ornamentasrea scoartelor este o problemi de estetici profesionald realizati
de artistul grafician, In acest sens existi unecle reguli clasice pentru agezarea
textelor si motivelor omamentale. Criteriile clasice nu mai sint insi determi-
nante, totusi ele rimin valabile pentru incid multe luerdri legate. In general, la
aranjareq textelor imprimate atit pe fata scoartei cit si pe cotor se {ine seama
de echilibrul liniilor i de simetria rindurilor. Continutul §i forma conditionin-
du-se in creatia artistici se Impletesc cu tehnica poligrafici de realizare.
ceea ce implicd o sistematizare a elementelor grafice folosite in organizarea
compozitiel,

Ideia compozitiei se contureazi si in cadrul precizat imperativ de text,
de tipul de editic, de cititorii cirora le este adresatd lucrarea,

In figura 64 sint ariitate citeva exemple de realiziri grafice in sensul dife-
rentierii fn functie de confinut: o carte tehnicd (fig. 64, @) realizati intr-o gra-
ficd aproape clasici, un roman (fig, 64, b), o carte manual (fig. 64, ¢), un
dictionar (fig. 64, d) si o lucrare de cilitorii (fig. 64, e).

Lucririle prezentate sint realizate prin diferite procedee tehnologice. Tre-
buie mentionat ¢d la unele cirfi legate, previzute cu supracopertd, titlurile nu
mai sint imprimate pe fetele scoarfelor c¢i numai pe cotorul lor. De aceea, la
unele din ele nu apare decit grafica ilustrativi. Acest lucru nu este o reguli,
intrucit la alte lucriri, din exemplul de fatii, sint prezente si titlul $i numele
autorilor, Supracoperta in acest din urmi caz este realizatii pe baza unuia din
elementele scoariei.

In aceasti conceptie intrd ca factor de diversificare si metodele tehmolo-
gice de ornamentare, care pot fi folosite unitar sau combinat, si materialele
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variat colorate, care pot fi intrebuintate pentru crearea unor efecte de tipare
negative, scotind un toxt sau o imagine graficd n relief, pe o eticheti de fond
inchis, obtinutd tot prin imprimare. Posibilitiifile extrem de wvariate trebuie
bine cunoscute de ciitre artistul grafician,

Cotoarele sint in general mai pulin ormamentate, dar sint §i ele tratate
dupi variante clasice sau moderne. Astfel, dupd regulile clasice numele auto-
rului se amplaseazi la partea de sus a cotorului, la circa 15—20 mm de capiitul
superior, distanta dintre numele auntorului gi titlul lueririi fiind de 5—10 mm.
Pe cotorul cir{ii se poate imprima titlul leerdrii i longitudinal, repartizindu-l
pe toatd lungimea Iui §i addugind linii sau vignete pentru marcarea capetelor.

Cotorul trebuie si prezinte in ansamblu o perfectd simetrie. un echilibru
al liniflor si rindurilor. Liniile sint menite si sublinieze tithirile sau si mar-
cheze capetele cotorului. Se omamenteazi astfel capetele cu o linie sau doui#t
linii paralele apropiate la 1-—2 mm sau se executd o linie mai groas#, Pe cotor
mai pot fi amplasate de asemenea, la anumite distante, linii care simuleazi
nervurile cirtilor executate in legiiturile de piele, din bibliotecile clasice.

Lucririle sint omamentate pe principii artistice foarte diferite, respec-
tind numai elementele ornamentale, amplasarea lor fiind determinati de fan-
tezia graficianului, Machetele de lucrfiri prezentate de redactiile editurii sint
aprobate in cadrul consiliflor artistice, formate din mai multe perseanc compe-
tente care le analizeazi din punct de vedere artistic §i ca posibilititi de reali-
zare tehnologici,

Finisarea scoartelor se poate face prin mai multe procedee tehnologice,
folosind in general cliseul de imprimare din alami sau zine gros. Procedeele
de imprimare sint:

—— imprimarea cu cerneluri;

— imprimarea la cald cu folii cu cerneluri uscate san cu folii metalice;

— imprimarea la cald in sec, f&ri cerneluri;

—- imprimarea la cald in relief firi cerneluri

Imprimarea in sec in adincime se mai numeste imprimare oarbid sau in
blind.

Pentru efectuarea acestor tehmologii existi diferite utilaje, prese §i ma-
gini speciale de poleit, dar §i o varietate mare de materiale colorate sau meta-
lice, pentru realizarea de tipare in culori.

Pentrn executarea operatiilor de ornamentare prin poleire cu folii metalice
sau cu folii de cerneluri uscate §i pentru imprimarea n relief firi cerneald sau
cu cerneald, se folosese aceleasi accesorii de lucru §i anume: pentru imprimare,
un cligeu executat prin gravarea elementelor negative sau pozifive care se in-
cilzeste de 1a 70 pind la 130°C, pentru a deforma materialul scoartelor sau
pentru-a fixa folia metalicd pe fetele scoartei.

Cligeul trebuie incilzit cu ajutorul unei surse de citldurd care variazi de la
flaciira de gaz produsd de un arzitor, la presele de poleit, pind la maginile mo-
demne, previizute cu incilzire cu rezistentd electricd. Presiunea este realizati de
un cap de presare, actionat la maginile mai vechi cu o pirghie de mini, iar
la maginile moderne electric.
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B, PRESE $I MASINI PENTRU IMPRIMAREA
SCOARTELOR

1. PRESE DE POLEIT

Acestea sint ulilaje care servesc la imprimarea scoartclor cirtilor legate
cu folie metalici, cu cerneluvri useate sau tpar sec, Presele de poleit (fig, 65)
sint variate: uncle, mai mici, se monteazii pc orice fcl de masi de lueru, iar
aliele, previizute cu postaument fix, sint montate pe locuri cu amplasament {ix.
Lle functioneazd pe principiul balansoarnlui, realizind presarea eu pirghie san
cu actionure electricl, revenirea datorindu-se unui mecanism balansor,

Presele se compun din: capul de pre-
sare mobil superior 1, sustinut pe o placi
mobili care alunecd pe doud coloane 2,
sprijinite in batiul presei; masa inferioari
mobild 3, sprijiniti pe batiu si care alu-
necii pe aceleasi coleane; mecanismul ba-
lansor 4 si pirghia de acfionare 5.

Placa mobild de susfinere a capului
de presare este Inzestrati cu orifieil pon-
tru instalatia de incilzire cu becuri de
gaz. Masa inferioarit sete mobild, datoritd
wnni dispozitiv numit corp de presars, 6,
care sub actiunea pirghiei produce o mis-
care de ridicare a mesei inferioare §i pre-
sarea pe placa superioari,

Pentra imprimare, scoartele care se

imprimi se fixeazi ca pozitie pe masa
inferioard, prin fnsemparca locului cu un
vinelu executat din figii de mucava lipite
pe masd, Cligeul se fixcazd pe placa mo-
bili supericard prin lipire si se incilzeste
prin intermediul plicii pe care este [ixat
de capul de presare. Distanta intre ccle
dou# placi ale mesei inferioare §i a capului big. 5. Presa de poleit.
de presare se modilici la fiecare lucrare. :
Operatiile se executii manual, ca §i actionarca, cu ajutorul pirghiei. Presiunca
maximi de imprimare ajunge la 30—35 at. La aceastd presdi se pot exceuta
toate variantele de imprimare, dar pentru lueriiri cu tiraj redus, Eird si se depa-
seasci fomatul unei scoarte.

2. MASINI DE POLEIT

Pentru imprimarea pe scoarle, la tirajele mari se folosesc magini de poleit.
Ele sint de diferite constructii, actionate electric, incilzirea plicii de presare
si a cliseului ficindu-se cu ajutorul unor rezistenfe electrice montate in capul
de presare, Magina de poleit (fig. 66) este compusy din: un batiu, ale#ituit la
rindul siu din postamentul fix in care sint incastrate doud coloane; pe aceste:
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coloane alunecd, coborind sau ridicindu-se, capul de presare, in interiorul
cruia sint montate rezistente electrice pentru incilzire. Incilzirea plicii de
presare se regleazi cu ajutorul unui regulator termic. Pe marginile laterale ale
capului de presare se deplaseazd orizontal, prin alunecare, o placi culisanti
care poate fi trasj fnainte §i impinsd Inapoi §i pe care se fixeazi cligeul; masa
infericard care se ridici si se coboari
pe care se giseste o placid, ce poate fi
ridicatd sau coboriti la reglarea masi-
nii §i care se deplaseazd si in directie
orizontald, inaintind in fati si retrigin-
du-se din nou sub presi; un dispozitiv
pentru cerneald; un dispozitiv pentru
derularea bobinelor cu folii.

Maginile de poleit (de tipul PP 1)
sint construite cu un dispozitiv de de-
bitare si de frecare al cernelei (fig. 67),
format dintr-un sistem de valuri 4 si
un jghiab de cerneali 1. Acest sistem
se aseamini foarte mult cu aparatele de
cerneald de la maginile de tipdrit pentru
tiparul inalt, Particularitatea aparatului
de cerneal® al presei de poleit consti
in dispozitivul de aplicare al cernelei pe
cliseu, format din doud valuri ungitoa-
re 3, fixate pe un cirucior 6, care le de-
plaseazi de la valul ductor 2, de unde
preiau cerneala, la clisenl de impri-
Fig. 66. Masina de poleit semiauto- Inare 5, unde depun cerneala.

matd. Maginile de poleit semiautomate

au un mecanism de derulare pentru age-

zarea in magini a materialului folosit la imprimare, sub formi de bobini. Bo-
bina este agezati pe un ax, care se migcd periodic cu un pas constant, in mo-
mentul in care se deschide presa, si in acest fel avanseazi folia necesard pentru
urmitoarea imprimare, Aceasti automatizare a unei operatii, care se executi

Fig. 67. Dispozitivul de frecare si debitare al cernelii.
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de fapt manual, este permisii datoriti noilor tipuri de materiale folosite la po-
leit, care au ca bazd un suport rezistent din plastie, Folia se deruleazi periodic
$i inainteazd, se rebobineazi pe un ax si in acest fel operatia se desfilyoard in
meod continnu. Parametrii desfigurirli operatiei de imprimare a scoarielor tre-
buie asigurafi in functie de procedeul folosit. Pentru operatia de imprimare cu
ccrneali presiunea este mai redusd. nefiind necesari deformarea materizlului
de pe scoarid. In carzul imprimiirii cn folii sau a imprimirii sec, se utilizeazi
presiunea maximi. Presiunea realizati de masinile de poleit este de cirea 80 at.
Temperatura este reglatd cu ajutorul termostatului, care realizeazi mentinerea
temperaturii constante in tot timpul Tuerului 1a nivelul cerut de operatie. Tem-
peratura variazii de la un procedeu la altul, de 1a v marci de material la alta;
de exempln: la imprimarea cu cerncali nu se di drumul la incilzive, capul de
presare actionind cu cliseul rece; la imprimarea cu folii §i la imprimarea sec
se utilizeazi temperaturi diferite, in functie de materialul de imprimare folo-
sit. Conditiile de imprimare insotesc intotdeauna materialul, pentru care se
indici modul de folosire, temperatura si presiunea la care trebuie lucrat cu el

Aceste indicatii trebuie urmate cu multd atentie, pentru rcalizarea unei
lueriiri In conditii de calitate ¢t mai bune. La folosirea foliilor pentru poleire,
cu suport plastie, calitatea este asigurati de folosirea temperaturii reglemen-
tare, Tecomandati pentru fiecare folie (temperaturile fiind diferite de la o
culoare la alta), Pentru inliturarea restului de folie nu mai este necesard perie-
rea scoartelor, deoarece, la temperatura reglementard se desprinde de pe su-
port numai conturul desenului.

Maginile de poleit sint actionate eu butoane de comandi pentru ffecare
manevrare, incilzirea capului de presare, cuplarea la motor, cuplarea aparatu-
lui de cerneali. Derularea bobinelor de material este comandati o dati cu
actionarea capului de presare,

C. VARIANTE DE IMPRIMARE A SCOARTELOR
EXECUTATE PE PRESE §I MASINI DE POLEIT

1. IMPRIMAREA SCOARTELOR CU CERNEALA

a. Malerialele folosite la imprimarea scoarlelor co cerneald, Cernelurile
folosite pentru imprimarea scoartelor de 1egat0r1e se deosebesc de cernelurile
(Jbl:;lllllte de tpar printr-o viscozitate miriti si o capac1tdte de acoperire su-
perinari. Cerneala este mai viscoasi, pentru a putea adera si acoperi textura
diferitelor materiale folosite la imbricarea scoartelor, Pentru tesiiturile de
bumbae, in, mitase, se pot folosi cerneluri fabricate pe aceeasi bazd ca cerne-
lurile pentru hirtie, cu capacitatca de a forma pelicula prin polimerizare in-
tr-un timp relativ scurt De aceea, se pot folosj sicativi care stimuleazii acest

'_'pfgcec; ' ST T Mt“&ﬁ :

Pentru imprimarea. ,scnartelor fmbricate in materiale fabricate pe bazi de
complexe plastic-hirtie, sau hirtii celofanate, trebuje folosite cerneluri speciale
rare aderi si se usuci pe asemenea suprafete. In acest caz se cer indicalii fa-

bricii de cerneald, care arati totdeauna modul de mtrebum‘;are al cemele1
respecnve.
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Imprimarea cu cemelui se poate face pe maginile de poleit, folosind in
acest caz dispozitivul de cerneald, fird inciilzirea capului de presare. Impri-
marea se poate cxevuta, de asemenea, pe magini de tipar tighel, pe principinl
tiparului inalt.

Forma de tipar folositi in ambele cazuri este un cligeu zincografic, exe-
cutat prin gravarea mai adincd pe plici de zinc special, cu o grosime de 5 mm.
Adincimea de gravare este neapirat necesar de urmrit, Intrucit la gravarea
obignuitd cliseele produc imprimiri necorespunzitnare; cerneala fiind presatd
si strivitd, pe textura mai rugoasd 4 materialelor cu care se imbraci scoarta se
raspindeste §i in elementele petiparitoare, producind bavuri pe conturul lite-
refor sau desenelor, san de multe ori acoperi spafiile mai fine dintre supra-
fetele tipdrite. -

. Procesul de lucru la imprimarea scoartelor cu cerneald, Cerneala este
inciircatii in jghisbul maginii i se regleazi valurile dispozitivului in asa fel
incit ea sd se transporte uniform pe toate valurile. Se freaci putin cemeala,
Jisind valurile si se roteasci §i se lixeazi cutitul dispozitivului, pemtru a regla
debitul de cemeald pe valuri.

Cligeul se {ixeazi prin lipirea lui pe placa de suport din capul de presare.
El se lipegte in med obisnuit cu clei de oase, intii cu clei gros, pe o bucati de
carton mai moale, carton triplex de exemplu sau mucava mai subtire; se taie
apoi cartonul dupd conturul clijeului $i se introduce in presi pini se usucid
cleiul.

Se lixeazi pozitia de introducere a scoarfelor prin deplasarea vinclurilor
de pe masa inferioari, apoi se agazd o scoarfi de probi si se amplaseazi cligen]
pe seoarti cu fala In jos, in pozilia de imprimare; se unge cliseul pe daos, pe
carton, cu clei de oase gros §i se di drumul la presd, sind-o inchisd un timp
suficient pentru rdcirea §i iIntiirivea cleiului. Apoi se deschide presa §i dind
drumul  dispozitivului de cerneali care unge cligenl, se executd un tipar de
probi. In functie de tiparul de probi, se regleazi incii o dati aparatul de cer-
neald sau se mai corecteazii pozitia scoarfelor. Apoi luind avizul maistrului care
rispunde de locul de muncd, se incepe lucrul. Scoartele imprimate sint puse
1a uscat fard s se suprapuni tiparele. Procesul de uscare poate dura citeva ore.

2, IMPRIMAREA SCOARTELOR CU CERNELURY USCATE
51 CU FOLII METALICE

a. Materialele folesite la imprimarea ca cerneluri nscate si folii metalice.
Pentru imprimarea scoartelor cu cerneluri uscate sau folii metalice se intre-
buinfeazi pelicule subfiri de cemeali uscati, cunoscute sub denumirea de
folio. Aceste folii au fost fabricate la inceput firi suport, sub forma unei peli-
cule care se aplicd pe locul de imprimare pe scoarti si se preseazi cu cliseul
Tncilzit pind la 100—110°C. Pelicula se fixeazi pe scoarti numai in portiunile
Inalte ale formei sau cligeului, care preseazi cu forta corespunzitoare presei
sau maginii intrebuintate. Datoriti cliseului Herbinte, cerneala se fixeazi pe
suprafata materialului. Pe portiunile unde pelicula nu a fost presati, ea nu se
fixeazi, 5i este indepirtati cu peria.

Alt tip de material este folia cu suport de hirtie, iar cele mai moderne
folitle cu suport din material plastic transparent, Suportul trebuie insi si re-
ziste la temperatura de incilzire a cligeului.



Foliile cu suport reprezinti un material care se adapteazi la conditiile de
lueru pentru productia de serie mare, intrucit se poate utiliza direct din bo-
bini, consumindu-se atit in mod economic cit §i practic. Pierderile de material
sint minime, decarece folia este rezistentd, nu se farimiteazi §i nu mai nece-
siti curdtirea ulterioari a scoarfelor pentru indepirtarea peliculei de cerneald
pe locurile unde nu se imprimd. Calitatea imprimirilor cu folii pe suport este
evident imbuniitititi in wmparat,ie cu peliculele de cerneald uscati, firi su-
port. Culoarea folillor folosite la imprimarea scoartelor este variatd. Existi o
gami largd de culori, pigmentii folositi fiind viu colorati §i foarte acoperitori.
Existd, de asemenea, o varietale de folii de bronz, aurii §i argintii, obtinute din
pigmenti metalici de bronz sau alominin. Efectul acestor impriméri pe mate-
rialul scoartelor este acela al unui strat de aur sau de argint.

Foliile metalice cu suport din material plastic au un luciu apreciabil, pu-
tind fi comparate cu lueiul {foitei veritabile de aur, Rezistenta luciului cste, de
asemenea, destul de indelungati, in comparatie cu peliculele fird suport, care
se oxideazi ugor In contact cu clisenl de zine incélzit gi cu materialele de im-
primat, Temperatura de lucru pentru foliile cu suport este mai ridicatd, nece-
sitind incilzirea cliseului la circa 126—130°C. Pentru imprimarea materialelor
de scoarte din complexe plastic-hirtie sau plastic simplu se utilizeazi folii spe-
ciale, cu aderentit corespunzitoare, -

Mecanismul de imprimare al foliilor cu suport din material plastic este
urmiitorul: pelicula de pigmenli colorati este legatd de folia transparenti prin-
tr-un strat de material de legdturi, un grund, care se topeste sub influenta cil-
durii cliseului; astfel ea se desprinde de pe suport, jar datoritid presirii elemen-
telor mai inalte ale cliseului, pelicula se fixcazi pe materialul pe care este
presatd.

b. Procesul de lucru la imprimarea scoartelor cu folii (peleire}, Cperatia
aceasta dc ornamentare a scoartelor este cunoscutd si sub termenul de poleire,
prin asimilare cu efectu]l de poleire pe care il dau loliile de bronz.

Tn scopul imprimdrii scoartelor cu folii, indiferent de tipul acestora, se in-
cilzegte capul de presare. Temperatura de incilzire este determinati de tipul
foliei folosite §i se regleazi prin fixarea termostatului regulator, Se executd
formatul de imprimare pe masa inferioari a masinii, se introduce bobina de
folie tiiatd la latimea necesard, in functie de motivul san textul lmprlmat §i se
rebobineazi pe un alt ax care primegte materialul consumat.

Se fixeazi forma sau cliseul pe placa suport, in acelasi fel deseris mai sus,
prin tragerea plichi suport in afard, care apoi se Impinge Ia loc. Se verifica
dacg magina executd ciderea corectd a clisgeului pe locul imprimirii ¢ se exe-
cutd un tipar de probi care se prezinti maistrului. In cazul in care se imprimi
cu folii metalice fard suport, dupi imprimare ficcare scoarfii este luati de un
lucriror afectat acestei operatii si curiitati de resturi. Curdtarea scoartelor se
face cu perii speciale de legitorie, care nu trebuie si sgirie tiparul, dar trebuie
si inliture particulele rimase pe suprafefele textile, pe care se prind gi le
murdérese. La foliile cu suport aceastd operatie este eliminati, intrucit nu se
desprinde depe folie decit partea presaty si incilziti la temperatura corespun-
zitoare, Daci cligenl nu este incilzit suficient, imprimarea nu se mai produce.
De asemenea, depigirea temperaturii indicate determini topirea foliei.
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3. IMPRIMAREA SCOARTELOR LA CALD, FARA CERNEALA SAU FOLII

Imprimarea oarbi (numitd gi blind), firi cerneali sau folii, se obtine prin
modificarea structurii suprafetei materialului din care este confectionatd scoarta.
Tntrueit suprafata materialului are in mod obignuit un aspect rngos, datoritd
firclor texturii Ja tesituri sau datoriti sagrenului in cazul materialelor care imiti
pielea, prin imprimarea oarhi se netezeste suprafata materialului si se defor-
meazy in adincime, dupd elementele cliseului, Tn felul acesta elementele adin-
cite §i deformate prin netezirea materialului se disting in mod destul de pro-
nuniat pe suprafata generali a materialului scoartei. In majoritatea cazurilor,
imprimarea oarbi se {oloseste combinat en imprimarea cu cerneald sau cu folii.
Tn acest caz se exscuti suprafete de dimensiuni si configuratii variate, presate
in adincime, pe care se imprimi apoi, cu cerneald sau folii, titluri sau desene.

Prin acelagi procedeu se mai executi chenare, de jur imprejurul fetelos
unei scoarte de carte formate din linij drepte, sau diferite ornamente. Cliseele
pentru imprimarea oarbi se executi din cupru sau alami, uneori din zine gros.
pentru a putea grava mai adine.

Montarea cliseelor in presy se realizeazd prin aceleasi metode de lipire cu
clei; Intii se lipeste cliseul pe un suport de carton sau mucava subtire, apoi prin
intermediul acestui suport pe placa capului de presare. Reglarea pozitiei de im-
primare a scoartelor se face cu vincluri sau, in cazul preselor cu pirghie de ac-
tionare manualg, se fixeazd pozitia cu doud vincluri executate din doud fisii de
mucava, care se lipesc pe placa mesel inferivare. Accste vincluri se plaseazi
in functie de caracterul cliseului, tinind cont de faptul ci in toate cazurile el
trebuie fixat cit mai in centrul suprafetei de presare,

4, IMPRIMAREA SCOARTELOR IN RELIEF

Prin procedeul imprimirii in relief, literele sau imaginile omamentului se
obtin ridicate deasupra nivelului general al scoartei sau deasupra unui fond
adincit in jurul reliefului, evidentiind motival imprimat. Iniltimeca diferitelor
puncte ale desenului este variabili, creind suprafete rotunjite,

La acest procedeu imprimarea se realizeazi cu clisee confectionate dife-
rit de cele cunoscute ping acum, Ele se executd prin gravarea desenului in
adincime, iar cliseul trebuie realizat din otel sau alamd gravati mai adinc. Se-
parat se folosegte o patriti executati cu elementele invers ca pe cliseu, Patrita
se fixeazd sub scoartd; peste ea se agazd un agternut subtire dar elastic, ca si
creeze o presiune elastic’. Pe scoarti se obiine o imagine puternic reliefati,
datority celor doni elemente care produc efecte de deformare in acelasi sems,
din doud directii.

Procedeui acesta se utilizeazi pentru imprimarea pe scoartele unei hucrir
a unor elemente de text, un portret ete.

Cligeele se graveazd cu mai multd dificultate gi necesitii in general o munci
mai calificatd. Contra patrita se executd din gips, rumegus de-lemn si clei de
oase, care se muleazi dupid clisen. Cele doud elemente trebuie suprapuse cu
multd griji, deocarece altfel se obtin imagini cu doudi contururi,

Imprimarea in relief peate fi executati in sec, fiiri cerneald sau folii, dar
se poate combina cu o imagine colorati, Imaginile colorate se pot obtine cu
cerneluri speciale sau cu folii. Temperatura gi presiunea de lueru sint mai
ridicate decit in cazurile precedente,
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Capitolul VI

INTRODUCEREA BLOCULUI BE CARTE IN SCOARTE

In legiitorie operatia de legare a cirtilor, sau unirea blogului de carte pre-
lucrat cu scoarta, este cunoscuti sub denumirea de introducere a blocului de
carte in scoarfe. In terminclogia mai veche se mai folosea denumirea de ,.zin-
pap”.

Operatia se realizeazi prin lipirea filelor exterioare ale forzatului pe pirtile
interioare ale scoartei, Lipirea se realizeazi cu adeziv preparat pe bazi de
amidon, cunoscut in atelierele de legitorie sub denumirea de serobeald.

Prin aceastii operatie, care reprezinti din punct de vedere tehnologic o
operatie de cagerare a unei file de hirtie pe suprafata unei mucavale {scoarta),
se obtine o echilibrare a fetelor scoartei. Prin imbriicarea scoartei cu orice tip
de material, operatic care se executi de asemenea prin lipirea materialului pe
toatd suprafafa mucavalelor, fetele scoartei se dezechilibreazii, deformindu-se
dinspre mijfloc citre margini, rezultind o concavitate mai mult sau mai putin
pronuntatii, In functie de grosimea mucavalei si de dimensiunile ei, Acest efect,
care este in oarecare miisuri anulat prin opetatia de cdleare a scoartelor sau
de Indreptare, este anulat complet, la introducerea blocului de carte prin lipi-
req filei de forzat pe cea de a doua fali a mucavalei. Intruecit hirtia din care
oste executat forzatul este mult mai subtire decit materialul cu care se imbrac¥
scoartele (exceptind scoartele cu fete imbricate in hirtie) de multe ori, la Tucr-
rile cu formate mai mari, se cbhisnuieste ca la confectionarea scoartelor sj se
cagereze, dupd formarea ainslapurilor, o fili de hirtie, peste interiorul fetelor
de mucava. Tn acest fel se ajuti forzatul in procesul de revenire a fetelor de
mucava la forma lor initiald, plani. ‘

Insisi natura adezivului are o influenti scnsibili in acest proces. Astfel,
cletul de oase, care se foloseste la imbricarea scoartei si formeazi o peliculd
narecum rigid¥, are o tendinti mai puternici de deformare a mucavalei decit
adezivul de amidon, scrobeala cu care se executd lipirea forzatului. Echilibra-
rea acestor forte nu este posibild prin folosirea cleiutul de oase la forzate, de-
oarece existi pericolul pitirii forzatului, datoriti eulorii inchise a adezivului.

In cazul cageriirii unei coli de hirtie sub forzat, aceasta poate fi executati
chiar cu clei de oase. Procesu]l de revenire la normal a suprafetelor scoartel
este definitivat prin operatia de presare a cliztilor dupi lipirea forzatelor.
Timpul de presare sau forta de presare influenteazy si determiny acest proces.
Introducerea blocului de carte in scoarte se executi §i manual gi mecanic.
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A. INTRODUCEREA BLOCULUI DE CARTE IN SCOARTE MANUAL

Operatia de introducere a blocului de carte in scoarle manual se executi
pe mesele de legitorie,

Ca mod de organizare al lucrului operatia se poate exccuta de citre un
singur ucriitor sau n brigizi de doi lucrdtori. Al deilea sistem de organizare
prezinti avantajul unei productivititi mai mari,

Mesele de legitorie trebuie curdtate de alte lucriri care ar putea produce
incurcituri in procesul de lucru; de asemenea, trebuie curiitate la sfirgitul fie-
cirui schimb de lucru de urmele de adexiv, care pot piita scoartele sau blocu-
rile de carte. Se aduc siniile cu scoarte i siniile cu blocurile de carte in apro-
pierea meselor de lucru §i se agazd pe mese stive de cite 10-—15 sau chiar 20
de blocuri, in {unctie de grosimea Jor, Scoarlele se asazi, de asemenea, in stive,
la indemina luctitorului. Adezivul scrobeala” este {inut in vase smilfuite de
maximum 1 kg capacitate si se foloseste rece, Se utilizeazi pensule de legi-
torie cu suprafati mare de ungere.

Cind lucreazi un singur lucritor, el ia cite un bloc de carte 3i unge intii
un forzat, apoi ia o scoartd §i fixeazd forzatul uns pe toatd suprafata, pe scoarta
corespunzitoare; apoi cu pensula muiati din nou In adeziv unge cel de-al doi-
Iea forzag si potriveste $i cea de a doua scoartd peste blocul de carte, Opera-
fia se executii deci in doud faze: ungerea forzatului §i potrivirea blocului in
scoarie.

Ungerea forzatului se executd cu ajutorul pensulei rotunde de legitorie
muiati bine In adeziv., Cu mina stingd se fixeazd blocul de carte pe masi, api-
sind cu doudi degeie si se aplicd pensula cu mina dreapts, chiar pe mijlocul
blocului de carte, intinzind apoi adezivul, raudial in toate directiile, pind se
unge complet si uniform toatd suprafata forzatului. Trebuie si se evite ingro-
sarea stratului de adeziv pe unele portiuni san cocoloasele de scrobeali, cit de
mici, rdmase pe forzat, intrucit dupil lipirea pe supralata scoartei forzatul ri-
mine deformat, cu aglomeratii de scrobeald, sau se moaie §i se piiteazi.

Potrivirea blocului de carte fn interi-
orul scoarfelor sau mai bine zis potrivirea
forzatului uns pe suprafata interioari a
scoartelor trebuie executati corect §i cu
muléd ateotie. Blocul de carte, dupi ce
a fost uns pe unul din forzate, se ia cu am-
bele miini i cu muchia cotorului se fixea-
zi exact in linia cotorului scoartei, dupi
care se agazil intreg blocul pe scoarti si se
verifici canturile scoartei. Canturile pe pe-
rimetrul scoartelor. trebuie si rdmind egale
si constante, in cadrul intregului tiraj:
¥ig, 68, Ungerea forzatului, manual. Dupi executarea unei carti, aceastit

se prezinti ca machetd maistrului §i dupi
avizul lui se poate porni la lucru. Introducerea blocului de carte in scoarfe
se poate executa de ciitre doi lucritori. In acest caz, un lucritor executi un-
gerea, iar cel de-al doilea potriveste blocul in scoarte. Se formeazi o stivd de
blocuri de carte; lueritorul care unge ia din stivi cite un bloc de carte, il agazi
pe masi in fata lui i il unge pe primul forzat, apoi il trece celui de-al doilea
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lucritor, care il fixeazi cu forzatul uns, in scoarti. Lisind deschisi cea de-a
doua scoartd, se agazd cartea deoparte. Se continuii operatia suprapunind un
numir de cirti una peste cealaltd, pinii ¢ind s-a format stiva de 10—15 efirti;
in .acesl caz lucriitorul care unge reia aperatia pe aceeasi stivl de efrti, ungind
cel de-al doilca forzat (fig. 68), apei trecind cartea celui de-al doilea lueriitor,

Fig. 69. Introducerca blocuini de carte in scoarte manual dintr-o
singurd opetalie.

acesta o fixeazd complet in cea de-a doua fatd a scoartei si asazi de-o parte o
carte peste alta, cu cotoarele orientate in sensuri diferite.

Dup3 exccutarea operatiei de introducere a blocului de carte la o stivid de
cfrti, aceastii stivd se introduce imediat in presi. Forzatul nu trebuie lisat

prea mult s3 se usuce, intrucit se formeazi
umflituri, cute, si scopul operatiei de pre-
sare nu se mai atinge.

Operafia de introducere manuali a
blocului de carte in scoarte este greoaie
§i cu productivitate sciizuti. Un sistem care
poate ajuta la ridicarea productivititii da-
toriti faptului ci se ung dintr-o dati am-
bele fete si se introduce bloeul dintr-o sin-
gurd operatie se poate vedea in figura 69,
Se unge mai intli unul din forzatele blocu-
lui de deasupra topului I, apei se ia blocul
si se agazd cu partea unsi pe piciorugele
dispozitivalui 2, ungind §i cel de-al doilea
forzat. In continuare se ia blocul uns pe
ambele forzate i se introduce eu atentie
in scoarti, potrivind repede canturile la
scoarta din fatd si la cea din spate.

Introducerea blocului in scoarti ma-
nual se poate executa pe bandi rulanti.
Pentru ungerea blocului pe ambele fete se
poate folosi o magind de uns forzaturile ca
in figura 70, Blocul trece printre valurile
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70. Masina de uns

blocurilor de carte:
1 sl 2 — wvaluri de ungere; 3§ — trans-
portor; 4 —~ jeheaburi cu aderiv; 5 — cu-
tite de reglare a stratului de adeziv;
& — bloc de carte.

I
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de ungere ale maginii, cade pe un transportor §i de aici este luat de citre lu-
critorii care sint plasati de o parte si de alta a benzii.
Metoda aceasta ridicd intrucitva productivitatea,

B. INTRODUCEREA BLOCULUI DE CARTE IN SCOARTE MECANIZAT

Mecanizarea introducerii blocului de carte In scoarte a fost realizati pe
masini construite special, cu alimentarea manuald, Aceste magini au caracte-
ristic dispozitivul pentru alimentarca maginii, format din 3 aripioare {palete me-
talice agezate in pozitie verticali) pe care se asazii blocul de carte deschis la
mijloc,

1. MASINA DE INTRODUS BLOCURILE DE CARTE IN SCOARTE ,RODAS“

Se compune dintr-un batiu I {fig. 71} pe care sint fivate diferite dispozi-
tive: dispozitivul cu aripioare 2, pentru introducerea blocului de carte in ma-
sindi; dispozitivul pentru ungerea forzatelor (fig. 72); dispozitivul pentru retun-
jivea cotorului scoartei (fig, 73); dispozitivul pentru aducerea si aplicarea
scoarfei pe blocul de carte (fig, 74). Cirtile sint scoase din maging tot manusl,
de pe aceleast aripioare. La ageza-
rea bloecului de carte pe dispozitivu}
cu aripioare se urmiiregte in primul
rind deschiderea blocului cit mai
exact la mijloe, pentru a echilibra
ambele pirti ale blocului, in aga fel
incit scoarta si se plaseze corect pe
Bloc. De asemenea, se urmireste ca
Blocul de carte si fie agezat cit mai
la mijlocul paletei.

Dispozitivul de ungere cu adeziv
pe forzatele blocului de carte este
format din jghecaburi de alimentare
pentru adeziv i din doi cilindri care
se alimeteazi din ¢ite un jgheab, Gi-
lindrii sint striati pe suprafati cu
nervuri de 1—2 mm adincime, n
scopul de a prelua o cantitate sufi-
cientd de adeziv. pentru a putea unge
intreaga suprafatii a forzatelor. Roti-
rea cilindrilor se face in sensuri dife-

Fig. 71. Masina de introdus blocul de
carte in scoart{e ,,Rodas”™:
1 -~ hatiu; 2 — paletele alimentatorulul;

% — dispozitivul de rotunjit cotorul scoartei;  rite, in acelagl timp cu deplasarea
¢ — dispozitivul pneumatic pentru irans- . . . - . -
portaren scoartelor. blocului de carte vertical in jos st

in sus. Deplasarea blocului de carte
n plan vertical se realizeazi prin coberirea paletei sau aripicarei, datoritd
unul mecanism care actioneazi atunci cind blocul de carte, prin rotirea dispo-
zitivalui de alimentare cu 120°, ajunge in dreptul dispezitivalui de ungere.
Coborirea palctei determind trecerea blocului de carte printre cei doi cilindri
ai dispozitivului de ungere. Prin ridicarea paletei blocul de carte se ridici
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Fig. 72. Dispozitivul de alimentare cu blocuri de carte si ungerea
forzatelor:
1 — dispozitivul de alimentare (paleta); 2 — dispozitivul de ungere.

Fig. 73. Dispozitivul pentru rotunjirea cotorului scoartei.
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pe aceeasi directie de coborire si intilneste scoarfa depusi in timpul acestei
curse pe suprafata maginii, Scoartele sint transportate pe locul de asamblare
cu blocul de carte, cu a]utorul sistemului pneumatic cu ventuze (fig. 74) care
preia scoarl;ele agezate in stivd, una cite una.

Fig. 74. Dispozitivul pneumatic pentru aducerea
scoartelor la blocul de carte.

Presarea eiirtilor dupi preluarea scoarfei se realizeazi de doi cilindri de
presare laterali.

Procesul de lucru la magina de introdus blocurile de carte in scoarte Ro-
das. Blocurile de carte sint aduse pe sinii in apropierea masinii, la indemina
lucrdtorului care o alimenteazd manual.

Scoartele, rotunjite la cotor si indreptate, se bat si se asazi in stive pe
masa maginii, la locul indicat.

Se agazi jgheaburile pentru adeziv §i se alimenteazi cu adeziv pe bazi
de amidon fiert; se regleazi distanta dintre cilindrii de ungere, in functie de
grosimea blocului de carte, in asa fel incit acestia si atingd tangent forzatele,
dar si nu preseze blocul, Se regleazi cursa de coborire a paletei in dreptul
dispozitivului de ungere si se executi o probid pe un bloc de carte; se regleazi
apoi cursa sistemului pneumatic pentru scoarte gi cantitatea de vid necesari
pentru ca ventuzele si le prindi corect; de asemenea, se regleazi sistemul de
agezare a scoarfelor pe cotorul blocului de carte, pentru pistrarea canturilor,

Cind magina este gata reglati se fac probe cu citeva zeci de ciirti, se ia
:avizul maistrului §i apoi se incepe lucrul. )

Lucriitorul de la alimentarea maginii ia de pe sanie sau de pe masa de
deservire cite un bloc de carte, cu o singuri mini, apoi cauti mijlocul cirtii,
© deschide pe cit posibil la mijloc si o asazi pe paleta dispozitivului de alimen-
tare, intotdeauna cu acelasi sens. El executi aceasti minuire in mod continuu
de cite trei ori, depunind cite un bloc de carte pe fiecare din cele trei palete.
Cind al treilea bloc de carte este depus pe ultima paletd, de pe prima paletd
se poate ridica prima carte legatd in scoarte, In aceastd situatie, lucrdtorul care
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scoate cartea o si controleazd, pentru a putea remedia orice dereglare surve-
nitd. Operatia se desfisoari in mod continuu, astfel Ineit fiecare minuire este
executati in mod ritmic. Cirtile scoase din magind se agazi in stive nu mai
fnalte de 40-—50 cm. Aceste stive se introduc imediat la presare. Un alt lucri-
tor executd aceste operatii auxiliare.

Blocurile de carte, dacii sint corect execatate piod la aceastd operafie,
sint fixate corect cu cotorul in scoar{d §i cu canturile egale, conditie primi in
obtinerea unei ciirfi bine legate.

Forzatele mu trebuie unse cu un strat foarte gros de adeziv, rentry ea o3
nu se inmoaie prea tare §i adezivul si treaci prin hirtia de forzat. In acest caz
se produce pericolul de lipire a forzatului exterior peste fila forzatwlui din in-
terior, ceea ce dd nastere la rebuturi sau la o calitate slabd Tn executie,

Stratul de adeziv trebuie si fie pe de alti parte suficient gi intins in mod
uniform, pentru ca forzatul si se lipeascd complet pe suprafata scoartei; in
caz contrar se produc goluri sub forzat sau cute, care dau un aspect necores-
punzitor din punet de vedere estetic. Prin uscare hirtia forzatului lipit peste
scoariii trebuie si se prezinte perfect intinsi §i nedeformati.

2. AUTOMATIZAREA OPERATIE] DE INTRODUCERE A BLOCULUI DE CAR’I’E
IN SCOARTE PE LINIA KOLBUS

Linia Kolbus este o linie automatizatd pentru legarea ciirtilor, Aceastd
linie a fost descrisi la capitolul ,.Operatii de prelucrare a blocului de carte
pentru legarea in scoarte™, In continuarea acestor operatii de prelucrare execu-
tate pe linia Kolbus, poate fi cuplati sau decuplati magina EMP, care executd
Tn acest caz introducerea bloculni prelucrat in scoarte. La magina EMP, {i-
cind parte din complexul liniei automate Kolbus, alimentarca cu blocurile de
carte se face automat, datoriti cupldrii maginilor agezate in ordine succesivi,
prin intermediul unei benzi de transport care alimenteazi automat magina.
Alimentarea masinii cu scoarte se face automat cu un sistem pneumatic care
este dispus colateral, pe o masi speciali.

Alimentares masinii atit cu blocuri de carte cit ¢ cu scoarte poate fi reali-
zatii nu numai automat ¢ §i manual, in cazu] in care existd situatii speciale.
In acest caz masina este decuplati de la linia automati,

£ — ™anualul leghtorului, anul II



Capitolul VI

PRESAREA CARTILOR DUPA LEGAREA IN SCOARTE

Presarea este o operatie tehnologici care revine in repetate rindwri in
cursul procesului de execulie al unei cirti. Fie cd s prescazi blocul de ditte,
fie ¢ se preseazd cotorul blocului de earte, sau cartea confecionati, operatia
are mereu acelagi scop gl anume de a da o formi anumitd pirfii sau Intregului
produs. Datoritd proprietitilor elastico-plastice ale hirtiei §i cartonului, opera-
{ia de presare poate modela aceastd masi de material prelucrat, dindu-i o forma
inai ordonati §i mai esteticd,

Operatia de presare are §i scopuri pur tehnologice, ca in cazul prosirii
clirtilor legate in scoarie, unde este absolut necesari pentru lipirea in conditii
bune a forzajului pe scoarta de mucava. Aceasti lipire, aga cum s-a ardtat in
capitolul precedent, reprezinti o operajie tehnologicd de cagerare, care se exe-
cuti intotdeauna prin presarea celor doud suprafete caserate una peste alfu.

Tehnologic, presarea reprezinti o completare a operajiei de introducerc
a blocurilor de carte in scoarte; totusi ea este o operafie bine determinatd,
prin faptul ci realizeazd un obiectiv independent §i anume indreptarca scoar-
telor care sint uneori deformate. Prin presare cartea capiti o anumiti eleganiii,
o personalitate pe care ea nu o are dacd nu este astfel tratati. In acest sens
timpul gi forta de presare produc aspecte variate in fmal.

De la tehnica mai veche la cea modernd, utilajele pentru presarea cirii-

. lor legate au ficut progrese, astfel cii in prezent pe lingi utilajele vechi existd
utilaje specializate, chiar automatizate care permit pe lingi o productivitate
mai mare $i o realizare calitativd mai buni.

Ca si in cazul altor operatii descrise anterior, utilajele pentru presare sint
diferentiate, in functie de categoria de productie executatit in atelierul de le-
gatorie,

In atelierele cu productie mai micd sint folosite si utilaje cu grad de per-
fectionare mai redus. In atelierele de legitorie cu productie de serie mare sint
folosite utilaje semiautomate §i automatizate,

Categoriile de utilaje pentru presarea ciitilor legate intilnite in produc-,
tia de legitorie in tari sint urmitoarele: prese mecanice, prese hidraulice §i
prese pneumatice.

a. Presele mecanice, Sint utilaje masive care servesc la presarea unui nu-
miir mai mare de cirii. Mirimea acestor prese variazéd Tn functie de capacita-
tea lor de Jucru.

Existi prese mecanice care se pot instala §i pe mesele de Iucru, servind
la presarea unui numir mic de cilirfi. Acestea sint folosite in atelierele mici.
pentru legitoria de asortiment sau manuali,
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Proscle mecanice au, in general, inZliimea unui om, pentru a putea fi
minuile cu usurinti; sint sprijinite pe patru picioare scurte si masive, care fac
corp comun cu placa inferioard de presare, care joacd rol §i de postament fix.

Presele (fig, 75) sc compun din urmitcarele pirii principale: placa infe-
ricari fixi 1, fn care sint montate doudi coloane 2. Aceasti placd este drept-
unghiulari §i absolut netedi, iar dimensiunea
ei variazd dupd capacitatea presei, deoarece
pe ea sc asazi cirtile In stive; placa supe-
ricari 3 este mobild §i gliseazii pe cele doui
coloane. Ea are planul inferior neted ca si
placa inferivard, iar planul superior cste in-
arosat cu ajutorul unor armiituri pentru mai-
rirea rezistentel; in centrul plicii este fixat un
chivent solid 4, care face parte din sistemul
de actionare mecesar pentru coborirea si vi-
dicarea accstei plici pentru presare. Tot din
sistemul de actionare face parte arcul pre-
sel 3, montat pe cele doud coloane. La uncle
prese sisternul de actionare este montat pe
arcul presei, iar la altele este montat sub
forma unui volant 6, pe ghiventul 4, Anu-
mite prese mecanice sint actionate cu pirghie;
cele cu volant, prin rotirca volantului, prin
stringere. Presele mecanice cu pirghie dez-
volti o prestune mai mare decit in cazul
stringerii cu ajutorul volantului.

Cirtile legate sint introduse in stive de
dimensiuni potrivite, in mod organizat gi cu
aceeasi indliime, pind se acoperd aproxima-
tiv suprafata plicii inferioare. De reguli se g 73 Presa mecanicid cu su-
introdue 4—6 stive de ciirti, agezate unele rub.
lingd altele cit mai centrat; apoi se invirte '
volantul si se coboard placa superioari, stringind la maximum. In aceste prese,
ciirtile se lasi aproximativ 2030 de minute, pentru realizarea unui efect
calitativ. .

b. Presele hidraulice. La unele prese hidraulice operatia se produce in-
vers ca la presele mecanice gi anume de jos in sus. Pentru aceasta ele sint fixate
direct de podeaua atelierului, intr-un postament construit special. Alt tip de
presi hidraulicy preseazi de sus in jos cu o fortd foarte mare (fig. 76). Presele
hidraulice sint actionate de un motor electric. Cirtile se asazi pe platforma
inferioars, in pozitia de repaus, cind aceasta este coboriti la nivelul inferior,
apoi prin aclionarea circuitului hidraulic, aceasti platformi este impinsd in
sus cu o forti mare, Sistemul hidraulic este instalat sub placa inferioard, in
asa fel incit la fiecare ciclu activ are loc o cursi a platformei inferioare, deci
o operatie de presare.

La presele actionate de sus in jos sistemul de actionare este dispus la
placa superioary de presare, pe care o deplaseazi. :
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c. Presele pneumatice. Aceste prese sint in prezent cel mai frecvent folo-
sile, sistemul pneumatic degajind cea mai ridicatd fortd de presare. Pe acest
principiu existd mai multe tipuri de prese, dintre care se remarci doud tipuri
intilnite in productia de legitorie In tara noastrd: presa pneumatici cu
platforme obignuite de presare si presa carusel

Presa pneumaticd cu platforme normale de pre-
sare este un tip mai vechi, mai pulin productiv.
funetionind cu intermitentd, cu urmiitoral ciclu: Hm-
pul necesar pentru incdrcare, timpul de presare, tim-
pul de desciircare.

Presa carusel actionati pneumatic este un tip de
presd modernd, afectatd productiei organizate in flux
continuu.,

Presa pneumaticd obignuild se compune din doud
coleane care formeazi si scheletul presei, solidarizate
la partea superioari prin traversa care sustine cilin-
drul preumatic. Pistonul cilindrului este legat printr-o
tiji de placa supericari a presei care este mobil,
deplasindu-se sub actiunea pistonului atunci cind
sistemul pneumatic functioneazd, Placa infericard
serveste drept postament. In care sint montate cele
douid coloane §i ca masi inferioari de presare pentru
agezarea cértilor. Presa functioneazi cu ajutorul insta-
latiei de comprimare a aerului, deservitd de un com-
presor actionat de motor electric. Presele pneumatice
mai pot functiona prin racordare in cazul unei insta-
latii centrale de aer comprimat. Presa lucreazi in felul
urmitor: se agazi stivele de cirti pe placa inferioard
si se apasid butonul de comandi; apisind cu o anu-
mitd presiune placa superioarii coboari pind la un
anumit nivel. Ea este coboritd cu ajutorul tijei, care
este Impinsi de pistonul cilindrului pneumatie, in momentul in care in partea
superioard a cilindrului se introduce aer printr-un robinet. Presiunea este men-
finutd si dupd umplerea cilindrului de aer, pind cind se deschide orificiul
superior pentru evacuarea acrului din cilindru; in acest moment presa se des-
chide, placa superioari ridicindu-se si eliberind cirtile,

Presa pneumaticd carusel functioneazi de asemenes cu aer comprimat. Ea
este formati dintr-un batiu circular {carusel} imprejurul céruia sint dispuse
sectiile de presare legate independent de instalatiz de aer comprimat. Sectiile
de presare dispun de loc pentru o singuri stivi de ciiri agezate pe un suport.
Presiunea se realizeazd prin deplasare in sus a fiecdirei mese suport. Aceastd
deplasare pe directia verticald, prin ridicarea suportului, se realizeazi treptat;
simultan cu ridicarea suportului are loc si deplasarea sectiei in jurul batiului,
in asa fel incit cirtile executd un circuit de 360°.

Presele carusel (fig. 77) dispun de un loc de alimentare prin care se intro-
duc stivele de clirti. Presa este automatizati, astfel incit stiva de cirti, dupi
ce a executat o jumitate de rotatie, ciirtile suferi presarea maximi, prin ridi-
carea suportului in pezitia cea mai inalti; din acest moment suportul incepe
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si coboare si ajungind la locul de alimentare el se giiseste in pozitia cea mai
inferioard, eliberind astfel total stiva de cirti, care este scoasi din magini.
Operatia decurge in acest fel in mod continuu; la fiecare 80 de secunde
magina elibereazi o stivii de ciirti presate timpul de presare fiind de circa 5 mi-
nute si presiunea de 3 000 kgf/m?. Presele carusel sint in mod obisnuit racor-

Fig. 77. Presa pneumatica ,,Carusel®.

date la instalatia de aer comprimat a fabricii sau sint actionate de un compre-
sor care distribuie, in mod diferentiat, aerul la fiecare sectie de presare.

Un alt sistem de presare al ciirtilor, dupi introducerea lor in scoarte, este
cel utilizat la linia automati Kolbus, cu dispozitivul de presare cu bacuri si
dulap hidraulic. Presiunea este creati in acest caz cu ajutorul unui circuit
hidraulic cu ulei. Presarea se realizeazi lateral, pe ambele fete ale cirtii, prin
stringerea ei intre bacuri. Cir{ile se obtin extrem de bine echilibrate si foarte
simetric, La aceste linii automate nu se preseazi si cotorul lucririi, ceea ce
permite o echilibrare a presiunii in mod egal pe ambele suprafete ale ciirtii.



Capitolul VI

FILETAREA CARTILOR

Ed

Filetarea articulatiei scoar;ei este o operatie suplimentard la ciirtile legate
in scoarte, care se executid in faza finali a procesului, deci cind cartea ‘este
gata,

Filetarea este operatia de nivelare a materialului de imbricat scoarte, pe
locul intervalelor formate intre riddcina cotorului {ricin) si scoarta de mucava.
Aceastii operatie este detexminatd de faptul ¢ pind in momentul presirii cirtii
si al lipirii definitive a forzatului, articulatia scoartei nu are o formi definitivd.
Prin fixarea forzatului se stabileste astfel si locul ei, de aceea este necesar ea
in continuare si fie finisati §i s prezinte un aspect estetic,

In acest scop, se folosese atlt utilaje cit si unelte de mini, insi in ambele
cazuri la o temperaturi ridicatd., Dupi filetare, ciirtile sint controlate cu ami-
nuntime pentru eliminarea rebuturilor 5i apoi se impacheteazi in hirtie sau in
cutii de carton.

1. MASINI DE FILETAT

Filetarea se executd pe cartea legatii chiar lingy cotorul ciirtii, cu ajutorul
unor cutite incilzite. Pentru realizarea acestel operatii existi doud posibilititi:
folosirea unor cutite drepte sau folosirea unor cutite circulare. Operatia de
filetare se exccutd simultan pe ambele fete ale cir{ii, in asa fel incit cartea si
r¥mins in echilibru.

Cutitele drepte sau circulare, utilizate Ia filetare, sint nigte cutite cu pro-
filul rotunjit, care prin ciderea lor pe articulatie sau prin Totirea lor peste
scoartd produc cilearea si mivelarea materialulni din articulatie, Maginile de
filetat sint deci de doud tipuri, si apume: a) magini cu cutite drepte; b) magini
cu cutite circulare.

a. Masini cu cutite drepte. Filetarea se executi cu ajutorul unor cutite
drepte incidlzite, simultan pe ambele fete ale ciirtii, Masina este compusi din
doudi aparate identice, la care se pot executa doud cirti alternativ. Dispoziti-
vul de filetare este format din cutitul inferior I (fig. 78), care este fixat pe
batiul masmn i cutitul superior 2, care se poate deplav,a in directie verticald
in sus §i in jos, alunecind intr-un canal dispus in batiu. In pozifia extremi su-
perioard, cutitul superior se opreste §i in acest timp lucriitorul agazi cartea in
magini in vederea prelucrdrii, Tn pozitia extremd inferfoard cutitul se opreste,
de asemenea, pentru formarea faltului. Distania dintre cutitele I 55 2 se re-
gleazi Tn conformitate cu grosimea cirtii de prelucrat. Daci cutitul superior
este agezal gregit, se poate produce deteriorarea cirtilor. Pentru a preintimpina
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acest lucru, in sistemul mecanismului de actionare a dispozitivului este intro-
dus un element elastic.

Pe masa maginii de filetat se mai giiseste un vinclu 3, care serveste pentru
indreptarea cirtii in momentul agezirii in pozitia de filetare.

Cele douj aparate de filetat ale maginii functioneazi alternativ (cind cu-
{itul unui dispozitiv este agezat pe carte, cutitul celui de al doilea dispozitiv

W W,

a k
Tig. 78. Sectiune verticald in dispozitivul de filetare cu cutite
drepte:
a — seciiune longitudinald; b — sectiune transversala.

este ridicat in pozitia superioari, apoi urmeazi miscarea inversid). Acest lucru
permite lucritorului si incarce pe rind cind un aparat, cind celilalt, folosind
ambele miini (fig. 79). Se ridici in felul acesta productivitatea muncii fatd
de posibilitatea de a lucra cu un singur aparat.

Fig. 79. Masina de filetat cu cutite drepte.
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b. Magini cu cuiite cireulare. Filetarea la aceste masini se executi cu aju-
torul mai multor perechi de cutite circulare care sc rostogolesc lingi cotor prin
santul format de articulatie. Dispozitivul de filetare este format din doudi ro-
tite, una superioard si una inferioard, cir{ile fiind deplasate de-a lungul maginii
de filetat, pe o bandd transportoare ¢i, in acest timp, dispozitivul cu calite
circulare actioneazi asupra lor. Céartile sint introduse manual si eliminate de
asemenca manual.

Automatizarea acestei operatii a fost realizati in cadrul liniilor automats
de prelucrare, cum este de exemplu linia Kolbus, la care filetarea se executi
in continuarea celorlalte operatii de prelucrare, transmiterea de la o operatie
la alta facindu-se automat pe benzile de transport sincronizate. Masina de
presat cérti §i filetat executd aceastd operatie [mald in cadrul acestei linii. Ea
insy poate fi deconectati din linia automnati §i folositi separat, fiind in acest
caz alimentati manual,

2. CONTROLUL CARTILOR DUPA FILETARE

Orice carte trebuie si iasd din atelier in perfectd stare gi cu toate elemen-
tele ei caructeristice in bloc. In exterior cartea trebuic si fie curati, firs urme
de clei sau urme de degete, cu toate elementele executate corect. Scorta trebuic
si se deschidd corect. In interior, blocul cirtii trebuie sj cuprindi integral
numirul de fascicule, agezate In ordinea lor crescitoare., De multe ori se in-
timpld inversarea unei fascicule sau agezarea ei in pozifie risturnati, ori In-
locuirea cu o fasciculd striini.

Astfel, cartea este controlati In final, intli ca aspect exterior calitativ,
apoi In interior, urmind ca cele defecte si fie reficute, in misura in care de-
fectiunile sint remediabile. In acest sens existd, in atelierul de legitorie, mesele
de teparare a cirtilor, care au rolul de a executa corecturile sau repararea to-
tald a unei cirti ce face obiectul unui rebut. Operatiile de reparare se executi,.
in majoritatea cazurilor, manual.

La receptionarea cirtilor beoeficiarul vzeazi in general de STAS-ul 7268-65
»Industria poligrafici®, privind conditiile de finisare pentru cirti. Se mai folo-
seste STAS-ul 885-65 pentru cérti, broguri, buletine i reviste, verificind di-
mensiunile formatului finit, pentru care se admit tolerante de +1 mm sau
+ 2 mm. Se verifici, de asemenea, rama albd la cotor si pe cele trei laturd, la
care se admit tolerante foarte mici, in unititi ale sistemului de misuri tipo-
grafic.

3. INTRODUCEREA CAMASILOR (SUPRACOFPERTELOR)

La cirtile legate se obisnuieste in mod frecvent folosirea unor supracoperte,
cu care se acoperid scoarfele in vederea protejirii acestora §i a colovirii cirtii.
Supracopertele sint executate in mod special gi tipiirite uneori cu ilustragii,
alteori numai cu text.

Matorialele din care se executi supracopertele sint: astralonul {acetat de
celulaoi), hirtia groasd (uneori cu sagren), hirtia cretatd si hirtia velind,

Executia supracopertelor consti din croirea lor dupii formatul si indica-
tiile de 1a scoarte, In orice caz, supracopertele totalizeazii suprafafa a douid
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. fete, a cotorului §i a clapelor necesare pentru fixarea ei peste [etele scoartei.
Pentru executarea clapelor se fac biguri, pentru indoirea supracopertelor peste
scoarfe. Apoi supracopertele se adaugd manual peste carte, indoind pe biguri
si inchizind sceartele.

4. AMBALAREA CARTILOR

Cirlile se livreazi la bencliciar ambalate in pachete sau in lizi de carton
fabricate special.

Pentru ambalarea in pachete se foloseste hirtie de amabalaj STAS 3649—
33, Cartile care se livreaza pentru export sint ambalate in lizi de carton fabri-
cate pentru dimensiuni conform STAS 3594—57, confectionate din mucava.

Lyzile sint confectionate din doud buciiti de mucava, croite, jtanfate i
biguite, dintre care o bucati formeaza corpul cutiei, iar cealaltd capacul.

Cirtile se aranjeazi cu cotoarele in sensuri diferite i se asazi In modul
convenabil in cutie, astfel incit s8 nu rimina locuri goale pentru deplasarea lor
in timpul manipuldrii cutiilor. Prin deplasarea cirtilor in cutie, unele peste
altele, se produc deterioriri, Pe fiecare cutie se lipesc etichete cuprinzind
datele informative i tehnice asupra luerdrii.

Cartile care urmeazi a fi ambalate in hirtie se aranjeazj in pachete con-
{inind un numir constant de exemplare §i apoi se agazi pe mese, la indemina
lucritorilor de la impachetarc,

Hirtia de ambalat se taie la dimensiunea mnecesard, in topuri, se Intinde
apoi pe masi un top de 30—40 coli in scard unghiulard ¢ apoi se ung putin pe
marginile risfirate cu clei gros de oase,

Ciirtile din pachet care se ambalecazi se asazi pe o coald de hirtie, sint
apiisate cu mina stingil §i cu mina dreaptid se inveleste pachetul, trigind hirtia
peste el si inchizind capetele triunghinlare care se ung cu clei si se lipesc.
Apoi la unul sau ambele capete ale pachetului se lipesc etichete cu date
informative §i tehnice asupra lucriirii expediate.

Pachetele se agazii apoi din nou pe sinii, unele peste altele, pentru trans-
port, :

Impachetarea ciirfilor se executi si mecanic, pe utilaje speciale, execu-
tate in scopul eliberdrii forjei de munci de la mesele de impachetat. Maginile
sint deservite de un numir redus de lucritori, care au rolul de a alimenta
magina §i de a o supraveghea,

Acest tip de magini nu este incii folosit in tara noastrd,
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Capitolul IX

LEGATORIA DE ARTA .~

A. LEGATORIA VOLUMELGE'TN PIELE
1. GENERALITATIL

O carte legaty artistic capiiti valoarea unei lueriiri plastice §i poate figura
in expozitii sau colectii de arti.

Legitoria in picle se aplick cirtilor editate cu caracter special, edifii co-
memorative, opere complete, ilustratil. Se mai aplici apoi pentru legarea docu-
mentelor istorice, diplome, scrisori cu valoare documentar, albume, cataloage
31 alte obiecte.

Legiturile de art¥ se executs in piele obignuiti, in pergament, in catifea,
sau in diferite materiale textile speciale, la care se pot aplica separat ormamente
«de metal pentru un anumit stl.

Proiectarea unei legiituri de arty se face dupd anumite criterii In raport
cu subiectul operei, genul lueririi sau cu stilul epocii §i tehnica ilustratiei.
Astfel, la Tucriri istorice, tehnice, predoming ca elemente decorative titluri mari
i chenare; la o carte ilustrati cu gravuri se intrebuinteazii linia seacl, subtire,
cu putin aur; documentele oficiale se ornamenteazd cu steme, insigne, mono-
grame; o carte de epoci se leagd §i se ornamenteazii intotdeauna in stilul epocii
respective.

Posihilititile de decorare a unei lucriri legate in piele tin de tehnica
-decoratiei de artd i sint nrumercase, dind lucririlor valori diferite,

Legitura in piele prezinti, de asemenea, tehnologii de lucru diferite. Legi-
tura clasicd pentru volume se executd cu scoarta trasd, prin montarea scoarte-
Tor direct pe lucrare. Alte legituri sint executate cu scoarta jos, sau cu scoarfa
confectionati in modul cunoscut. Alt tip de legituri de arti este legiitura in
piele de pergament care prezinti, de asemenea, o tehnologie diferitd i, in
tinal, legitura de arti cu ornamente metalice, de asemenea cu operatii complet
diferite,

In unele cazuri se executd legdturi de artd la o singurd fili, pentru un
document, diplomi ete.

2. LEGATURA IN PIELE CU SCOARTA TRASA

a. Prepararea bloculni. Daci este cazul unei lucriiri deteriorate, aceasta

se desface cu griji dupd metoda folositd la legitoria de asortiment. Colile rezul-
‘tate se curiitd, se repardi, iar dac# existi suplimente, acestea se atageazi cu
figii de hirtie pelur, peste colile corespunziitoare, In cazul in care suplimentele
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au un adaos care se indoaie, acestea se cos cu atd, pentru a se prinde de coald
(fasciculd), Cind este vorba de o lucrare noud, colile se filfuiesc cu mare
atentie si exactitate, la colontitlu, chiar dacd marginile nu se potrivesc.
Peste prima §i ultima fasciculd se lipeste, la cotor, cite o coald dubli de
hirtie albii (forzat simplu), Aceasti hirtie albi trebuie si fie apropiati de cali-
tatea §i culoarea hirtiei pe care este tipiritl cartea.
Daci aceasta nu este posibil, se confectioneazi coala f
dubli din hirtie albi velinZ nesatinati, de grosimea
potriviti (80—100 gfm?), colorind-o in nuanta doriti.
Se procedeazi in felul urmitor: culoarea se prepard
cu bait, anilini sau cerneali, care se dilueazi pini
se obline o nuanti acceptabili; se toarnd solutia
intr-o baie si se cufundi hirtia in baie; se scoate, se ?
scurge de apa se usucd, se mai introduce apoi de \
citeva ori in acelasi fel, pind se coloreazi usor in
nuanta potrivitd. Apoi hirtia colorati se indoaie in
douii §i se preseazi intre douil coli de mucava la o b l “

.

Y S L S W S S S S R 4 )]

presi oarecare, sau intre doudd scinduri cu o greutate
deasupra. Colile astfel pregiitite se adaugi peste prima
st ultima fasciculd a lucriri, lipind doar la cotor \ l
pe circa 1—2 mm. Peste cotorul faseiculelor se trece

S . i - A " —
apoi cite o intiriturd formati dintr-o fisie ingustd de , - .
A PRV . - Fig. 80. Tighelirea coalel
pinzd albi. Peste intiritura de pinzd se traseazd, cu de forzat:
compasul, o linie la distantd de 3 mm de la cotor si  ; _ inwirteura de pines;
cu un ac subtire se executd o tigheliturii, care incaleci 2 — tighel.

cotorul (fig., 80).

La aceste legituri de arti, uneori capetele fasciculelor nu se taie pe mar-
gini pentru a obtine un gnit neted, ci din contra, se executi cu snitul ciupit
sau zimtuit §i in acest caz se procedeazd in felul urmitor: se prind una cite
una fasciculele intr-o presi §i se ciupesc marginile cn clestele de nervuri, apoi
dupi fixarca blocului, cartea cusuti se agazi in presd, intre doud mucavale
groase §1 scinduri g1 se pileste cu raspelul, dupid care se bate peste snit cu
zimturile ragpelului ¢i astfel se imprimji o zimtuiald estetici.

In alte cazur gnitul se poleieste sau se coloreazi §i in acest cax se taie de
jur Imprejur sau numai capul care se prelucreazi,

b. Formarea blocului. Cartea este apoi cusuti fasciculd cu fasciculd, de
mini. Tn acest scop, ea este introdusa in presd §i cusutd fird crestarea cotorului,
cosind in intregime de la un capit la celilalt. Locul cusiturii se traseazi cu
creionul, la capete, cu cite o linie, iar la mijloc cu linii duble, la o distantd
de 2 cm intre ele, Pe aceste linii se fixeaz, peste cotorul cirtii, sforile de legi-
turd (bindurile). Tn spatiul din mijloc dupi coasere, bindurile se destrami
pentru a nivela cotoru] cir{H. Dupa‘i coasere, cotorul se ciocineste, se destrami
ugor bindurile eu virful sulei in spatiul dintre cusituri, apoi se niveleazd, So
lipesc apoi capetele pinzei de iIntirituri de la coala dubla tighelitd, in inte-
riorul ciéirtil. Apoi se incleiazi cotorul cu un adeziv subtire gi se lasi s3 se
usuce.

Dupj uscare, cartea se rotunjeste la cotor cu ciocanul de lemn, umezind
ugor suprafata lui cu un tampon ud. Rotunjirea se face de la mijlocul coto-
tului, ureind alternativ citre margini, operatia repetindu-se de mai multe ori
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pe ambele fete, Cu degetul mare al miinii stingi care {ine cartea, se Impinge in
marginea frontald, pentru a stimula deplasarea fasciculelor, apoi se bate faltul,
pentru a obiine un cotor cu falf, care este mai rezistent. Faltul se executd
agezind cartea intre doud scinduri de lemn netede, ugor umezite pc margine,
Scindurile se asazd la distante de 2—3 mm de marginea cotorului, dupi gro-
simea §i dimensiunile cirtii; se stringe totul intr-o presi
si se ridicd cu cotorul in sus. Faltul sc bate lovind usor
cotorul cu capul ciocanului de lemn de la mijloc spre
margine, Incit cotoarele fasciculelor extreme sd se culce
ugor arcuite, spre extremitatea cotorului (fig. 81).

Cotorul se spali, se incleiazi fiirfl si se casereze si
se lasd si se usuce. Dupd uscare cartea se poate tiia, de
obicei la cap, pentru indreptarea marginilor, cind se pre-
lucreazi snitul. Pentru tiiere, cartea sc introduce intre
doui mucavale groase, care se fixeazd in fal{ul cotorului
cu citeva puncte de clei, pentru a nu strica forma cotoru-
lui.

Fig. 81, Falt pentru
legdtura in piele; . . . o .
I — cotor: 2 — fal: c. Impletirea capitalbandolui, La legiturile de artd

3 — scoarfe. se poate executa un capitalband. care se confectio-
neazd dircct pe blocul de carte, in felul urmitor: se taie

douti suvite de piele groasi. late de 23 mm {dupd volumul cirtii); lun-
gimea suvitelor trebuie sd fie mai mare cu cite 3 em decit lungimea coto-
rului. Se ung suvitele cu adeziv, ¢lei de oase sau Aracet AP si sc aplicd peste
cotorul cirtii la capete, intinzindu-le exact peste gnit; se lasé si se usuce, apoi
cartea se agazi intr-o presi intre doudl scinduri §i se coase figia de piele cu fire
de miltase groasi, eolorate armonios, sub forma unei tighelituri (fig. 82). Tighe-

Fig. 82. Coaserca capitalbandului:
¢ — cartea agezald in presd pentru cusut; b — impletirea capitalbandului.

litura se face mpungind cu acul prin cotor §i scoindu-l prin gnit; tighelul se
face cu firele strinse unul lings altul, pentru a capiita aspect estetic. La sfirsit,
toate firele sint trase peste cotor, unde se lipesc cu clei; dupi uscare se nive-
leazii cu tdisul upui cutit, pentru a se netezi cotorul in panti pierduti.

d. Prelucrarea cotorului, Dupd executarea impletiturii, cartea se agazi
noui in presi, cu cotorul in afary ji se cagereazd cu dould sau trei rinduri de
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hirtie subtire, numai intre capete, pentru a nivela colorul. Apoi se scoate cartea
din presd si se curfitd cotorul

e. Montarea scoartelor, Scoartele se croiesc din doud sau trei bueiiti de
rmucava de diferite grosimi, carc s¢ cagereazi una peste alta pentru g da gro-
sime scoartei. Dimensiunile se croiesc ceva mai mari. Cagerarea mucavalelor
se face In mod deoschit, ungind ambele
fete cu clei ea sd nu tragd gi, in plus,
pe partea intericard se mai cagereazi o
hirtie cu scrobeald, pentru ca scoarfa
s& tragd eventual injduntru. Dupi uscare,
care se face In prosa sau intre seinduri,
se taie de jur imorejur la formatul nece-
sar, tinind cont de canturi. Canturile se
croiesc egale la toate cele trei pirti.

Se taie apoi din mucava subtire
Fig. 83. Tesiturile col{urilor Ia cotor, la (90 foi la legituri) doudl suprafete egale

legatura de arta. cu scoarla §i sc desencazi pe ele o rami

de 2—25 cm, care se unge cu clei

numai pe margine, §i se lipese pe partea intericard a scoarfelor. Cu un cutit

ascutit se decupeazi apoi mijlocul acestei rame pe locul insemnat, formindu-se
o scobituri, unde se vor ingropa perncle ciptugelii sau [lorzatul.

Colturile scoartelor se tegesc la partea dinspre cotor (fig. 83). Scoarjele
se prind apoi pe corpul cirtii, pe maculatura de la cotor, capetele de la bin-
duri se scimogeazi, se lipesc pe suprafaia scoartelor si se bat cu ciocanul.

Peste cotor se mai aplici o cimisuiald din hirtie §i se croiegte ricinul care
se¢ aplici deasupra.

Riciinul se croieste din mucava de 70—90 foi la legituri. Se croiegte cit
dimensiunile cotorului, se rotunjeste ugor si se unge cu adeziv gros. La fel se
unge si cimisuiala, se aplici ricinul peste ea si se freacd bine cu filtuiala.

Peste cotorul astfel montat, se confectioneazj nervurile, Se insemneazi
locul de fixare al mervurilor si se croiesc din piele sub forma unor figii de
tatimea doritd; se aplici peste cotor transversal, fiind unse cu clei gros §i tre-
cind ugor §i peste scoarte.

Dupi ce nervurile s-au uscat, se niveleazd cu un cutit ascuiit pentru a
forma o panti citre scoarta cirtii i din nou se unge intregul cotor cu adieziv
potrivit de gros, pentru ca pielea si se lipeasci bine.

f. Aplicarea pielii peste scoarfe. Pielea se croieyte misurind suprafata
scoartelor, inclusiv a cotorului, fari si se ia in consideratie indltimea nervuri-
lor, deparece cind se trage peste scoarte, pielea se intinde, cedind locul nervu-
rilor care vor iesi in afard. Se lasi de jur imprejur margini de 3—35 cm pentru
einglag, care va trebui sii acopere complet marginea oglinzii intericare (rama),
scobitd in scoarte.

Se taie colturile, se subtiazi marginile sau se gerfuiesc la magini sau de
mini, cu cutitul serfmesser; colturile trebuie serfuite foarte fin, In mod special.

Se traseazi apoi pe interior dimensiunile clirtii si a cotorului, asa cum
se va aplica peste scoarie. Locul unde va c#dea cotorul se unge cu scrobeali
{clei de amidon), in doui, trei reprize, ¢ca sii se inmoaie bine, ferindu-se si se
murdireasci suprafata pielii. Se unge apoi si cotorul cu scrobeald groasi de-a
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lungul articulatiei §i se agazi cartea cu cotorul peste locul trasat, potrivindu-se
bine toate marginile. _

Se intoarce cartea pe masi cu cotorul $n sus §i sprijinind-o pe partea fron-
tali cu palmele, se trage usor pielea peste cotor, intinzindu-se cu griji ca si
nu forteze sd sc rupi sau sii crape. Se lasii s se usuce §i dupd ce s-a lipit
bine la cotor (uneori se leagii pentru ca si nu se deplaseze) se ridici una din
fete si sub piele se unge scoarta de-a lungul cotorului cu clel de ocase, aplicind
imediat pielea pe suprafala unsd; se netezeste ntii cu palma §i se executd
acelagi lucru si in spatele cliriii, apoi se freacd cu o filtuiald, dar nu direct i
peste o bucati de mucava subtire, agezati pe fata pielii:

Pe cotor se formeazd apoi nervurile, cu ajutorul clegtelul special, care le
calcii si le reliefeazd, Piclea trasd se lasi apoi 24 de ore si se usuce.

2. Einglagol, Dupi ce s-au uscat cartea, se intind marginile pentru einglag.
cu virful filtuielii se deschid cu atentie scoarfele, trecind cu filtuiala peste
articulatif, pentru a asigura deschiderca prin jocul articulatiei, Se deschid
scoariele §i se ung marginile pielii cu scrobeald, cu atentie, si nu se murdi-
reascd pe fatid. Se lasd piclea si se inmoaje si apoi, ridicind cu virful filfuieli
capiitul cotorului de pe ricdn, se introduce marginea pielii Tntre cotor si ricin,
la ambele capete, apoi se indoaie einglagurile de jur Imprejur, executind col-
turile cu griji, ca sd iasd pielea bine intinsi.

Se inchid apoi scoartele si culeind
TS —“1@-;"‘" cotorul ciirfii pe masi se calcd usor cu
M ?l filtuiala marginea pielii indoite pe cotor.
Se lasd apoi cartea si se usuce 15—20 min.
Apot se deschid scoarfele i se lasd din
nou 15-—-20 min s se usuce deschise. Se
inchid din nou scoartcle si cu un burete
se spald intreg cotorul, operalie care ajutd
D la destinderea articulatiei.
TV Sc Teagd apoi cartea cu sfoard de jur
imprejur, stringind capetele cotorului si
eventual legind nervurile I (fig. 84), apli-
cind in prealabil o invelitcare de carton
peatru ca urmele sforil si nu se imprime
in piele.

Legarea pentru formarea capetclor se
face de-a lungul cotorului (fig. 85).

Pielea se asterne peste capitalband,
in asa fel ineit si adere pertect peste
acesta (fig. 86).

Fig. 85. Legarea céiriii pentru for=- Cartea se lasii astfel 10—12 ore intre
marea capetelor. scindurd, cu maculatori pentru izolare g§i
cu o grentate deasupra.

Se scot apoi sforile de formare §i se deschid scoarfele. La articulatii se
aplici cite o Hsgie de piele foarte subtire i latd, pentru ca si cuprindd atit
rama oglinzii interioare, cit §i coala albi de pe bloc, pinza de intdriturd §i U-
ghelul.

Pielea se unge cu clei subiire care se aplici cu griji ca si nu depigeasci
marginile scoarfei §i se lasi scoartele deschise pind la uscarea lor completi.
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Fig. 84. Nervurile formate prin le-
gare cu sfoardi,




h. Ciiptusirea scoartelor cu peme de picle. Acestea se executd in felul ur-
mitor: se taie doull suprafete egale cu blocul cir{ii, din hirtie sugativd nu prea
groasi, cu cifiva milimetri mai mici in litime; se taie inci doud, exact egale cu
dimensiunile scobiturilor intericare ale scoartei.

Se croieste apoi pielea pentru cele patru ciptuseli, tinind cont si de nece-
sitatea unci rezerve pentru einglag. Pielea se umezeste cu buretele pe dos si

o

Fig, 86. Capul legiturilor de artd in piele:
a — legfturd cu falf; b — ieglturd trasa.

se intinde pe o placd de sticld cu ajutorul unei perii, dupi care se lasd la usecat
intre doud mucavale,

Se ung apoi marginile sugativei cu clei gros i se aplicd pe dosul pielii.
se intinde bire pielea si sc fac einglagurile tot cu clei. Colturile, in special, se
lucreazi cu atentie, Dupi ce s-au uscat pernele astfel formate, se ung in inte-
rior cu clei gros numai pe margine §i se aplicd In golurile scobite pe scoarfe
gi, de asemenea, pe cele doud fete ale blocului, peste coala albd de hirtie. Se
introduce maculaturd multd In interioru} scoartelor, pentru ca forzatele de piele
s§ nu se atingd i se pune la presd, unde se lasd circa 12 ore, pentru fornmarea.
articulatiilor. Dupd terminarea legiturii, cartea urmeazi si e ornamentati.

3. LEGATURA IN PIELE CU SCOARTA JOS

Aceasta reprezinti o legituri In piele la care scoartele se executi n mod
obignuit, separat de blocul de carte §i care se monteazi prin ainpap. Astfel
de legituri se aplici la lucréri foarte subtir, din file putine.

In acest caz se prepari lorzatul, ca un forzat incheiat cu f{isie de intiiri-
turi de pinzd, Se procedeazi astfel: prima i ultima fasciculd a cirtii se pre-
pard aplicindu-se cite o fili de hirtie albd, prin lipire pe circa 2—8 mm, pe
marginea cotorului.

Se croiesc apoi patru foi de hirtie de aceeagi mirime cu cartea din care
se face torzajul, §i doud figii de pinzi late de 2 cm, care se indoaie la mijloc.
Pe marginea fisiilor se incheie cu fata in sus, douy cite doud, filele de hirtie,
nu direct in indoiturd, i la 2—3 mm de ea, Se inchid forzajele, apoi prima §i
ultima fasciculd, unse pe margine, se lipesc in faltul format de figia de pinzd
de incheiere. Peste aceste forzate se aplicd in exterior si cite o coali de macu-
laturd care trece pufin peste cotorul primelor fascicule. Dupi aceastii pregitire
so fixeazd blocul, prin coasere: pe sfori, pe sireturi sau normal, . s
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Se incleiazi apoi cartea, se rotunjegte, se taie la cap, se prelucreazi gnitul
si se lipeste capitalbandul. Se bate faliul, agezind blocul intr-o presi; se cage-
reazi cotorul cu hirtie.

Scoartele se croiesc §i se conlectioneazi aseminitor cu scoarfele normale.

Se croieste pielea la dimensiunile necesare §i se gerfuieste. Scoarta se mon-
teazd astfel: se ung marginile fetelor mucavalei eu clei §i se aplici pe piele.
La fcl se aplicd §i riciinul, kEsind 5 mm, locul pentru articula(if fntre riciin si
felele de mucava. Apoi se ung marginile pielii si se executi ainglagul, Se agazi
cartea in scoarte in mod obisnuit, se ung cu clei articulatiile in lung, se freacd
apoi cotorul cu filtuiala §i se fixeazii bitindu-l cu ciocanul.

Ainpapul se face cu clei; mai intli insd se cagereazi scoartele in interior
cu hirtie moale unsi cu scrobeald, ca si tragd scoarta citre interior. Dupi usca-
rea totald se face ainpap, definitiv, i se introduce cartea in presi,

4. LEGATURA IN PERGAMENT

Legiturile de artii cuprind fn mod special si tehnica legirij in pergament,
care se deosebeste de legiitura de arti obisnuild, datoriti faptului ¢i perga-
mentul este un material scortos,

Pentru confectionarea blocului, se exccuti forzate cu doui file incheiate,
cu figie de pinzi la mijloc. Peste forzat se aplici maculatura de proteciie, care
se lipeste peste cotorul fasciculei §i care se utilizeazi la montarea scoartelor.

La coaserea blocului, se coase pe 3—4 binduri din pergament, tdiate in
ficii late de 53—8 mm.

Blocul se incleiazi, se casereazi cu hirtie §i se taie la cap. Separat se cro-
iese scoartele din mucava de 10—12 foi la legiturd, se cagereazii cu scrobeali
fetele interioare si se monteazd pe filele de maculaturd de protectie de la
cotor. Montarea se executi la 5—6 mm distanti de la cotor.

Se croieste apoi pergamentu], cu ainglagu] necesar normal de 1,5 em §i
se cagereazy pe partea interioard toati suprafata lui cu hirtie velind albi sub-
tire. La caserare hirtia se inmoaie bine in scrobeali.

Se trascazi pe pergament, de-a lungul articulatiei, locul ricanului si se tale
lecul capetelor bindurilor.

Se executd un ricin din carton, care se unge cu clei si se aplici pe piele.
Se scot capetele bindurilor si se introduc in locurile tiiiate in piele, fixindu-se
cotorul,

Se ung apoi feiele scoartei cu clei si se aplici perzamentul thed umed
peste scoarte. Scoartele se introduc intr-o presi speciali, cu doud margini
metalice ca nigte sine, care preseazii in articulatiile ciirtii; se lasi putin in presi
§i apoi se unge ainslagul cu clei si se lipegte peste scoarte,

In marginea interioari a articulatiei se taie un nou rind de giuri, care
folosese la introducerea capetelor bindurilor spre interiorul scoartei. In acest
fel, scoarta se fixeazi perfect de blocul cirtii prin bindurile de pergament.

Se fasoneazi apoi capetele cirtii, culcind mult pielea peste capitalband.
Apoi se introduc din nou cirtile in presele speciale cu sine, fixind aceste gine
in articulatie si presind pinii se usucy foarte bine.

Dupi ce scoarta s-a uscat complet se deschide si se lipese bindurile in
marginea mucavalelor, Pentru aceasta mucavalele se scobesc, iar bindurile se
lipesc cu clei, care este mai rezistent. Se executdi operatia separat in fiecare

96



parte. Se unge apei forzatul cu clei §i se lipeste peste interiorul scoartei, 13sind
sd se usnce complet, cu scoarfa deschisi,

Dupi uscarea ainpapului, se intreduce maculatuwri intre scoarid si blocul
cirtit §i se pune din nou in accecasi presi. La sfirgit, cind cartea este uscati,
legitura in pergament se ornamenteazi.

5. LEGATURILE CU CRNAMENTE DE METAL

Tehnica clasicd de legare a ciirtilor cuprinde si unele legituri de arti con-
fectionate cu piese de ornament din metal ca de exemplu: colturile realizate in
metal, blindajul capetelor sau pur §i simplu niste cule prinse ca niturile.

Prin aceasti tehnicd ciirtile se leagd prin oricare din procedecle descrise
mai nainte (legate in picle, in catifea cu scoarta trasi sau jos) dupd care ur-
meazd fixarea ornamentelor atit pe scoarti cit i pe cotor.

Omamentele din metal sint luerate cu unul sau cu doud picloruge interi-
oare, cu care se fixeazi in scoarte.

Fig. 87. Legiturd cu oriamente de metal:
¢ — cartea legatd ew omamente; b — fixacea uornamentelor in
inferlor.

Sc procedeazi in felul urmiitor: se face mai intii un sablon al scoartei; pe
acest gablon se fixeazi exact pozitia si locul de fixare al ornamentelor; in sablon
se giureste cu virful sulei locul de fixare al piciorugelor,

Dupi sablon se giureste-apoi scoarta ¢i in giiuri se introduc piciorusele cu
care se fixeazi ornamentul de secoar{i.
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Locul interior de fixare se scobegte, apoi se adaugd niste piitritele de
carton san mucava subtive ca si niveleze suprafata interioari a scoartei §i se
fixeazi piciorugele, prin inchidere cu clestele (fig. 87).

Ornamentele au uneori nituri care, dupd ce au fost introduse in scoarle,
se reteazd cu clestele gi se nituiese,

Ciptugirea interioari la ciiriile cu ornament se face de obicei cu forzag
cu pernd sau cu ainpap simplu.

Cartea cu legdturi de metal poate avea si inchizitoare de metal, care se
fixeazi cu janir,

6. MASINI $I UNELTE SPECIFICE
UTILIZATE IN LEGATORIA DE ARTA A VOLUMELOR

In acest domenin al legitoriei de art# operatiile fiind executate in deo-
sebi manual, nu se prea utilizeazd magini, decit la tiierea corpului cértilor,
sau la presarea cirtilor.

Cu toate acestea, presarea cirfilor, care se repeti de mai multe ori in
cursul procesului de lucru, este executatii mai mult cu ajutorul blaturilor san
soindurilor de lemn care se¢ giisesc intotdesuna in legitoriile manuale. Aceste
blaturi sint executate din lemm tare cu suprafetele foarte netede.

Coaserea se realizeazii de asemenea manual, Hind executati mult maij re-
zistent decit la maginile de cusut.

La prelucrarea pielii se utilizeazi masina de serfuit sau de subtiat mar-
ginile pielii, inainte de a fi trasi peste carte.

Fig. 88. Masina de serfuit pieiea.

Magsina de serfuit pieleq (fig. 88) se compune dintr-un fundament I in
care este montat un cutit cilindric 2 §i un corp cu suprafata aspri 3, care m-
pinge pielea sub cutit, un polizor circular 4, care ascute cutitul gi un liniar 5,
care conduce pielea; deasupra platformei este montati o talpi care se poate
cobori si ridica dupi voie si care calcd pielea pentru a o {ine aproape de cufit.
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Functionarea polizorului §i cntitului se regleazii cu ajutorul unor butoane
de reglaj 6. Mirimea acestor magini este diferitd de la caz la caz. Ele sint actio-
nate de un motor electric 7.

Alte utilaje sau accesorii sint scindurile speciale pentru presarea cirtilor
" legate in pergament, executate cu sistem de compensare a grosimii cotorului
cu fal, pentru cilcarea faltului §i formarea articulatiei,

B. TEHNICA DECORATIVA

Tehnica decorativi se ocupi cu cunostintele tehnice necesare lucririlor
ce se executii in legiitoria de cirti de artd, in scopul obtinerii unor efecte artis-
tice clasice gi moderne.

In acest context de decoratie a unei cirfi sint cuprinse in primul rind
decorarea scoartelor si a cotorului, decorarea snitului cu ajutorul diverselor
tehnici de lucru care permit obtincrea unor numeroase variante. Unele din
aceste operatii se executd si cu ajutorul maginii, de exemplu operafiile de po-
leire. Totugi, in legitoria de artd, majoritatea operatiilor de decorare a cértilor
se executi manual, ceea ce conferd de fapt produsului valoarea lui artistici.

1. DECORAREA SCOARTELOR §I COTORULUI CARTILOR

Pentru imprimare titlului, autorului ete. pe scoartele si pe cotorul cirtii,
se utilizeazd principiul poleitului, care constd in imprimarea cu foiti de aur
sau cu folio aurit sau de diferite culori, la cald. Cu folio se poleiese cirtile
legate obisnuit. La legiturile in piele folio se oxideazi in contac cu pielea §i
capiti o nuanti inchisi. De aceea, in acest caz, se foloseste foita de aur.

a. Operatia de poleire cu foitéi de awr, Se face cu fileta de mini saun, tex-
tele se culeg In zaturi §i se introduc in srift-
casten, cu care se executi poleirea manual.
La legdturile in piele In productia de
asortiment, cotorul §i colturile se spald mai
intii cu apd curati cu ajutorul unui burete
$i apoi se curdti cu o perie aspri, ca sd iasd
impurititile din piele. Dupd ce s-a uscat, se
dd un grund de albug si cartea se prinde in
presid cu cotorul in sus, se calcd nervurile cu
fileta de cileat inciilziti si apoi se lustruesc
cu fierul de lustruit cald (fig. 89).

Cele doud cimpuri care se poleiesc se

grundeazi cu o solutie de serlac diluat, apoi Tig. 89. Calcarea (lustruirea)
se imprimi numele autorului §i titla] ciirtii cimpului la legiitura in piele:
cu aur i se mai incadreazd cimpurile in care  j = Shoryt ol @ - nervuriies

se tipdreste cu cite o linie de aur.

Imprimarea cu aur se face la temperaturd sciizutd, iar aurul se foloseste in
strat dublu. Cu latul cutitului de tiiat aur se indoaie o jumitate de foaie peste
cealalti jumitate, se inchide cametul in care se pistreazi foifa si se netezeste
cu cufitul pe deasupra, Se deschide apoi din nou §i se scoate aurul dublat,
Daci dupd prima imprimare rindu] sau linia nu ies suficient de clare se repetd
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operatia cu mare atentie, pentru ca fiecare motiy sau literd i se potriveasci
exact la locul siu dinainte,

Seoarfele in piele se imprimd cu aur in mod diferit. Se inprimi mai ntii
scoarta in sec, apoi se di un grund cu albus de ou. Dupi uscare, se pudreazi
usor locurile imprimate co pral de poleit, se ayazii foitu de aur pe locurile
imprimate, apoi se potriveste forma si se proseazi o datil scurt §i dupd o pauzd
de citeva secunde se mai preseazid o dati. Se curfiti apoi locul imprimirii cu
petia, se gterge cu o bucati de flaneld Imbibat¥ in ulei si pielea iyi recapiii
luciul initial,

Poleitul de artd se aplic numai la legiturile de artdl i se executd cu filete
drepte §i curbe, stampile, flori, litere ete, Se copiazii ornamentul pe hirtie de
cale ¢i se transpune pe locul de imprimat, pe scoarti sau cotor, Hirtla de
calc se prinde cu citeva puncte de clei pe suprafata scoartei i apoi se incilzese
ureltele, filetele, toletele ete. §i se imprimd, {inind cu mina dreapti minerul
de lemn si apiisind pe hirtia de cale. Dupd ce s-a imprimat tot modelui, se
ridicd hirtia §i se imprimid inci o datd in see, pe aceleagi urme.

Suprafata scoartei se grundeazi cu albug i se lasi la uscat, apoi cu o
pensuld micd de acuareli se pensuleazdi fiecare uwrmid imprimati cu serlac
diluat,

Se taie foita de aur gi, pudiind intii locwrile de imprimat cu praful de
poleit, se aplicii si se preseazj ca filetele sau stanpila sau literele corespunzi-
toare desenului, Fiecare aminunt in parte se sterge cu un tampon de postav
si se controleazi dacd aurul s-a agternut corespunziitor s egal. Nu sint permise
ciupituri san intreruperi ale liniilor, Dupd ce toaty suprafata este complet
poleits, se sterge cu o cirpd muiati in ulei, pentre a curdti teate resturile de
aur sau praf.

Stabilirea cildurii necesare se obiine numai printr-o practicd continui si
indelungats, un mijloe de gradare a temperaturii nefiind posibil,

b. Omamentarea cu piele. Piclea poate constitui un foarte bun material
pentru ornamentare. Prin varietatea calititilor si a culorilor sale, prin elastici-
tatea i prin faptul céi poate fi lucrati cu uyurinid este un excelent material
indicat pentra lucriirile de arti.

Ornamentarea cu piele se face prin mai multe tehnici. Uneori constituie
elementul decorativ in sine, alteori se combini cu tiparul cu foiti de aur §i cu
tiparul sec,

Una din tehnici este picloplastia sau reliefajul in piele. Aceasti metodd
de decorare oferi posibilititi variate de decorare, Se pot prezenta in Telief
difcrite figuri, insigne, flori, arbori, grupuri alegorice, fie in culoare naturals,
fie colorat in diferite tonuri de roju-maron sau viniit, prin culori de anilini
sau acizi.

Motivul ornamental se deseneazi mai intii pe hirtie de desen la mirimeca
necesard, Pe desen se marcheazi proeminentele si adinciturile, prin umbre,
-deoarece desenul serveste de indreptar in timpul prelucririi,

Se copiazii desenul pe eale, numai cu liniile de contur, se traseazi cu un
ercion moale aceleasi linii i pe dosul hirtiei de cale; se umezeste cu un burete
suprafata pielii §i se fixeazdi pe o planseti de desen cu pioneze, Deasupra se
prinde, tot cu pioneze, hirtia de cale cu desenul si cu virful unui creion tove
se copiazi pe pisgle,
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Se indepirteazi apoi desenul §i se ridied pielea de pe plangeti. Se ume-
zegte incd o dati cu o pensuld micd muiati in apid, numai locul pe care se
lucreszii i prinzind pielea cu mina stingd, cu fafa in sus, cu mina dreaptd,
cu ajutorul spatulej se imprimé reliefului de jos in sus, adicid de pe dosul pielii
pe faii, urmirind conturul §i desenul original. Am#nuntele reliefului sint apre-
eiate din ochi. Dupii ce s-a reliefat modelul, se agazi pielea pe plangeti cn
fata in sus §i cu spatula platii se contureazi desenul, se modeleazi depresiunile
si preeminenta volumului, Apoi, dacil este cazul, se mitueste fondul cu diverse
matoare.

Dupi reliefare, modelul poate rimine in culoarea lui naturald sau se poate
calora cu vopsele de anilind sau acizi.

Vopselele se aplicd pentru colorarea in diferite tonuri. Ele se tin in godeuri
mici ca acuarelele §i se folosesc pensule de acuarele, cu care se pensuleazi
usor culoarea. Culorile care pot fi intrebuintate sint limitate la: brun, galben,
albastru, royu si negru, Aceste culori nu se combind intre ele decit prin vopsini
suprapuse sau repetate.

Vopsirea cu acizi se intrebuinteazi cind modelul rdmine in culorile sale
naturale §i se accentueazii uneori tonurile de fond sau de lumini.

Fondurile foarte inchise se obiin prin pensularea cu cloruri de fier di- .
[uatd; tonurile de maron se obfin cu solutie mai concentrati sau mai dilvatd de
carbonat de potasin; nuante de galben se obtin cu acid picric, far pete lumi-
noase cu acid oxalic.

Pielea se curitd, inainte de a se colora, cu un tampon de vati hmbibat
cu neofalin# si apoi cu un burete inmuiat in solutie slabd de acid oxalic,

Dupi vopsirea pielii si uscarea ei completd se aplicii peste ea usor ceard
de albine si se lustruieste cu o cirpd aspri.

Pieloplastia este mai putin indicati pentru legiturile de carte, deoarece
piclea de bovine este groasd §i nu se poate determina exact locud figurilor san
motivelor care trebuie sii se inscrie perfect in dreptunghiul scoariei superiocase.
Se poate aplica numai la legidturile cu scoarta jos, mai putin valoroase.

Mozaicul sau infazia este o tehnic decorativit care are efect, fiind folosits
ca fond sau combinati cu poleirea cu aur gi pieloplastia. Mozaicul necesitd
multi Indeminare §i exactitate in executie. El constd in executarea unor motive
decorative din buciiti de piele de diferite culoxi §i chiar de diferite grosimi. Se
executi uneori in mozaic Intreaga scoartd a legiturii.

Modelul format din figurile i culorile care il vor compune se schijeazi
41 se deseneazd mai intii dupd mirimea copertilor ¢i a cotorului cirtii, incluzind
si einglagul, Desenul se copiazi pe o hirtie mai plind sau eventual pe un carton
subtire, din care se decupeazi fiecare parte componenti a figurii care trebuie
executatd. Acestea servesc de sablon la croitul bucitilor de piele pentru Imbri-
carea scoarfei. Desenul se repeti pe fefele si pe colorul scoartel, Trebuie
avut insi in vedere s nu se producd tdieturi in apropierea nervurilor pe cotor,
daci se executi gi nervuri.

Se croiesc apoi bucitile componente ale mozaicului in diferite culori de
picle; se gerfuiesc pe locurile destinate ainglagurilor, apoi se ung bucitile
pentru cotor cu scrobeald si se imbracd cotorul, asezind bucdtile unele lingi
altele, bine imbinate. Daci bucitile se intind sau nu se mai potrivesc in
timpul lucrului, se mai ajusteazd., Se unge cu scrobeali numai pe marginea
tiieturii, pentru a ajuta imbinarea pirtilor mozaicului.
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Fjecare bucatd se lucreazi separat si dupd ce s-a imbricat complet o fati,
se netezegte cu [3ltuiala pestd o mucava subtire asezati peste piele, ca si nu
sg zgirie,

Cartea terminati se pune la uscat intre scinduri cu maculaturi, §i abia a
doua zi se continull ainsglagul, fasonarea cirfii §i executarea ciiptugelilor.

Aplicatii de piele. Aplicatia de piele se face intr-un context de crnamen-
tare a scoarfelor combinati cu poleirea i cu pieloplastia. Tehnica ei constd
In croirea bucitilor componente ale ormamentului dintr-o piele foarte muit
subtiatd si lipirea cu scrobeald pe locul destinat. Dupi ce s-a lipit, se preseazi
cu filtuiala, jar dupd uscare se spald ugor cu un burete ud i se caled cu fileta
dreapti si curbii, marginea saqu conturul figurii,

Se mai lucreazit in felul urmitor, cu ajutorul unei stante executate special:
se imprimd gtanta in sec, pe locul destinat, apoi se imprim3 stanta pe bucata
de picle din care se decupeazi conturul cu o foarfecd micil. Pielea modelati
se lipeste peste locul imprimat pe scoartit sau pe cotor, apisind cu degetul.
Se spali apoi cu un burete umed, se usuci §i se mai imprimi inci o dati
stanta caldi pe scoarti. Se di apoi marginea cu grund de albug 5i se imprimi
conturul cu foita de aur. In felul acesta se poate realiza conturul unei siluete
pe un fond unicolor,

c. Tiparul sec. Poate apare imprimat in adincime sau in relief.

Pentru tiparele cu relieful pronuntat se intrebuinteazi doui cliee: un
cliseu inferior patrifa si un cliseu superior matrifa. Patrita este gravati numai
in relief §i este mai mici decit matrifa, Matrita trebuie gravati cu toate ele-
mentéle de amdnunt §i trebuie s3 se snprapunii exact peste elementele patritel.
Patrita se poate confectiona si din mucava, prin presare §i decupare.

2. DECORAREA $NITULUL

Tehnica decoriirii snitului la legitoria de artd este deosebit de grea si
necesiti o practicd indelungati in acest domenin,

La tuoriirile legate in piele, snitul se aureste cu ajutorul aplicatiei de foiti
de aur {goldsnit). Operatia de decorare este deosebit de meticuloass, tinind
cont ci trebuie obtinuti o suprafati de actiune deosebit de netedi. Pentru
aceasta snitul se slefuiegte, se degreseazi gt apoi se grundueste pentru aplicarea
foitei de aur. De multe ori trebuie repetati operatia pentru a obtine efectul
continuu de aurire al marginilor filelor prelucrate, Se lustruieste cu o lustrui-
toare de agat §i se dii cu ceard ca si luceasci,

Goldsnitul se poate executa si cizelat, adicd cu portiuni colorate cu tem-
pera sau acuareli, cu pensula (fig, 80).

Se mai poate auri snitul rotunjit (fig, 91), ceea ce reprezintd o operatie
foarte greu de realizat, tinind cont cj foita de aur trebuie aplicatd pe o supra-
fati concavi,

Se mai executs, de asemenea, auritul combinat (fig, 92) in care numai o
portiune din gnit este auritd, iar restul se coloreazi sau se executi marmorat,
in diferite culori difuzate,

$nitul marmorat, Pentru marmorarea snitului se folosese culori speciale.
Pentru difuzarea culorilor se folosesc fierea de bou sau alte substante care an
proprietatea de a impristia culorile, intinzindu-le pe o suprafati de lichid. De
aici se trec culorile in mai multe etape pe suprafata snitului.
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Snitul colorat. Se executi cu culori de anilind sau cu culori acoperitoare,
pigmenti anorganici, Colorarea se face cu pensula peste gnitul bine presat, ca
si nu pitrundy vopseaua intre file. Dupid colorare, snitul se lustruieste cu
ceardd i cu peria,

Fig. 90. Goldsnitul:

a — cizelarea goldsnitului; b — colorarea cizelajului.
H
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Fig. 91. Aplicarea aurului in foita Fig. 92, Snit combinat.
pe snitul rotund; 1 — aur; 2 — marmoraj.
1 — cadru pentru aur; 2 — foite de
aur; 3 — slips; 4 — scindur#; 5§ — carte;
6 — presa.

Snitul stropit, Acest snit se lucreazi de asemenea cu vopsele de anilind;
el se stropeste printr-un gritar special cu ajutorul unei perii aspre.

Astfel, tehnica decoratiei la lucriirile de arti reprezinti intr-adevdr un
megtesug artistic, care cere multi ribdare si pricepere.

Asemenea ciirti decorate artistic nu se realizeazi in fiecare zi, ele repre-
zentind luerdri de arti cu o mare valoare, Tehnica de executie necesiti un
timp de realizare i mai ales o calificare deosebiti.
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Astfel, cind fasciculele au fost cusute cu sirmi, capetele clamelor se in-

dreapti cu ajutorul unui cutit bont, dupi care se indepirteazi, firi a presa
puternic, blocul de carte. Aceastdi operatie se executd cu multi atentie, in spe-

" cial ¢ind clamele sint ruginite si cind se Indepiirteazi prin tragere. Atentia este
necesard pentru a nu rupe cotorul si In special ultima fasciculd,

Cind fasciculele sint cusute cu atd, se procedeazd la deschiderea acestora
Ta mijlecu] lor i cu ajutorul foarfecii sau cutitului se tale ata in interior. Des-
facerea individuald a fasciculelor se face in felul urmitor: cu palma dreapti se
prescazid biocul de carte, iar cu mina stingd se Indepirteazi fascicula de blocul
de carte. Cind cotorul de carte este inclejat sau cagerat cu hirte, desprin-
derea fasciculelor se face cu foarte multi atentie, Pentru a urmiri o desprin-
dere corecti a faseiculelor §i pentru a nu deteriora prin rupere filele acestora
se va avea griji ca Inainte de a trece la desprindere si se verifice dupd signa-
tura. :

Dupi ce se termind desprinderea tuturor fasciculelor, acestea se asazi pe
marginea mesei de lueru, si, cu ajutorul unui cutit neascutit, se indepirteazi
usor rimiigitele de clei de pe cotorul fieciirei fascicule,

[=

d

Fig. 96. Desfacerea unci cirti deteriorate:
a — desprinderea copertel; b — taierea atelor; ¢ — desprinderea fasciculelor;
d - curdtirea rimasitelor de clei de pe fascicule.

In figura 96 sint redate toate fazele, de la desprinderea copertei pini la
indepértarea eventualelor rimisite de clei de pe cotorul fasciculelor,

O datd cu curitirea cotorului fasciculelor se verifica si existen{a eventua-
lelor rémisite de a{d care, de asemenea, se Indepiirteazi. Cu ocazia acestei
verificiirl se observd si alte deterioriiri ale fasciculelor §i, in functie de gravitate,
ele se sorteazy si se agazi pe defectiuni in vederea repardrii,
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3. REPARAREA FASCICULELOR

In cazul cind fasciculele din exterior sint rupte, se procedeazi la repa-
rarea, respectiv la intdrirea acestora la cotor, cu ajutoru! unei fisii de foitd
(hirtie pelur). Litimea [iyiei de hirtie va avea o 1i{ime de circa 10 mm, iar
lungimea va fi egali cu inilfimea fasciculei

Dupi ce fisia de hirtie se indoaie exact in doui, se lipeste cu un clei sub-
tire de amidon pe cotorul primei si ultimei [ascicule. O operatie asemindtoare,
in funclie de gradul de deteriorare, se va face §i in interiorul fasciculei, Cleiul
de amidon se depune pe fisia de hirtie cu degetul, in mod uniform si intr-un
strat foarte subtire,

Tn cazul cind se giisesc file ale cirtii cu porliuni rupte, acestea se agazi
una Hngd alta pe rupturd §i se lipesc cu hirtii subtiri. Se va urmiri si se folo-
seascl hirtii subtiri foarte transparente, pentru a nu se ingreuna citirea textului,
Lipirea se va face tot cu clei de amidon. La lipire se va wrmiri ca hirtia trans-
parentd s3 acopere integral ruptura, marginile extericare ale hirtiei fiind In-
depiirtate cu foarfeca, numai dupi uscarea cleiului de amidon, Pentru a nu
strica aspectul estetic al filel reparate, se va face lipirea cu multd atentie, eli-
minindu-se eventualele incretituri.

Daci la tipdrirea cirtii s-au folosit hirtli mai groase, se recomandi ca re-
pararea filei si se faci pe ambele fete ale filei de earte.

In vazul c¢ind nu se mai gisese portiunile de fili rupte, se va ciuta o hirtie
de acelagi sort sau un sort aseménitor cu hirtia pe care a fost tip#riti cartea res-
pectivi, completindu-se fila ruptd cu hirtie netipdritd, La completare se va
wmiri ca hirtia care completeazi {ila respectivi si aibi o configuratie, res-
pectiv marginea de unire si semene cu fila la care se adaugi.

Fixarea se face tot cu hirtii subtiri, pe ambele fete, folosindu-se <leiul
de amidon,

In cazul cind se dispune de un exemplar asemiinitor se procedeazi la
completarea textului prin copiere, In asemenea cazuri, i n special daci hirtia
nu este prea absorbanti, se recomands folosirea tugului negru,

Daci lipsesc file intregi, se vor croi filele respective din acelasi sort de
hirtie i cu ajutorul unei benzi de birtie pelur se vor fixa de cotorul filei ur-
mdtoare. Completarea textului se recomandi §i in acest caz a se face tot cu
tug negru. .

Dac#i in urma unei examiniri minutioase a cotorului’ fasciculelor se con-
stati cid ruptura se giseste pe intreaga lungime a acestuia i la majoritatea
filelor, se procedeazi in felu] urmitor: Ia magina de papger se taie la cotor .-
dupi ce fascicula a fost bine bituti pe cotor — o portiune de 2—3 mm, adici
atit cit este nevoie pentru a fi indepirtati partea indoitd §i rupti a cotorului.

Se separd apoi din fasciculi prima jumitate din numirul filelor. Acestea
se agazd cu partea dinafard in sus, in formi de scard.

Pe o litime de 4—5 mm se unge marginea filelor cu clei de amidon.
Separat sint pregiitite figii de hirtie subtire, late de circa 12—14 mm §i inalte
cit inilfimea fasciculei. Aceste fisii se lipesc, individual, de filele primei jurni-
titi a fasciculei. Dupji zvintarea amidonului, se intorc filele pe partea cealalti
si se asazi din nou in formi de seari,

Dupii intoarcere se ung cu amidon marginile respective pe o distant3 de
4—5 mm gi se lipesc de ele filele corespunzitoare numerotatiei respective.
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Aceasty operatie trebuie ficutii cu ateniie, pentru a nu amesteca san iuversa
filele intre ele, Dupa uscare, se procedeazi la Indoirea si verificarea fasciculed,
pentru a se observa integritatea acesteia §i ordines filelor,

In cazul cind cartea este noud, iar dupi desfacere se observi mici Tupturi
la cotor, de circa 5-—6 mm, acestea nu se mai supun eperatici de reparare,
decarece nu au nici o influenti asupra rezistentei ciirjii respective.

Pentru a nu se ingrose prea mult coforul cditii respective, se ve urmdri
ce repuratiile si fie exvecutate numai acolo unde este strict necesar.

De asemenea, tot pentrt a nu s¢ ngroga cotorul cirtii, stratul de clei de
amidon ce se depune va trebui sii fie foarte subtire, Imediat cum sc observa
ci stratul de clei s-a zvintat, se trece la presarea portiunii care a fost repa-
ratd, cu ajutorul filtuielii, iar eventualele resturi de clei se indepirteazi pentru
a nu se lipi filele sau fasciculele intre ele.

Daci din controlul ciirtii reiese ci anumite planse, inainte sau dupi des-
facere, s-au dezlipit, se procedeazi la lipirea lor, ungindu-se pe spate, pe o por-
tiune de 3—4 mm, cu clei de amidon, iar la lipire urmirindu-se §i presarea
lor eu filjuiala in mod uniform.

4. PRESAREA FASCICULELOR

Pentru presarea fasciculelor se folosese prese de lemn montate pe masi,
existente in orice atelier de legitorie,

Dupid ce lipiturile s-au uscat, fasciculele respective, agezate in ordinea
numerotatiei, se bat la cap si la cotor, dupi care se agazi intre scinduri si se
introduc in presi, Este important de retinut ci suprafata scindurilor trebuie
sd fie mal mare decit suprafata blocului de fascicule, care se supun operatiei
de presare.

Operatia de batere a fasciculelor este similari cu cea a baterii colilor
inainte de a fi introduse In magina de tiiat hirtie cu un cutit. Este important

e refinut insd cd bdtutul fasciculelor tre-

- i : : buic efectuat prima datd la cotor §i numai

L 51 J dupd ceeea la cap.
Sl A Sy In presa de lemn (fig. 97), intre mai
S T multe blocuri de carte, se asazi scindurile

T respective. Acestea trebuie si fie plate si
- S bine intretinute, in special curate, pentru a
nu lisa prin presare urme pe prima si ul-
tima fasciculs a blocului de carte reparat,
La asezarea intre seinduri, se va urmiiri ca
fiecare bloc si fie agezat in asa fel incit
cotorul unuia si coincidi cu partea din
fati a celuilalt.
Fig. 97. Presa de lemn pentry In presi blocurile de carte se asazd
ateliere, sub formi de piramidd, avind la bazi blo-
cul de carte cu formatul cel mai mare.
Blocurile de carte se asazd intre scinduri pe masa de lucru §i apoi cu
multd atentie se introduc intre barele presei de lemn, dupi care se procedeazi
la stringere, Pentru stringere se foloseste o cheie de lemn. Stringerea se face
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cite putin din ambele piril, pentru a pistra cchilibrul acesteia. Se va urmiri
ca cele doudi bare ale presei si fie paralele pentru ca fasciculele si se preseze
uniform, Opceratia de presare dureazd minimum 10 ore,

5. APLICAREA FFORZATULUIL

Rolul forzatului a fost bine precizat in capitolele respective. In cazul acestor
tipuri de cirfi, care urmeazi a {i reparate, lorzapul capitd un rol foarte impor-
tant nu numai din punct de vedere estetic sau de legiturd intre blocul de carte
§i scoartd, dar st din punct de vedere al intdririi vezistentei cotorului primei
st ultimei fascicule, care sint supuse unor efcarturl in plus, datoritd articulatiei
produsi prin deschiderea cirtii.

In momentul cind au fost scoase din presi blocurile de carte, forzatul este
deja pregitit. In general se foloseste forzatul aplicat peste cotorul fasciculei, cu
o Intdriturd de pinzi la cotor.

Operatia de aplicare a forzatului constd in urmitoarele: forzatul se agazi
pe masd cu intiritura de pinzi in jos §i se indoaie marginea cu pinzi pe o 13-
time de 5—6 mun. In indoitura formaty se agazi fascicula respectivi §i se
lipeste marginea indoitd a forzatului de fasciculi (fig. 98). Operatia de lipire

prime Foséituid

£ i';f F o ’Or'ﬂza"

uliimy fosticuld -

Forzat

a

Fig. 98. Forzatul;
¢ — modul de aplicare a forzalelor; b — tragerea forzateclox,

4 forzapului se executd identic §i pentru ultima fasciculd, dupd care aceste douil
fascicule se adaugii blocului de carte respectiv. Trebuie refinut cf atunci cind
se cos [asciculele respective, se coase §i intiiritura de pinzi 2 forzatului, ceea ce
conferi o mai bunil rezistenty cfirtii.

6, CRESTAREA COTOROLUI

Crestarea cotorului este o operatie deosebit de jmportanti. Tn crestiturile
practicate se va introduce ulterior sfoara pentru coasere, fapt ce va permite,
pe lingd fixarea fasciculelor, si imposibilitatea deformirii suprafetsi cotorului
blocului de carte. De asemenea, crestarea este importanti si din punct de ve-
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dere al insemnirii cotorului pentru executarea crestiturilor de bazi yi cresti-
turilor de legiturd, fapt ce va permite ulterior o deschidere corecti a cirtii
tinisate §i o fixare trainicd a blocului de scoarti. O importanti deosebiti va
trebui acordatd adincimii crestiiturilor, aceasta variind in functie de sortul hir-
tiel, numdrul de fascicule yi starea fizicd a cirtii inainte de desfacere.

In concluzie, pentru a coase blocul de carte este necesar si crestim cotorul
in citeva locuri, n scopul trecerii cu acul prin cotorul fasciculelor si pentru cu
sforile de legiturd si nu riming in relief, deasupra cotoralui.

Trebuie retinut faptul ¢ nu sint supuse operatiei de crestare prima $i ul-
tima fasciculd pe care s-a aplicat ferzatul intirit cu pinzi. Restul fasciculelor se
bat bine la cotor si la cap §i se agazi intre doud scindurd, riminind in afara
marginilor seindurilor cirea 1---1,5 ¢m din cotor. Dupil presare intr-o presi de
mind, se trece la insemmarea locurilor
unde se vor face crestiturile, de prefe-
rin{ii cu un creion colorat.

Tn figura 99 se arati modul de insem-
nare a crestiturilor. Sint mentionate dou#
teluri de crestituri: de bazil 5i de legituri.
Crestiturile de bazd variazi §i sint in
functie de mirimea blocului de carte, La
un format mai mic pot fi minimum doui,
la alte formate pot fi 3, 4 sau chiar 5
increstituri.

Fig. 99, Inser_gm-ai_lea locului cres- Cind avem o carte, de exemply, de
; cmtmﬁ't?;mb‘uf' 2 — ey format 16/70%100 cm se practicd 3 cres-

—_— 3 » P& - reslAtu w . . -
de legituri. tituri. In acest caz prima se inseamni la

mijloe, iar celelalte doud la mijlocul fie-
cirei jumititi a cotorului. Indiferent de numiirul de crestituri, regula de
bazi consti in aceea ca distanta dintre crestiturile de bazi si fie perfect
cgald, Accasti uniformitate In ceea ce priveste distania dintre crestituri este
importanti din punct de vedere al rezistentei cirfii finisate, Intrucit sforile ce
vor intra ulterior in aceste crestituri vor fixa maij bine si uniferm blocul de
carte pe scoarfd.

Crestiiturile de legiturd vor fi insemnate la cele doud extremititi, la o
distanti de minimum 2 e¢m de marginea capului si piciorului blocului de carte
respectiv,

Aceste crestiituri, de obicei foarte superficial practicate in cotornl blocului . .
de carte, au rolul de a permite trecerea acului cu atil §i de a face prima legii-
turd de fixare dintre o fasciculd §i alta. Trebuie retinut ci in aceste crestituri
nu se introduc sfori. Operatia de crestare, aga cum se vede in figura 100, se
executi cu ajutorul unui fierfistriu. Adincimea initiali a tuturor crestiturilor este
de circa 1 mm.

Crestaturile de legiturii rimin cu adincimea inifial obtinutd. Cele de bazi
sint supuse unei noi prelucriri, pini la o adincime de 22,5 mm, adici sint
lirgite cu ajutorul unei pile, pentru a permite introducerea sforilor de legiturd.

Prima ¢i ultima fasciculd cu forzatul lipit se aplicii peste blocul de carte
crestat. Pentru a putea cunocaste unde si se introducd acul, este necesar s se
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insemne, dupid crestiiturile de pe cotorul blocului de carte, cu un creion colorat,.
pozitiile respective §i pe cele doud fascicule.

Fig. 100. Operatia de increstare.

Pentru realizarea unor crestituri corecte este necesar ca fieriistriul si fie
tinut intr-o pozitie perfect perpendiculard iar la prima tdieturdi, lama fieriis-
triului si fie agezatd paralel cu degetele miinii stingi, pentru a avea un sprijin.

7. CUSUTUL PE GHERGHEF

Cusutul este operatia cea mai importantd in procesul de legare. El reali-
zeazd fixarea fasciculelor cirtii respective. Pe lingi o mare indeminare la coa-
serea fasciculelor, trebuie realizati apoi o buni stringere a lor.

Daci se coase lejer, atunci cleiul care se unge ulterior la cotor va pitrunde
printre fasciculele blocului de carte, le va murdiri sau le va lipi, astfel ci se va
ingreuna pe de o parte cititul, iar pe de altd parte va fi favorizati ruperea pa-
ginilor la deschiderea cirtilor.

De asemenea, cusutul lejer al fasciculelor va da un aspect urit cartii,
aceasta nu va avea stabilitate, iar dupd legare va avea o rezistenti mici.

Grosimea hirtiei pe care a fost imprimat# cartea cit si calitatea acesteia au
o influentd mare asupra cusutului. Astfel, cind hirtia din care sint executate
fasciculele este groasd sau afinatd, se cos toate fasciculele de la un cap la
celilalt, adici se introduce ata in toate crestiiturile executate mai inainte.

In cazul cind hirtia este mai subfire sau mai tare se cos de la un cap la.
celilalt numai primele gi ultimele doui-trei fascicule, iar restul vor fi cusute pe
sirite, adicd o fasciculd la capete §i una la mijloc.

In functie de felul hirtiei se va folosi ati de anumite grosimi, care si nu
influenteze nici grosimea cotorului §i nici rezistenta ciirtii. Pentru o carte cu
fascicule din hirtie mai subtire, se va folosi o ati mai subtire ca aceea intre-
buintati la broderie. Cind se leagi cirti din hirtie mai groasi, cu un numér-
de 15—20 fascicule, se vor utiliza fire de relon. Pentru cirtile care au un nu--
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mir si mai mare de {ascicule nu se recomandi folosirea unei ate prea groase,
deoarece cotorul se va ingroga, schimbind aspectul ciirtii.

Coaserea in cele mai bune conditii se face cu ghergheful deseris mai sus.
Po suportul gherghefului, dupd ce se fixeazd sfoara de la mijloc, se vor in-
semna distaniele laterale ale crestiiturilor de baz8, pentru a fixa sforile cit mai
precis. Sforile vor fi Jegate mai intli de cirligele de sub suport, pe urni se vor
trece prin tiieturile fundamentului §i dupd aceea se nnoadd, intinzidu-le per-
fect pe bara superioarii a gherghefului.

In acelagi timp, pe gherghef pot fi cusute una sau mai multe cirli, eventual
formate diferite. Dacil inilfimea cirtilor agezate una peste alta este egald cu
niiltimea gherghefului, lungimea sforilor ce se intind trebuie st lie de douldl ori
si jumitate cit in3ltimea gherghefului. In aceastd situatie, capetele sforil vor fi
l3cate libere in partea superioari a gherghefului.

Daci dltimea cirtilor puse una peste alta este mai mici decit indljimea
gherghefului, lungimea sforilor ce se intind va fi de doud ori §i jumitate cit
indltimea teancului de clirfi ce urmeazi a H cusute.

Pentru ca operatia cusutului si fie plicutd si comodi este de preferat s&
nu se coase un numir prea mare de cirii. Este mult mai practic ca la inceput
58 se coase pe gherghef cite o singurd carte gi numai dupid ce se obtine o ex-
perienti mai mare, si se mircascd numirul cdrtilor cusute pe aceeagi sfoard a
gherghefului la dolGi-trei, maximuam patru cirti.

Lungimea sforilor care se fixeazii pe gherghef are mare importanti cind se
cos mai multe ciirti in acelasi timp. Sforile trebuie si fie mai lungi decit inil-
{imea teancului de cfirti, decarece dupd coasere ele vor fi tdiate peniru fiecare
-carte in parte, depisind pe ambele laturi grosimea cotorului cau 2,3--3 cm.
Aceste capete de sfori se vor lipi mai tirzin, dupd ce vor fi scimosate, de for-
zatele blocului de carte.

Daci se cos ciirii de formate diferite, pe suportul gherghefulud se agazi
pentru coasere mai intii blocul de carte cu formatul cel mai mare, far spre
vitf blocurile de format mai mic. Atunci ¢ind se trece de la un bloe de acrte mai
mare la unul mai mic, se slibesc sforile laterale; cea din centru va riimine ca
bazii. Slibirea sforilor laterale se va face numai cind se lucreazi pe un numir
de sfori fird sot. In caz contrar, se slibesc toate sforile. Aceasta este necesar
la blocurile de carte mai mici ca format, care sint cusute dupd unul de un
format mal mare, pentru ca sforile si poatd intra in crestiturile respective.
Pentry intins se foloseste o sfoard de cinepd groasi de aproximativ 1,5—32.5 mm.

Inainte de a incepe operatia de coasere, se controleazi daci fasciculele
blocului de carte ce urmeazi a fi cusute se giisesc in ordinea numerici a pa-
ginilor, Verificarea este simpli si procedeul constd in urmmitoarele: cu mina
stingd se apuci coljul sting, de sus, al blocului de carte §i risfoindu-l cu mina
dreaptd, se controleazi fiecare fasciculi dupi signaturd, verificind astfel daci
ordinea numericd a fasciculelor este respectatd si dacii nu este vreo fasciculd
intoarsi.

Dup3 verificare, teancul de fascicule al blocului de carte se ngeazd pe
masd, in stinga gherghefului, cu fata in jos, In asa fel incit ulima fasciculd a

leeului de carte sd se ghiseascd deasupra. Ghergheful se agazi pe masi sub
un unghi de 45° fati de pozitia celui ce coase. Coaserea blocului de carte se
executi incepind cu uldma fascicul# spre prima.
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Pentru aceasta, dupi o fasciculd care a fost crestatd, se fac insemniri pe
ultima fasciculd pe care trebuie aplicat forzatul ¢i care nu a fost crestatf, pen-
tru a determina cu precizie locurile unde trebuie si se introducd acul. Trebuie
Insd avut griji si se ageze ambele fascicule in aceeasi pozitie, adicd ele si se
gascascd cu capetele pe aceeasi linie, In continuare se intoarce ultima fasciculd
cu capul spre noi, se deschide la mijloe cu mina stingi, in asa fel incit jumiita-
tea superioard a fasciculei si se gdseascd fati de cea inferioar, agezati pe
fundamentul gherghefului, sub un unghi de 45—60°; jumiitatea superioarii a
fasciculei se mentine ridicat¥, {inind-o cu degetul mare §i cel ariitiitor, iar cea-
laltd jumitate, cea infericard, se preseazi de suportul gherghefului cu dege-
tul mic,

Pe suportul gherghefulni, fascicula se agazi cu forzatul in jos si cu cotorul
lingd sforile gherghefului, in dreptul insemnarilor {dcute.

Pentru ca in procesul de coasere sid poatd fi liberd mina stingi, se poate
executa un dispozitiv simplu care va men{ine ridicati jumitatea superioari a
fasciculei, Acesta constd dintr-o bari metalici fixatd pe bara supericari a gher-
ghefului, la mijloc, $i mai scurti cu 10—15 cm decit indl{imea lui.

Jumitatea superioard a fasciculei se agazd intre aceastd bard §i sfori, ri-
minind astfel ridicatd. In felul acesta se poate migea ugor mina stingd in inte-
riorul fasciculed, ajutind la tragerea si introducerea acului $i presind in acelagi
timp jumdtatea inferioari a fasciculei,

Coaserea propriu-zisié a blocului de carte se executid in felul urmitor:
acul cu ati de 1—2 m lungime se introduce din afard spre interiorul fasciculei,
prin locul insemnat pe cotorul fasciculei, in partea de la piciornl acesteia. Se
trage ata In interiorul fasciculei; In afari va rimine doar un capit de ati de
6—7 cm, previizatd cu un nod. Pentru ca aa si alunece mai bine prin injepi-
tura acului, precum §i pentru a nu se scimosa, este bine ca in prealabil si fie
trecuti printr-o bucati de ceard sau parafini. Dupd aceea, se scoate acul in
exterior, tot prin cotorul fasciculei, la o distantd de 2—3 mm de cea mai apro-
piati sfoari, introducindu-l la aceeasi distantd in interior. In felul acesta ata
va ocoli sfoara fird si treacd prin ea. Se scoate din nou acul lingd a doua
sfoard, se ocolegte si se introduce inapoi. Operatia se repetii de atitea ori cite
sfori sint intinse pe gherghef. :

Dupi ce se scoate acul afari prin ultima Insemmnare ficuti lingd capul
fasciculei, cu mina dreapti se apuei capul care a fost innodat, iar cu mina
stingii se trage ata cu atentie in lungul cotornlui, asa ncit toate filele fascicule
53 fie compact strinse de sforile gherghefului. Dacd se trage ata sub un unghi
oarecare fati de cotor, aceasta poate si ducd la ruperea cotorului fasciculei.

Imediat dupd aceasti operatie, se va presa cu acul sau cu o faluiald de
os cotorul fasciculei cusute, pentru a indepirta tendinta de umflare a acestuia;

Cusutul primei §i ultimei fascicule este ingreunat prin aceea ci la cofo-
rul Tor nu sint crestituri, deoarece ar fi vizibile pe forzatele cirtii. In plus,
crestiturile ar strica aspectul legiturii cirfil §i ar gribi uzura prematurd a
forzatului la cotor, micgorind in acelagi timp rezistenta cirtii legate. De aceea
se recomandi, cind. se coase prima gi ultima fasciculd, si nu se introducd acul
chiar pe mijlocul indoiturii fasciculei la cotor. La prima fasciculd ce se coase
(adici ultima fasciculd a blocului de carte), acul va fi introdus ceva mai sus
decit indoitura, iar la ultima fasciculi ce se coase (adici prima fasciculi a
blocului de carte), ceva mai jos deecit indoitura.
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Cusatul urmitoarelor fascicule este mult mai simplu, deoarece ele se
agazd pe gherghef cu crestiturile in sfori, acul trecind mai ugor prin crestiituri.

Dupi ce s-a cusut prima fasciculd, se agazd a doua fasciculd pe prima, in-
troducind sforile in crestiturile ei i fixind jumitatea superioard a fasciculei
ridicate, Tn aceclasi timp trebuie avut griji ca cea de-a doua fasciculi si aibi
capul pe aceeasi linie cu al primei fascicule. Cusutul acestei fascicule se incepe
de acolo unde a iesit acul din prima fasciculd. Acul se. introduee prin prima
crestiturd fird sfoard st se scoate in afard prin crestitura sforii celei mai apro-
piate. Se ocoleste aceastd sfoard i se introduce acul prin aceeasi crestiturd in
interiorul fasciculei. In acelasi mod se procedeazii pentru toate crestiturile de
bazi, iar apoi acul se scoate prin ultima crestiturd fird sfoard, Acul cu ati nu
trebuie sii treacd prin sfoard, ci dear s-o ocoleasci; altfel s-ar ingreuna tragerea
sforii precam si separarea ciirtilor dupd cusut,

A doua fasciculd cusutd se preseazii cu mina de cea anterioardi, se trage
aa i se leagd capitul Tnnodat al alel cu ata trasi. Se continud coaserea cu
fascicula a treia, de la piciorul ei spre
cap. Afa iesiti din cotorul celei de-a
treia fascicule, dupd ce 2 fost trasd, se
trece prin distanta dintre fascicula a
doua §i prima, cusuti sub crestitura
de la margine, formind o bucld prin
care se introduce acul. Dupd aceea se
trage din nou ata, apiisind cu mina
stingd o acest loc si se face un nod.
Ca sii se obtind fascicule mai strinse, se
repeti intre ele formarea buclei si a
nodului, de doud ori. In figura 101 se
observii drumul atei §i formarea bue-
lelor.

La a patra fasciculd, aceastd legi-
turd se face la capitul celilalt. In felul

K acesta se continui operatin de coasere
| = pind Ja terminarea fasciculelor, Ultima
] == = fasciculd se coase la fel ca si prima,
" Srerrr SRS ST dupi Insemmiiri, Dupd terminarea cusu-
tului ata se fixeazi cu doud noduri pe
© . penultima fasciculd.

8 . Inainte de a incepe coaserea ur-
mitorului bloe de carte, se agazi intre
Fig. 101. Coaserca [asciculelor pe cele douii blocuri o scindurd perfect
o S§°a_m: . netedii, la o distanti de 2—3 cm de

@ — cusiturd inireagld; b — cusa- T N A e
turd s3ritd. sfori. Scindurile an rolul de a echilibra

inclinarea marginii din fati a blocului
de carte, in urma ingrogirii cotorului prin coaserea sa cu atd. Cind trebuie cusut
un bloc de carte mai gros, inclinarea poate fi destul de mare. In acelasi timp
scindura preseazi blocul de carte cusut, usurind in felul acesta operaiile ul-
terioare de finisare a acestuia. :
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In caz ci blocul de carte este mai gros sau hirtia pe care a fost imprimati
cartea este mai subtire §i mai tare, se apeleazii la cealalti posibilitate de a
coase blocul de carte, adici pe sirite.

Dupd cum s-a ardtat mai sus, primele si ultimele 2—3 fascicule se cos
in acest caz in mod obignuit, iar cele de la mijloc in {elul urmitor: Ia o fasci-
culii se coase doar de la prima pii la a doua crestiturd, la urmitoarca de la
a doua pind la a patra crestiltur, apoi se revine la coala anterioari, aga cum
se vede in figura 101, b. Astlel cotorul se va ingrosa mult mai putin decit
in cazul coaserii de la un cap la celilalt al fasciculei.

Daci in timpul procesului de coasere ata se rupe, se cauti si se execute
nodul in exterior §i nu in interiorul fasciculelor, Aceasta va inlitura aspectul
neestetic al capetelor nodului atei, precum si posibilitatea lui de destacere.
Executind innodarea in partea exterioard a cotorului, ulterior, cind se incleiazi
cotarul blocului de carte, capetele atei se vor lipi de cotor si in felul acesta
nodul va deveni mai rezistent.

In afari de metoda descrisi mai sus, in cazul cind este vorba de ciirti
sau alte lucrdri, cum ar fi caiete, registre etc., cu un numir de cel mult 8—10
fascicule, se poate folosi coaserea pe gireturi.

Fasciculele nu mai trebuie crestate la cotor, jar coascrea lor se va face
cu ajutorul unor gireturi late de aproximativ 2 em, executate dintr-o pinzid mai
tare, Sireturile se intind pe gherghef la fel ca si sforile, la aceleagi distante
ca atunci cind se folosesc pentru cusut sfori.

Dupi ce se deprinde operatia de coasere, nu se mai Intind sireturile pe
gherghet, Se aproteazii bine gireturile, se caled §i se agazii la marginea mesei,

-y

Fig. 102, Coeaserea fasciculelor pe sireturi.

la distanfe convenabile unul fatd de celilalt, Dupi aceea se asazi prima fasci-
culd a blocului de carte sau a caietului direct pe aceste gireturi si se incepe
cuaserea (fig. 102),

Inainte de a incepe cusutul se bate blocul de carte la cap si la cotor, pen-
tru a {forma un unghi drept, dupd care se asazd pe suportul gherghefului in
dreptul siretelor.

De obicei, la aceasti metodd de coasere se folosese trei gireturi. Se cautd
ca blocul de carte si fie agezat simetrie fati de giretul din eentrn. Cu ajutorul
unui creion se fnseamnd pe cotorul blocului de carte, la o distantd de 2—
8 mm, de o parte i de alta a siretului, locurile unde se introduce acul. No-
tatiile se fac folosind o rigld, pentru a nu obtine o linie neregulati. De ase-
menea, la o distanti de 2—3 cm, la capetele laterale ale blocului de carte,
s¢ vor insemna cu cite o linie locurile unde se introduce $i scoate acul pentru
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a fixa o [asciculd de alta, dupd cum se vede in figura 99, Cusutul se executd
la fel ca si pe sfori, cu singura diferentd cd ata nu se trece prin crestituri,
ci prin locurile care s-au insemnat pe cotorul blocului de carte.

Dupé ce s-a terminat de cusut blocurile de carte, se desfuc sforile sau
sireturile dupd gherghef, se scot blocurile cusute pe masi si se separd umul
de altul, in cazul ci s-au cusut mai multe. Blocurile se trag unul cite unul
pe sforile de intins sau pe sireturi, care se taie, lisind pe ambele laturi cite
un capit de 2,5—3 cm, pentru fixarea forzatului de scoarfa cirtil. Dupid aceasta
se apucd blocu! de carte cu ambele miini si se bate pe masi, atit la cap cit
si la cotor, pentru a-i forma o bazi dreapti.

Asezind apoi blocul de carte pe masi, se pune deasupra o greutate pen-
tru a imobiliza fasciculele si se bate cotorul. Cu ajutorul unui ciocan de fier,
se bate cotorul pe toati lungimea lui, pentru a-i micsora grosimea formati
prin cusut, Se repetd aceastd operajie de citeva ori, pini cind cotorul blocului
de carte va sciidea in grosime, astfel incit sd fie cu puiin mai gros decit restul
blocului. Tn acest fel se asigurd o rotunjire mai buni a bloecului de carte, ope-
rafie ce se va executa mai tirziu. Dupi ce s-a clociinit cotorul, se apucii sforile
san gireturile eu un cleste lat si se trag bine ambele capete, pentru a stringe
perfect fasciculele blocului de carte,

8. PRELUCBAREA BLOCULUY DE CARTE

relucrarea blocului de carte are unele caracteristici care se deosebese
de o prelucrare ohignuiti.

Citeva aperatii mdrunte, dar importante. Atit in timpul operatici de coa-
sete cit §i de presare a cotorului, forzatul se poate deplasa cind este aplicat
direct deasupra fasciculei, sau cind este lipit, indoit peste cotorul primei si

Fig, 103, Lipirea capctlelor forzatelor in interiorul bleculni,

ultimei fascicule. Se verifici minutios daci s-a deplasat si se lipeste din now,
acolo unde este eazul.

Dupi aceasta, cind forzatul a fost tras peste cotorul fasciculei, este bine
ca imediat ce s-a cusut cartea, si se lipeascd partea indoiti a forzajului de co-
torul fasciculei invecinate {fig. 103). Dac# fascicula are de exemplu 18 pagini,
partea indoitd a forzatului va fi lipitd de cotorul paginii 17. Pentru aceasta,
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s¢ deschide prima fasciculd a cirtii §i se unge cu clei de amidon, intr-un
strat ingust, portiunea de forzat indoiti. Ungerea se face cu degetul sau cu
ajutorul unei pensule subtiri. Dupii ce s-a uns bine partea indoiti a forzatului,
sc¢ Inchide fascicula, astfel incit cotorul ei sd fie in acelayi plan eu eotorul
celorlalte fascicule gi se preseazii ugor deasupra, cu mina sau cu Ffil{uiala de
os sau lemn. Cu multi atentie se intoarce blocul de carte §i se procedenzi la
fel §i cu ultima fasciculd a blocului, pe care, de asemenea, este aplicat
forzatul.

Dupi ce s-a lipit partea indoitd a forzafului, atit intr-o parte cit si in
cealaltd, se lasd blocul de carte si se usuce timp de o ord si numai dups
aceea s¢ continud prelucrarea acestuia, Pentru uscare blocul de carte se asazi
intre doud scinduri, peste care se pune o greutate.

Daci blocul de carte a fost cusut pe siret, capetele siretului se lipese pe
deasupra forzatelor. Pentru aceasta, pe partea interioari a givetelor se depune,
cu degetul sau cu o pensuld, un strat subtire de clei.

Dupi lipirea capetelor de sirct, pe unul din forzate se lasi cleiul si se
usuce, pentru a putea trage gireturile fnainte de lipirea lor pe cel de-al doilea
forzat. Cind cleiul s-a uscat, inainte de a unge celelalte capete ale sgireturilor,
se bate blocul de carte pe masd, la cotor, pentru ca prin lipirea sireturilor,
cotorul blocului de carte si nu iasi strimb, In continuare, se ung celelalte
capete ale gireturilor, cu mina stingd se preseazi cotarul blocului de carte,
iar cu mina dreapti se trag usor gireturile §i se lipesc de forzat. Apoi se
controleazii dacil gireturile au fost bine intinse si lipite. Se observd daci i
capetele lor se giisesc toate in acelagi plan i dacii cotorul nu este prins lejer.
Dac# prin tragere unul din sireturi este mai lung, se dezlipeste wsor si cu
foarfeca se taie pentru a-1 aduce la aceeasi Indltime cu restul. Se lasd s§ se
usuce bine, agezind blocul de carte intre doudl scinduri §i punind deasupra
o greufate.

S-a arliitat mai sus cum se procedeazi in cazul cind blocul de carte a fost
cusut pe sireturi. Se va descrie acum modul in care se procedeazi daci blocul
s-a cusut pe sfori,

Inainte de a lipi capetele sforilor pe forzat este nevoie si se destramc
(scamoyeze). Mai intii se desfac capetele sforilor cu mina, in misura in care
este posibil, iar dupi aceea se destrami pinid vor Ina o formd de evantai.
Destrimarea se face fie tinind capetele intre degete §i frecindu-le cu un cutit
bont sau cu partea neascutiti a lamei cufitulni, fie introducind capitul fie-
cirei sfori prin tdietura tiblitei de scimosgat i frecindu-l cu cutitul pe tiblitd
intr-un singur sens. La sciimogare, este absolut nccesar ca extremititile sforilor
si fie in aga fel destriimate incit lipite de forzat si nu prezinte aproape nici
o ridiciituri. '

Lipirea capetelor scimogate ale sforilor de forzatele blocului de carte so
face cu atentie, astfel ca acestea din unmni si nu fie murdirite cu clei.

Se unge forzatul eu clei in locul unde se vor lipi capetele sforilor si, api-
sind cu degetul mare al miinii stingi pe locul jesirii sforilor din bloe, cu mina
dreaptd se lasd in jos capetele sforilor pe forzaf, Dupd aceasta se netezeste
cu filtuiala de os sau de lemn evantaiul format, pentru a nu prezenta asperi-
tifi, presind capetele scimosate ale sforii de forzatul cirtii. Cind se lipese
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capetele storilor pe cel de al doilea forzat, trebuie avut griji, la fel ca i in
cazul gireturilor, si se tragi bine sforile. Dupa ce se verifici lipirea lor,
blocul de carte este iarigi agezat intre scinduri, sub o greutate, penbru a
se usca.

9. INCLEIEREA COTORULUI

Dupi ce capetele sforilor sau a gireturilor s-au usecat, cotorul blocului de
carte poate fi incleiat. Inainte de aceasta se mai indreapti o dati blocul de
carte la cap si la cotor, pentru a avea un unghi drept i a nu pitrunde cleiul
printre fascicule. Cind se incleiazi un singur bloc de carte, se agazd cu coto-
rul la marginea unei seinduri, in aga fel incit acesta sd iasd putin in afara
scindurii. Dacd trebuie incleiate mai multe blocuri de carte deodat, se agazd
la fel, pe marginea unei scinduri, astfel ca toate cotoarele blocurilor de carte
si se giseascd in acelasi plan vertical. Deasupra blocului se mai agazi o scin-
durd, care va trchui si se giseascd In acelagi plan vertical cu cotoarele blo-
curilor.

Cu ajutorul unei pensule se depune pe suprafata cotoarelor un strat sub-
tire de clei, in asa fel ca aceasta s34 umple toate golurile dintre cotoarele fas-
ciculelor,

Ungerea cu pensula se face in felul urmitor: cu mina stingd se preseazi
teancul de blocuri, iar cu mina dreapti se ung cotoarele, incepind din centru
spre marginile laterale, in sus ¢i In jos, Pentru incleiere se poate folosi clei
de oase (de timplirie) sau clei de caseini.

Este bine ca atunci cind se incleiazd mai multe blocuri de carte in acelasi
timp, ele si fie de acelagi format, pentru a nu murdiri prin incleiere fetele
forzatelor, Dupi ce s-a depus cleiul pe cotor, se netezeste cotorul cu muchia
unni ciocan lat la guri, se stringe prisosul de clei de pe cotor cu pensula bine
stoarsi i se sterg en degetul urmele de clei de pe marginile laterale ale blo-
cului,

In continuare se agazi blocurile incleiate pe masi, pentru uscare, asifel
incit cotoarcle acestora si se giiseasci unul de o parte, celilalt de alta, la o
distantd de 1,5—2 cm, pentru ca marginile din fati ale blocurilor de carte s4
nu se murdireasci.

Pentru cirti de formate diferite, dupi ce s-au incleiat cotoarele, se agazi
pentru uscare, asa cum s-a ardtat mai sus, cu conditia ca blocurile de format
mai mare si se giseascii in partea de jos, iar cele mici, in partea de sus. De
asemenea, cotoarele blocurilor trebuie si se giseascd intr-o pozitie perfect
verticald, pentru ca ulterior, c¢ind se executi tiierea blocului de carte in
cele trei piirti, si se ob{ind margini drepte.

Blocurile de carte pentru uscare, indiferent daci este unul sau sint mai
multe, se vor ageza intre doud scinduri, una jos si una sus. Deasupra celei de
sus se va agseza o greutate, de data aceasta ceva mai mare. In aceasti pozitie,
blocurile de carte sint lisate sii se usuce citeva ore.

Pentru a gribi uscarea cleinlui de la cotoru! blocurilor de carte, se poate
folosi fie un mic ventilator, fie un aparat cu aer cald, ca acela cu care se
usucd pirul, :
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10. PRELUCRAREA COTORULUI BLOCULUI DE CARTE

Tnainte prelucririi blocului de carte se procedeazi la tiierea acestuia in
toate cele trei plirti §i se executi difcrite operafii care vor da posibilitatea
deschiderii in cele mai bune counditii a cirtii legate. De asemenea, in urma
acestor prelucriiri se va obtine §i un aspect estetic al fiecirui bloc de carte.

Rotunjirea cotorului. In urma operatiei de coasere, cotorul blocului de
carte este intrucitva ingrosat. Tngrosarea provine de la afa de cusut cu care
au fost fixate fasciculele intre ele. Pentm a elimina aceasti ingrogare, se pro-
cedeazi la rotunjirea cotorului, care di in acelasi timp posibilitatea umei
deschideri mai bune a cirtii.

Aceasti operajie de rotunjire se va face numai in cazul blocurilor de
carte cu mai mult de 5—6 fascicule. La blocurile de carte sub 5—6 [ascicule,
se va bate pufin cotorul cu ciocanul de lemn, fird a-l rotunji.

Inainte de a incepe rotunjirea cotorului blocului de carte, acesta se ume-
Zeste putin eu o cirpd udd, dup¥ care se agazd blocul de carte pe masi cu
cotorul in partea opusi. Blocul de carte nu se asazd direct pe masd, ci pe
o scindurd. Se poate ageza pentru
rotunjit, direct pe masd, cu conditia
si fie plasat pe unul din colturile
mesei, care se sprijini pe piciorul ei.

Rotunjirea se executi cu ajuto-
rul unui ciecan din lemn, iar in ca-
7ul ¢ind nu se dispune de un aseme-
nea ciocan, se poate folosi unul me-
talic, cu conditia s3 fie previzut cu
o suprafatii mai latd.

Blocul de carte se {ine cu mina

. (%
Fig. 104. Rotunjirea cotorului blocului

stingd (fig. 104) pe marginea din de carte, manual
fatd, trigind in atari fascieulele de
deasupra,

Loviturile cu ciocanul se incep de la mijlocul cotorului spre marginea
sa_inferioard, deplasindu-le tot mai aproape de marginea superioard a coto-
rului. Dupa ce s-a rotunjit una din pir{i, se intoarce blocul si se repeti operatia
pe partea cealalti. In raport cu grosimea blocului de carte se repeti operatia
de rotunjire a cotorului de cel putin douX ori, pentru fiecare parte a cotorului.
De cite ori se intoarce blocul de carte, se indreapti atit in partea de sus cit
i in partea de jos gi se bate ugor pe masi. Dupl rotunjire. cotorul capiti o
formd rotundd, corespunziitor cu aceasta i tifetura din fatd, nsi cu concavi-
tatea inversi.

Este recamandabil ca dupd ce s-a terminat operatia de rotunjire a coto-
rului blocului de carte, si se verifice dacd in partea din fati nu au fost depla-
sate fasciculele, precum si dacd datoriti loviturilor, forzatul nu s-a dezlipit
sau deplasat.

Dupi ce s-a terminat de rotunjit, blocul de carte se agazii intre doul
scinduri, pentru a continua mai departe prelucrarea cotorului.

In cazul cind existi mai multe blocuri de carte rotunjite, pentru a le
siringe in presa de lemn, se agazi numai cite o singurd scinduri intre ele.
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Biftutul faltului. Inainte de a introduce blocurile de carte intre seinduri,
se wnezese usor marginile scindurilor §i se agazi aga cum se vede in figura 105,
cHiutind ca blocurile de carte de un format mai mare si se giseasci in
partea de jos, iar cele mai mici in partea de sus.

La agezarea acestora intre scinduri trebuie avut griji ca, in raport cu
grosimea fiecdrui bloc de carte, cotorul blocului si se giiseascd cu 2—3 mm
in afara scindurilor.

Dupi ce au fost iniroduse toate blocurile de carte intre scinduri, se agaza
cu atentie Tntre barele presei de lemn si se string uniform si puternic, ca si nu
se migte In timpul executirii falfului, prin ciocnirea cotorului blocului de carte.

_—f
L2
& —7
Fig. 105. Asezarea blocurilor Fig. 106, Formarea fal-
de carte intre scinduri pentru tului;
baterea faltului. 1 — cotorul rotunjit; 2 —
fal{; 3 — scoartic.

Dupi ce s-a verificat incsi odatd stringerea blocurilor de carte in presa
de lemn, se asazi presa pe masa de lucru cu cotoarele blocurilor in sus. Cu
ajutorul unui ciocan metalic se bate faltul, lovind cotorul de la mijloe spre
margine, aga ineit fasciculele de la marginea blocului de carte si se culce
ugor pe scindurile dintre blocuri. In felul acesta cotorul blocului de carte va
lua forma unei ciuperci, Cu cit grosimea blocului de carte va fi mai mare, cu
atit faltul trebuie si fie mai lat, adicd partea care se indoaie spre scindurile
dintre blocuri si fie mai mare (fig. 106).

Pentru ca sd se ob{ind un falf egal in ambele pirti ale blocului de carte,
fnainte de a stringe blocurile de carte In presa de lemn, se va controla daci
distanta de 2—3 mm, lisati In afara scindurilor, este egali, De asemenea,
distanta dintre barele presei de lemn se poate verifica usor cu ajutorul unef
linii metalice gradate, misurind atit intr-o parte cit si in cealaltdi a presei
distanta dintre bare gi stringind pind c¢ind se va obtine o distanti perfect
egald intre acestea.

"Se recomandi ca aceasty verificare si fie ficuti ori de cite ori se introduc
blocurile de carte in press, indiferent de operafia care se executi, Numai in
felul acesta se vor obtine rezultatele scontate,

Lipirca semnului de carte 5i a capitalbandului. Dupd ce s-a terminat de
bitat faltul la cotor, se executi alte operalii, care au rolul de a consolida co-
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torul de carte, precum si de a-] infrumusefa. Astfel, se lipeste in primul rind
semnul de carte, care se fixeazi in partea de sus a cotorului blocului, Semmnul
se unge cu clei pe o portiune de 2-—3 cm ¢ se uplicd pe partea extericari a
colorului, 2 mijloc, trecindu-l printre fasciculele blocului spre partea de jos,
adicd spre piciorul blocului de carte, Dupd aplicarea Iui pe cotor, se preseazs
cu filtuiala porfiunea lipitd, pentru o fixare cit mai solida.

Dupé ce s-a fixat semnul, se procedeazd la lipirea capitalbandului. In ra-
port cu grosimea cotorului rotunjit, se taie din figia de capitalband bucitele de
o lungime cgali cu grosimea acestuia. Capitalbandul se lipeste pe cotor cu
clei de case la ambele capete, astfel ca fngrosarea si depiscasci marginea
cotorului. Dupd lipire, capitalbandul se preseazii cu f8ltuiala sau cu degetul
de cotorul blocului de carte.

Inainte de a trece la alte operatii, se agteapti putin pentru a se usca.
cleiul cu care s-a lipit semmul de carte si capitalbandul, dupi care se continui.
prelucrarea cotorului de carte, Pentru aceasta cotorul bloeului de carte se
unge cu clei de amidon §i se netezegte cu muchia unui ciocan metalic cu gura.
latd, apoi cu o hirtie se sterge surplusul de clei..

In continuare, se¢ croieste dintr-o hirtie moale, cum cste hirtia de ziar,
o figie egali ca lifime cu grosimea cotorului §i cu aproximativ 2 em mai
scurti decit lungimea acestuia. Fisia de hirtie se unge cu clei de amidon i’
se aplicd pe cotor la distante egale de la marginile cotorului, acoperind partial.
panglica de capitalband.

Dupi ce s-a aplicat hirtia pe cotorul blocului de carte, cu pensula in-
muiati tot in clei de amidon se trece peste cotorul blocului de carte, fird s§.
se murdireasci cu clei falfurile sau capitalbandul. Pentru a obtine o intindere
perfecti a hirtiej i a cleiului de amidon, cu degetele sau cu o clrpd moale in-
fisuratd pe degete se freacd cotorul, dupd care blocul de carte se lasd si se-
usuce in presi timp de 12—24 de ore. Apoi, cu ajutorul foarfecelor, se curiiti.
eventualele ntinderi ale hirtiei care a fost aplicatd pe cotor, sau diferitele ,ate™
de clei. Vs

i1, COLORAREA TAIETURII

La unele cirti, de la caz la caz, inainte de a executa aplicarea semnului’
de carte gi a capitalbandului, in scopul infrumusetiirii crtii se coloreazi partea.
de sus, tiiatd (ynitul). '

Pentru a se obtine o colorare perfectii a tiieturii, blocul de carte trebuie-
sd fie foarte stiins. In acest scop se agazd Intre doud scinduri, tietura ce tre--
buie colorati fiind in acelagi plan cu marginile scindurilor.,

O dati agezat intre scinduri, blocul se introduce in presa de lemn §i se-
stringe bine. Daci nu se stringe puternic presa, vopselele intrebuintate pentru.
colorare pitrund printre filele fasciculelor, colorind interiorul ciirfii legate.

Inainte de a introduce blocurile de carte in presd, se verifici cu atentie-
marginile laterale ale cirtii, daci ele au fost bine tiiate §i daci nu prezinti.
asperititi, In caz ci prezinti asemenea asperitiifi, se stringe bine blocul de
carte cu mina stingi, iar cu mina dreaptd, cu ajutorul hirtiei glaspapir fini,.
se freack marginea cu asperititi pind cind acestea dispar. Dupd aceea se ne-
tezeste marginea cu ajutorul filtuielii, pind cind se obfine o suprafati complet:
neteds, '
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Pentru colorarea tdicturii se pot folosi citeva metode, care se aplicd de
la caz la caz. Cea mai simpld dintre ele este colorarea cu ajutorul unei pensule
sau a unui tampon. Pentru aceasta se pot folosi vopsele de anilind sau tempera,
diluate in apd. De asemenea, se pot tolosi cerneluri colorate diferit. Vopseaua
se depune intr-un strat uniform pe suprafafa tiieturii. Pentru a obtine acest
strat uniform, pe pensuld san pe tampon trebuie si se ia pufini vopsea. De
asemenea, se recomandi si nu se opreascd cu pensula sau cu tamponul in
acelagi loc pe tdicturd, deoarece s-ar miri intensitatea culorii in acel loc.

Migcarea pensulsi sau a tamponului trebuie s se faci de la mijlocul tiie-
turii in afard, iar daci se coloreazd numai tiietura de sus, trebuie avut griji
s nu se stropeascdt tiietura din fati.

In acelasi mod se face si colorarea tdieturii de sus i a cclei de jos.
Daci colorarea tdicturii s-a ficut cu anilind, dupd uscarea vopselei, aceasta
se poate freca cu o bucati de postav pe care se ia pujind ceard, lustruind-o
apoi cu o perie aspri. In cazul ¢ind colorarea s-a ficut cu acuarels, tiietura
nu se mai lustruieste,

Tot pentru colorarea tiieturii se pot folosi vopsele de anilini sau tempera
diluate cu apl, in care se adaugi borax, cam o linguritd la 30 ml lichid.
Aceste culori se pot aplica cu o pensuli pe tiietura blocului de carte, desenind
diferite modele.

Pentru aplicarea acestor vopsele pe tiieturi se poate folosi i un burete
cu care se tamponcazi suprafaia tiieturii, De asemenea, se pot folosi sabloa-
nele de carton sau stampile cu diferite modele tiiiate dintr-un cartof, pentru
a aplica vopscaua pe tiieturd, obtinind astfel diferite figuri.

Un factor tot atit de important ca stringerea fasciculelor este gi acela al
alegerii culorilor. Aici va trebui sid sc {ini seama, in primul rind, de armoni-
zarea culorilor folosite pentru colorarea tiieturilor cu aceea a materialului pen-
tru imbricatul scoartelor.

Cind se constatd cii vopseaua s-a useat, blocul se scoate din presa de lemn.

Cu aceasta prelucrarea blocului de carte a luat sfirgit ¢i se trece mai de-
parte, la executarea celui de-al doilea element principal al cirtii, care este
scoarta (coperta).

12. INTRODUCEREA BLOCULUI IN SCOARTE

Confectionarea seoartelor este in linii mari cea descrisi la capitolul res-
‘pectiv,

Prin introducerea bloculai in scoarte, se intelege agezarea seoartel peste
‘bloc si fixarea ei de carte.

Inainte de a incepe aceastd operatie, scoarfa uscati $i presati se rotunjeste
la cotor prin frecare, trecind-o pe muchia unei mese, de preferin{i imbricati
cu tabla,

Inainte de a introduce blocul de carte in scoarte, se controleazi inci odati
-dacd scoarta se potrivegte bine la blocul de carte. Se unge jumitatea superioarii
-a forzatului cu clei de amidon, de la cotorul blocului spre exterior, in aga fel
incit cleiul s8 nu se depuni pe marginile laterale ale cirgii. Stratul de clei
trebuie s fie oit mai subtire 5i cit mai uniform. De asemenea, trebuie s# se
controleze si nu existe pe forzatul uns cocoloage de clei, care dupi uscarea
.cartii i dau un aspect necorespunzitor.
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Inainte de a trece la lipirea blocului de carte de scoartd, se controleazi
dacd nu s-a agezat gresit scoarla, adici fata intlia a scoartei si corespundi cu
inceputul cirlii, §i aceasta mai ales cind se executd scoarte compuse.

Se aduce ugor blocul de carte cu forzatul uns in jos ¢i, fdrd a-l lisa din
mind, se depune pe una din laturile scoartei deschise, asa incit cotorul blocului
de carte si He lingd ridicina scoartei, iar canturile scoarei si fie egale cu cele
trei pértil. Se preseazii putin cu mina blocul de carte de scoartd, pentru a se
fixa maj bine §i se procedeazi la ungerea celui de-al doilea forzat cu clei de
amidon. Dupil ce s-a uns forzatul, cu mina stingii se preseazi ugor marginea
blocului de carte, iar cu dreapta se aduce jumitatea scoartel rimasi nefixati,
deasupra blocului de carte, avind griji ca §i in acest caz canturile si fie
cgale,

Fird a lisa si se usuce cartea, se controleazdd daci blocul de carte a fost
corect introdus in scoarie. Se fac ultimele retugiri, astfel ca toate canturile sa
tie perfect egale §i se controleazi agezarea cotorului blocului de carte.

Pentru presat i uscat, dupi ce se protejeazdi scoarlele cu doud coli de
hirtie, cartea se asazd intre doud scinduri. Aceasta se face aga incit cotorul
ciriii, incepind de la articulatie, si se giseascd in afara seindurilor. Dupii aceea
se introduce cartea in presa de lemn, se stringe uniform si puternie §i se las#
pentru uscare timp de 10—12 ore,

Pupi presare, timp in care cartea s-a uscat, se scoate din presd, se des-
chide, se controleazi daci forzatul pu s-a lipit de primele file ale ciirtii si daci
nccasta se deschide bine. Dacd se constati cd forzatul a fost lipit de filele

Fig. 107. Filetarea cartii ma- Fig. 108. Executarea ramelor ca or-
nual cu asjutorul filetei. nameni pe suprafata scoartei cu
rulete.

cirti, se dezlipegte usor cu ajutorul cufitului. Nu se recomands dezlipirea cu
degetul, decarece se pot rupe usor filele sau forzatul, stricind in felul acesta
cartea.

Agezind apoi cartea pe masi, se exccuti aga numita ,filetare” a cirtii,
adicd adincirea articulatiei cdrtii (fig. 107).

Pe marginile scoartelor se poate executa o rami, prin presare cu putere
cu ajutorul unei rigle §i a filfuielii. Aceste linii, care formeazi rama, se vor
gisi la o distan{d de aproximativ 3 mm de marginile scoartei si la aceeasi
distantd, la cotor, de marginea articulatiei. Rama poate fi executati dintr-una
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sau din doud linii. De asemenea, liniile care formeazi rama pot fi curbate la
colturi. In cazul cind nu se curbeazi la colturi, trebuie avut griji ca ele si mn
se suprapuni, ci si se giscasci pasuite cap la cap. In figura 108 se arati o
carte pe suprafata cdreia s-a executat o rami dubli.

In cazul cind se folesese rulete, ca cele folosite pentru tiierea aluatului
pentru prijituri, liniile ramei pot fi executate cu acestea. Se treec ruleta de-a
lungul riglei, de citeva ori in acelagi loc, presindu-se puternic rola ruletei de
scoaria cartii,

Pe acest principiu se pot executa gi diferite ornamente gravate in ofel,
care se pot bate usor cu ciocanul pe scoarti, la colturi, decorind in felul acesta
scoarta.

Se mai pot efectua i alte ornamentiri. De exemplu, se pot decupa diferite
motive dintr-o bueatid subtire de piele, care a fost usor subtiatd la margini, pe
spate, si lipite cu elei de oase pe pinza scoartei, De asemenca, In cazul cind
scoarta a fost imbriicatii cu mitase sau catifea, cu un ac foarte subfire se pot
coase diferite ornamente, cu mulineuri de diferite culori. Este recomandabil ca.
accasta si se facil inainte de imbricarea scoartelor cu materialul textil.

Tot asa de simplu se pot ornamenta scoarfele cu diferite nituri sau cuisoare,
ca cele folosite in tapiterie. Aceasta se face insii inainte de a introduce blocul
de carte in scoarte, adici dupil confectionarea scoartelor.



Capitolul XI

CONFECTIONAREA REGISTRELOR

1. GENERALITATI

In cadrul. gsortimentelor de legitorie este bine cunoscuti ,registrira“ sau
confectionarea’ reglstrelnr Confectionarea registrelor se efectueazi pe aceleasi
utilaje folosite si la executarea cirfilor, Procesul tehnologic diferd, intrucit
aspectul ca si structura registrelor diferd de cirti.

Registrele sint nigte caiete mari §i voluminoase, legate in scoarfe groase.
Grosimea scoartelor este determinati si de volumul de file pe care il are un
registru, Registrele sint clasificate fn: registre simple (obisnuite) si registre
cu sanf.

Registrele simple contin un numiir de 150—250 file si sint executate dupi
o tehnologie mai simpld decit cea de-a doua categorie,

Registrele cu gant contin de la 250 file In sus; sint de multe ori foarte
voluninoase si foarte grele, datoriti greutiitii masei de hirtie pe care o for-
meazi blocul. De aceea, la legarea acestor produse se utilizeazd un proces
deosebit de cel utilizat la registrele simple.

Ca aspect general, registrele sint executate cu liniaturs, aceasta diferind
de la o utilizare 1a alta: registre contabile executate in asa fel incit se utili-
zeazli, douf cite doudl, paginile vecine; registre cu liniaturd de dictando pen-
tru simple fnregistriiri; registre cn reperfoar sau cu indice alfabetic pe margi-
nile filelor ete.

Registrele sint legate in scoarte caracteristice, deoarece sint confectionate
din materiale tipice: cotorul si colturile sint imbricate in pinzé, iar fefele sint
imbricate in hirtie tipiriti cu dungi negre §i verzi,

Forzatele sint in mod obisnuit tipérite cu motive omamentale geometrice,
de asemenea tipice pentru registre. Formatele registrelor sint standardizate.

Materialele din care se confectioneazd sint: hirtia de scris STAS 400-51,
pentru executarea blocului de registru, mucavaua §i materialele caracteristice
pentru imbricarea scoartelor, De asemenea, se mai folosesc: pinzi sau sgire-
turi pentrn cusut blocul registrului, sirmi pentru clamele de sirmd si capital-
bandul care se pune la capetele blocului, ca gi in cazul cirtilor §i caietelor
legate.

Elementele principale care constituie organic un registru sint urmitoa-
rele: blocul registrmlni, forzatele si scoartele.
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2, CONFECTIONAREA REGISTRELOR SIMPLE

a. Formarea blecului registrului, Filele sint executate pe coli de hirtie de
format mare §i tipdrite la magini speciale pentru liniaturi. Apoi colile tipirite
sint tiiate in coli mici la formatul dublu cit pagina de registru, Fiecare coald

dubl fAltuitd la mijloc va forma o fild dubld

cu 4 pagini (fig, 109). Din 5 sau 6 file
\/ duble, prin adunarea lor intercalat, rezulti
unitatea de compunere a registrului, legd-
nul, care va avea 10—12 file sau 20—-24
de pagini.

Mirimea registrului este calculati ca
fractiune de coali intreagi, in felul urmi-
tor: 1/2—081x86 sau 1/4—T0x 100, MAiri-
mea este consideratd la formatul colii duble
de registru.

Dupd formarea laginelor se compune

\ m—===—""" blocul, prin suprapunerea numirului de
L

lagine, corespunzitor grosimii registrului,

Fig. 109. Coald dubld de re-  de exemplu pentru un registru de 200 file se.
gistru, adund 20 de lagine a cite 10 file fiecare
lagin.

Dacii registrul este tipdrit in asa fel incit sil inceapii pe pagina a doua,
continvind pe pagina a treia (in general pentru foregistriri), cuprinzind cite
doud pagini in continuare, prima $i ultima pagini a registrului, la inceput §i
la sfirgit, se casercazi prin lipire, cu o filf de hirtie din acelagi sortiment ca
§i registrul propriu-zis.

Dupi completarea numirului de lagine corespunzitor grosimii se con-
fectioneazi forzatele.

b. Confeclionarea forzatelor, Aceste forzate se executi de obicei din hir-
tie mai groasd, tipdriti cu modele geometrice caracteristice, La registre so fo-
losesc mai multe tipuri de forzate, si anume: forzat simplu, forzat cu falt s
forzat cu intdrituri de pinzi,

Forzatul cu fal{ se croieste cu indltimea ¢it indltimea paginii de registru
si de doudl ori litimea paginii de registru, addugind inci aproximativ 20 mm
pentru fermarea falfului, prin indoirea la cotor, apoi in faltul forzatului se
aplici primul §i ultimul lagin al registrului.

Registrele se cos pe masgini speciale de cusut cu sirmi cu mai multe ca-
pete de coasere. Fiecare lagin este cusut cu doud sau trei clame de sirmi, pe
un material care face legiitura §i intdreste cotorul. Registrele se cos de obicei
pe sireturi late.

Dupi coaserea blocului se bate cotorul, se lipesc capetele forzatelor (fal-
turile) in interior de al doilea lagiin, ungind cu Aracet AP marginea faltului,
apoi se jnchide blocul de registru gi se lipesc gireturile tiiate la capete in dia-
ganald peste fete si se incleiazi la cotor cu Aracet AP sau clei de oase subtire.

Se taie apoi blocul din trei pilrti, se rotunjeste cotorul §i se aplicd la ca-
pete capitalband. Peste cotor se mai aplicd o pinzi prin lipire. Mirimea pinzei
de intiirire nu trebuie sd depiseascd capetele registrului, adicd si acopere ca-
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pitalbandul la capete. Pinza de intiirire trebuie si treac lateral §i peste fetele
blocului, deci trebuie croiti ceva mai latd decit grosimea cotorului,

c. Scoartele registrului simplu. Scoartele se executi din mucava groasit
de 15 sau 18 foi la legiturii, 13sind de jur Tmprejur un cant de 7—8 mm i la
cotor o articulatie de 5-—6 mm.

Ricinul sau cotorul scoarfei se executi dintr-un carton gros, duplex sau
triplex.

Confectionarea scoartelor se face in mod obisnuit prin incheisrea celor
doud fete pe materialul de cotor si lisind 5—6 mm inre riciin §i fefele scoar-
tei, pentru articulaie.

Se Tmbraci apoi colturile scoarfei cu acelagi material cu care se Imbracd
cotorul. Se croiese colturile in formi de triunghi i se misoard in asa fel incit
si rdmind margini de 1,5 ¢m pentru Intors in interior ainglag; se unge si se
aplici materialul pe colturd, ainglagul la colturi se trage cu virful sulei, apoi se
ciocineste pentru finisare, Apoi se imbraci cu hirtie fetele scoartei, folosind
hirtia specifici pentru scoartele de registru, care se croieste cu 1,5 om mai
mare, pentru ainglaguri §i cu colturile retezate suficient ca si acopere pinza
care imbracil colfurile numai pe 0,5—10 mm.

Ainpapul se gxecutd in mod obisnuit prin cagerarea forzatului pe scoarti
cu adeziv din amidon. Dupd ainpap, registrele se pun in presi, cu maculaturd
intre ele,

La registrele cu repertoar, se executdi repertearul cu o masind speciald
de repertorat. Aceasti masind are o masil care se deplaseazi §i care taie cu o
lami intfi penultima literi din alfabet, din repertoar ji avanseazi succesiv
pind la prima literd. In acelagi timp, o metriti tipdreste aifabetul. La anumite
registre se rolunjese colpurile scoartei, operalie care se realizeazi cu ajutorul
meginii de rotunjit coliuni sau cu ajutorul unei dalfi cu curburd. Daltile au fost
descrise in capitolul de unelte din volumu] anterior.

Magina de rotunjit coljurile (fig. 110). Este un mecanism de tiiere cu
doud cutite ce se imbuci i care se actioneazi cu ajutorul unui miner. Magina
mal serveste si la gaurit, in care caz cutitul superiur este inlocuit cu o pre-
ducea plma Preducelele sint unelte de giurit si au fost descnse in volumul
anterior la uneltele legitorului, :

3. CONFECTIONAREA RECGISTRELOR CU SANT (PATENT)

Registrele cu sant se executi dupd o tehnologie diferitd, folositd in mod
obisnuit la legarea unor blocuri cu volum mare de pagini i cu format mare.

Santul registrului reprezinti de fapt articulatiile scoartelor care se exe-
cutd din mucava mai groasi, chiar din doui straturi, 5i ca urmare §i articula-
tiile vor fi mai accentuate. Riciinul acestor registre este de asemenea gros,
pentru a putea suporta un bloc de dimensiuni mari §i a echilibra scoartele ca
grosime {fig. 111). La legitura cu sant diferd, in primul rind, modul de prepa-
rare a forzafului §i a coalelor finale, Formarea blocului de registru este ase-
minitor cu cel de la registrele simple. Blocul este format din lagiine mai nu-
meroase, conform grosimii registrului si se coase tot pe sireturi.

a. Confectionarea forzalelor. Forzatul este §i el executat mai rezistent,
fiind folosit tipul de forzat din trei file, El se executi in felul urmitor: se
taie o figie de pinzi albi apretati, lungi cit indllimea registrului §i lati de
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2 cm. La una din marginile figiei se lipeste o fili de hirtie alb¥ ceva mai
groasii, croitd cit formatul paginii registrului. Pinza, unsi cu adeziv pe mar-
gine, se trage peste primul §i respectiv peste ultimul lagin, cu fila albd infun-
tr,, cu figia de pinzd in afari.

Separat se taie, de asemenea din pinzi, o fisie lati de 3 cm, lungd cit
indltimea registrului, care se pliazé exact la mijloc, Pe fata pinzei se lipese,

Fig. 110. Masina de rotunjit colfuri:

1 — masl; 2 — vinelu; § — mecanism de tiiere; 4 — miner; § — matritd;
& — patrith; 7 — vinclu; § — talpa; 2 — stoluta;
b, ¢ §i d — dlierite formate de cutite,

cu fata In sus, doull file de forzat de formatul paginii registrului, pistrind de
la mijlocul pinzei cite 5 mm de o parte si de alta. Acest forzat se inchide apoi
pe mijlocul pinzei. Se unge dosul filei de forzat cu adeziv, aplicindu-l peste
fila albi fixati pe primul si ult-
mul lagiin, potrivindu-le in aga fel
incit sd se suprapuni. Se preseazid
apoi Intre dou# mucavale pin# se
usucd, Se adaugi pe deasupra la
cotor un straif de hirtie moale lati
de 15—20 cm, care in prealabil se

Fig. 111. Legitura cu sant (registre): filtuiegte in doud i se unge cu

1 = bloc; 2 — scoarfe; 3 — sang; 4 — capitalband;  adeziv pe una din fete, aplicin-
-~ riciin.

du-se peste forzat.

Dup# fixarea forzal;elor se coase registrul la primul si la ultimul lagin; se
coase de asemenea §i prin falful de pmza care se formeazi din ml]locul forza-

tului,
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Dupii coasere se taie sau se rotunjeste registrul, se incleiazd §i se rotun-
jeste cotorul, i apoi se incepe pregitirea montirii scoarfelor care se executi
chiar pe bloc,

b. Confectionzarea scoarfelor. Sooartele se executi in felul urmiitor: se
croiese doud fete de mucava cu canturi de 7—8 mm, Ja capetele superior si
inferior, iar in fa{i mai late cu 5—6 cm decit blocul registrului. Se utilizeazi
pentru aceasta mucava subfire de 30--33 loi de legiitura. Scoartele se vor
ajusta, ulterior in fatd. Ele sint fixate exact in articulatia registrului, pe primul
si ultimal lagin, la o distanti de 1 mm de la cotor, lipindu-se peste fisia de
Lirtie aplicatd peste forzate, Aceastii operalic poarti denumirea tehmologici
de ,anzet”, Paste mucavalele de anzet se trag sireturile pe care s-a cusut
registrul. Capetele gireturitor se subtiazii §i se lipese. Se taie la capete feiele
e mucava aplicate, cu o tdieturi diagonald I, in partea dinspre cotor pe o
adincime de circa 3---4 cm de la cotor, n asa fel incit pe locul articulatied
scoarta si revind la aceeasi dimensiune cu indlfimea bleocului de registiu
{fig. 112). Se aplici apoi capitalbandul 2, pornindu-se de 1a accasti tiisturi,

Fig. 112, Taictwa diagonali la mucavalele de
anzet,

trecind peste cotor pind In partea cpusi. Se casereazi apoi cotorul cu o bu-
cati de pinzd care va trece §i peste mucavalele de anzef.

Urmeszi pregatirea ricinului sau cotoruluj scoarfei, care este de aseme-
nea executat foarte robust, cam la aceeasi grosime cu scoartele definitive. De
aceea se oroiesc 4—5—6 ricine: primul se misoard in aga fel incit s3 treacd
pufin peste cotor, se rotunjeste i ungind o figie de pinzi cu clei de oase sau
Aracet AP se acoperii ricinul i se lipeste peste fetele de mucava. La capete
ricinu] trebuie sj fie mai lung, depisind indl{imea blocului registrului cu
¢itiva milimetri, pentru ca sii ajungi la nivelul scoartelor.

Dupi ce scoarta a fost incheiati, aga cum s-a aritat mai sus, se intoarce
turi si se lasii In presi sd se usuce,

Se croieste apoi al doilea, al treilea, al patrulea §i restul de ricine, cite
sint necesare pentru ca in straturi suprapuse si egaleze grosimea scoartei. Ri-
cinu] urmitor se croiegte luind misura dupid primul ricin, din muchie pind
in muchie a cotorului, se rotunjeste imediat, se unge in interior cu clei gros
si se aplici peste riclinul precedent. La fel se aplici gi restul de doud, trei
sau patru ricine. Apoi se trece la montarea scoarfelor,

1) — Manualul legatorului, anul IT 129



c. Montarea scoartelor. Cind cotoarele au atins grosimea doritd, se unge
intreaga suprafatil a scoartei anterioare §i se aplicd pe ca a doua scoarti mai
groasd, la o distanti de 1-—1.5 cm (dupd grosimea registrului) de la capitul
stratului de cotoare, astfe] incit intre cotor $i scoartd si riimind un sant lab §i
adine, care va forma articulatia registrului,

Se croieste cite un straif de mucava pentru fiecare articulatie, cu dimen-
siunile gantului, care va servi pentru meniinerea articulatiei si pentru presarea
materialuly la fmbricarea scoartelor, si agezindu-l in gant, se pune registrul
la presare, intre scinduri.

Dupi uscare, se ajusteazil canturile din fatd la scoarle §i eventual se ro-
tunjese colturile,

Colturile ge rotunjese asezindu-se scoarfa deschisi pe masi, cu un carton
sub colt; se euprinde simetric coltul in curbura diliii si lovind eu ciocanul in
minerul dilii, se decupcazid coltul.

Pentru imbricarea registrului se porneste de la imbricarea colturilor si
apoi a cotorului, La imbricarea eolturiler se unge locul insemmat dinainte cu
clei de oase sau Aracet AP, §i se im-
brac apoi cu material croit pe mésuri,
Ainglagul se trage cu virful suled, in asa
fel incit s nu s¢ aglomereze materia-
Iul i apoi se preseazii cu civcanul greu
de fier, pentru subtiere,

Cotorul, inainte de a fi Imbricat,
se rotunjeste la nivelul scoartelor, daci
este nevoie insemnind cu un creion lo-
cul unde se taie, si tiind apoi cu un
cutit de legitorie {fig. 113}. Se aplicE Fig 113, Tierea capetelor cotorului.
apoi pinza peste cotor §i, la executarea
ainglagului cotorului, se cresteazi pinza in dreptul tiieturii diagonale, care s-a
executat la prima scoartd. Se unge pinza la capete §i se indoaie peste scoarfe;
la capete se fasoneazi cu fil{uiala.

Se imbracd apoi scoartele cu hirtie §i se fac ainglaguri,

d. Ainpapul. Forzatul se unge cu clei de oase sau Aracet AP, in dreptul
cotorului, pe o litime de 10—15 cm, pentru ca si nu se umezeasch faltul, iar
restul cu scrobeald; figia de hirtie pe care se monteazd scoartele se lipegte
astfel de forzat. Dup# executarea ultimei operatii, registrele se introdue in
presi pind la cdpitarea formei definitive,

La sfirgit, pe fatd, se lipeste o etichetd, la aproximativ 2/3 de la bazi.




Capitolul XII

CONFECTIONAREA ALBUMELOR $1I CLASOARELOR DE TIMBRE

1. VARIANTE $I MATERIALE FOLOSITE

Tn functie de mirimea, scopul §i finisarea albumclor, se deosebese mat
multe variante. Dinire acestea cele mai des utilizate sint urmitoarele:

a} albumul cu file volante;

b) albumul cu file incleiate;

c) albumul cu deschidere paspartou.

In ceea ce privesie clasoarele filatelice, se deosebesc doud variante de con-
fectionare, cu multiple moduri de finisare a scoartelor, $i anume:

a} clasoare cu aplicarea bentijei de celofan prin stantare;

b} clasoare cu aplicarea bentitei de celofan prin lipire.

Atit la variantele de album <¢it §i Ia variantele de clasoare, se pot folosi o
gamii bogatii de formate, materiale de finisare, innobilare prin omare a scoar-
telor, crearea unor articulatii deosebite ete. Important pentru oricare varianti
aleasid devine ins3 triinicia modului de finisare, ceea ce conferi o mare dura-
bilitate in timp a confeciiei propriu-zisi. O scoarti de album legati in hirtie
sau pinzi simpli se preteazi la un anumit mod de finisare, se confectioneazi
pentru o anumiti perioadi de timp, iar o scoarti imbriicatd in piele, poleitd
de exemplu cu foiti de aur, are altd valoare, atit din punct de vedere estetic
¢it si din punct de vedere al durabilititii,

Din acest punct de vedere gi materialele folosite sint diferite, atit pentru
confectionarea filelor de interior, a forzatului de legiiturd, cit si a scoartslor.
Ca o reguld generald ins# trebuie retinut de 1a inceput doul aspecte si anume:

a) atit la confectionarea albumelor cit i la confectionarea clasoarelor, un
rol important il are croirea materialelor T directia fibrelor, pentru a se eli-
mina orice posibilitate de deformatie sau ondulare;

b) indiferent de format, scop sau durabilitate, se vor folosi numai mate-
riale §i in special cartoane de buni calitate, bine pistrate si conditionate §i fird
nici un fel de defectiuni. Pentru confectionarea interioarelor atit la albume cit
si la clasoare se va folosi carton velin de minimum 165 g/cm?, In general, la al-
bume se recomandi folosirea unor cartoane veline mate, colorate in nuanie in-
chise. Cea mai indicatd culoare este neagrii, care se preteazj atit pentru pune-
rea in valoare a imaginilor fotografice sau a timbrelor, care de obicei au rama
albd, cit §i pentru faptul ¢ii are un grad mare de absorbtie a luminii.

Intrucit aceste cartoane sint de format standardizat 70X100 cm si for-
matele de albume §i clasoare au valori de formate derivate din formatul stan-
dard, se eroiesc de obicei albumele pe lat (lungime) §i clasoarele pe inil{ime;
formatele finite, de 170X 240 si 245X340 mm, sint cele mai economicoase.
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Tot pentru confectionarea interiorului albumelor si clasoarelor se folosesc
hirtii speciale pergaminate cu imagini de piianjen sau hirtii ,,pelur”, in gene-
ral hirtii transparente si subtiri, care se introduc ca protectie a fotografiilor sau
mircilor postale intre filele de carton,

La confectionarea forzatului, in afara cazurilor cind se folosesc hirtii spe-
clale marmorate sau tipirite, se va folosi o hirte ofsct de circa 100 g/m?* en
un grad de alb ridicat, de obicei 837%.

Pentru confectionarea scoarielor se recomandi folosirea mucavalei albs
sau gri §i mucavalei brune, executatd de obicei din pasti de maculaturi si
pastil chimico-mecanici.

Ca materiale de imbricat scoartele, pot fi folosite cele mai diversz mate-
riate de legiitorie sau pegameid. Desigur, in ultimul timp se folosese cu sue-
ces materialele plastice, pe suport de hirtie, care dan o buni imitatie a pielii
natarale, ant 0 buni rezistentit la indoire §i se pot curiifa ugor.

Din familia acestor materiale se folosese cele sub denumirea de relutex
(cel mai ieftin}, pelior (en granulaiii diferite), balacren (o initatie perfecti a
plelii, co avantajul cii poate fi creat intr-o gami nelimitati de culori), si gu-
tiplastul (productie a fabricii Guban din Timigoara).

La confectionarea unor albume de lux sau eu caracter special, de obicei de
un format 35X50 om, se [oloseste, ca material de imbricat scoarta, pielea de
bovine.

Ca materiale adezive se folosesc emulsiile de poliacetat de vinil (Aracet
AP) gsau amidonul.

In functie de modul de fixare al a2lbumelor si clasoarelor sint folosite o
serie de materiale textile §i metalice ea gnururi, nituri, suruburi speciale ete.

Ca inlocuiteri ai scoarjelor obisnuite in leghitorie, in ultimul timp se con-
fectioneazi pentru albume scoarte din materiale plastice, care an pe ele tipi-
vite sau presate diverse forme grafice si care se fixeazi prin folosirea unor
adezivi speciali de tip acronal.

La omamentarea scoartelor, aiit pentru albume cit §i pentrn clasnare,
sint folosite: folifle aurite si argintate care contin pigmenti metalici de brona
si aluminiu $i care se depun prin presare la cald in prese de poleit; foita de
aur pentru piele, care necesiti un tratament special; diverse posibilititi obis-
nuite tipografice, prin folosirea cligeelor zincografice #ipirite cu cerneluri de
tipar Inalt In prese verticale (tighele); ormament4ri manuvale prin folosirea di-
feritelor vopsele tempera.,

2. UNELTE 51 MASINI FOLOSITE
IN CONFECTIONAREA ALBUMELOR §I A CLASOARELOR

Penru confectionarea albumelor de fotografii si a clasoarelor de timbre se
folosese in general aceleagi utilaje si masini ca cele folosite pentru operatiile
procesului tehnologic de legiiorie de ciirfi.

Intrucit atit albumele cit si clasoarele necesiti unele operatii de biguire,
perforare sau gtantare speciald, in afard de utilajele cunoscute, se mai folosese
si gtante diferite.

Deocsebirea dintre operajia de tiiere 5i cea de stantare consti in primul
rind in aceea ci la operatia de tiiere hirtia sau cartonul sint sectionate in linie
dreaptd, pe cind la stantare tiierea poate fi executatd in orice linie geometricd.
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Sint cunoscute doud procedee de lucru la gtantare: prin forfecare si prin
taiere cu cufit.

Forma de stanti poate fi diferiti si este determinati de sortimentul de
carton care urmeazi a fi stanat, tirajul lucrdrii §i tipul utilajului pe care ur-
meazd a se executa stantarea,

Dintre tipurile de magini de stantat, mai des utilizati este magina de
stantat verticali semiautomati.

Ca dispozitive principale se deosebesc cele doui fundamente: unul fix pe
care se fixeazi forma de stantat si altul mobil pe care se agazi colile de car-
ton (fig, 114) care urmeazi a fi stantate.

Fundamentul mobil, care indeplineste rolul de dispozitiv de presiune,
oscileazd fatd de un ax fix, Prin intermediul unui mecanism cu excentrice, trece
in pozitia verticald’si preseazi cartonul pe forma de gtanti.

Pentru obfinerea unei pozitii corecte a colii de carton stantate, sint folo-
site, pe fundamentul de presiune, o serie de semne metalice §i clape, care se
azazi In funciie de formatul colii de carton,

Tig. 114. Masina de stantat verticala.

Procesul tehnologic de staniare la acest tip de magini este aseminiitor
celui folosit la maginile verticale sistem tighel.
Dintre operatiile mai principale deosebim:
— pregétirea cartonului pentru gtantare;
— pregitirea maginii pentru jtantare;
— stanfarea propriu-zisa.
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La operatia de pregitire a carfonului, o atentie deosebiti va fi acordati
sectiondrii in unghi drept a cartoanelor, precum gi scctionirii la formatul care
urtneazi a se gtanta,

Cartonul, sectionat la formatu] necesar, se bate pe laturile care formeazi
unghiul drept §i se agazi pe masa maginii de stantat, cu laturile care se intro-
duc in semne, in partea dreapti.

Pentru o buni pregiitire a maginii de stantat se va acorda o atentie deose-
bitd: fixiirii formei de gtanti pe fundamentu] fix §i stringerii ei cu ajutorul unor
surnburi speciale; pregiitirii asternutulud, care are rolul de a wniformiza presiu-
nea de stantare si a proteja cutitele in timpul gtantieii; fixdrii semnelor pe
fundamentul de presiune, care are rolul de a asigura o uniformitate colilor de
carton gtan{ate, precum si operatiilor de potriveald care se fac atit sub forma
de stantd it i pe agternut,

3. CONFECTIONAREA ALBUMELOR

a. Albumul cu file volante (fig. 115). Filele albumului se taie pe formatul
respectiv, In partea de la cotor se lasi o distantd de circa 3 em; incepind de
la aceastii distantd, spre interior, se fac 3—4 biguri 1 (fig, 116) la distante de
34 mm,

Bigurile se intilnese frecvent la ciirtile cu coperti de carton, cam la o dis-
tanti de 1 cm de cotorul ciirtii, ele permitind o uyoari deschidere a acestora.

Manual bigurile pot {i exe-
cutate cu ajutornl unui cutit bont
§i o rigld. Se agazi cartomul pe o
bucati de mucava mai groasi, iar
cu creionul se insemneazi cele
doud extremititi ale bigului, dupi
care se agazii rigla pe carton,

fixtud-o intre cele doud extremitiiti Fig. 115. Album cu file volante,
insemnate; cn cutitul bont se

apasd usor, pind cind pe spatele 2 /,

cartonului iese in eviden{d un re- 7

lief uniform. °

Pentru biguirea in serie se
folosese maginile de biguit obis-
nuite, bineinteles executind in 5 ~1°
prealabil dimensioniirile necesare. "

Pe distanta de 3 cm, lisati
liberi la cotor, la fiecare fili se
lipeste cite o figie din acelasi car- ]
ton 2, folosit pentru filele de - Fig. 116. Fili de album.
bazi ale albumului. Lipirea aces-
tor figii are drept scop compensareq grosimii fotografiilor introduse pentrn
pistrare in album, asa incit dupil lipirea acestora albumul sd nu se umtle.

Fisiile trebuie si fie weva mai scurte decit iniltimea filei. Dupd ce se
lipesc aceste fisii de carton, cu ajutorul unei preducele se executd trei giuri la
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distante ecgale, 3. Aceste giuri vor servi mai tirziu la fixarea, cu ajutorul unui
snur, a filelor atbumului intre ele si de scoarta acestuia. Trebuie avut grija
si se insemneze pe fiecare {ili a albumului locul unde se executi giurirea pen-
tru ca pe toate filele ghurile si se giseascd in acelasi loe. In felul acesta se
obtine blocul albumului dorit. Scoartele care se fixeazid cu ajutorul snurului
sint tot atit de simplu de confectionat ca si blocul albumului.
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Fig. 117. Incheerea scoartei albumului cu file volante.

Dintr-o mucava mai groasi se taie doud buciii egale, lungi cit distanta
dintre marginea din fati a filelor albumului pini la primul big, plus
6—8 mm penttu cant, Iniltimea acestora este egald cu a filelor albumului,
plus 1 em, tot pentru canturi. Din aceiasi mucava se mai croiesc de asemenea
douz figii, care vor avea iniltimea egald cu a scoartelor si litimea de 3 om
(atit cit este distanta de la cotor pind la primul big, adicd acolo unde s-an exe-
cutat giurile pentru introdus snurul). Separat, dintr-un carton mai subtire, se
croiegte o figie care va fi riidiicina scoartei, inalti <it scoartele si lati ¢it gro-
simea blocului albumului, format din toate filele adunate una peste alta.

Pe o coali de hirtie cu dimensiuni corespunzitoare, unsi in prealabil cu
clei de amidon, se agazi la mijloc ridicina 1, dar de o parte si de alta a rids-
cinii, la o distanti de aproximativ 2—3 mm, fisiile de mucava, 2, late de
3 em (fig. 117). In continuare, la o distanii egali cu cea dintre primul big si
uliimul big 3 executat pe filele albumului, pentru o mai buni articulatie, se
aplici gi cele doud scoarte 4. Dupi aceasta, se indoaie in interior marginile
colii de hirtie unsi cu clei de amidon.

Dup# ce scoarta a fost incheiatii, aga cum sa ariitat mai sus, se intoarce
$i, cu ajutorul filfuielii de os, se freaci ugor hirtia pe care s-au aplicat ele-
mentele scoartei,

Scoarta astfel executatsi, dup# ce se usucii, se aplici pe blocul albumului,
fixind cu mina la cotor $i observind daci cuprinde perfect blocul albwmului in
interior.,

Pentru un aspect mai ingrijit, precum §i pentru prevenirea uziirii prema-
ture, colfurile scoartelor se executi rotunde. Rotunjirea se face cu dalta san
masina de rotunijit.

De asemenea, cu ajutorul unei pile (raspel) se vor rotunji marginile mu-
cavalelor In exterior, curitindu-le dupi aceea cu glasspapier (fig. 118).

Imbricarea scoartei in exterior se face la fel ca §i la clirtile legate, cu
hirtie, pinzi, catifea sau orice alt materia]l textil sau material plastic,
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Scoarta imbricati in exterior se ciiptusegte la cotor, in interior. cu o
fisie de pinzi sau o hirtie mai groasi, care va servi drept intdriturd, Dimen-
siunile acestei ntirituri vor fi: litimea ceva mai mare decit distania dintre
cele doui mucavale ce formeazi fetele scoartei, iar iniltimea cu 3—4 mm mai
mici decit indltimea scoartel. Pe fefele intervioare ale scoartei se lipese forza-
turile, exccutate din acelagi carton ca s filele albumului. Forzatusile vor avea
iniltimea egald cu a filelor albu-
mului, iar Jitimea egald cu dis-
tanta de lg marginea din fati a
filelor albumului pind la ultimul
big, adicd dimensiunile pe care
le-au avut si mucavalele din care
s-au confectionat scoartele albu-
mului, Aceastd lipire se face cu
clei de amidon, sau aracet.

Tnainte de a executa giurile
necesare fixiri cu gnur a scoarlei
de blocul albumului, se asazd

Fig. 118. Sreguirea marginilor scoarfel. scoarja deschisi intre doul sein-
duri sau doui mucavale, sub ¢

greutate, pontru a se usca §i fixa mai bine lforzatul de sccarfi. Dupd
aceea, cu ajutorul unei preducele, exact dupd giurile de pe filele albumului,
s¢ giurese pe figia de carton de ling# cotor un numir egal de giuri, Snurul se
introduce indoit mai intli in gaura de la mijloc ( ca in fig. 119). Apoi capetele
snurului sint readuse prin giurile exiveme, tot din spate citte fati, introdu-
cindu-le in bucla formati prin indoirea gnurului. Se trage bine snurul ca si

IR N RN A NPT IR,

Fig. 119. Introducerea snurului.

nu joace filele blocului §i se face un nod dublu, eventual o fundi. Se prind
apoi ciucurii ]a ambele capete ale gnurnlui.

In cazul cind se cere aplicarea unei hirtii subtiri pergaminati, cu diferite
desene cum este de exemplu hirtia ,,pinzi de piianjen”, se crofesc coli de
aceeasi dimensiune ca si la filele albumului, care se lipesc cu clei de amidon
de cotorul filelor de album, inainte de a fixa figiile de carton la cotor. Aceasti
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Lirte va proteja mai bine fotografiile, dind in acelasi timp §i un aspect maj
frumos albumului.

b. Albumui cu file incleiate, Ceva mai complicati este confectionarea
unor albume cu file incleiate.

Filele unui album de acest fel se executi din carton, care se taie pe for-
matul albumulvi, cu un plus de 1 cm pe fiecare din cele trei laturi, pentru
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Fig. 120. Incheerea filelor 1a alburnul cu file incleiate,

tiiere 5i 1,5 cm la cotor, pentru articulatii (fig. 120, ). Apoi, din fiecare fili de
album se taie de la cotor suvita care va foima articulagia. )

Bucitile de carton croite se lipese intre ele cu suvite de pinzi, de pre-
ferintd pinzi de legitorie, suvite care in afari de rolul ce il au de a fixa intre
ele elementele filelor albumului, au i rolul de a compensa grosimea fotogra-
tiflor introduse tn album, .

Suvitele de pinzi se croiesc pe o lifime de 6—38 cm, ¢i cu o lungime egald
cu lungimea cotorului filelor.

Cind se lipesc filele de carton si guvitele pentru asticulatie pe pinzi,
distanta dintre file si suvitele de carton trebuie si fie de aproximativ 6 mm
(fig. 120, b). Lipirea se face cu aracet.

Dupi ce se incheie filele in felul acesta, doud cite doud, se pun la useat
ura peste cealalti cu cartoane intre ele; se iau apoi aceste file duble, se in-
doaie in doui (vezi linia din figurd), se bat la cap §i se punrt din nou una peste
sha cu o greutate deasupra. Se obiin astfel file duble, inchise la cotor,

Se iau apoi douid cite doud aceste file duble §i se lipese din nou intre
ele cu suvite de pinzd, obtinind astfel, dupd Indoirea in doud, grupuri de file
de cite pattu pagini (fig. 120 ¢, d, &)
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Se continui astfel, obtinind grupuri de file de cite 8,16 pagini §i aja mai
departe, ping cind sint lipite toate filele albumului.

Dupd incleere se lasi liber cite o suvitd de pinzi pe fafi 5i pe spatele
blocului, pentru fixarea pe scoarti,

Dupi cum se vede, fixarea filelor albumului intre ele se face fird coasere,
doar prin aceasti lipire succesivi.

Fig. 121. Scoarta albumului cu filele incleiate.

Blocul de file obtinut este mai gros din cauza suvitelor de pinzd (fig. 120,
). Pentru a putea £ tiiat, intre file se introduc foi de hirtie sau carton, care
si compenscze grosimea pinzei,

Dupii aceasta se incleiazi blocul la cotor, se usuci si se procedeazi la
tiicrea lui in trei pirti

Dupi tiiere, ca §i in cazul ciirlilor legate, cotorul blocului se rotunjegte
cu ciocanul de lemn. Se lipeste apoi la cotor capitalbandul §i o suviti de pinzi
unsi cu clei de amidon, pentru intdrirea cotorului

Pe deasupra filelor exterioare se lipesc forzatele, eu ajutoru] unei suvite
de pinzi de legitorie a clirei Yatime va fi de doud ori mai mici ca ldtimea su-
vitelor folosite la incheierea filelor, astfel ineit guvita s3 nu treaci peste forzag
mai mult de 1—2 cm, Faltul forzatulni se imbraci cu o suviti de hirtie, pentru
ca nu cumva si pitrundi cleiul la operatiile urmitoare.

Scoartele albumului se executi ca la orice carte obisnuitd, iar cotorul
scoartei se rotunjeste (fig. 121).

Se unge apoi cotorul cu clei si se introduce albumul in scoartd, fixindu-se
bine prin ciociinire. Dup4 zece ore de la uscare, scoarta se deschide, se lipeste
in interior guvita de pinzi rimasi liberi dup# Incheierea filelor §i apoi for-
zatul,

Se lasi si se usuce scoarfa in pozitia deschisi, iar dupd uscare se repeti
acelasi lucru cu fapa a doua a scoattel.

Albumul se pune apoi intre scinduri la presat, sub o greutate. Dup# uscare
se preseazi articulatia cu filtuiala.

c. Albume eu deschidere paspartou. Filele albumului (pasparton) se taie
de mirime dublj i se indoaie o dat#.

Foile impiiturite ale albumului se agazi intr-un cotor din hirtie groasi,
care se filtuiegte in prealabil sub formi de armonici (fig. 122, b). Hirtia pentru
cotor se croieste In aga fel incit latura mai mare a ei si fie paraleld cu baza
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albumului. Numiirul de indoiri {la armenicd) trebuie si corespundi cu nwni-
rul filelor albumulei (fig. 122, ).

Indoiturile au litime de cel mult 1,5—2 cm, in functie de formatul albu-
mului. Indoiturile acestea, situindu-se intre filele albumului, compenseazi gro-
simea fotografiilor cind se introduc in album.

Filele se cos la cotor cu masgina speciali de cusut de tipul masinilor de
cusut registre, Cusiitura se face pe o pinzi tare,

Tnainte de a se coase albumul la prima si ultima £l3, se lipegte un forzag
dublu din lirtie ofset groasi, intirit cu pinzi subtire a ciirel margine se prinde
de pagina a doua.

Se lipeste apoi faltul de bazi care unecste forzatul de foaia de hirtie de
mirimea albumului si se lipeste forzatul din hirtie colorati sau hirtie cu un
desen oarecare.

Forzatul se lipeste in scopul de a forma faliul de 1—1.5 cm de fiecare
parte: dup3 lipire se pune la presd. Se unge apoi cu clei marginea albumului
i se hpeste de ea pinza, intinzind-o bhine pe cotor, Prelucrarea mai departe a
blocului §i pregiitirea scoartelor se executi la fel ca si pentru albumul cu
file incleeate,

- Pentru a infrumuseta albumele, se poate proceda in mai mulie feluri: pe
de o parte tiietura albumului poate fi colorati sau marmoratii; pe de altd parte
scoartele albumului pot fi finisate prin trasarea de linif, prin presare seaci,
prin poleire cu felii colorate sau metalice sau prin nituire, aga cum se proce-
deazi §i in cazul cirtilor legate,
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© Fig. 122. Fixarea filelor la albumele cu cotorul in armonicé:
a — executarea paspartoului; & — eotorul fn armonied; ¢ — paspartoul

introdus in cotorul sub formd <¢e armonied,

Scoartele albumelor mai pot fi fmpletite de jur imprejur, In acest scop, pe
marginea scoartelor, cind ele sint gata confectionate, se fac niste giuri cu pre-
duceaua, la distante de 5—10 mm una de alta.

Impletirea se face cu o panglici din pinzi, mitase, piele etc. de grosime
potrivitd, care se introduce prin giuri, una dupi alta, incilecindu-se mereu mar-
ginea scoartei (fig, 123).
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Fixarea fotografiilor in album se poate face fie prin lipire {dar in acest
caz se stricii filele albumului), fie prin crestarea (decuparea) in filele albumu-
lni a unor colturi de fixare, pentru fotografii de diferite dimensiuni, astfel

Fig. 124.
Colt pentru

Fig, 123. lImpletituri fizarea fo-

pe marglilnea scoarte- “togratiilor
“or- pe filele de
album.

incit colturile fotografiilor si intre perfect in decupirile duble de pe filele
albumului, fie prin aplicarea unor colturi prin lipire (fig. 124).

In cazul unei productii de serii mari, aceasti operatie se executi in ma-
sinile de stantat.

4. CONFECTIONAREA CLASCARELOR DE TIMBRE

In functie de procesul de produciic manuald sau mecanizati se deosebesc
doull metode principale de confectionare a clasoarelor:

— clasoare co foaia staniati;

— clasoare cu fouia negtantati.

Cele douldl metode se deosebese i primul rind prin gradul de mecanizare
ol procesului de fixare a gtraifului de celofan pe suprafata foii de carton.

Dacil in primul caz gtraiful de celofan se fixeazi manual, prin introduce-
rea acestuia In suprafejele stantate, in cel de al doilea caz se foloseste un giwaif
de celofan special, pe suprafaja ciruia este depus un strat termoocieziv, Dupi
croirea acestuia la formatul necesar cu ajutorul unei masini speciale i a unor
dispozitive incilzite, se fixeazi pe suprafata colii de carton, in locurile indicate
printr-un dispozitiv program, '

Materialele folosite la confectionarea clasoarelor an aceleasi caracteristici
ca gi cele folosite pentru confectionarea albumelor,

Trebuie refinut fnsid cd la confectionarea clascarelor trebuie folosite mate-
riale bine conditionate, pentru a se eliming la maximum posibilitifile de de-
formare wulterioard, Din aceasti cauzi cartonul pentru coniectionarea blocuiui
clasorului trebule si fie bine presat §i uscat, Se folosesc in general cartoane
dure de tipnl preypanulii,

O importantd deosebitd se acordd §i celofanului, Se foloscse numai sorturi
de celofan rezistente la umiditate si bratate in mod special pentru aceasti
cemfeetie, Folosirea altui celofan mu rezelvil scopul functional al clasorului de
pistrare a timbrelor filatelice,

a. Confeclionarea clasoarelor cu foaia staniati. Procesul tehnologic de
confectionare a acestor clasoare constd in patru operajii principale §i anume:

— pregitirea individuali a filelor gtanjate;

— confectionarea blocului lasorului;

140



-— confectionarea scoartelor clasorului;

— fixarea blocului in scoarte.

Pregitireq individuali a filelor gtanfate. Sint cunoscute mai multe feluri
de file de clasor i anume: file cu marginea laterald intiritd cu un material de
legitorie (pinzi, pergamoid etc.) si file cu marginea liberi.

Folosirea unei sau altei metode este determinati de formatul clasorului,
<urabilitatea acestuia, sistemul de confeetionare al blocului §i scoartelor, pre-
cum si de modal de fixare al blocului in scoarte,

4 In general, clasoarele confectionate manual au filele de
‘ carton cu marginea laterald intiiritd cu pinzd, iar cele confec-
tionatke prin procedec mecanizate au filele cu marginea liberi.

Formatul de fili cel mai des utilizat pentru scepuri filate-
lice este de 240300 mm, format finit obtinut prin croirea
din formatul de carton standardizat 700x% 1 000 mm.

Pentru confectionarea filelor se intrebuinteazi mai multe
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? LA Se cagereazdi pe ambele suprafete ale unei mucavale dous
b foi de carton superior stautate sau se lipese una poste alta foile
L de carton gtantate.
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Tn continuare se expune confectionarea clasorului cu file
de carton cagerate pe mucava. Dupli cum se vede din figura
125, pe suprafata foii de mucava I se aplicd mai intfi o Intédri-
turd de pinzd 4, pe marginea laterali din fatd, Pinza croitd
S pentru intirirea marginei filei are vrmitoarcle dimensiuni:

Z/ iniltimea este egali cu indlfimea colii de mucava, adied de
cirea 310 mm (300 mm dupd rotunjire), iar litimea variazi
Fig. 125, Com-  intre 20—23 mm. Pe suprafaia celeilalte margini dinspre cotor,
Pile de URE e aplicd doud fisii de pinzd sau pegamoid 5, de aceeasi inil-
ile de clasor. . s oawTes L o s
) fime ca si inillimea colii de mucava §i o litime de circa
30—82 mm, Aceste figii de pinzi vor permite fixarea ulterioarii a foilor claso-
ralni intre ele §i formarea articulatiilor pentru deschiderca ugoardt §i rezistentd

a foilor de clasor.

Pentru uniformizarea suprafetelor mucavalei dupi aplicarea figiflor de in-
tirire 4 si de fixare 5 se lipeste pe mucava, pe ambele fete, doud coli de car-
ton 2 de circa 120 g/m?.

Partea principali a foii clasorului, 3, se pregliteste separat, -Pentru for-
matul finit prezentat mai sus de 240300 mm, suprafata filei de carton va fi
de 230—232 mm pe lifime si de 300 mm pe indlgme.

Inainte de fixarea pirtii principale a foii clasorului pe suprafetele muca-
valei, acesta se introduce in magsina de staniat gi se stanteazi dupi modelul
prezentat In figura 128, Cele opt rinduri de benzi trebuie sd fie perfect dimen-
sionate pentru a avea un aspect estetic deosebit, iar ghantarea si fie executatd
cu cutite de stanti bine ascutite, tiierea ficindu-se pe prima fatd, pentru a nu
rimine scame,

Intrucit I3timea filei de carton stantati este mai micH cu circa 10——12 mm
decit Iitimea colii de mucava, la cagerare se va avea in vedere ca si rimini
de ambele pirti circa 5—6 mm (fig. 127),

Inainte de a se proceda la cagerarea filei de carton stantat, pe suprafetele
colii de mucava pregititi se fixeazdi benzile de celofan in tiieturile filei, in-
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troducindu-se in cele trei pirti stantate §i lixindu-le pe dos dupd o ungere prea-
Iabild la capete cu adeziv, Banda de celofan va fi croiti de circa 25 mm pe
iniltime §i de circa 200 mm pe ld{ime. Dupid cagerarea pe ambele pirti, foile
clasorului se agazi intre doud scinduri bine glefuite §i presate unde stau timp
de 24 de ore.
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Fig. 126. Dimensiunile fodi staqtatu Fig. 128. Incleierea filelor.
pentru un clasor cu ept rinduri de cu celofan pe coala de mucava:
henzl, 1 — [ila de earton stantat; 2 — pinza
de intarire a merginid colil de nu-
cava; 4 — pinza de la cotor pentru

fixarea filelor.

Confectionarea blocului clasorului, Metodele de confectionare (fixare) a
blocului clasorului sint variate si asemiéiniitoare cu cele descrise maj inainte la
confectionarea albwnelor. Cele mai rezistente blocuri de clasoure sint cele
la care confectionarea foilor gtantate se face parale]l cu confectionarea blocului.
Procesul de confectionare constd in urmitoarele:

Dupi aplicarea intdriturii de pinzi 4 pe marginea mucavalei, se aplici
pinza de formarea articulatiei §i de fixare 3 a foilor pe mucavaua din partea
stingd I, dupd care se lasd o por-
tiuvne liberd de circa 5-—6 mm si “ 7 4

se aplici in continuare pe muca- / Z o /2
aua 2 din partea dreaptd (fig. é Ay AT, g
128.).
Aceasti operajie se repeti . J-&'m}‘m_-

pind la obtinerea unui bloc de
clasor de circa 10—12 foi. Numai
dupii terminarea gcestor operafii
se procedeazi la cagerarea pe suprafejele foilor de mucava a colilor de carton
stantate §i cu celofanul fixat.

Fig. 128. Inchelerea filelor.
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Dupi operatia de presarc intre scinduri a blocului clasorului, se proce-
deazi la prelucrarea cotorului drept prin cagerarca cu hirtie, aplicarea burdu-
fului si lipivea capitalbandului, Dupi uscarea cotorului, ca urmare a operati-
ilor executate se procedcazii la aplicarea forzajului, Forzatul se confectioneazd
din carton de 103-—120 g/m® si se croiegte dublu dimensiunii foii de clasor.

Fila forzatului care se lipeste pe blocul clasorului se supune unei operalii
de biguire, primul big executindu-se exact la jumdtate, iar al doilea big la o
distantd de circa 10—12 mm. Suprafata dintre cele doud biguri se unge cu

adeziv §i se fixeazd pe prima §i ultima [ozie a claso-

H 2 ! rului, dupé care se procedeazi la o noult presare.

/ / / Confectionarea scoartelor clasorului. Scoartele
LA /i 1 R clasorului pot fi confectionate In modul cel mai dife-
N / | rit. Indiferent insi de modul de confectionare se va
§6mm | N | $mm I avea griji ca elo s fie solid exccutate, pentru a putea
_..:.-a.\u. proteja pentiu o lungii perivadd clasorul propriun-zis,
NN s [n general, se recomandd a se executa scoarfe pentru
[P j cartonul drept al clasorului cu ridicind din carton §i

/ cu articulagie intre ridicind i pirtile laterale ale
7 scoar%elor de circa 5—6 mm.
Fig. 129, Incleierea n figura 129 cu I sint insemnate piriile laterale
scoartelor clasorului. de mucava ale scoartei, cu 2 ridicina de cotor si cu
3 pinza de fixare a riddcinii yi forimare a scoartei.
Distanta de 5—6 mm, dintre ridacind (ricin) si pértile laterale ale scoariei,
estc necesard pentru asigurarea unei deschideri complete a clasorului, dis-
tanti care de altfel corespunde §i cu distania dintre doud foi ale clasorului,

In continuare, imbricarea in pinzi sau alt material de legitorie a scoarfei,
tipdrirea sau poleirea materialului de legiitorie, inainte sau dupid imbricarea
scoariei, aplicarea pe mucavalele scoartelor a pernitelor de vati ete., se exe-
cuti dupd metodele descrise mai inainte la productia obisnuiti de carte si
albume,

Fizarea blocului in scoarfe. Se face dupi metodele cunoscute, dupd care
se introduce clasorul la presat, se filetcazi incd o dati pentru definitivarea
articulatiei si se impacheteaza individual, de preferinii in hirtie pergaminati
rezistenti la umiditate,

b. Confectionarea clasoarelor cn foaia negtanfati. Confectionarea acestor
clasoare este identicii cu metodele cunoscute la confectionarea albumelor si a
clasoarelor descrise mai sus. Singura deosebire consti in faptul ci banda de
celofan se aplicd pe coala de carton in mod mecanizat, intr-o magini de con-
structie speciald.

Daci prima metodi este mai putin productivd decit a doua, asigurd in
schimb o intindere mai buni a benzii de celofan, lucru foarte important in
tehnica ulterivari de pistrare a timbrelor filatelice.




Capitolul XIII

EXECUTAREA PRCDUSELOR DE PAPETARIE

TProdusele de papetiirie se caracterizeazi prin aceea ci sint executate din
hirtie §i eventual carton §i mucava. Intreprinderile de fabricare a acestor
produse se numesc papetdrii. In majoritatea cazurilor aceste produse sint
executate chiar in papetirii, pentru a evita un transport cantitativ mare de
materie primi. Utilajele necesare pentru produsele de papetiirie sint destul de
simple, ceea ce permite organizarea atelierelor cu acest speeifie,

Produsele de papetirie sint numeroase. O parte din aceste produse se mai
executi in atelierele de legitorie din indusiria poligraficd, ca de exemplu:
carnete, boniere, bilete, bloc-notesuri, dosare, placarde, hiirti caserate pe pinzi,
rame pentru fotografii, mape pentru acte etc. e ascmenea, produse de pape-
tirie se intilnesc in {abricile de hirtie care au in prezent linii speciale pentru
executarea caietelor,

1. CONFECTIONAREA CARNETELOR

Carnetul, care serveste In comert si n administratie, poate prezenta di-
ferite variante: boniere, note de livrare, note de primire, chitantiere, facturi ete,

Carnetele sint produse tipdrite, cu formate variate si compuse dintr-un
numilr mare de file, care trebuie si fie usor detagabile de pe cotor. Filele se
executd sub forma unui original si a doud sau trei copii. Deseori copiile sau
originalul sint diferit colorate, pentry a se decsebi mai ungor,

Tipirjrea carnetelor se face pe coli de hirtie intreagi sau jum#tiiti de
coaid, la tiparul tnalt, dapj forme compuse si aranjate in grupe, in aga fel {neit
si se poatd §i prelucra in grupe.

Colile de hirtie tipirite se controleazi pentru a elimina pe cele necores-
punzitoare 51 a indrepta pe cele care sint agezate gresit in stivil.

Se inseamni apoi pe ¢ coalil locul unde se executd liniile de perfor, pen-
tru ca filele si devinid ugor detasabile (fig, 130), Perforurile se exscuti la fie-
care grupd in parte, la cotor, dupd cum este forma carnctului. Pentru aceasta
se Inseamni lecul unde se vor executa perforurile la fiecare grupi de camete
n parte §i se potriveste misura la magina de perforat, indeindu-se hirtia pe
locu! indicat pentru perforare. Se lasi pieptiinnl perforatorului in jos si caps-
tul hirtiei indoit se aliturd dintilor in linie. La linia celeilalte extremititi se
aliiturd §i se fixeazi vinclul.

y Se iau apoi cite 4 sau 5 coli, se bat la doud capete §i se introduc in per-
forator,
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Se aduni apoi numirul dorit de file pentru carnet (50—100—150 file),
se bat la cap si se ciocinesc ori se prescazi peste locul perforat, ca si dispari
afinarea produsd prin perforare.

Prin tdiere se separi grupele de camcte In lungul coalei. THicrea se exe-
cutd la maginile de tiiat cu un cutit, eventual la magini cu tiiere automati re-
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Fig. 130, Coali de carnete cu locurile insemnate pentru perforare.

petati (cu program) (fig. 131). Dupd separarea carnetelor in grupe se exeoutd
fixarea filelor cu clame de sirmi,

Se coperteazd apoi prin brosare, cu o coperti subtire dintr-o hirtie mai
plind, fird si se biguiasci.

Apoi se separi carnetele prin tiiere la magina cu un cutit, operajia exe-
cutindu-se in felul urmitor: se taie maij intii in fagi, toatd grupa de camete,
apoi se desparte ultimul carnet din grupi, {inindu-se seama de distanta dintre

Fig. 131. Separarea carnetelor in grupe.

ramele albe. Se fixeazd misura pe dimensiunea propriu-zisi a carnetului i
astfel se taie prin tdieturi succesive fiecare camet in parte. Cele doud carnete
extreme se inverseazi fn magini, pentru netezirea marginilor exterioare.

In cazul in care cametul se compune din file diferit colorate sau din file
perforate §i file neperforate, pentru unele exemplare care nu se detageazi din
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carnet se procedeazi astfel: se aduni colile din {iecare top in coli diferite, co-
lorate, perforate sau neperforate, repetindu-se grupele de un numir egal cu
numirul de file,

fn majoritatea cazurilor filele camnetelor se numercteazi, Numerotarea se
face cu o magind speciald de numerotat, de obicei cu magini de mind. Peniru
numerotare se prinde coltul sting superior cu o clami speciald (fig, 132), se

Fig, 132, Numerotarea [ilelor. . Fig. 133. Masina de nu-
merotat:
1 — miner; 2 — tambur ok
eifre; & — orificiu drept-
unghiular de tiparire (mon~
turd); 4 — cadran cu ac
reculater; 5 — rezervor de
tusg,

apas# maneta maginii de numerotat §i se pune piedica, se potrivese cifrele pe
tambur apisindu-le cu un betisor de lemn, se aduc prin rulare la ,,0% si se
adincese, afari de prima cifrd (0). Dacd o cifrd se repetd de trei ori, Hind vorba
de un original si douid copii, se potriveste acul indicator la 3 §i se fixeazd, Se
prinde maneta masinii cu mina dreaptd si se agazd masina cu fata (indicatorul}
in afard, in asa fel incit locul pe care urmeazi si se imprime fila si cuprinds
golul din cadrul postamentului maginii de numerctat. Se Inldturd piedica §i se
apasi pe manetd, Cu mina stingd se dau filele la o parte. Operatia se repetd,
iar cifra se va imprima de cite ori este necesar, dupd numirul indicat de acul
de pe cadran, deci in cazul respectiv de trei ori, pe cele trei exemplare.
Carnetele pot fi confectionate §i pe hirtie albi, netipiriti, in special pe
gtraifuri (resturi din colile folosite) si n acest caz se numeroteazyi filele cu ma-
“gina de numerotat (fig. 133).

2. CONFECTIONAREA BLOC-NOTESURILOR $I A BLOCURILOR DE DESEN

Bloc-notesurile sint blocuri de file albe detasabile de pe un cotor, care
servesc pentru notite pe masa de scris sau pentru buzunar, agendi ete. La un
format mai mare se executd blocurile de hirtie pentru desen.
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Formatele blocurilor sint variabile. Blocurile de format mai mic se executd
de obicei din resturi de hirtie (straifurd) care cad de la alte lucriivi, cind se taie
colile intregi. Aceste resturi au §i ele anumite dimensiuni. Se stabileste forma-
tul in asa fel incit s nu se arunce prea mult din formatul gtraifului si se taie
la magina de tdiat, Straifurile ca §i colile se bat la doud capete, douid baze si
abia apoi se taie. Se pot tiia simultan mai multe pachete de straifuri pe toatd
lungimea cutitului, asezind sub cutit mai multe pachete egale. Straifurile sint
croite aproximativ la formatul blocului, eu 2—3 cm mai mari, penbrz a se
forma capul blocului pe care se fixeazd filele si care se imbraci. Apoi se per-
foreazi filele la un capit, la circa 1—1.5 cm distantd de la cap.

Dupi perforare se impart in blocuri de 50-—100 file, iar ficcirai bloc in
parte i se adaugd la spate, ca postament, un carton ceva mai gros, de miirime
egald cu blocul. Apoi, blocurile se bat din nou, jar capetele care fuseserj perfo-
rate se preseazi cite unul, la presa vnei magini de tdiat, pentru netezirea co-
torului, care prin perforare se afineazi, Se cos
apoi la cap cu magina de cusut cu sirmd, cu ( ]
una sau douii clame, prin stripungere. — 7

Capiitul blocului se imbracd apoi cu hirtie
gagren, cu pinzi sau cu piele. Imbricarea capu-
lui de bloc se executi aga cum se vede in figu-
ra 134, Sc croiesc straifuri de hirtie de o litime

R " . .
care si cuprindi blocul la cap si si treaci ain-
glagul (indoitura} in spate circa 1 cm. Pe laturi, \ 6
de asemenea, trebuje si aibi aceeagi rezervi

pentru ainglag, Colturile se tale in diagonali

(fig. 134, a); materialul se aplici pe faga blocu-

lui, 1a 0 mici distanti (1—2 mm) de perfora-

turd {fig. 134, b) laturile se indoaie citre dosul
biccului, cu ajutorul unghiilor sau cu filfuiala, {
apoi se trage si ghraiful §i se lipegte pe carton

peste dosul blocului (fig. 134, ¢ ¢ d).

Blocurile se pot confectiona, de asemenea,
din coli intregi de hirtie i in acest caz se pre-
luicreazi ca §i in cazul cametelor, adiugindu-se
in plus cartonul de postament care se aplicd
dintr-odati unei grupe, se coase in grupe §i nu-
mai dupi aceea se sectioneazi pe blocuri, pu-
nindu-se capetele.

La blocurile de desen se procedeazi dupi
aceeasi tehnologie, fard insd si se adauge un  Fig. 134. Imbricarea capului
postament. blocurilor de scris.

Blocurile de desen se introduc si se bro-
seazi intr-o coperti de carton, care se biguiegte in prealabil, Blocul se unge in
spate, la partea capului, pe o litime de 5—6 cm, cu clei gros i se aplicd pe
dosul copertei, iar fata copertei se trage peste bloc, nefiind lipiti, pentru ca si
se poaty intoarce coperta. Blocurile de desen se confectioneazi din hirtie groasi
de desen.
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Colile de hirtie pentru blocuri, dupid perforare, se numiiri §i se inseamni
cu straifuri de hirtie coloratd, Dupil ce este sectionati pe misura necesard, se
aleg blocurile pe numirul de file, desficindu-se pachetele.

Blocurile ou spirald, Reprezinti o varlanty§ care se confectioneazi din foi
volante; pot avea, de asemenea, formate diferite. Aceste blocuri se taie in
prealabil la magina de tiiat, exact la formatul dorit, dupd care se perforeazj la
cap sau de-a lungul cotorului,

Perforarea se executd la maginile de perforat cu

un dispozitiv de pieptene special, fiecare gaury de
perfor fiind de circa 3—4 mm diametru, Dupi per-
forare se compune blocul din numirul de file dorit,
aplicindu-se de obicei scoarte din carton sau din ma-
terial plastic sau imitatii de piele.
- Spiralele pentru bloc se confectioneazi cu un
aparat special, fie din otel subtire (26 mm), fie din
material plastic. Spirala se introduce prin rdsucire in
giurile de la cotor (fig, 135).

3. CONFECTIONAREA DOSARELOR

Fg. 135@?&3& fixat cu Dosarele sint nigte coperte de carton folosite in
scopul de a prinde sau a clasifica hirtii, note etc. Ele
sint executate din carton special pentru dosare STAS

3112-52, Acest carton poate fi §i colorat in diferite culori pe baza inte-

legerii dintre produciitor §i consumator, Gramajul este de 200 §i 240 g/m2.

Formatele dosarelor sint diferite, cel mai utilizat fiind in jur de 31X21 cm.

Tipurile de dosare sint de asemenea diferite, existind dosare simple, dosare cu -
clape, dosare cu aparat pentru fixarea filelor.

a. Desarul simplu. Se croieste din coali de carton in felul urmitor: se
tine cont de directia de fabricatie a fibrelor de carton, in asa fel incit linia de
indoire (fig. 136) a dosarului si fie paraleli cu ea, apoi se amplaseazi pe
- coala de carton de format intreg numiirul de dosare care pot fi cuprinse in
mod cit mai economic. Dupi ce s-a stabilit modul de croire, se introduce car-
tonul in stive, la magina de tiiat cu un cutit §i se taie. Dupi croire, la cererea
consumatorului, dosarele se pot executa
cu colturi ascutite sau cu colturi rotunjite.
Colturile rotunjite se taie la o magind spe-
cizli de rotunjit colfuri,

Se fixeazi apoi misura ca la perfo-
rare, pentrz linja de biguire gi se executd
bigurile, la jumitatea distantei dintre cele
doui fete, in litime. :

Apoi pe linia de big dosarul se in-
doaie §i se inchide, Copertile dosarelor
sint tipirite de obicei la tiparul inalt.

_ b. Dosarul cu aparat. Se croieste in acelasi fel ca si dosarul simplu, di-
ferind doar ca dimensiune, Acest dosar are in plus un apendice format prin in-
doirea cartonului, care foloseste la fixarea aparatului pentru prins hirta, Al
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doilea element al dosarului cu aparat il constituie cotorul, prin faptul c3 atit
aparatul eit si cuprinsul dosarului necesitd un spatiu, De aceea, dosarul tre-
buie croit dup# unmitoarele elemente: indltimea dosarului este aceeasi, litimea
de croire este de doui ori ¢it fata, apendicele de doui ori §i ceva pentru cotor
(fig. 137, a).

Dupi croire, dosarul se biguieste, formindu-i-se articudatiile, Bigurile se
fac de-a lungul cotorului gi sint in numir de minimum 5, din care nu toate

Fig. 137, Dasar cu aparat — formatul de creire.

au aceeasi directie si anume: bigul din mijlocul apendicelui este inversat fati
de restul, din aceste biguri, irei sint afectate apendiceluti (3, 4 si 5), iar restul
sint necesare pentru formarea ingrogirii cotorului (fig. 137, b).

Dup3 biguires dosarului, se indoaie apendicele la mijloe, dinfuntru in
afari gi se intiregte cosindu-se la magina de cusut cu trei clame, apoi se per-
foreazd apendicele cu doud giuri pentru prinderea aparatului,

Giurirea apendicelui se poate realiza cu o masind de glurit, la aceeasi
magind care se folosegte la rotunjirea colfurilor, fnlocuind cutitul de stantat cu
o preducea.

Dupi montarea aparatului, se indoaie scoarfele dosarului in asa fel incit
si se formeze §i cotorul care variazi, de asemenea, ca grosime de la 1la 2 em
si mai mult, dupi trebuin{i.

Daci este cazul, dosarul poate fi executat si din doud buciti de carton
tnnddite pe locul unde se formeazd faltul pentru fixarea aparatului (dosul do-
sarului), lipind cele doud innddituri cu clei gros §i netezind bine cu filtuiala.

Dosarele cu clape sau cu aripioare sint construite dupd diferite variante
in care se proiecteazi, in afara peretilor laterali, 5i clapele. De jur Imprejurul
fetei postericare a dosarului, pentru articularea clapelor ca §i pentru fngrosarea
cotorului la dosar se executi niste biguri care folosese la articulatie,
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4. CONFECTIONAREA HARTILOR CASERATE PE PINZA

Hirtile geografice, geologice, militare etc. se tipiresc pe hirte speciald
cartografica STAS 5615-64, 1a tiparul plan (ofset), Pentru rezistenti ele sint
apoi cagerate pe un suport din pinzd albd de bumbac, Cagerarea se face cu
adeziv pe bazi de amidon {scrobealid) sau cu Aracet AP.

Pentru cagerare, pinza se crofeste cu aproximativ 3—4 cm mai mare decit
harta, apoi se intinde bine de tot pe o planseti de lemn §i se bate cu cuie
subtiri, Tntinderea pinzei se face incepind de la mijlocu] ei, cu firele cit mai
drepte, paralele cu ambele laturi, in toate patru pirtile, iar colturile se intind
la urmi pentru a fi complet netede, fArd cuie san Incretituri.

Tlirtile caserate se pot finisa in doudl feluri: 1) hiirti care se atirni pe
perete si se string rulindu-se sub formi de sul; 2} hiirti care se indoaie si in
acest caz sint introduse intr-o scoarti protectoare.

a. Confectionarea hirfilor de atirnat pe perete. Aceste hirti se ung pe
tcatd suprafata cu adezivul respectiv si se lasi si se inmoaie hirtia, pentru a
deveni mai plasticd la lipire; apoi se aplicii cu atentie pe pinza intins#, frecin-
du-se bine pind cind se lipeste complet. Se lasii Ta uscat 10—12 ore, se scot
cuiele si apoi harta caserati de pe planseti, Se ajusteazi pirtile laterale ale
hartii ping la chenarul de contur; la capetele de sus si de jos se lasi o margine
de aproximativ 3—4 cm si de care se lipesc betele. ungindu-se pe margini cu
clei gros atit ele cft si harta. Dupd lipire, marginile aplicate pe befe se aco-
perit cu doudl fisii de hirtie unse cu cled, iar la capiitul superior se atagazi doud
helcinge pentru gnur. Betele trebule si intreacd litimea hiirtii cu circa 34 cm.

Daci aceste hirti an format mai mare si sint confectionate din 2 sau 4
coli de tipar, la caseraren lor pe pinzi trebuie si se urmiireasci cu mare aten-
tie ca bucilile si fie asezate corect si fiecare aminunt topografic si corespundj
de pe o parte pe alta.

b. Confectionarca hiictilor pliate. Daci se confectioneazi o harti care
trebuie indoitd ulterior pind la un format redus, harta tip#tity sc sectioneazi
in fragmente egale. Pentrn aceasta se intoarce harta pe dos §i cu compasul gi
linia se imparte in piitrate; se numeroteaz! fiecare pitrat <i apoi se taie cu cu-
titul sau papserul. Se ung pitratele cu adeziv si se lasi un timp si se inmoaie
hirtia, apei unul cite unul, in ordinea pumerici, sind I—2 mm intre ele, se
aplici pe pinza intinsd, linjati in prealabil, Dupi lipirea unui rind de phtrate
se freacd cu fHltuiala pe deasupra si se continui lipirea celui de-al doilea rind.

Dupi ce intreaga hartii a fost lipiti si reconstituiti cit maj exact, se mai
freacit o dat¥ cu atentie pentrn a impiedica formarea unor bisici sau goluri de
aer prin uscare; apoi se lasi sd se usuce 10—12 ore,

Sc scot apoi cuiele, se scoate harta de pe plansi si se ajusteazi de jur
Imprejur cu papseru] sau cu foarfeca gi se filtuieste in zig-zag, in lungime gi
in Htime, pind ajunge la formatul proiectat,

La aceste harti trebuie executate si scoarte de protectie. Scoartele se con-
fectioneazii normal, aplicind un format doar pe fata interioary a primei scoarte;
pe fafa interioarii a scoariei posterjoare, in loc de forzat, se lipeste ultima fati
a hirtii pliante sau a planului confectionat, ca mai sus.
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5. CONFECTIONAREA PLACARDELOR SAU TABLOURILOR

Placardele si suporturile pentru tablouri se confeciioneazii din mucava,
care se imbraci pe dos cu o hirtie albi sau cu gagren, iar pe margini se tivesc
cu fisii de hirtie colorati care formeazi o bordwi.

Pentru confectivnarea placardelor sau tablourilor, se croiese mucavale dupi
dimensiunile tabloului, cu 2-—3 em mai mari de jur fmprejur.

Mucavaua se imbraci apof in hirtie simpli sau o hirtie cu gagren san cn
forzay. In acest scop, hirtia pentru imbricarea placardei pe dos se croiejte cu
1,5—2 cm mai mare de jur fmprejurul mucavalei, se unge cu clei si se aplicid
mucava, 1sind bordara n mod egal; apoi se indoaie infuntru, se executd ain-
slagul si se formeazi astfel marginea tabloului. Se intoarce apoi placarda pe
fatdl, se unge tabloul care trebuie lipit pe dosul hirtiei, se lasi putin timp s3
se inmoaic hirtia §i se aplici peste mucava, pistrind marginile egale pentru
bordura de jur imprejur, Tn bordura de sus a placardei, la mijlocul acesteia,
se taie cu preduceaua dould gituri, pistsind o distantd necesard pentru prinderea
snurului de agitat tabloul pe perete.

Unele placarde se tivesc pe margine cu o fisie de hirtie coloratd, formind
o borduri. In acest caz, mucavaua pentru suport se caleuleazd si se croiegte
dupi aceleasi dimensiuni. Pe mucava se casereazd intii tubloul pe fatd. pis-
trind o margine de bordurd egali de jur imprejur; se casereazi apoi pe cea-
lalti parte cu o hirtie albi, coloratd ete; la urmi se imbracd bordura cu hidie
speciali saun cu hirtie simpld, tiiatd in fiyii §i aplicati inciilecat pe ambele
margini ale placardei (fig. 138), La-

turile lungi vor fi deplsite de fiyia e
care se Tndoaie la coliuri, acestea N =
fitind in prealabil tiiate in diagonal N
cu foarfeca, Laturile scurte se tegesc \\ o
peste mucava. b L meT
Accasti varianti se mai poate ‘ _f;r(‘—",_":——/-”\f:g‘._ ‘
executa ultfel, si apume prin finbri- /b—\ RV
carea bordurii, inainte de lipirea ta- N T,
bloului. N
O altd variantd g§i cea maj sim- \\
pli insd gi mai pulin esteticll se exe- e
cutd astfel: se cagercazi mucavava L/ R BN
de suport pe ambele fete. pe o fatd Fig. 138. Imbrdcarea marginilor pla-
se cagercazd tabloul, apol se taie la carded.

papser marginile placardei cit per-

mite conturul tabloulvi. In toate aceste variante, placardele confectionate gata
se introdue fn presii pentru cgalarea tensiunilor care se crecazdi in suportul
de mucava, ca urmare a cageriirii ambelor fete. In presj placardele se {in atita
timp cit cste necesar pentru a se indepéirta cea mai mare parte din umiditatea
primitd de mucava in cursul operatiilor de confectionare, deci un timp necesar
pentru uscarea prim# a mucavalei. Este si mai bine dacil se lasd in presi pind
la uscarea definitiva.

R
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6. CONFECTIONAREA SUPORTURILOR DE CALENDAR

Suporturile de calendar se confectioneazd ca gi placardele, prin cagerarea
ambelor fete ale suportului, Apoi blocul de calendar se fixeazi de postament
cu agrafe, pentru care se executi in suport doui giuri gtantate,

Pentru un calendar de masd suportul trebuie ¢d aibd un picior de sprijin.
Piciorul se deseneazd pe placardi, apoi se decupeazid cu stania, articulatia
filnd doar increstatd, Se decupeazi, de asemeneu, un orificiu cu lungimea cit
litimea filei de calendar §i de circa 4 cm Jat, necesar pentru intors filele calen- -
darului (fig. 139).

Suporturile de calendar se confectivneazi fie din mucava care se fmbraci
en hirtie decorativd sau tipdritd, fie direct din carton mai gros tipirit.

a b . . =&
Fig. 139, Suport de calendar:

a — supnrt; b — calendar fixat pe suport: e — tdietura pentru inirodus filele calen-
darului,

7. CONFECTIONAREA CADRELOR PENTRU TABLOURI (PASPARTUURI}

Tablourile inramate pentru pus pe perete sint in mod obignuit inramate
inti intr-un paspartuu sau un cadru uniform, de obicei alb, care serveste pentru
a scoate in evidentd gi a da lumind imaginii din tablou.

Formatul paspartuului este dreptunghiular, maj mare ca tabloul cu 5—
10 ¢m de jur imprejur sau mai mult in pirtile de sus §i de jos §i mai putin, dar
egal, in pirtile laterale. Miirimea paspartuului se stabilegte in functie de tablou,
de pozitia lui 5i anume cea pe care o are imaginea prezentatd,

Se procedeazi in modul urmitor: se croiegte din mucava de 20—25 foi.
Ia legiturd formatul necesar dreptunghiular, Apoi se fixeazd locul imaginii,
pastrind proportia marginii egald sus si pe laturi si ceva mai mare la baza
de jos.

Se deseneazi cu creionul §i cu compasul locul imaginii, care va fi mai
mic cu 1—2 mm, ca sd acopere bine tabloul.

Se taie apol eu cutitul aplecat in afari, astfel ca tiietura si se obfind tegitd,
toati bucata intericard, far dupd ce se indepiirteazi se curiti la coliuri Faja
sc imbrac cu hirtie albd sau colorati §i se indoaie pe dos, formind un mie
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ainglag, Tabloul, desenul, imaginea care urmeazi s3 fie incadrati se lipeste pe
un carton mai subtire, pe care se desencazd Intii locul imaginii dupi locul de-
cupat §i se lipeste apoi tabloul cu adeziv, cu clei sau Aracet AP.

Se unge apoi cu clei de oase gros sau Aracet AP marginea cadrului de-
cupat, pe partea intericard, si apoi se unge marginea cotorulul cu imaginea
lipitd, ungind mai ales marginile exterioure. '

Apoi aceste dond suprafete se suprapun cu multdi exactitazte §i se intro-
duc In presd pentru uscare, sau intre doull scinduri peste care se pune o greu-
tate mare, R

Tablourile eu paspartuuri sint abia apoi incadrate in rame, care pot fi de
diferite tipuri.

8. CONFECTIONAREA MAPELOR

Mapele servesc aproximativ pentru acelasi scop ca §i dosarele sau se mai
utilizeazi pentru prezentarea unor lucriri, diplome ete. Tot mape se numesc §i
scoartele folosite ca ,,bibliorapht” pentru gruparea dosarelor pe probleme.

Mapele sint formate din doui fete, care se croiesc din mucava de o anu-
numiti grosime (20, 18, 15 foi la legiturd), in functie de cit irebuie si fic
de tari.

Fetele de mucava se croiesc dupd dimensiunile cerute, caleulind §i o mar-
gine de cant, necesari pentri estetica mapei. Se croiegte apoi ricinul sau coto-
rul mapei, care se poate executa dintr-un material mai rigid, In cazul mapelor
»bibliorapht”, sau pur si simplu un cotor obisnait,

Se croieste apoi pinza pentru imbriicarea scoartelor. Se executi de obicei
din doui buciii, imbricind cotorul in pinzi, iar fefele in hirtle tipiritd. Se
croiese gi patrn colturi, apoi se incheie §i se imbraci scoartele in felul urmi-
tor: se unge pinza de cotor pe dos si se aplicd cotorul de mucava exact in
centrul ei. Se aliturd in siinga si in dreapta cotorului cele doud scoarte la dis-

174 b e
Fig. 140, Executarea coliurilor la mape:

a ~— aplicarca n&atcrialu!ui; b — indeirea ainslagurilor; ¢ — formarea
colfului ecu ajuterul sulel,

tantd de 4—5 mm, se fac ainglaguri, se freacli cu filtuisla locul de articulatie,.
se imbraci apoi colfurile (fig. 140); colturile se pot executa §i rotunjit si in acest’
caz se rolunjegte cu magina sav cu dalia curbid, Coljurile se trag cu atentie, in
formé de riduri mirunte i se netezesc apoi cu ciocanul. '

Se croiegte apoi o fisic de pinzi de o litime ceva mai mare decit cotorul
la partes interioard si mai scurtd in iniiliime decit mapa; se unge cu adeziv
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si se aplicd in interior peste cotorul mapei, pentru a face curat interiorul. Se
croiese apoi hirtiile pentru imbriicat fetele, care trebuie si acopere cu 1 mm
pinza cotorului $i colturile; ainglagul (indoitura) trebuie si treacd peste scoarle
in interior, pe partile laterale §i in fatdi, cu cel putin 1,5 mm. Hirtiile unse cu
clei se aplicd pe fete si se executd ainglag,

N

AT e <ain
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Fig. 141, Incleierea clapelor cu scoarfd:
¢ — pinza cu carteancle aplicate; & — ainglag.

Se croiesc apoi forzatele sau cliptugeala interioari din hirtie, mai mic3 in
dimensiuni cu 1 cm de jur tmprejur, decit fefele de mucava. Se ung cu scro-
beald gi se aplici apoi in interiorul scoarielor,

Apoi, la mapele bibliorapht, se monteazi aparatul pentru prins dosarele;
se giureste scoarta posterioari cu giuri la nivelul la care trebuie fixat apara-
tul. In aceste giiuri se fixeazi aparatul cu niturd, care se bat cu ciocanul,

Mapele pentru proiecte, peniru diplome efc, se pot executa cu cotorul
suplu, din hirtie mai groasi i cu articulatiile de 2—3 mm.

Aceste mape au In plus gireturi, care se monteazi din interior ciitre exte-
rior, giurind scoarta cu o dalti lati, dupd ce s-au aplicat fetele, Prin giuri se
introdue sireturile in asa fel incit si riimind In interior 1-—2 cm. Aceste capete
se ung cu ¢lei gros, se aplicii peste scoarte si se bat cu ciocanul. Abia dupd
aceasta se fmbraca interiorul cu hirtie,

Mapele cu clape. In cazul confectiondirii mapelor cu clape se monteazi
fetele ca si tn cazul dinainte, cotorul fiind tot un cotor suplu. Se mai croiesc
in plus $1 3 clape, doud laterale §i una frontald. Li{imea lor este pufin mai
mare declt o treime din 13timea scoartei. Cele doud clape laterale sint inalte
cit [8timea scoartei, Afarj de cotorul mapei, se croiesc incd trei cotoare, de
aceeasi ltime, peatru fiecare clapi in parte, Se croiesc apoi doudi cotoare de
pinzi §i se incheie doud ori mapa: o datd scoartele intre ele si o dati clapa
din fati cu scoarte. Clapele laterale se incheie si se aplici prin lipire de scoarta
din interior; in interior se aplicd stegurile sau figiile de pinzd care fac curatd
fata interioari a mapei, inainte de aplicarea forzatului.

Colturile clapelor se tesesc pentru a deveni mai rezistente, Clapele se
Imbraci ca si scoartele §i se ciptugesc Tn interior cu hirtie albd (fig. 141).

9. CONFECTIONAREA CAIETELOR

Caietele scolare au o pondere mare in productia de papetirie, Tipurile de
caiete scolare sint diferite atit ca liniaturi, ca volum cit $i ca mod de finisare.
Intrucit la confectionarea caietelor pini in ultimul deceniu au fost folo-
site utilaje clasice de legitorie, agregatate sau neagregatate, productivitatea rea-
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lizati era destu] de micd. O dati cu dezvoltarea tehnologicd din ultimii ani,
mijloacele de confectionare a caietelor au ciipitat noi posibilititi de realizare.

Dac mijloacele de imprimare s-au schimbat din punct de vedere al cres-
terii productive si calitative prin trecerea de la imprimarez cu anilind pe hirtia
in coli, la imprimarea cu anilini pe hirtia in sul cu lifimea pind la 2 m i dia-
metrul sulului pind la 1,40 m, mijloacele de finisare au cunoscut o schimbare
radicald. Astfel, a fost eliminati complet coaserea cu sirmi, care din punct de
vedere al securititii muncii nu era indicatd pentru elevi, §i s-a introdus fixarea
blocului fard coasere, prin folosirea celor mai perfectionate mijloace de tiiiere
si rabotare a cotorului, urmate de o incleiere si lipire instantanee, pini la uti-
lizarea unor mijloace de coasere cu ati, destul de rezistente.

Noile automate de confectionat caiete sint previzute cu dispozitive spe-
clale de confectionare si aplicare a coperiilor gi scoartelor, de numerotare si
impachetare.

Astfel, pe un asemenea agregat, se poate obtine o productie anuald de
cirea 34 milioane de cajete de 24 pagini, 27 milicane caiete de 48 pagini,
7,6 milioane caiete de 100 pagini si 3,8 milioane caiete de 200 pagini,

Un asemenea agregat, deservit de 4 persoane, realizeazi cea mai tnalti
productivitate fati de oricare alt produs tiparit i finisat, prin oricare mijloace
Hpografice ar fi realizat.

Cele mai cunoscute mijloace moderne de confectionat caiete se bazeazi
pe agregatarea wnor utilaje deja cunoscute, realizindu-se in acest fel linti in
flux pentru executarea caietelor, san agregate speciale awtomate,

Linia in flux pentru executareq caietelor (fig. 142) poate confectiona caiete
de 200 pagini cu scoarte 1/2 pinzd, complet legate in pinzi sau brogate. Linia
oste formatd din trei transportoare cu bandi 1. 2, 3, care asiguri transportul
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 Fig. 142, Linie de flux pentru executareca caietelor.

blocului de caiete filtuite si adunate la diversele utilaje agregate ce formeazd
linia in flux, Procedeul folosit pentru fixarea caietelor este cel al fixiirii fird
coasere, In care scop se utilizeazi un dispozitiv special, 4. Cu ajutoru] trans-
portorului blocul fixat este condus la dispozitivul de rotunjit 5, 1a magina de
incleiat 6 §i la presa de stringere mecanizati 7. Blocul astfel prelucrat este
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transportat in continuare la magina de tdiat cu trei cutite 8 3i la magina de tdiat
cu un cutit, modernizati pentru tiierea blocurilor duble 9. Pinj la magina de
tiiat cu trei cufite, in scopul asigurdrii unei inalte productivititi blocurile
caietelor de 96 pagini au fost confectionate dublu, urmind ca prin tiierea in
douil cu magina de tdiat 9 in continuare si se realizeze operatii pentru fiecare
bloc de caiet individual, Prima operatie individuald este tiierea §i decuparea
colturilor 10. In cazul cind sint cerute operaiii de colorare a tiieturii, acestea
pot fi realizate de citre dispozitivul 11, Pe transportorul 3, in continuare, se
procedeazl la aplicarea scoartelor 12 i la ambalarea Jor I3.

Linia n flux funcfioneazi in principal in felul urmiter: blocurile adunate,
de format 150X420 mm sau 175420 mm, pregitite separat si cu forzatul
aplicat sint transportate la dispozitivul de fixare fird coasere, dupid care sint
agezate cagerate cu o bentitii de tifon la cotor. Inainte de a ajunge la operatiile
de tiiere sint supuse unei usciiri fortate, cu ventilatorul 14, sau naturale (de
circa 80 min) pe transportorul 1. Dupid operagia de tiiere in trei pirli §i de
sectionare in dous a caietelor la magina de tdiat 9, fot cu ajutorul transportoru-
fui 2, dar cu un ritm mai inalt, se procedeazi in continuare la restul operatii-
lor, .

Agregatul auiomat peniru confectionarea caietelor (fig. 148). Fati de linia
expusi mai sus, in acest agregat se pot confectiona caiete incepind cu opera-
tia de tipirire si pind la operatia de ambalare, {iri si mai fie nevoie de muta-
rea caietelor de pe o bandi transportoare pe alta.

Dispozitivul pentru introducerea sulului de hirtie 1 este previzut cu un
sistem pentru folosirea automati a trei suluri simultan, cu mecanism de fri-
nare §i tensionare a benzii de hirtie, Banda de hirtie condusi prin valfurile
respective este introdusd in mecanismul rotativ de imprimare a liniaturii res-
pective 2. Imprimarea se face simultan pe ambele fete, prin procedeul de tipar
Hexografic, tipar inalt cu plici de material plastic sau, la comandi speciald,
cu plici offsek.

Mecanismul de imprimare este previizut cu doui sau patru aparate de
cerneald, Deci se pot tipiri caiete cu liniaturd pe ambele fete, in doud culori.
Intrucit se pot folosi suluri de hirtie cu lungimea pind la 2 m, in continuare
banda de hirtie imprimati este introdusi in dispozitivul circular de tiiere 3,
pentru tdierea longitudinali la formatul respectiv, Dupd tiierea longitudinali,
banda inci tensionatd este condusi in dispozitivul de tiiere 4 transversal, unde
se formeazy coli la format. In continuare se procedeazi la colectarea colilor
sectionate in dispozitival 5 si la numirarea §i depozitarea acestora. In dispozi-
tivele 7 5i 8 se procedeazi la alimentarea cu coperti.

Cu ajutorul unor rulouri transportoare colile colectate sint conduse Ia
dispozitivul de pliere 9, intoarse lateral cu ajutorul dispozitivului I0 §i intro-
duse la cele doudl dispozitive de coasere I1. Din nou sint intoarse la 180° de
ciitre dispozitivul 12 si prelucrate la cotor prin presare, 13, O noui operatie de
intoarcere laterali este executati de dispozitivul 14, dupi care se aplici o
Landd de pinzd sau hirtie mai groasy 15, care acoperii atit cotorul cit si cite
I em in ambele pirti ale copertet.

Dispozitivul 16 indreapti caietele la masina de tiiat in fatid 17 si la dis-
pozitivul de tdiere I8 a marginilor, dups care se procedeazii la separarea caie-
telor in dispozitivul de tdierc 19, Introduse pe banda transportoare 20, caie-
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Fig. 143. Agregat automat pentru confectionarea caietelor.



tele se agazd in trei rinduri §i se depoziteazi pe masa de depunere §i amba-
lare 21.

Intregul agregat este actionat electric de citre electromotorul 6, care pune
in functiune atit dispozitivele principale cit §i benzile transportoare.

Hirtia folositi este de circa 63 g/m?, cu tolerante admisibile de +3%.
Pentru caictele de 12, 24 sau 48 pagini sc foloseste ca material de coperti o
hirtie de 80 g/m? iar pentru caietcle de 200 pagini carton de 224 g/m?,

Formatul caietelor variazi intre 148 X210 mm si 170X 210 mm,

10. CONFECTIONAREA APARATOARELOR DE CARTE

Mirimea cea mai frecventi a apiritoarelor de carte este wrmitoarea: lun-
gimea desfiguratd 32 om, jar litimea aproximativ 21 cm.

Pentru confectionarea apiritorii de carte din mucava, s¢ vor croi trei
buciiti, dintre care doud vor forma piriile laterale §i vor fi egale, avind o
latime de 14 cm i indlfimea de 21 cm, A treia bucati de carton, care va forma
cotorul propriu-zis al apiritorii de carte, va avea o indl{ime egali cu a celor-
lalte dous bucifi, adici 21 cm si litimea de 3,5—4 em.

Aceste trei buciti de carton se lipesc pe o bucati de pinzi, miitase sau
catifea, dupd ce In prealabil s-a uns cu un strat subtire §i unilorm de clei
animal. Mai intii se va centra cotorul, si apoi la o distanti de 2—3 mim de o
parte $i de alta a cotorului, se aplicd si piriile laterale ale apiritorii de carte.
Este bine si se croiasci cotorul dintr-un carton mai subtire, pentru a avea o
elasticitate mai mare, iar inainte de lipire si se fring¥ putin.

Dupi ce se indoaie marginile pinzei, se lasi apiritoarca de carte si se
usuce sub greutate. Pe iniljimea ei, la 3—4 cm de fiecare margine laterald
a apiritorii, se lipesc nigte panglici de minimum 1 cm litime, in care sc intro-
duc scoarfele eirtii in timpul cititului,

Panglicile se croiesc fiecare cu 3 cm mai lungi decit iniltimea ciirtii, dife-
renta dintre indl{imea cdrtii §i panglica croitd, de 1,5 em de fiecare parte,
indoindu-se in interior. Lipirea panglicii pe aparitoare se face cu partea in-
doitd, inainte de ciptugirea apdritoarei,

Intre timp se croicste o bucatii de hirtie, de preferinti colorati, care se
va lipi cu clet de amidon pe partea interivari a apdaritorii de carte, ascunzind
sub ea i pirtile indoite ale panghlicilor, Dimensiunile acestei hirtii vor fi cu
8—4 mrm mai mici decit dimensiunile apdritorii de carte, pentru a se obtine
0 margine in interiorul acesteia, Se agazi din nou apiiritoarea de carte la uscat,
intre doud seinduri, i se tine sub greutate imp de 10—12 ore,

Intrucit in timpul uscirii cleivl ar putea si pitrundi tesitura pinzei, se
recomandi folosirea unor pinze mai pline.

O alti metodi este aceca a folosirii, n locul pinzei, a unei buciiti de piele
sau vinilin, aplicat pe o {esdturf mai plind, In acest caz se va folosi un carton
subtire, care va da forma dreptunghiulari a aparitorii de carte, iar In partea
interioari a acesteia se va putea folosi chiar §i mitase sau alt materia] textil,
lipit cu muliy atentie,

Pentru a urmdéri mai ugor cititul, la aceste apdritori de carte, in partea de
sus a cotorului, se va fixa un tres format dintr-o panglici Ingustd de 4—5 mm.
Fixarea semnului se face Inainte de a aplica pinza sau hirtia in interior,
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Semnul se fixeazd cu clei sau cu ajutorul unui mic nit de aluminiu saw
cupru, care va fi foarte bine turtit,
Se pot executa, de asemenea, §i apéritori cu buzunare, pentru introducerea

scoartelor cartii.
11. LEGAREA REVISTELOR 51 A ZJIARELOR

Revistele se pot lega simplu, procedind la fel ca la legarea ciirtilor.
Tntreaga colectie este verificati, si daci se observi cd copertile s-au deteriorat
la cotor, sc repard cu suvite subtiri de hirtie. Se asazii dupd aceea In ordinea
numerelor §i se cos pe giret, fard si se Indepirteze clamele de sirmi cu care
an fost prinse initial.

Pentru a le fixa de scoarie, pe prima si ultbma fasciculid se aplicd {orza-
tele respective, ca i la carte. Fird a le taia (tdierea se va tace numai in cazul
cind se observd ci una sau maj multe reviste din colectia respectivi au forma-
tele ceva mai mari), se introduc in scoar{i, care de obicei se va vonfectiona cit
mai simplu, insi dintr-o mucava groasi.

Pentru scoartele necesare fixdrii unei colectii de ziare se va folosi o mucava
groasi, care se va oroi cu o suprafatd mai mare de 1 om de fiecare paite,
decit suprafata ziarului indoit, Dupi aceea, din l3{imea mucavalei se va tdia
o ligic de 1,5 cm Hiime. In felul acesta se procedeazi pentru ambele fete ale
scourtel, De asemenea, pentru formarea cotorului, se va croi radicina, de data
aceasta insd din aceiagi mucava folositd la scoarie. Litimea riddcinii va fi de
aproximativ 4—3 cm §i este in funciie de numirul de ziare al colectiei res-
pective.

Tnainte de a incepe incheierea scoarfei intr-una din figifle decupate din
mucava pentru scoarte se vor executa cu ajutorul unei preducele doud giuri,
in care se vor introduce ynururile pentru fixat ziarele, Distanta dintre aceste
giuri va fi de aproximativ 23 cm.

Snururile vor avea o lungime de 25—30 cm. Unul din capetele fiecirui
snur va fi introdus in orificiu} respectiv i fixat prin lipire cu clei de timplirie
pe spatele fiyiei de mucava. Pentru o fixare mai buni a snurului, se va proceda
la ciocénirea lui, ca in cazul fixdrii panglicilor mapei.

Dupi fixarea snururilor, se croieste o bucatd de pinzi pentru incheierea
scoartei. Intrucit in acest caz existdi patru articulatii, este .recomandabil ca
articulatiile dintre figiile de mucava decupate din fetele scoartelor §i scoarte,
si fie cu 1I—2 mm mai mari decit articulatiile dintre aceste fisii din ridicina.
La incheierea scoarfelor, gnururile {rebuie si se giseascd in inteniorul scoartei
pe fata din spate. In continuare, se imbracii exteriorul scoartei cu hirtie, even-
tual coiturile, in pinzd. Interiorul scoarfei se Imbraci la cotor cu pinzi, din
care s-au decupat in prealabil giurile prin care se trec gnururile gi, dupi
lipirea acesteia, se procedeazi la Imbriicarea ¢i in interior cu hirtie,

Pentru a putea fixa ziarele, se decupeazi cu ajutorul unei preducele giu-
rile respective la aceeasi distanid ca cea dintre gnururile fixate pe scoarti.
Este important ca fiecare ziar si fie decupat in acelagi loc, in caz contrar,
ziarele nu se vor alinia.
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Pentru a avea o rezistentd mai bund la fixarea ziarelor in scoarti, si

: pentru ca si nu se rupd ziarele la cotor, se vor croi doudl suvite de mucava

groasd, late de 1,5 cm §i lungi ¢it lungimea ziarului, in care se vor executa

douii gduri cu preduceausz, la aceleasi distante ca si cele executate in ziar.

Aceste suvite de mucava se vor ageza una sub ziare la cotor, §i alta deasupra.

In felul acesta, cind se vor inoda snururile deasupra, cele doui suvite de
mucava vor stringe ziarele intre ele.




Capitolul XIV

INNOBILAREA TIPARITURILOR

1. GENERALITATI PRIVIND IMBUNATATIREA CALITATII $I ASPECTUILUI
EXTERIOR AL PRODUSELOR TIPARITE

Aspectul exterior al ciirtilor, revistelor, imprimatelor de tonte genurile i
de asemenea, al ambalajelor reclamii in majoritatea cazurilor un preces supli-
mentar de prelierare, pentru innobilare,

Prin acest proces de innobilare se intelege tratarea elementelor sau pro-
duselor tipirite, in faza de semifabricat cu diferite solutii sau materiale care
influenteazi ealitativ, din punet de vedere csietic dar si ca rewistentd, lucririle
in faza lor finald.

Pontru ca hirtia si-si mentini locul de frunte, printre celelalte materiale
mederne, utilizate astiizi, caracteristicile ei trebule fmbusititite, prin diferite
mifloace. Pe aceastd linie, materialele plastice sint apreciabile, intrucit permit
realizarea multor efecte foarte pozitive. Hirtia combinati cu materialele plastice
capitti caracteristici imbunititite si in acest fel ea poate i felesitd i la inlocai-
rea unor materiale mai sounpe care au de multe ori aspect mai inferior.

In prezent in acest domeniu se pune foarte multi bazi pe valorificarea
din punct de vedere artistic a anumitor procedee de evecutie si de finisare a
tipiriturilor. Astfel de procedee sint: tipirirea cu cerneluri lucivase gi viu colo-
rate, folosind mai ales hirtii de calitate suporicard, hirtii cretate cu luciu si
grad mare de alb, cu structura superficiald adaptatd special pentru licuire,
calandrare, cagerare, prin procedecle moderne de innobilare,

Preferinta care se arati in prezent reproducerilor proliceme cu luciu inalt
se datoregte faptului cd luciul imprimatelor mireste foarte roult intensitatea
culorilor, atit intr-o policromie, c¢it si la un tipar alb negru,

Astfel supracopertele, fetele de hirtie pentru imbricarea scoartelor, coper-
iele cirtilor brogate, pliantele, cdrtile postale ilustrate ca si . toate tipiriturile
din industria ambalajelor sint innobilate inainte de finisare,

Procedecle de innobilare sint stabilite la proiectarea lucririi. Supracoper-
tile se licuiesc cu lacuri de calitatc bumni, pentru a obtine un grad de luciu
superior, Mai rar se cagereazi cu folii de material plastie, deoarcce in acest
caz trebuie cagerate ambele fete ale supracopertei, pentru ca s# mu se produci
deformarea hirtiei care se riisucegte pe fata cageratd, Copertele ciirfilor brogate
se licuiesc sau se cagereazi pe ambele pirti, dar cagerarea se utilizeazi mai

os la coperfi de reviste, decit la cir{i. Cagcrarea se foloseste deseori pentru
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fetele de hirtie tipiritd cu care se imbraci scoartele compuse si de multe ori,
cartea in Intregime,.

Pliantele si ciirtile postale ilustrate se licuiesc, folosind de asemenea lacuri
de calitate superioari. Ele pot fi ulterior calandrate, mirind astfel gradul de
luciu al imprimatului.

Tn privinta modului de intensificare a culerilor de pe un imprimat, urmi-
torul exemplu explici fenomenul de bazd. Privind o placi de sticld vopsitd 'in
negru pe partea infericari, pe directia luminii incidente (perpendicular), sticla
va apare colorati in negru intens, decarece raza de luminid este absorbiti §i
etectul de culoarc este maxim; privind aceeasi placd de sticli sub’ un unghi
fati de directia luminii (unghiu de incidentd), suprafata reflectd numai culoarea
luminii incidente, culoarea fondului ne mai avind nici ¢ influenti. Acelasi efect
il are privirea vnui tipar inalt cu suprafata lucioasi, Pe o suprafati mati ochiul
vede tiparul, in functie de pozitia suprafetei fibrelor de celulozi. Lumina este
absorhitd selectiv sau este reflectati ca lumind albd, In practick acest lucru
reprezintd faptul ci suprafetele mate au intotdeauna, prin componenta de re-
flexie, un anumit grad de alb care micgoreazd strilucirea §i puritatea culo-
rilor,

Luciul cel mai bun si uniform se poate obtine pe hirtie cretats, lucioasd,
neteds, albd. Hirtia cu luciu, dupd ldcuire san caserare, capiti un lucin de
oglindd. Pe hirtii offset, carton, sau mai ales hirtii poroase nu se obtin rezul-
tate satisficitoare, dupd o simpld ldcuire. La prima MBcuire are loc abia uni-
formizarea partiali a suprafetei suportolud,

Pentru a obtine un strat lucios $i neted este necesard a doua licuire, care
formeazi astfel o peliculi continud §i lucicass.

Licuirea este o operatie de intindere uniformi in strat continuu a unei
substante lichide cu un anumit grad de viscozitate, care va forma prin uscare
pe suprafata hirtiei o peliculy solidi, lucicasi gi transparenti. Pelicula trebuie
si fie cit se poate de uniformi, cea mai mici neuniformitate producind efecte
negative asupra imprimatului, Aplicarea lacului se face in masgini speciale con-
struite pentru industria poligrafici, pentru Heuirea foilor de hirtie sau carton.

Calandrarea este o operatie suplimentar, care se execut? dupd ce impri-
matele au fost licuite si uscate, aseminitoare cilcirii unui material. Ea se
realizeazii la temperaturd ridicat, necesari topirii stratulni de lac. Calandrul
este format dintr-un cilindru cromat perfect, cu luciu de oglindi, care aplicat
peste stratul de lac il topeste §i netezeste, conferindu-i astfel acelasi aspect
lucios.

Cagerarea, in acest caz, se referii la lipirea unui strat de material (folie}
stibtire, transparent uniform, neted §i lucios, pe suprafata unei hirtii sau
carton.

Tehnicile de caserare sint diferite in functie de materialele folosite. Ope-
ratia este realizati prin doud tehnologii diferite:

— cagerarea prin lipirea foliei pe imprimat cu gjutorul unui adeziv care
se unge pe folia de cagerat in procesul de caserare;

— cagerarea prin sudate la cald, ca urmare a topirii unui strat subtire de
risind termoplastici aflat direct pe folie,

Acest proces asiguri conditii excelente de prezentare gi calitate, pentru
orice tip de imprimat, Stratul superficial lucios oferi o protectie suplimentard,
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in special fati de actiunea umiditiitii si o rezistenti mai mare la uzurd prin
frecare. o

Echipamentul folosit pentru innobilarea tip#riturilor este compus din magini
de ldcuit pentru aplicarea maselor plastice in solutii (lacuri), masini de cagerat
pentru aplicarca maselor plastice sub form3 de folii gi calandre de superglant,
pentru lustruirea tipiriturilor dupd lcuire,

Calandrarea este o operatie delicatd, pentru realizarea unei calititi optime
de luciu al imprimatelor, Pentru calandrare se folosesc lacuri speciale pe bazi
de nitrocelulozi, deoarece nu orice tip de lac pentru tipirituri poate fi calan-
drat, iar operatia este realizabili numai pe hirtii cu luciu (cretate),

Pentru alte scopuri, hirtia gi cartonul de orice calitate pot fi tratate cu
diferite materiale plastice moderne, modul de aplicare al materialelor plastice
pentru innobilare depinzind de earacteristicile fizice §i chimice ale materia-
lelor, Aplicarea se face sub diferite forme: in stare topitd, solutie, dispersie,
cagerare, extrudere, sub formid de pulbere prin presare, sub formid de spume.

In stare topiti se prelucreazi materialele plastice care sint fluide la tem-
peraturd sub 100°C si au viscozitatea mic#.

Solutiile se aplici prin operatia de licuire.

Dispersiile apoase cu_ajutorul cirora se innobileazi hirtiile de tipar se
aplici in masini speciale. In felul acesta se obfin hirtii si cartoane innobilate
pentru ambalaje,

Cagerarea foliilor se face prin lipire cu adezivi sau cu straturi termo-
plastice.

Innobilarea prin extrudere consti in presarea cu ajutorul unor cilindrd
pe folia proaspiit extrudati pe banda de hirtie. Folia extrudati se cbtine intr-o
magind de extrudere, topind materialul plastic la 250°C si eliminindu-i printr-o
gurd de laminare, Prin presare folia se sudeazi pe suprafata hirtiei. Prin acest
procedeu se obtin hirtiile relutex folosite ca materiale de legitorie la scoarte.

Aplicarea materialului plastic sub formi de pulbere se realizeazi prin
trecerea benzii de hirtie cu pulberea umiform repartizati, printr-un canal
incilzit; prin topire, aceasta aderi la hirtie.

Ca. echipament tchnic pentru aplicarea straturilor de acoperire din mate-
riale plastice s-au constrait magini specializaLe pentru diferitele tehnologii de-
innobilare: magini de extrudere, magini cn ungere cu pene, magini de tratare
a benzilor prin inmuiere etc.

In poligrafie, innobilarea tip&riturilor se face prin licuire si eventual ul-
terior prin calandrarea tipdriturilor lcuite, tehnicid folositi la cirtile postale
ilustrate tipirite in culori (vederi), sau prin cagerare cu folii transparente.

2. LACUIREA TIPARITURILOR

Intreprinderile poligrafice folosesc in prezent pentru majoritatea tipri-
turilor procedeul de licuire, care are o serie de avantaje pentru aape(,tu] lor
final: imbunititirea caracteristicilor optice ale suprafetei, luciul gi intesitatea
culorilor, protejarea suprafetm tipirite impotriva actiunilor mecanice ale apei,
umezelii, prafuluj ebe., sporirea rezistentei la lumini a cernelurilor de tipar.

Bezistenta la luminii a tiparului sub stratul de lac se e'{phca tot prin reflexia
razelor de lumini,
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Tehnologia de licuire se bazeazid pe formarca unei pelicule subiiri de lac,
de ordinzl micronilor, care se depune uniform pe suprafata tipiriturii. Pentru
licuire se folosese magini speciale de ldenit compuse din urmitoarele pirti
principale: dispezitivul de aplicare al peliculei de lac, format din trei valturi,
care se alimenteazd dintr-un jghesb in care se introduce lacul, si canalul de
uscare 2l tipliriturilor eu becuri de roze infrarosii. In dispozitivul de aplicare.
lacul este mentginut in circulatie continud cu ajutornl unor pompe care stabilesc
legitura Intre jgheabul disporitivelul §i un bazin inchis cu <apac, cu o capa-
citate mai mare, In care se toarnd lacul, Grosinea peliculei de lac se regleazi
dupi neccsitate, prin apropierca sau depirtarea valtmiler de licuire, intre
cure trece coala care se Mguieste, Vitema de licuire §i temperatura de uscare
din canal se regleazy una in funcfie de cealalti si Tn funciie de sortul de lac
folosit. In canalul de uscare, prin incilzirea atmosferei prin care trece coala
licuitd, selventul din compozitia lacului se evapord mai repede §i in cantitate
mai mare. Vaporii de solvent care se degaji sint absorbiti din canalul de uscare,
prin hote de absorbtie, La iegirea din canalul de uscare, colile de hirtie sint
tiicite cu jet de aer rece, fapt care permite inliturarea restulni de vapori antre-
nat pe suprafata peliculei §i de asemenea, favorizeazii intdrirea peliculel care
ia temperatura de lucru are o stare semisolidi.

Maginile de ldcuit folesite au diferite grade de automatizare si diferite
formate de ldcuire. Astfel, existi magini de licuit la care colile se introduc
manual in dispozitivul de ungere, si magini cu avtomat de pus coli, ca la masi-
nile de tipirit coli {sistem pneumatic ou ventuze). De asemenea, existi masini
de licuit pentre formate mici de 50 X700 cm i mai mici si mayini pentru for-
mate mari de TOX100 ¢m, putind lScui formate pind la 107<147 om. Vitezele
de lueru ating pind la 2 000 coli/h,

Intre suportul Hicuit, lac ¢i conditiile de Bicuire existi relatii care caracte-
vizeazd acoastd operatie, stabilind regimul §i parametrii de lucru,

Lacurile contin in compozitia lor peste 609% diluant (sclvent) §i fiind
foarte fluide, pot piitrunde foarte repede in straturile suportului, daci acesta
o permite. De aceea, o conditie esentiali este ca diluantul lacului s& nu atace
gi sd dizolve cernelurile de tipar de pe suport. _

Lacurile trebuie s formeze pelicule flexibile dupi uvscare, deoarece tipi-
riturile prin folasive sint supuse la indoiri; de asemenea sint supuse vnor actiuni
de frecare.

Peliculele trebuie si fie foante transparente, incolove si si aibd luciu,

Lacurile folosite pentru industria poligrafici trebuie s aibd si o viscozitate
anumitd, pentru a putea fi intinse in mod corespunzitor pe suprafata suportu-
rilor de hirtie sau carton, in aga fel incit s& nu provoace ondulatii, neregula-
rititi. :

Tipurile de lacuri folosite la licuirea tipiriturilor sint: lacul din riigind natu-
rali de Coppal de Manilla, lacul pe bazi de poliacetat de vinil (Aracet LC),
lacuri de diferite compozitii pe bazi de nitrocelulozi.

Caracteristicile si aspectul lacurilor se deosebese prin compozifia bazei i
a solventului folosit,

Lacul de Aracet LC se caracterizeazi prin aplicarea cu rezultate foarte
bune pe suporturi mate sau mai putin satinate, cum sint: cartonul velin, hirtiile
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veline sau semiveline care au luciu redus §i absorbtia in masii mult miritd.
Lacul se foleseste prin Jicuirea in dou# straturi, Ja produsele din industria de
ambalaje.

Pentru supracoperti, sau produse poligrafice tiparite pe hirtii §i cartoane
cretate lucioase, se folosesc lacuri pe bazi de nitrocelulozi. Lacurile de nitre-
celulozil fabricate dupi refete speciale se folosese pentru operaiia de calun-
drare. Aceste lacuri la o anumiti temperaturi peste 125°, se topesc gi dund
calandrare, au proprietatea de a se intiri foarte repede (dupd incetarea aclianii
calandrului).

Calandrul pentru superglant are o soprafati de activne determinati de
diametrul cilindrului eromat, Cilindrul cromat este Inecilzit cu ajutorul un:r
rezistente reglate cu un termostat, Astlel se mentine constant aceeagi tempe-
raturii pe suprafata calandrului in tot timpul luerului,

3. CASERAREA TIPARITURILOR

Cagerarea tpiriturilor cue folii transparente asigurit condiiii excelente de
prezentare §i de rezistenfd pentru orice tip de imprimat. Stratul aplicat peste
hirtie sau carton este foarte lucios §i oferd o protectie suplimentari, la actiunes
tuturor agentilor: vmiditate, lumind, uzurdi etc. Calitatea luciului este muit
sporiti, la cagerarea unor suporturi cu calititi de luciu initiale.

Cemelurile folosite la tipirirea suporturilor trehuie si reviste la tempera-
turile de eagerare prin sudare, sau si reziste la actiunea solventilor din adezivi
folositi la cagerare prin lipire. Tiparele care se casereazi nu trebuie executate
cu praf anticopiativ, deocarece particulele de prat anticopiativ diuneazi pro-
cesului de caserare,

Pentru cagerare se folosesc magini speciale de cayerat de tipul maginilor
»vTehniphan® compuse din: un calandru cu doud valuri (unul din metal incilzit
si unul de presivme elastic), un dispozitiv pentru sustinerea si derularea rolelor
§i un dispozitiv pentru rularea benzii cagerate la iesirea din masind, Pentru
cazul c¢ind se luercazii cu peliculele lipite cu adeziv, masina mai este previzati
cu un jgheab pentru adeziv si doud valfuri de caucive (unul de alimentare i
unul pentru ungerea peliculei — ungitor). Introducerea tipiriturilor se face in
coli, manual, jat {ransmiterea ¢olii pe cilindrul de cagerare se produce automat
prin functionarea unui tator electric, care nu permite trecerea unei coli pini
ce precedenta nu a fost cowmplet cageratd si eliminati de pe cilindru.

Cilindrul metalic de cagerare este lustruit gi incilzit, temperatura putind
fi reglatd si mentinuti constant cu ajutorul unui termostat, in functie de folia
§i procedeu] folosit, . ‘

Dupid caserare produsele se infilsoard in rulou dupi banda de folie, care
se rebobineazii pe axul de eliminare.

Pentru cagerare se pot folosi materiale sintetice foarte diferite: celofan,
acetat de celulozd, policlorurd de vinil, poliesteri, acetali, esteri de acid teref-
tulic. Tn afari de aceste folii simple se mnai utilizeazd folii combinate: celofan,
policloruri de vinil, sau celofan, polietilend sau celofan, butiral, cel de al doi-
lea material constituind stratul de sudare, termoplastic.

Cele mai bune rezultate se obiin cu folia de acetat de celulozi, care are
o striilucire exceptionald, nu este afectati de lumind, deci nu are tendinta si
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se ingilbeneascd, deformatiile in conditiile atmosferice fiind minime. Rolele
de acetat de celulozi se livreazi si se pilstreazi acoperite, pentru a fi prote-
jate impotriva umezelii.

Folia de acetat de celulozd se casereazi pe colile tipirite prin interme-
diul unui strat de adeziv, lucrind la temperatura de 60—85°C.

Pentru cagerarea supracopertilor sau copertilor se opereazii pe ambele fefe,
deocarece suprafata cagserati are tendinta de a se risuci in directia fetei cage-
rate, ficindu-se sul,

Celofanul pentru cagerare se foloseste in mai mulie-sortimente: celofan
simply, celofan rezistent la intemperii (wetterfest) folosit ini special in industria
ambalajelor, si alte tipuri de complexe,

Celofanul are rezistentd buni la rupere §i la api, dar stabilitate dimen-
sionald redusd, in conditii atmosferice umede, Celofanul se utilizeazi in spe-
cial in industria de ambalaje pentru pungi, pentru imbr#cat cutii sau cagerat
cutii cu ferestre.

Policlorura de vinil se folosegte sub forma unor folii complexe de PVC
ou strat termoadeziv pe o fati. Aceste folii se utilizeazl, de asemenea, in intre-
prinderi de ambalaje, sub denumirea de genotherm. Are o transparentd redu-
s in comparatie cu celofanul sau acetatul de celuloza.

La cagerare prin sudare, temperatura cilindrului de cagerare trebuie si
depigeasci totdeauna temperatura de inmuiere a riginii cu 10—20°C. La ca-
gerarea prin lipire, cilindrul de cagerare se incilzeste foarte putin, aceasta in-
trucit este necesar s se ridice temperatura suportului pentru evacuarea rapidi
a solventului (evaporare).

Cagerarea se executi in principiu pe hirtie cretati sau pe alte tipuri de
hirtie de la 125 g/m? in sus si cartoane pind la 600 g/m? Pentru hirtiile cu
gramaj mai mic trebuie ficute In prealabil incerciri, deoarece la hirtiile cu
gramaj mic se ivese nepliceri din cauza formirii falturilor .

Colile care se cagereazi trebuie rotunjite mai intfi cu un unghi drept cit
mai perfect, pentru ca astfel si intre corect in masind §i si nu se cagereze
strimb,

Histiile sau cartoanele care contin umiditate, prin cagerare la temperaturi
foarte mari produc umiflituri pe suprafetele caserate, din cauza vaporilor de
api formati, :




Capitolult XV P

INTRETINEREA UTILAJELOR IN LEGATORIE

1. NORMA DE INTRETINERE A UTILAJELOR

In vederea desfisuririi normale a procesului de produciie intr-o seciic
de legitorie, indiferent de mirimea ei, de gradul de mecanizare sau de profi-
lul productiei, se impune pe lingi alte misuri §i o intrefinere corespunzitoare
a utilajelor,

Tn functie de mirimea sectiei respective, activitatea de intrefinere a uti-
lajelor este organizati diferit, Se pot organiza mici sectoare incadrate cu mun-
citori calificati de specialitifi diferite ca: mecanici, electricieni ete. precum si
cu utilajele necesare, sau pot fi repartizati sectorului respectiv un grup de mun-
citori apartinind ateliernlui mecanic central,

Indiferent de forma de organizare aduptati, un rol deosebit in exploata-
rea §i intretinerea utilajelor il au muncitorii legitori care deservesc aceste
utilaje.

Este cunoscut faptui ¢ maginile, utilajele si dispozitivele felosite in pro-
cesul muncii, se uzeazii treptat, pierzindu-si in felul acesta capacititile tehnice
initiale, ducind la obtinerea unei productivititi scizute si la realizarea unei
productii necorespunzitoare din punct de vedere calitativ,

In vederea prevenirii urmirilor vuzurii premature a unor piese gi suban-
sambluri §i deci a utilajelor in general, pentru functionarea acestora o perioadj
cit mai indelungati ia parametrii initiali, se executi o serie de lucriri de intre-
tinere §i reparatie a acestora,

Organizarea 5i planificarea activititii de reparatii ¢i intretinere a utilaje-
lor reprezinti o problemid centraly a fiecdrei intreprinderi §i ea are ca scop
urmittoarele:

— prevenirea §i inliturarea uzurii utilajelor;

— miirirea timpului de functionare a acestora prin scurtarea timpului de
reparalii; '

— reducerea cheltuiclilor de intretinere si reparatii;

— modernizarea continud a utilajelor, atit cu ocazia efectuiirii unor repa-
rafii In scopul cregterd vitezei de lucru, ¢it si cu ocaziaz unor mecaniziri, ca
urmare a aplicirii unor inovatii, rationalizdri, dispozitive etc.

Sistemele de reparatii ale utilajelor trebuie si Imbrace forme organizate
in mod stiintific, eliminindu-se orice form# de reparatie ,la nevoie®,

Singurul sistem organizat in mod stiintific este acela al reparatiilor pre-
ventive planificate. R

Acest sistem cuprinde:

— Intrefinerea zilnici a utilajelox; [

— controlul periodic al stirii utilajelor; R N
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— efectuarea reparatiilor propriu-zise care pot fi de trei feluri: curente,
miflocii §t capitale,

Intretinerea zilnicd a utilajelor este obligatia cea mai importanti a mum-
citorului care deserveste utilajul respectiv, Aceasti intretinere are rolul de a
mentine utilajul in stare de functionare intre doud reparatii planificate.

Intretinérea zilnici presupune din partea celui care deserveste utilajul
regpectiv urmitoarele:

— ungerea si curitirea zilnicd a utilajelor; :

-— inliturarea uncr mici defeetiuni ca: stringerea unor suruburi, schimba-
rea unor eventuale arcuri slibite, reglarea unor mecanisme etce;

— observarea funciiondrii si exploatiri normale a utilajelor in primul
vind prin respectarea regimului de functionare {viteza de lueru, presiunca,
temperatura ete).

Aceste sarcini care revin muncitorului ce deserveste utilajele din legitorie,
se referj atit la inceputul schimbului, cit si pe parcursul zilei de munci. In
cazu] folosirii utilajelor numai intr-un singur schimb trebuie luate misuri ca
si la sfirgitul schimbului si se procedeze la o curditire generali a utilajului res-
pectiv.

Observarea functiondirii utilajului la viteze diferite de lucru, la schimba-
rea formatelor sau la schimbarea sorturilor de materiale revine ca o obligatie
de serviciu, iar eventualele sesiziiri trebuiese aduse la cunostinga maistrului
sau a mecanicului de serviciu.

Rezultatele observirilor asupra funciondrii utilajelor se trec zilnic in
carnetul de bord al acestora, iar verbal se transmit muncitorilor din schimbul
urmitor.

Contralul perviodic al utilejelor se concretizeazd in efechuarea urmitoarelor
operatii:

— curtirea generali a maginii (numai in stare de repaus);

— demontarea eventuali a unor apiititori sau a unor mici mecanisme;

— inldturarea defectiunilor mici, inlocuirea §i completarea uleiurilor, re-
pararea unor piese san schimbarea acestora;

— verificarea functiondrii normale a mecanismelor, de la mersul in gol
pind la Incircdtnra maximi;

— verificarea ungerii normale a mecanismelor utilajului respectiv;

—- verificarea instalatiei electrice.

In cazul depistirii unor piese care au un grad ridicat de uzuri, in cadrul
acestui control periodie, se intocmesc schite dupd aceste picse, care se executd
ulterior,

Acest control periodic se executd in functie de complexitatea utilajului, de
regimul de luery, de gradul de incircare, pe baza vnui grafic intocmit de me-
canicul sef al intreprinderii,

Reparatiile propriu-zise. Pentru a asigura mentinerea in stare de func-
tionare a utilajelor, in functie de natura, volumul si durata de executie, deo-
sebim trei moduri de reparatii: curente (C), mijlocii (M) si capitale (K}.

Reparagiile curente. Este forma cea mai ugoari de reparare a unor uti-
laje. Aceastd reparatie de referi la inliturarea weurii de suprafati a unor uti-
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laje, fird inlocuirea unor piese si subansambluri importante, In general, cu
ocazia acestor reparajii se inlituri defectiunile observate anterior, se inlocu-
iesc piesele uzate care au o durati de functionare maj scurtd, se fac mici re-
conditioniri a unor suprafete care au unele deformiri, deregliri ete. si se pro-
cedeazd la o reglare generali a tuturor mecanismelor utilajului respectiv.

Aceste reparatii se executi dupd un grafic stabilit de mecanicul gef, sint
de un volum mic si se fac in pericada cind utilajele nu functioneazi, de ciitre
mecanicii de specialitate, cu participarea muncitorului care deserveste utilajul
respectiv,

Reparatiile curente reprezintd baza sistemului reparatiilor preventive
planificate §i cu ajutorul lor se meniin utilajele in stare de functionare pinid
la efectuarea reparatiilor mijlocii sau capitale.

Reparatiile mijlocii. Si aceste reparatii se executi dupi un grafic bine sta-
bilit de citre mecanicul sef si se realizeazi dupd un anumit numir de repara-
tii curente, Aceastd reparatie are drept scop mentinerca gradului de precizie
in functionarea utilajului pind ia o nouid reparatie mijlocie sau chiar capitali.

Reparatiile mijlocii se deoscbese de cele curente in primul rind printran:
volum mai mare de muncd acordat, iar in al doilea rind §i prin aceea ¢i se
efeclueazi reparatii $i la piesele §i subansarublurile din interiorul utilajului. Cu
aceastii ocazie utilajul se demonteazi partial §i se efectueazi lucriri ca: inlo-
cuirea unor detalii §i mecanisme uzate ca de excmplu roti dintate, axe, bucge,
lagire, rulmenti, bolturi ete, repararea unor piese mai complexe ca lagire, came
etc, precum si reluarea unor lucriri previzute la grupa reperatiilor curente,

Reparatiile capitale. Acestea sint cele mai complexe si implicd cel mai
mare volum de muncd. Cheltuielile pentru reparatiile capitale — in compara-
tie cu celelalte forme de reparatii care se suporti din cheltuielile de productiz
— se suportd de la buget, prin planul de investifij i se ridicd la o valoare de
pind la 40--500/; din valoarea inifiali a utilajului. Aceste reparatii trebuie exe-
cutate de buni calitate, astfel incit cheltuielile efectuate si fie amortizate prin
cresterea eficiontei exploatiirii acestor utilaje, dupi darea lor in functiune, _

Reparatiile capitale se efectueazi la intervale mai lungi §i cu ajutorul lor
se asiguri o refacere partiali a utilajelor, prin inlocuirea tuturor pieselor si
ansamblurilor uzate, repararea pieselor uzate §i reglarea generali a utilajului. -

" Reparatiile capitale se executy dupd un anumit numdr de reparajii mij-
locii, atunei cind se constatd ci piesele de bazi ale utilajului, calculate la
cea mai lungd duratid de Iunctionare, au cipitat o asemenea uzurj fizici incit
pun in pericol functionarea normali a utilajului, ii scad productivitatea ¢ -
fluenteazii negativ calitatea produselor finisate. Este cunoscut faptul c# orice
plesd de bazii are o durati de functionare bine stabiliti si orice uzuri fizicd
peste limita admisibili trebuie inl3turati,

In cadrul reparatiilor capitale se executs si reparatiile previizute la grupa
de reparalii curente gi mijlocii.

Cu prilejul reparatiilor capitale se procedeazi si la eventualele moderni-
z4rii ale utilajului. :
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Perioada dintre doud reparatii capitale, inclusiv durata executiei primei
si ultimei reparatii capitale se numeste ciclu de reparatii.

Ciclul de reparatii este diferit si se exprimd in ore sau zile, Numirul de
zile al unui ciclu de reparatii depinde de mai mulfi factori: regimul de functio-
nare; calitatea materiilor prime folosite; starea generali a utilajului determinat
de calitatea reviziilor §i reparatiilor curente si mijlocii; intretinerea zilnici a
ulilajului respectiv.

In functie de acegti factoriutilajele din legitorie se impart in pabtru
grupe, LT

Din prima grupd fac parte utilajele cele mai complexe, ca de exemplu
inaginile de cusut eu afd, care au un ciclu de reparatii de 4 ani, respectiv o
reparatie capitald, doud reparatii curente si o reparatie mijlocie.

Din a doua grupi fac parte utilaje complexe, dar cu un numir mai mic
de mecanisme, ca de exemplu masinile de tiiat, care au un ciclu de reparatie
de B ani, respectiv o reparatie capital, 4 reparatii curente §i o reaparatie mij-
locie,

Ciclul de reparatii pentru utilajele din grupa a treia este de 8§ ani, dintre
care numiirul reparatiilor curente este de sase; aceste utilaje sint piesele pen-
tru corecturi, piesele pentru tipar de probi la tiparul plan ete,

Utilajele cele mai simple, ca masinile de biguit, perforat etc., fac parte
din grupa a patra §i au un ciclu de reparatii de 10 ani, reparatiile curente
fiind in numir de opt.

2. NORME DE TEHNICA SECURITATII IN PROCESUL DE INTRETINERE

Normele de tehnica securititii in procesul de intretinere sint tratate in
mod detaliat in cursurile de specialitate.

Intrucit si muncitorul care deserveste aceste utilaje participd umeori in
mod efectiv la efectuarea unor reparafii, precum i faptul ci are in continuu
sub observatie gi supraveghere utilajul respectiv, in cele ce urmeazi se vor
mentiona numai anumite reguli generale.

Se va proceda cu atentie la scoaterea de sub fensiune a wlilajului respec-
tiv i folosirea in pericada de control, reglaj si reparatie a sculelor si dispoziti-
velor electrica. precum gi a limpilor electrice portative cu tensiunea redusi,
adicd de 12, 24 sau 36 V.

Se va acorda o ateniie deosebitd acelor piese sau elemente ale utilajului
eare urmeazi a i reparate §i care pot provoca accidentiri, ca de exemplu scoa-
terea, transportul §i pidstrarea cuiitelor de la maginile de tiiat.

In timpul reparatiilor mecanicii care executi lucrarea trebuie si-si orga-
nizeze locul de munci, asezind intr-o anumiti ordine piesele demontate, pen-
tru 2 nu impiedica circulatia mormald. Trebuie imediat curitit uleiul care se
poate scurge si si se depoziteze cirpele cu care s-au gters piesele in lizi spe-
ciale.

Se verifici calitatea si starea fizici a sculelor §i dispozitivelor folosite,
incepind cu unealta cea mai simpli, surubelnita, i terminind cu bormasina
electricd. Este cunoscut faptul cii o sculi defectd sau chiar un miner defect
pot provoca accidentiiri grave,
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Se va acorda o atentie deosebiti ridicirii §i transportirii pieselor grele,
cunoscut fiind faptul ci o piesdi ridicati de o singurd persoandi nu poate de-
pisi greutatea de maximum 30 kg, pe o distanti de 3060 m.

Se va acorda o atentie deosebiti hainelor si echipamentului general de
protectie, nerespectarea acestor norme ducind inevitabil la accidentiri.

In incheiere, ca o normi generali obligatorie: se va urmiiti ca fiecare
muncitor si aib3 scolarizarea efectuatd, inclusiv instructajul la zi, adaptat fie-
cirui utilaj in parte.




Capitolul XVI

QRGANIZAREA PAZEI CONTRA INCENDIILOR

fn conditifie dezveltirii necontenite a procesului de produciie care deter-
mind folosirea, manipularea ¢i depozitarea unor cantititi din ce in ce mai mari
de materiale §i exploatarea unui numir tot mial mare de masini, agregate, insta-
latii, paza contra incendillor devine o problemid imporlanti,

In infreprinderile socialiste, apirarea bunurilor obstegti, protectia sinfiti-
tii §i viefii celor ce muncesc sint preocupiri de bazi.

Conducerea statuhii acordi atentie deosebiti apdrfrii bunurilor Gbgthtl
impotriva incendiilor. In acest scop a eluborat normative care stabilese misuri
privind descoperirea gi inlSturarea din timp a tuturer cauzelor care pot da nas-
tere la incendii,

In industria poligraficd, paza contra incendiilor se axeazi pe instructiunile
elaborate de Comitetul de Stat pentra Culturd ¢ Artd.

Instructiunile stabilesc norme tehnice referitoare la prevenirea izbucnirii
si dezvoltirii incendiilor, care trebuie respectate in intreprinderile §i unititile
de productie, Ele au fost emise in temeiut Hotarlru nr. 169 din 1963, elaborate
de Consiliul de Minigtri.,

In majoritatea intreprinderilor socialiste, paza contra incendiilor este asigu-
rati de formatiile de pompieri voluntari, Obligatorin in fiecare intreprindere
irebuie s& fie angajat un pompier de meserie.

Conform instructivvilor MLAL nr. 862 din 1963 capitolul 6, responsabil
cu problemele de P.C.I, in sectiile de productie este seful de sectie.

Activitatea de pazi contra incendiilor (prescurtat P.C.L) i a formatiilor
de poupieri este coordenati de comisiile tehnice de P.C.L

Comisgiile tehnice de P.C.L. sint formate din gefii de servicii responsabili
cu problemele de bazil ale intreprinderii.

Pregedintele comisiei tehnice poate fi d1rectorul, inginerul sef sau un
delegat din parteq acestora. :

"Comisia tehnict de P.C.L pe intreprindere coordoneazﬁ indrum# §i urmi-
reste activitatea responsabililor de P.C.L. 5i a formatiilor de pompieri pe sectii.

In sectiile si atelierele de productie se constituie pentru fiecare schimb
de lucru §i pentru inciperile mari preductive, ciie o ‘echipd de pompieri vo-
Juntari,

Numirul membrilor echipelor de pompieri este diferit In functie de carac-
terul productiei, gradul de inzestrare tehnici a sectiilor, de suprafata incipe-
rilor §i de complexitatea proceselor de produciie.

Echipele de pompieri voluntari sint conduse de ciitve un gef de echipa.
Seful de echipid este de obicei maistrul de schimb sau brigadierul sectiei,
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Seful de cchipi este responsabil cu problemele de P.C.1I. care revin cchi-
pei.

In caz de incendiu el are nrmitoarcle sarcini:

1) si mobilizeze urgent echipa de pompieri;

2) s3 anunte urgent grupul de pompieri al orasului;

3) sii evacucze Tnciperea de personal si de materiale:

4) s3 supravegherze echipa de P.C.I. si operaiiile de stingere.

Responsabilul de P.C.I. a! sectiei are wimétoarele sorcini:

1) sii constituie si s asigure formatie completi de pompieri voluntari;

2) si prelucreze instructiunile in vigoare privind paza contra incendiilor
cu toti salariatii din subordinea sa gi cu echipa de pompieri;

3) sd asigure inZestrarvea inciiperii cu echipamentul gi materialele pompie-
ristice necesare;

4) si foloseascd toate mijloacele de propagandd vizuald §i auditivi pentra
prevenirea incendiilor (afige, panouri, pliante, brosuri, conferinte §i instructaj
prin statia de radio). Si asigure conditiile de popularizare;

3) si contreleze dacii la toate locurile de munci, ciile de acces si de de-
pozitare siat luate foate mdsurile de pazd contra incendiilor;

6) si propunii sanctionarea celor care nu respecti instructiunile §i misu-
rile de P.C.L.;

7) sd intocmeascd planurile de evacuare in caz de incendiu si si le afigeze
T incidperile sectiei la locuri vizibile.

Echipamentul pompieristic cu care trebuie si fie inzestrati in mod obli-
gatoriu fiecare incipere a sectiei sau atelierului este format din:

— o lopati, vn tirndcop §i o gileatd asezate pe un panou colerat in rosu
si amplasat intr-un loc vizibil ¢i ugor accesibil de obicei lingd usa de la in-
trare;

~— o Jadd cu nisip;

- stingfitoare pentru materiale §i stingdtoare pentru magini. Stingitoa-
rele pentru materiale sint umplute cu spumi chimici, iar cele pentru magini
ou bioxid de carbon.

In afara acestui echipament, in ficcare sectie sau atelier trebuie si fie .
asigurate, de asemenen, in mod obligator, sursele de api. Sursele de apy (hi-
dranti, bazine, rezervoare, butoaie) trebuie 53 fie marcate cu indicatoare care
stabilesc locul, capacitatea §i diametrul racordurilor ce pot fi folosite.

Mijloacele si instalatiile de stingere a incendiilor trebuie Intretinute gi
pistrate cu grije.

in acest scop trebuie luate wmiitoarele misuri:

— incinearea la timp a stingdtoarelor, tinindu-se seama de felul inciirci-
turii si locul de intrebuintare, verificindu-se la fiecare trei lum starza lor de
functionare;

— amplasarea stingfitoarelor cu spumi chimicd in inciiperi incilzite pratra
‘a fi ferite de inghet. Aceste inciiperi trebuie si fie situate la cel mult 25 m
fati de zona ce o deservesc, indicindu-se in scris locul unde se afly;

— mentinerea in stare de functionare §i dotarea cu accesoriile respective
.a hidrantilor {gwilor de api);
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— umplerea permanenti a rezervoarelor §i butoaielor cu apil, jar pe tim-
pul iernii, pentru a le feri de inghe{, se va asigura la fiecare o cantitate de
sare corespunzitoare, precum §i protejares cu mantii de paie, rogojini;

— curitirea uneltelor i materialelor initiale de stingere a incendiilor
dupi folosire, fie in situatia de localizarea unui incendiu, fie dupi aplicatii
demonstrative, instruire, etc.

Normele de pazi contra incendiilor sint nornme cu caracter general, comune
tuturor ramurilor de productie i norme specifice pe fiecare ramuri de pro-
ductie.

Normele de P.C.I. generale includ:

1} restrictii privind fumatul;

2} restrictii privind aprinderea gi manipularea focurilor deschise;

3} restrictii privind manipularea, depozitarea gi folosirea de lichide com-
bustibile;

4) conditii de folosire a instalatiilor §i aparatelor electrice si de ventilatie;

5) ordinea §i normele de depozitare a diferitelor materiale;

6) ordinea §i curdfenia in incinta inciiperilor;

7} asigurarea i intretinerea ciilor de acces;

8) misuri ce sc iau la sfirgitul zilei de munci.

1. RESTRICTII PRIVIND FUMATUL

Pe locurile de munci unde existi pericol de incendiu i explozie este in-
terzis fumatul. In aceste locuri responsabilii cu P.C.I. au obligatia si afiseze
anunfuri cu inseriptia ,,Fumatul interzis®, Locurile speciale pentru fumat tre-
buie si fie de asemenea anunfate prin inscriptia ,.Loc pentru fumat”, In locu-
rile pentru fumat trebuie agezat un vas cu apil sau o ladi cu nisip pentru stin-
gerea tigirilor si a betelor de chibrituri.

2. RESTRICTII TRIVIND APRINDEREA $I MANIPULAREA FOCURILOR DESCHISE

In locurile de munci cu pericol de incendiu §i explozic este interzis cu
deslvirgire folosirea focurilor deschise.

Acolo insi unde folosirea lor este necesari acestea vor fi admise numai
pe baza unui ,,permis de foc®, eliberat de ciitre conducerea cbiectivului, care
cuprinde:

Curiitirea terenului de materiale combustibile, asigurarea utilajului si per-
sonalului pentru interventie la un eventual Inceput de inceadiu,

Focurile trebuie continuu supravegheate, iar la plecarea perscanelor care
le-au supravegheat, focurile trebuie stinse.

Este interzisi cu desivirsire aprinderea focurilor cu benzini sau cu alte
Yichide usor inflamabile,

Sursele de foc cu gaze naturale trebuie amplasate pe o masi sau un su-
port acoperit cu tabli sau faian{l, la distante de minimum 0,53 m fa{i de mate-
rialele combustibile, Inainte de aprindere, trebuie verificat daci furtunul de
concxiune este bine fixat la teava de gaze §i la stuful de conecctare al sursei
de foe. In apropierea meselor de lucru sau a locurilor unde sint montate sur-
sele de foc este interzisd agezarea de materiale combustibile san inflamabile,
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3. RESTRICTII PRIVIND MANIPULAREA, DEPOZITAREA $I FOLOSIREA
DE LICHIDE COMBUSTIBILE

Depozitarea lichidelor combustibile se face numai in rezervoare sau in
ambalaje corespunzitoare, asigurindu-se amplasarea pe grupuri de produse,
in functie de agentii utilizati la stingere, precum si stabilitatea gi Inchiderea
lor ermetica,

Manipularea si transportul lichidelor combustibile se face numai fn hi-
doane inchise.

Utilizarea Hchidelor combustibile in procesul de productie in sectii, ate-
liere, laboratoare se face numai in cantitiitile necesare unei zile de hueru, Aceste
cantitili se pistreazd in cutii metalice, bidoane, vase de sticli, bine inchise,
etichetate si agezate in dulapuri sau lizi metalice, ferite de surse de ciilduri
si de surse care pot prevoca scintei sau flame.

4. CONDITII DE FOLOSIRE A INSTALATIILOR $I APARATELOR
FLECTRICE SI DE VENTILATIE

— Utilajele si aparatele actionate cu energie electricd, Inainte de a fi fo-
losite, trebuie revizuite pentru a se asigura perfecta lor functionare,,

- Conectarea, la reteaua electricd a instalatiilor si aparatajelor noi nece-
sare in proeesul tehnologic trebuie ficutd numai cu aprobarea responsabilului
cu exploatarea instalatiilor electrice,

— Aparatele electrice portative se folosesc numai cu fige g conductori
izolati in cauciuc in buni stare si supravegheate tot timpul c¢it sint sub ten-
siune, iar dupl intrebuintare se deconecteazd de la retea.

— In inclperile productive care dupi terminarea lucrului se¢ inchid, in-
tregul utilaj electric trebuie scos de sub tensiune. In inciperile care nu se in-
chid dupd terminarea lucrulni, numai instalatie de iluminat poate rimine sub
tensiune.

Se interzice:

— folosirea in stare defecti a instalatiilor si a consumatorilor de energie
electrici de orice fel;

— executarea luerfrilor de intretinere si reparatie a instalatiilor electrice:
de citre personal necalificat §i neautorizat;

~- folosirea abajururilor din hirtie sau din alte materiale combustibile
la corpurile de iluminat;

— intrebuintarea radiatoarelor, regourilor etc. in inciperi unde sint de-
pozitate sau se prelucreazi materiale inflamabile sau explozive;

— ldsarea meizolatd a capetelor de conductori electrici In cazul demon-
tirii;

— agezarea pe motoarele clectrice a materialelor combustibile (cirpe,.
hirtii, lemn etc.) sau a substantelor inflamabile;

— folosirea legiturilor provizoriu, prin introducerea conductorilor elec-
trici direct In prizi. '

Pentru localizarea inceputurilor de incendiu provoeate de ciitre sursele
de energie electrici se va interveni numaj prin deconectarea utilajului $i a
instalatied, folosirea stingitoarelor cu praf si CO,, jar. in anumite cazuri la
instalaii, nisipul,
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In sectiile cu instalafii de ventilatie se indicid respectarea urmitoarelor
miisuri:

-— verificarea i intrefinerea curenti a instalabiilor de ventilatie;

— nu se admite depozitarea materialelor combustibile si a lichidelor
inflamabile in imediata apropiere a instalaliei de ventilatie,

5 ORDINEA 1 NORMELE DE DEFPOZITARE A DIFERITELOR MATERIALE

Depozitarea materialelor se face pe sorturi, in functie de proprietitile
lor fizico-chimice, conditiile de depozitare, valcarea lor gi asigurarea mij-
loacelor de interventie cu respectarea prevederilor normelor de P.C.I

Pentru aceasta, spatiul depozituluj este compartimentat si marcat,

Spatiile intre stive si rafturi trebuie sii fie permanent libere iar intre aces-
tea si elementele de incilzire §i iluminat si existe distantele indicate de nor-
rmativele in vigoare.

Desemile provenite din Impachetiri §i despachetizi trebuie evacunaie
permanent, pentru a2 nu bloca ciile de acces §i pentru a exista o perfectd
curifenie,

Locuwrile unde sint depozitate lichide inflamabile trebuie controlate zilnic
pentru a inlitura eventualele scurgeri i degajiri.

6. ORDINEZA $1 CURATENIA IN INCINTA OBIECTIVELOR DE PRODUCTIE

Ordinea gi ciirujenia in incinta obiectivelor de productie sint asigurate
prin:

— stabilirea locului de agezare §i a circuitului materialelor care intr¥
“In procesul de fabricatie, precum si al produselor finite;

— curiifenia permanenti a spatiilor folosite in sectoarele de prelucrare,
de depozitare si a celor din jurul inciiperilor sau clidirilor;

—— evacuarea sistematici a degeurilor rezultate din procesul de fabricatie.

7. ASIGURAREA $I INTRETINEREA CAILOR DE ACCES

Tn vederea usuriirii interveniillor in caz de incendiu, se vor lua urmi-
‘toarele misuri:

- intretinerea drumurilor exterioare si a celor din interiorul obiectivu-
‘hii, asigurarea circulatiei mijloacelor de transport;

— fixarea de indicatoare pe ciile de acces care duc la sursele de apd
't marcarea prin semne conventicnale conform STAS 1441-1963 a ciilor de
-evacuare, a locurilor periculoase la explozii si incendiu ete.;

— asigurarea iluminatului pe coridoare, scird, intriri §i jegiri din sec-
tiile de [abricatie, precum si a drumurilor de acces la rezervoarele cu apd §i
“Lidrante;

- intervalele de siguranti dintre clidiri, cdile de circulatie si ccle de
-evacuare si fie in permanenti libere;

— Intcemirea planului de evacuare pe obiectiv, defalcat pe fiecare sec-
tie, atelier, care si cuprindi ordinea de evacuare a bunurilor, ciile de eva-
cuare, mijloacele de alarmare gi transport, lecurile de depozitare.
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8. INTRETINEREA §I FOLOSIREA MASINILOR UNELTE $I 4 UTILAJELOR

In scopul prevenirii incendiilor §i pentru mentinerea permanenti in stare
de folosinti a maginilor unelte i utilajelor, sefii de sectie gi ateliere trebuie
si ia urmitoarele misuri:

— exploatarea utilajelor actionate de electromotoare sii se faci in limita
sarcinilor, nefiind admisi suprasolicitarea lor, decarece se pot provoca in-
cendii; .

— revizuirea maginilor — unelte si fie ficuti la termenele indicate in
cirtile tehnice. Pentru masinile unclte si utilajele care nu au asemenea pre-
soriptii, ele se vor intocmi de ciitre cadrele de specialitate ale intreprinderii;

— supravegherea gi controlul maginilor unelte si utilajelor pe tot timpul
lucrului in vederea evitirii frecirilor, slibirilor de mecanisme, desfacerilor de
piulite, ruperilor si deformatiilor de piese, care prin izbiri sau loviri pot pro-
duce scintei;

— ungerea pirtilor mobile ale maginilor cu lubrefiantii indicati, operatie
care se va face in mod obligatoriu numai in stare de repaos a maginilor;

— controlarea sistematici a temperaturii vleivlui §i a lagirelor. Cind
se constatd ci acestea se incilzesc peste temperatura admisd, se va verifica
sistemul de ungere si se va controla calitatea uleiului folosit;

— in cazul cind ungerea se face manual, vor fi folosite in mod obliga-
torin pompe manuale evitindu-se prelingerea i riispindires lubrifiantilor pe
utilaje, pardoseli, ete.

— la exccutarea operatiunilor de curiitire cu petrol a maginilor sau pie-
selor componente se va intrerupe cursntul de la tabloul electric interzicindu-
se cu desiivirsire folosirea benzinei in prezenfa surselor de foc deschis.

—— cirpele imbibate eu lichide combustibile folosite la intretinerea masi-
nilor unelte §i utilajelor sau in procesul de productie, vor fi strinse numai in
cutii metalice cu capace si scoase afari din sectii, ateliere si laboratoare la
sfirgitu] programului de lucru.

— toate piriile metalice ale maginilor unelte si utilajelor de orice fel vor
fi previizute cu instalatii de legare la pdmint pentru scurgerea electricititii
statice.

9. MASURI CE ST IAU LA SFIRSITUL ZILEI DE MUNCA

In fiecare sectie, atelier, Iaborator, depozit, dupi terminarea programului
de Tueru pentru prevenirea incendiilor trebuie luate urmitoarele misuri:

— deconectarea de la instalatii -a faturor consumatorllor de energie elec-
tricd folosifi in procesul de productiés

— intreruperea iluminatului de lucru riminind numai cel previizut pen-
tru asigurarea circulaliei pe ciiile de acces in timpul noptii;

— oprirea funcliondrii instalatiilor de ventilatie §i gaze;

— stingerea focurilor folosite pentru incdlzit sau in procesul de pro-
ductie,

— curdtirea locului de munci,

12 - Manualul legatorului, anul IT 177



10. NORMELE DE P.C.I. SPFECIFICE UNEI SECTII DE LEGATORIE

In sectiile de legiitorie, in afara nommelor de P.C.I. generale trebuie
respectate si urmitoarele norme specifice:

— depozitarea semifabricatelor se va face la o distan{d de cel putin
1 m de masgini;

— eliminarea deseurilor de la maginile de tiiat §i transportul lor in
locurile de balotare se va face indati ce acestea se produc;

— inliturarea materialelor (hirtii, cartoane) sau a lichidelor ‘inflama-
bile din apropierea surselor de incilzire electrici sau cu gaze naturale (re-
souri, reostate de diferite rezistente electrice de incilzit cazanele, de preparat
materialele adezive; aflate in atcliere;

— cur#itirea zilnici de impurititi a benzilor transportoare a maginilor
din sectii san ateliere;

— regourile electrice folosite la Incillzirea cleiului vor fi instalate pe su-
porfi incombustibili iar acolo unde cleiul de lipit se prepari la flaciri acea-
sti operatiune se va face in afara secfiei in inedperi special amenajate,

Intrucir toate sortimentele de hirtie si carton sint materiale combusti-
bile in depozitele de hirtie se impun pe ling normele generale §i wrmitoarcle
norme specifice;

— hirtia si cartonul trebuje depozitate in ordine agezate in stivi sau in
rafturi, yrmirindu-se ca in permanenti culoarele de acces si fie libere;

— in inciperile de depozitare locurile de stivuire a hirtiei si cartonului
trebuie marecat cu vopsea albi;

— la depozitarea hirtiei in stive sau rafturi, se va avea in vedere si se
pistreze o distanii de cel putin 70 cm fatd de corpurile de iluminat §i radia-
toarele corpurilor de incilzire;

— zilnie, trebuie indepirtate din spatiile de depozitare toate ambalajele

§i degeurile de hirtii rezultate in wrma despachetirilor, sortirilor si livrarilor;
’ — sistemul de incilzire la depozitele de hirtie trebuie asigurat numoi
prin instalatii de incilzire centrali;

— se interzice cu desivirsire executarea in depozite a diverselor lueriri
cu foc deschis (suduri, lipituri, etc.), fird a se lua in prealabil misurile de
prevenire a incendiilor {protejarea materialelor combustibile, evacuarea mate-
rizlelor din zona de lueru ete.).



Capitolul XVII

NOTIUNI DE ORGANIZARE A PRODUCTIEI

A, INTREPRINDEREA INDUSTRIALA

1. TRASATURILE DE BAZA ALE INTREPRINDERII INDUSTRIALE

Intreprinderea industriali este o unitate economicl, dotat® cu mijloace
de productie si financiare, pe care un colectiv de salariati le folosesc — pe
baza gestiunii economice proprii — in vederea realizirii unor produse indus-
triale necesare societitii,

Intreprinderea industriald are doud triisituri de bazi: unitatea tehnici-
productivd si unitatea economici-administrativi.

Unitatea tehnici-productivi se referi la legitura organici §i dependenia
reciproci dintre diferitele subunititi de productie ale intreprinderii, reali-
zate fie prin succesiunea rationali a procesului tehnologic, fie prin cooperarea

unor sectii — diferite sub aspect tehnologic — care colaboreazi la obtinerea
aceluiagi produs.
Unitatea economici —— administrativd se referi la: independenta eco-

nomici operativi a intreprinderii cu alte intreprinderi §i organizatii socia-
liste; delimitarea intreprinderii, in functie de obiectul activititii ei, de ampla-
sarea teritoriali sau de raportul §i cooperarea cu alte unititi industriale;
primirea sarcinilor de plan din planul de stat gi realivarea lui pe baza ges-
tiunii economice proprii; drepturile i atvibutiile intreprinderii, care condi-
tioneazi indeplinirea sarcinilor de plan.

2. PROCESUL. DE PRODUCTIE

Procesul de productie reprezinti totalitatea activititilor si proceselor na-
turale care au loc pentru transforrmarea organizati a materiilor prime, mate-
rialelor, semifabricatelor, cu ajutorul mijloacelor de muncd, in vederea obti- .
nerii de bunuri materiale, :

Procesul de productie are douil laturi:

—~- procesul de muncy;

— procesul tehnologic.

Procesul de muncd reprezintid activitatea in cadrul cHreia oamenii actio-
neazi cu ajutorul uneltelor, asupra materiilor prime, materialelor, semifabri-
catelor, in scopul transformirii lor,

Procesul tehnologic reprezinti organizarea procesului de muneci si im-
binarea lui cu procesele naturale, sub influenta cirora, materiile prime, mate-
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rialele, semifabricatele Isi modifici insugirile fizice sau chimice. El repre-
zintd o transformare directs, cantitativd si calitativd, a obiectului.

Elementele components ale procesului tehnologic sint: operalia, faza,
minuirea sau complexul de minuiri gi migcarea.

Operatia este pattea procesului de productie pe care o efectueazid un
executant sau o grupi de executanti, pe un anumit loc de munci, previizut
cu anumite utilaje si unclte de muncd, actionind asupra unor obiecte sau
grupe de obiecte ale muncii in cadrul unei tehnologii.

Faza este partea operatiel care se caracterizeazd prin folosirea acelorasi
unelte de munc3 si regim tehnologie, obiectu] muncii suferind o singurd trans-
formare tehnologici.

Minuirea este partea fazei de munci reprezentind un grup unitar de
migciri ale unui executant, determinat de un scop bine definit.

Minuirile succesive grupate in scopul sistematizdrii §i rationalizérii acti-
vititii executantului in cadrul procesului de muncy formeazi complexul de
minuiri,

Migcarea este cel mai simplu element al aotivititii unni muncitor, cons-
tind dintr-o singuri deplasare, luare de contact sau desprindere a executan-
tutui de un utilaj sau de pirtile de comandi, de uneltele de lucru sau de
obicctul muncii, :

De exemplu, la filtuirea mecanici a colilor, operatia este filtuirea: faza
este introducerea colilor pe dispozitivul de alimentare a maginii; minuirea
este asezarea colilor in vinclu sau risfirarea lor pe masa de alimentare; mis-
carea este deplasarea lucritorului citre stiva de coli sau apucarea colilor cu
ambele miini, depunerca lor pe masa de alimentare a maginii etc.

Dupii medul in care participi la realizarea produsului finit, procescle de
productie sint procese directe §i procese indirecte.

Procesele care participi direct la executarea produsului finit sint pro-
cese directe sau procese de productie de bazi. Procesele care participi in-
direct la executarea produsului finit sint — procese indirecte si se pot im-
pirti in procese auxiliare, procese de reparatie, intretinerea utilajelor, pro-
cese de deservire, transportul semifabricatelor, alimentarea cu materiale,
livrarea productiiei executate, Procese de productie anexe sint procesele care
au drept scop valorificarea degeurilor rezultate din productia de bazi, de
exemplu, maculatura de la tipar.

3. STRUCTURA DE PRODUCTIE A INTREPRINDERIL

intr-o intreprindere industriali se defisoari diferite activititi productive,
care contribuic la realizarea planului de productie. Structura de productie a
intreprinderii reprezinti repartizarea acestor activititi in spatinl industrial al
intreprinderii filnd compartimentate in: sectii, ateliere, sectoare, linii tehnolo-
gice, locuri de munci.

Unitatea structurali de bazi a intreprinderii industriale este sectia sau
atelierul de productie.

Sectia de productie reprezinti o subunitate de productie a intreprinderii
industriale in care se desfigoari un anumit proces tehnologic san o anumitd
fazd a unui proces tehnologic. Astfel, inir-o sectie din intreprinderile poligra-
fice se destisoari o fazi a procesului tehnologic al unei lucriri; de exemplu,
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pregitirea formei, imprimarea sau finisarea. Dupi rolul pe care il au in pro-
cesul de productie, sectiile se clasificd in:

— sectiile de bazi (principale), in care are loc desfisurarea activititii de
bazi sau fabricarea produsului sau & unei faze tehnologice a produsului,

— sectii auxiliare, care au ca scop crearea condifillor faverabile pentru
desfigurarea corespunzitoare a proceselor de productic in sectiile de bazi;
de exemplu, sectii de intrefinere si reparare a utilajului, centrale electrice si
terniice, sectii de deservire care fac anumite servicii secfiilor de bazi {depo-
zitele de materii prime §i produse finite, fransportul intern etc.);

— sectii anexe, care cuprind activitatea de prelucrare si valorificare a
degeurilor rezultate din productia de bazi.

Sectiile de productie se diferentiazd dupi gradel de complexitate al intre-
prindeti cuprind: ateliere, sectoare §i locuri de munecii, In intreprinderile mij-
locii i miei, structura de productie cuprinde numai sectoare i locuri de munci.

%11 intreprinderile de gradul I, sectia de legiitorie se imparte in mai multe
ateliere, ca, de exemplu: pregitirea colii {tiiat coala, filtuit, lipirea anexelor in
fascicule); pregitirea blocului de carte (adunat, cusut, t#ial elc.); executarca
scoartelor §i introducerea blocului de carte in scoarfe (introducerea blocului
in scoarte, presarea cirtilor, filetarea, Imbriicarea supracopertilor).

Intreprinderile din industria poligrafici sint organizate si functioneazi ca
unititi autonome, potrivit unei scheme de organizare proprii, corespunzatoare
gradului intreprinderii. Pentru realizarea procesului de productie in cadrul
intreprinderii existi un colectiv de salariati — muncitori, ingineri, tehnicieni,
personal administrativ §i de serviciu. Activitatea acestui colectiv este coordo-
nati de comitetul de directie al Intreprinderii,

4. SECTIA DE PRODUCTIE

Sectia este unitatea de productie de bazi a intreprinderii §i poate {i organi-
zati pe baza gospodiririi socialiste, Sectiile au sarcina de a realiza planul de
productie, parte din planurile de lucriiri capitale, reparafu care se pot execula
cu forte proprii; respectind indieatorii tuturor sectiunilor de plan.

Activitatea sectiei este coordonatd de geful sectiei. $eful sectlei se ocupi
de toate problemele de planificare §i de urmirire operativi, de organizarea
productiei, de calitatea produselor conform standardelor gi normelor interne,
de asigurarea misurilor de proteetie a muncii, de asigurarea aproviziondrii
locurilor de munci, de problemele financiar contabile §i administrative,

Seful de sectie este ajutat direct de maistrii care rdspund, impreund cu
seful, de activitatea sectoarelor pe care le coordoneazi, Seful de sectie repar-
tizeazi maigtrilor, inainte de inceperea lunii, sarcinile de produciie, fondul de
salarii corespunzitor, planul tematic, sarcina de reducere a cheltuielilor de
productie, documentatia tehnici ete. Tot geful de sectie intocmesgte programele
de lucru pe utilaje, in colaborare cu dispecerii,

Maistrul este conducitorn] unui sector de munc# §i poarti rispunderea
pentru executarea tuturor sarcinilor trasate §i realizarea indicilor stabiliti.
Maistrul asiguri indeplinirea ritmied a planului de productie, repartizeazi sar-
einile de productie pe locurile de muncd si schimburi, organizeazi munca,
pentru ca si asigure indeplinirea §i depiiirea normelor de munci. De asemenea
asiguri conditiile de protectie a muncii pentru locurile de munci §i munecitorii
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sectorului de care rispunde; se ocupii de instruirea i ridicarea calificdrii pro-
fesionale a muncitorilor; ja misuri pentru folosirea rationald a materiilor prime,
materialelor, energiei, sculelor, utilajelor ete.

In sectoarele in care se organizenzi brigizi, ca de exemplu legitoria,
zetiria ete., se folosese sefii de brigadid. $efii de brigadi coordouneazi si inde-
plinesc, mpreunii cu colectivul lor, sarcina de plan sau normele de muncd.
Ei rispund de planul de produciie al brigizilor, de respecturca calititii, de in-
deplinirea normelor de munci a colectivului, de ridicarea nivelului calificiirii
eoleciivalui, Numirul sefilor de ateliere i al maistrilor de sectoare este deter-
minat de numirnl sectoarelor, Numirul maistrilor de schimb in sectoare este
determinat de normative si este in functie de numirul de muncitori sau numa-
rul de magini. Astfel, la legiitoris se dd un maistru la 30 muncitori legétori,
iar Ia cartonaje, un maistru la 40 de muncitori cartonagisti.

B. ORGANIZAREA PRODUCTIEI INDUSTRIALE

Procesul de productie se desfigoard in sectii principale (de baz¥) §i in sec-
tiile auxiliare si de deservire,

1. ORGANIZAREA PRODUCTIEI IN SECTIILE DE BAZA

Sarcinile de bazii ale organizirii productiei de bazi sint: asigurarea reali-
zirii ritmice a planului de stat la tati indicatorii, executarea unei productii de
calitate si realizarea eficientei economice.

Metodele de organizare a productiei sint determinate de caracteristicile
productiei respective: numiir de sortimente, grad de complexitate, volum, tiraj,
format, proceden de executie, Dupi numirul de sortimente §i cantitatea pro-
duselor, se disting urmiitoarele tipuri de productie:

— productie de masi;

— productie de serie;

-— productie de unicate, - - o

a. Produclia de mas#i este caracterizati prin numiiral redus de produse, -
tirajele mari §i o omogenitate a productiei, care creeazi conditii favorabile
pentrut mecanizarea §i automatizarea procesului de productie.

b. Productia de serie este caracterizati prin fabricarea In lotur (serii) de
diferite miirimi, dar de acelasi fel. In funciie de tiraj se deosebeste productia
de serie mare, mijlocie §i miei.

Productia de serie mici se caracterizeazi printr-un nomenclator larg de -
produse cu tiraje mici, 1 500—2 500 de exemplare.

¢. Productia de unicate se caracterizeazi printr-un nomenclator foarte
larg §i variat de produse cu tiraje foarte mici 200—500 de exemplare. .

Forma supericard de organizare a procesului de productie in intreprinde-
rile poligrafice este organizarea in flux tehnologic. Caracteristica fluxului tehno-
logic este continuitatea procesului de productie de Ia prima si pind la ultima
operalis, ceea ce asiguri prelucrarea semifabricatelor prin eliminarea pauzelor
dintre operafi.

Organizarea productiei in flux se caracterizeazii prin urmitoarele principii
de bazii: .

L I
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— Divizarea procesului de preductie In operatii cgale sau multiple, din
punct de vedere al volumului de munci, stabilirea succesiunii lor rajionale i
organizarea unui loc de muned separat pentru fiecare operafie, De exemplu,
la brogarea cirtilor, procesul poate fi divizat in operatiile de adunare a blo-
cului de carte, coaserea sau fixarca prin una din metode, brogarea §i tdierea
cirtilor din trei pirti.

— Amplasarea utilajelor in ordinea desfiyuririi procesului tehmologic, in
asa fel incit utilajele si formeze un lant tehnologic pe care semifabricatele si
il parcurgi de la prima pind la ultima operatie.

— Transmiterea imediati si ritmic# a semifabricatelor de la o operatie la
alta cu mijloace de transport mecanizate. In legitorie, transportul semifabri-
catelor se face, in general, cu ajutorul transportoarclor (benzi transportoare
orizontale) de a lungul inciperii, cu devieri in diferite unghiuri, cu transpor-
toare suspendate, sau cu transportoare verticale pentru transportarea la un
etaj superior sau inferior. In majoritatea cazurilor, in legatorie, o dati cu trans-
portul semifabricatelor pe benzile transportoare se executi §i uscarca lor pe
cale naturali sau artificiald cu diferite sisteme de uscare.

—- Sincronizarea capacitiiii de produciie a tuturor locurilor de muncd
cuprinse in linia tchnologici in flux, Pentru acest lucru se amplaseazi, de
obicei, mai multe utilaje de acelagi fel sau se organizeazi mai multe locuri de
munci la aceeasi operatie, in aga fel incit intre operatii si nu se formeze stocuri
de semifabricate.

-— Ritmicitatea executiirii productiei la fiecare operatie a fluxului tehno-
logie, ceea ce presupune executarea constantd in timp a unui anumit volum de
productie.

— Specializarea locurilor de munci si executarea la fiecare loc de munci
a uneia §i aceleiasi operatii.

— Specializarea muncitorilor la locurile de muncd respective si cointere- -
sarea lor, printr-un sistem corespunzitor de salarizare.

Fluxul tehnologic se poate organiza in conditiile preductiei de mas#, pro-
ductiei de serie mare si mijlocie. Cea mai eficienti formj de organizare in flux
sint liniile tehnologice automate. Caracteristica liniilor -automate este aceea ¢
utilajul tehnologic §i anxiliar §i liniile de transport sint grupate intr-un complex
unie, lar procesele de prelucrare si deplasare a semifabricatelor sint organizate
pe bazd de comandi centralizati automatd. Ele se organizeazi in sectli specia-
lizate pentrn productia de masi san de serie mare, nefiind rentabile in con-
ditille productiei de serie mici §i mijlocie,

O alts formi de organizare o productiel in fux este fluxul continuu, care
se utilizeazd in cazul productiei de mask. La linia de productie In flux continuu
se prelucreazi numai un singur produs, teate locurile de munci fiind organi-
zate in vederea executfivii permanente a uneia din operatii pentru produsul
respectiv, Procesul tehnologic trebuie si fie constant, ob{inindu-se astfe] un
volum mare de preoduse.

Sincronizarea capacitiiii de productie a tuturer operatiilor se realizeazi
prin amplasarea unui numir diferit de utilaje sau locuri de munci la fiecare
operaiie, astfe]l incit pe baza productivitiitii individuale a fecimi utilaj sau loc
de munci si se asigure executarea intr-o anumiti unijtate de timp 2 unui volum
constant de productie la fiecare operatie,
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De exemplu, la masinile de cusut cu atd si la masinile de brosat, in aceeasi
unitate de timp se poate executa cite un singur bloe de carte, pe ¢ind la masi-
nile de tdiat din trei pirti, in aceeasi unitate de timp, cite 2—3 blocuri.
Aceasta duce la necesitatea de a organiza mai multe locuri de muned la cele
doui operatii de cusut cu atd ¢i de brogat.

Dacd productia care se finiseazi se lanscazd pe linie, in serie, far carac-
terul acestei productii la fiecare serie se schimbi, adicd pe unul §i acelasi loc
de munci se prelucreazi consecutiv produse cu formate i tiraj diferit, se uti-
lizeazd forma de organizare in flux variabil, Pentru aceste linii se folosesc
transportoare cu activne discontinud, care transporti semifabricatele in-ano-

mite intervale. Procesul de productie la liniile In flux variabil necesiti reglares -

utilajelor inainte de inceperea prelucririi fiecirui fel de produs. In acest ¢az,
numai o parte din operatii sint sincronizate, la restul existind abater] de la
tactul medin care produc stocuri tampon de productie neterminatd, ceea ce
necositi uneori introducerea de schimburi suplimentare,

Prin tact mediu al fluxului tehnologic se intelege perioada de timp dintre
executares definitivii a doui produse carc se succed pe linie,

O alti formi de arganizare a productiei — extinsd in cazul productiei cu
volum diferit gi complexitate diferiti -— este productia pe benzi rulante, cu
actiune continud, pe care sint amplasate, de o parte sau de ambele pirti, locu-
rile de munci. In acest caz, transportorul mireste in mod substantial eficacita-
tea munchi, deocarece determind ritm reglementat §i constant pentru toti
lucritorii.

In general, ritmul de lucru impus de fluxul tehnologic intireste disciplina
in muncd si contribuie la imbunititirea folosirii zilei de munei.

Productia care se executd pe liniile fluxului tehnologic se transmite meca-
nizat de la o operatie la alta, usurind conditiile de munci ale muncitorilor
si reducind substangial ciclul de fabricatie al productiei,

Oragnizarea productiei in flux conduce si la imbunititirea calititii pro-
ductiei, datoritd respectirii cu strictete a regimului de prelucrare a productiei.

) 2. ORGANIZAREA PRODUCTIEI
IN SECTIILE AUXILIARE $I DE DESERVIRE

Productia auxiliari $i de deservire, desi nu participi direct la transfor-
marea materiilor prime §i a materialelor in produse finite, creeazi condiiile
necesare pentru activitatea de productie din sectiile de bazi.

Organizarea buni si in conditii tehnice a productiei auxiliare de reparatii
si intretinere a fondurilor fixe, a produciiei energiei electrice si termice ca §i
gospodirirea transporturilor ¢i depozitelor, creeazi conditiile pentru fndepli-
nirea sarcinilor de productie ale intreprinderii,

Pentrn prevenirea urmirilor uzurii pieselor gi subansambleler ale utilajelor
din sectiile de bazi si auxiliare, se exceutd o serie de lucriri de intretinere §i
reparatii. Aceste lucriri se executd pe baza unui sistem de reparatii preventiv
planificate.

In intreprinderile poligrafice, intretinerea §i repararea maginilor si utilaje-
Yor poligrafice intri in atributiile mecanicului sef. Pentru gospedirirea energiei
electrice §i termice, mecanicului gef i revin atributii legate de consumul de
energie electricd, gaze, lubrifianti, carburanti ete.
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a. Organizarea activititii de intrefinere si reparare a masinilor §i utilaje-
lor apartinind intreprinderilor poligrafice. In intreprinderile poligrafice, intre-
tinerea i functionarea utilajelor este asiguratd prin aplicarea sistemului de
reparafii preventiv planificate, Acest sistern de reparatii prevede urmitnarele
categorii de reparatil: intretinerea zilnici. controlul periodic al utilajelor si
reparatiile propriu-zise, Reparaliile propriv-zise sint de trei feluri: reparatii
curente, mijlocii §i capitale.

Intrefinerea zilnicd a utilajului se face prin ingrijirea si curiitirea zilnici
a utilajelor, inlitorarea unor defectiuni mici, ca: stringerea suruburilor, regia-
reu unor mecanisme pe parcursul schimbului, respectarea regimului de functio-
nare y utilajului, viteza de lucru, presiunea §i temperatura,

Intreticerea zilnicd o face personalul de deservire, maistrul scctorului si
la nevoie mecanicul de intretinere §i seful sectiei.

Controlul periodic ol stirii utilajului sc concretizeazi in curiitirea gene-
rald periodicd a maginii cu demontarea pirtiler principale, daci este nevoie,
inlocuirea i completarea uleiurilor, repararea pieselor de fixare a detaliilor,.
verificarea functiondrii mecanismelor si verificarea ungerii organclor magsinii.

Controlul periodic se exccuti pe baza graficului stabilit, Reparatiile pro-
priu-zise se impart —— dupi natura, volumul si durata lor de executie — in:
reparatii curcnte, reparatii mijlocii §i reparalii capitale, asigurind astfel men-
tinerea in stare de functionare a utilajelor.

Reparatiile capitale se executi centralizat, la atelierul mecanic central.
Restul reperatiilor preventiv planificate (intretinerea zilnic#, reviziile tehnice,
reparatiile curente) se executi de cilire mecanicii din intreprinderi §i sectie cu
mijloacele de care dispun atelierele seciiilor sau al ntreprinderii. Piesele de
schimb se asiguri atit din productia internd cit si din import.

Planificarea acestei activitiiti se face pe baza unor expertize tehnice asupra
gradului de uzurd a utilajelor sau pe baza analizei ciclului de functionare intre
reparatii. In acest scop, la baza ei stau normele tehnice de reparare a utilgje-
lor §i a instalatiilor, care sint insotite de instructiuni de folosire in care se
arati ce reparafii se fac, ce operatii se fncadreazi in fiecare gen de reparatie,
sursele de finantare etc. Normele tehnice precizeazi ciclurile de reparatie si
intervalul dintre acestea, in functie de: durata de serviciu $i numéirul de schim--
buri, numirul de interventii intr-un ciclu de reparatii (reparatii curente ete.),
timpul de oprire pentru reparatie, numérul de ore necesare executirii reparatiei
§i valoarea orientativdi a costului reparatiei.

Pentru buna organizare a activititii reparatiilor trebuie ca executantii si
fie calificati, maginigtii si cunoascd bine masinile i asifel si rdspundd aldturi
de mecanici, Inbrucit ei vin in contact direct cu magina. Acolo unde este posi-
bil se formeazi brigizi de reparatie care executd lucrarea in intregime.

Aprovizionarea cu piese de schimb este o conditie absolut necesard pentru
bunul mers al reparatiilor. Pentru aceasta se {olosesc cataloagele de piese de
schimb pentru liecare utilaj in parte.

La executarea unei reparatii curente, mijlocii ete. se deschide o comandi
in care se trec materialele necesare si timpul de lucru.

Magsinile au afectate un carnet de bord, care trebuie si cuprindi cbser-.
vatiile asupra functionirii ge repariirii utilajelor, Carnetele trebuie si constituie
oglinda activitdtii utilajului si sint completate de maginist i de mecanicii de:
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secte, Calitatea necorespunzitoare a reparafiilor planificate genereazi stag-
niri sau intreruperi tehpice.

Intreruperile sau stagnirile se mai datoresc exploatiirii si intretinerii zil-
nice necorespunziitoare a utilajului, din cauza neglijentei maginistilor,

b. Organizarea miscirii §i a manipuldrii materiilor prime, & materialelor,
a semifabricatelor si a produselor finite in sectiile de deservire. Specificul in-
dustriei poligrafice este acela de a prelucra un numir mare de sortimente, ma-
nipulind zilnic tone de materii prime si materiale, cum sint: hirtia, cartonul,
mucavaua, imprimate, formele de tipar. materiale pentru pregitirea formei ete.

In activitatea intreprinderilor poligrafice, ponderea muncitorilor ocupati
in activitatea de migcare si manipulare variazi tntre 20 i 300/ din totalul mun-
citorilor. O mare parte din cheltuielile de productie sint datorate acestei acti-
vitati,

Nivelul tebnic al operatiilor principale de transportare §i de manipulare 2
materialelor gi a produselor pu este in echilibru cu nivelul tehnic al principa-
lelor procese tehnologice, foarte modernizate la ora actuald, De aceea, orga-
nizarea seciilor de deservire este adaptatd la situatia prezenti. Aspectele prin-
cipale ale organizirii acestor sec{ii sint urmditoarele:

-~ organizarea spaiiilor de deservire;

— organizarea circuitelor de transport;

— organizarea si creerea mijloacelor de transport.

La organizarea operatiilor de deservire se {ine seama de: caracteristicile
materialelor, mirimea depozitului, frecventa intririlor si eliberirilor de mate-
riale, cantitdtile medii de depozitare, Materialele vgor inflamabile si explozi-
bile se pistreazi separat §i izolate teritorial de celelalte locuri de depozitare,
in inciiperi special amenajate,

La depozitarea hirtiei, a cartonului, a mucavalei se asiguri umiditatea
normald si constantd a aerului, de 63%,, deoarece sub influenfa urniditiitii aceste
materii prime 5i pierd din calititile lor specifice; de asemenea, sub influenta
directd a razelor solare ele se ingilbenesc 5i se intiresc sau se decoloreazi.

Baloturile i lizile de mucava §i carton se depoziteazi in pozijie orizontald,
iar sulurile in pozitie verticali, deoarece depozitarea orizontald a sulurilor duce
la modificarea formei lor cilindrice. Aceste materfale trebuie manipulate cn
griji chiar in lipsa unor utilaje speciale.

In aceste depozite se piistreazi curififenie desiivirgitii, deoarece praful gi
-murdirirea degradeazi §i duce la pierderea in procente mari a materiei prime.
Filmele fototehnice se depoziteazi in inciperi speciale, intunecoase si riico-
-roase, ferite de praf.

Depozitarea materiilor prime pentru adezivi, precum si a adezivilor (clei
de oase, amidon, dextrind, aracet AP) se pistreazi in depozite curate, aerisite,
uscate, in ambalajele lor.

Materinlele chimice se depoziteazi in inciiperi speciale, deoarece pot fi
-diundtoare altor materiale datoriti actiunii lor, sau isi pot schimba ugor pro-
prietiitile specifice. Ele trebuie pistrate in incdperi ferite de umezeali si
cilduri, Ambalajele trebuie marcate cu etichete,

Cemelurile poligrafice se phstreazi in cutii san bidoane, marcate §i azezate
“in stive, pe sortimente,
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In depozite, materialele trebuie agezate pe stelaje, rafturi saun platforme
special amenajate, '

In sectii, la locurile de muncd sau de depozitare, produsele trebuie agezate
pe mese sau pe siinii, cu respectarea regulilor de siguran{i {contra degradi-
rilor, incendiului etc.)

Circuitele de transport trebuie create in asa fel incit materia primi si
materialele si ajungd cit mai repede si in conditii it mai bune la sectiile de
fabricatie; de asemenea, locurile de depozitare a semifabricatelor 5i a produse-
lor finite trebuie situate in apropierea sectiilor care le produc.

Pentru transportarea semifabricatelor in cadrul aceleiasi intreprinderi, ire-
buie adoptate ciile de acces cele mai scurte, respectindu-se aceste circunite
prin marcarea lor, .

Pentru transportul materialelor, al semifabricatelor sau al produselor finite
se folosesc lifturi, monoraiuri, benzi transportoare sau sinii gi cirucioare, actio-
nate manual sau mecanic,

Pentru sectiile anexe de prelucrare a degeurile se folosese instalafii spe-
ciale de transportare a degeurilor rezultate din procesul de fabricatie, de
exemplu, instalatie de absorbiie a deseurilor de hirtie, rezultate din maginile
de tiiat din legitorie.

La folosirea si organizarea mijloacelor de transport trebuie si se {ini seama
de felul produsului, volumul, modul de prezentare, Iragilitatea. produsului,
cadenta livriirilor, De asemenea, trebule sii se {ind seama de distantele de par-
curs pe circuitele de transport stabilite,

Functionarea depozitelor trebuie organizati pe bazi de grafice orare de
distribulie, pe deoparte pentru a asigura buna receptie a materialelor apro-
vizionate, pe de alta pentru a2 nu crea aglomerdd, transporturi 3i deplas#ri
inutile, asteptiiri ale personalului de deservire, incrucigiini de drumuri,

Buna organizare a functioniirii depozitelor gi a deservirii productiei depinde
si de: corelarea planului de aprovizionare cu cel de productie, folosirea norme-
lor de consum de material, aprovizivnarea ritmicd si stabilirea necesarelor de
aprovizionare in mod corect, de citre sectii.

3. ORGANIZAREA LOCULUI DE MUNCA

Locu] de munci este veriga de bazi a organiziirii procesului de productie.
El se defineste ca fiind un spatiu delimitat din suprafaa de productie a intre-
prinderii, inzestrat cu utilaje, scule, mobilier tehnologic si forta de munci nece-
satd desfisnriirii unei operatii sau faze din procesul tehnologic. Locurile de
muncy sint de doui feluri:

— individuale;

— colective,

Prin loc de muncii individual se infelege locul de munch care este deser-
vit de un singur muncitor, iar prin loc de munci colectiv, locul de munci de-
servit de un grup, un colectiv, o echipi de muncitori.

Pentru organizarea locurilor de munci, se {ine seama de citeva principii
de bazi:

— specializarea locurilor de munci pentru executarea uneia §i aceleiasi
operatii sau faze din procesul tehnologic;
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— amplasarea rationali a locurilor de muncid, pe baza succesiunii ope-
ragiilor din fluxul tehnologic al procesului; _

— amenajarea locurilor de munci;

— aprovizionarea cu materii prime §i materiale;

— rationalizarea migcirilor in procesul de deservire san de lucru;

— ordinea si curilfenia;

— crearea condititlor biofiziologice;

—- crearea unui regim de munci normal.

Specializareg locurilor de muncd, in vederea executiirii unei singure ope-
ratii din procesul tehnologic, care se repetd, este o condifie care se poate rea-
liza eu atit mai bine cu cit procesul de productie este mai dezvoltat. In pro-
ductia de masi si de serie mare, utilajele sint specializate pentru executarea
unui singur sortiment sau un sortiment redus, cu volum mare.

In aceste condiiii si specializarea locurilor de munci cste o conditie a
desfagurdrii procesului de produclie, care este organizat in flux tehnologic.

In ceea ce priveste specializarea muncitorilor care deservesc locurile de
muncd, in cazul locuriler de munci colective, acestia sint mai specializati, intru-
cit, fiecare muncitor din brigadd sau echipid executi o fractiune mai mici din
operatia care se desfigoari pe locul respectiv, Astfel se poate ajunge pind la
specializarea in executarea unei singurre minuiri sau chiar migedri.

Amplasarea rationald a lecurilor de muncd este determinati de fluxvl teh-
nologic sau de procesul tehnologic corespunzitor, Tn fluxul tehnologic, opera-
tille sint succesive, iar locurile de munci se amplaseazi avind in vedere tre-
cerea cit mai rapidi a semifabricatului de la un loc de munci le celilalt, evi-
tind un volum mare de transport.

In exemplul urmétor se prezinti schema tehnologici in flux a operatiilor
necesare pentru legarea unei clrti.

Filtuit

1
Depozitare + pregitirea colii
I {ipit planse, forzai etc.)

4

Croit mucava Croit material
Adunat

de legitorie

) : Punct de control

Cusui
Confectionarea . |
scoartelor i
ll Pregitirea blocului de carte
Finisare scoartelor l
Tiiat
Introduceres blecului de carte
in scoarfe -+ presarea
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La procesele de productie neorganizate in flux, amplasarea rationali a
locurilor de muncd se face in functie de operatiile ajutiitoare, de locurile de
ambalare si expeditie sau de alte criterii (locuri de depozitare etc.). Exemple
de astfel de procese sint: productia de registre, carncte, ilustrate, alise etc.

Amenajarea locurilor de muncd consti in: stabilivea ¢i inzestrarea locului
cu mobilieru]l tehnologie necesar §i corespunzitor si agezarea lui pe locurile
cele mai indicate, in asa fel incit muncitorul sau muncitorii care deservesc
locul respectiv si nu execute migciri de prisos in desfisurarea activitiitii; de
asemenea, mobilierul (dulapuri, mese, scaune) trebuie si aibd dimensiupd ji
forme accesibile si confortabile pentru a nu,erea eforturi suplimentare de
adaptare a muncitorului la conditiile locului de mmnci, ci adaptarea conditiilor
la necesititile strict necesare ale muncitorului, Tot In amenajarea locurilor de
munci sint cuprinse sculele necesare pentru care personalul de deservire nu
trebuie sii se deplaseze de la locul siu; acestea trebuie si se ghseascd in ordine
si curiitenie, la indemini (in dulap, sertar, etc.).

Rationalizarea miscirifor in procesul de lucru consti in stabilirea unui
minimum necesar de misciiri pentru executarea operatiei respective. In acest
scop se fac studii in mod continuu pentru rationalizarea migcérilor i stabilirea
migcirilor cele mai putin obositoare, si a pozitiei celei mai convenabile, in asa
fel incit muncitorul si execute operafia in timpul cel mai scurt cu minim de
efort personal. :

Piistrarea ordinei §i curiteniei pe locurile de munci este o conditie obk-
gatorie pentru desfigurarea procesului de lncru, Mentinerea utilajului, a mobi-
lierului si a sculelor in ordine §i curifenie, in tot timpul procesului de lueru,
si predarea lor in aceleasi conditii schimbului care urmeazi sint de asemenea
obligatorii.

In ceea ce priveste crearea conditiilor de microclimat medicina si psiho-
logia muncii, precum si organizarea stim{ificd a productiei stabilesc In ce mod
pot fi menajate capacitatea de munci $i randamentul muneitorului §i care sint
conditiile care le stimuleazd. Factorii externi care influenteazi organismul omu-
lui sint: aerul, lumina, zgomotele, umiditatea, temperatura, culoarea medjului.
Acesti factori trebuie folosifi in aga fel incit muncitorul, in procesul de lucru,
sd beneficieze la maximum de conditii normale de munci, in asa fel incit ei
si nu influenteze negativ asupra eapacititii lui de munci.

Aernl este necesar pentru o buni respiratie. In mod normal, cantitatea de
oxigen consumati de organism variazd in raport cu elfortul fizic pe care il de-
pune fiecare om in munca pe care o presteazd. Pentru muncile obisnuite, orga-
nismul consumi 0,23 1 oxigen pe minut, iar pentru muncile care cer un efort
fizic deosebit, aceasti cantitate creste in mod considerabil. Dacii cantititile
de oxigen necesare nu sint asigurate, organismul slibeste, arderile intermne nu
se mai produc normal si puterea de munci scade. Ventilatia este deci una din
conditiile de organizare a locului de munci.

Iluminatu] este un factor de bazi pentru desfisurarea proceselor tehnolo-
gice in conditli bune, far viizul este o funclie a organismului dintre cele mai
solicitate. Din punctul de vedere al surselor de lumini, o Incipere industriald
poate fi iluminatd natural sau artificial (electric),

In cazul iluminatului natural, sursa de lumini este soarele, si este reco-
mandabil si se foloseascd pe cit posibil mai mult, Jluminarea naturald se face
prin ferestre §i luminatoare.
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Tfectele luminoase, ale oriciror surse de lumini produc orbirea directd
sau prin reflexie, Pentru limitarea actiunii de orbire a surselor de luming, se
normeazi iniiltimea corpului de iluminat sau Bmpile electrice sint protejate
cu globuri mate,

Zgomotele nu trebuie si depiiseascii o anumiti intensitate, fiind de ase-
menea foarte obositoare pentru sistemul nervos; zgomotul incetineste reactiile
psihologice, iritd sistemul nervos ete.

Umiditatea §i temperatura mediului influenteazi, de asemenea, starea or-
ganismului omenesc in conditiile celor 8 ore de muncd. Umiditatea normali
a aerului este de 6504 si temperatura 18 -20°C,

Culoarea este un factor important prin faptul cd are o influenii psiho-
logicd asupra sistemului nervos, putind si il oboseasci.

In timpul muncii munecitoru} nu vede numai locul sin de munci, masina
sau obiectul muncii, ci privirea lui se indreapti §i in alte directii, percepind
culorile dintr-un medin mai larg. Acest ¢imp vizual larg trebuie si creeze con-
ditiile pentru echilibrarea corecti a culorilor, astfel incit privirea muncitorului
si se odihneasci, Criteriile de bazi in folosirea culorilor sint: cerintele tehno-
logice, securitatea muncii, estetica, In legiitorie se folosese, in general, culori
calde: cenugin, verzui, galben-deschis, alb-giilbui, verde-deschis pastel, verde-
misliniu, cafeniu ete.

Creerea unui regim de munci normal se referd la modul de organizare al
t1mpu1u1 de lueru, atit in ce priveste organizarea schimburilor de lueru, cit si
in acordarea pauzelor necesare — de odihni, mincare — in timpul schimbului.

Stabilirea unui regim de muncy rafional menajeazi capacitatea de munci
gi randamentul runcitorului in procesul de productie.

C. ORGANIZAREA LOCURILOR DE MUNCA IN SECTIILE DE FINISARE
: (LEGATORIE)

Pentru reducerea ciclului de fabricatie (durata executirii unei lucrifri de
la foceput pind la sfirgit), in sectiile de legitorie trebuie si se ia misuri orga-
nizatorice, ca:

~— planificarea lucririlor la nivelul capacitiitii sectiilor pe bazj de norme
timp §i de productie;

— primirea lucririlor de la sectiile de tipar, in transe complete, impreuni
cu toate elementele (coperti, plange, fete ete.);

— executarea lucriirilor in trange complete, predarea in tiraje complete,
fird lipsuri la tiraj;

— organizarea procesului de productie in flux continuu, lichidind in felul
acesta pe cit posibil stagniri prin depozitiri intermediare,

~—— elaborarea instructiunilor tehnologice pe operatii §i afisarea lor la
locurile de munci,

Organizarea loculi de munci la maging de falfuit (fig. 1, anexa 1).

Magina are ca dotiiri permanente: o scari pentru maginist, 0 masi-dulap
pentru bitut coli si pistrat soule 5i piese de schimb in sertarele ei, o masi
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pentru retusat coli. una sau doud prese electromecanice pentru legarea pache-
telor de coli faljuite, o

Personalul de deservire se compune dintr-un maginist (biirbat) §i un ajutor
de maginist (biirbat sau femcie).

Sculele necesare sint: o surubelnitd mare, una mici, trei chei fixe, 0 cand
pentru ulei gi un tecalemit,

Organizarea locului de muncd la magina de adunat (fig, 2, anexa 1), Ma-
sina are ca dotiri permanente: o masd rastel, o masf pentru agezat coli adunate.
o presi electromecanici dubli pentru legat pachetele cu coli adunate, un
dulap pentru scule si piese de schimb,

Personalul de deservire s¢ compune din: un mayginist la 15 statii, un ajuter
la eliminare, un ajutor pentru patru casete pentru alimentat magina, un ajutor
pentru rastel pentru zece casete (birbat) un ajutor pentru sase casete pentru
legat pachete cu coli adunate.

Sculele necesare sint: doudl gurubelnite, patru chei fixe de diferite mirimi,
douil chei hexagonale, o canii de ulei §i un tecalemit.

Organizarea locului de muncd la magina de cusut cu ajd (fig. 3, anexa 1),
Magina are ca dotiiri permanente: o masi cu sertare pentru pistrat scule,

Personalul de deservire se compune din: un masinist, un ajutor pentru
douil masini de cusut.

Sculele necesare sint: doudl surubelnite, o cheie hexagonald, o cani de ulei
$i un tecalemit.

Organizarea locului de muncd la magina de brogay ,Fortuna™: (fig. 4,
anexa 1), Personaluel de deservire se compune din: un maginist §i patru ajutori.

Seulele necesare sint: doudi surubelnife, doud chei fixe §i o cand de alei.

Tinind seama de profilul, mirimea si specificnl intreprinderilor poligrafice,
metodele de organizare a productiei nu pot fi aceleasi la toate intreprinderile,
i ele se aplici in mod diferentiat.

Profilarea, specializarea si tipizarea productiei creeazi conditii favorabile
pentru mecanizarea complexd §i pentru agregatarca operatiilor, pentru organi-
zarea lucrului In bandi §i pentru mecanizarea transportului intre operatii .

Profilul eterogen al productiei care se executd in sectiile §i in atelierele
de finisare, caracterul de serfe mici i medie a productiei, deosebirile de
tiraj, volum, format etc., la fiecare comandi ingreuneazi folosirea pe scari
largi, in toate intreprinderile, a metodelor moderne de organizare a productiei,
ca, de exemplu, liniile automate, liniile tehnologice, mecanizate in flux.

Lintile tehnologice automate organizeazi procesul de productie prin lega-
rea operatiflor, efectuate pe aceastj linie, cu ajutorul benzilor de transport
automate comandate simultan.

Pentru executarea cirfilor legate si brogate, precum si pentru revistele
cusute caiet, pot fi utilizate liniile tehnologice automate de tip Scheridan,
Smyth, Martini.

Pentru exemplificarea avantajelor economice ale acestor linii, in afard de
simplificarea organizéirii procesului de productie (prin eliminarea problemelor
de transportare a semifabricatelor si de depozitare) se prezinti — in doud va-
riante de organizare a productiei — necesarul de for{d de munci,
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Fig. 1. Organizarea locu-
lui de munci la masina
de faltuit:

1 — magind de {fal{uit;
2 — secard; 3 — dulap-masi;
4 — sanie cu coli pentru
faltuit; 5 — masa pentru
retusat coli; 6 si 7 — prese
electromecanice; 8 — sanie
cu coli filtuite.

Fig. 3. Organizarea locu-
lui de muncid la masina
de cusut cu ati:

1 — masind de cusuti;
2 — puitor automat; 3 — ma-
s& de alimentare; 4 — masa

pentru scule; 5 — pachete
cu fascicule; 6 — banda
transportoare.

Anexa 1
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Iig. 2. Organizarea locului de munca la masina de adunat

cu casete:
1 — magind de adunai; 2 — masd rastel; 3 — s&nil cu fascicule;
4 — masd; 5 — presd dubli; 6 — sanie cu pachete; 7 — dulap
scule.

1

Al

Fig. 4. Organizarea locului de

2 muncd la masina de brosat ,For-
tuna®: )
@@ 1 — magind de brosat; 2 — masd;
| 3 — sanie cu blozuri cusute; 4 — sa-
) nie cu coperi; 5 — sanie cu carti;
6 — dulap cu scule,
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dMetoda de organizare a produectiel in flux

Nr. . Pl i Necesar de forfd
r_:ri. Sortiment ' exea:lpfr:r‘: : de :ml:miortﬂ
1. Carte legata 20 600 742

2. Carte brosati N 307 000

Productia pe linii automate Kolbus, Martini etc.

Nr. . Plan mii Necosar de forti . Necesar linii
crt. Sortiment excmplars de munca automate

1. Carte legati 20 800 399 3 linii/1,75 schimb
2, Carte brogati 307 000 2 linii/2 schimb

Agregatareq operatiilor §i formarea prin aceastd cale o lintilor tehnologice
complexe, Folosind incil in mare misuri utilajele clasice actuale, se pot alcitui
linii tehnologi’oe complexe ca formi modernd de organizare 2 procesului de pro-
ductie in flux in sectiile de fipisare, Aceastd metodi poate fi aplicati doar la
intreprinderile de gradul I producitoare de carte. -

Astfel de metode de organizare au ca efect practic:

— agregatarea operatiilor de adunat §i a operatiei de cusut cu sirm3, ceea
ce. permite eliminarea operatiilor de bidtut blocuri si de legat in pachete, iar
ciclul de productie se reduce de doui ori; :

— agregatarea maginii de adunat cu magina de brogat fiiri coasere, ceea ce
permite eliminarea operatiilor de bitut, stivuit i legat pachete, transportul si
alimentarea bacurilor maginii de brogat firi coasere;

—~— agregatarea maginii de preiucrat blocul de carte, cu magina- de introdus
blocul in scoarte.

In anexa £ sint prezentate citeva scheme de organizare a lucrulei in bandi .

“yulanty (f:g 1), amplasarea uhla;elor in flux (fig. 2), orgamzarea unei linii de
_‘ product:e in flux variabil (f:g 3) §i o linie tehnologici in flux {fig. 4).

D. NORMAREA MUNCH

“Prin normarea muncii se infelege activitatea ce se desfigoard in vederea =

stabilirii cantititii de munci necesard pentru executarea lucririi sau pentru in-
deplinirea unor functii, In anumite conditii tehnico-organizatorice stabilite.

Normarea muncii este o metodi stiintifici de studiere gi analizii a aspecte- -
lor ‘pozitive §i negative in organizarea productiei si a muncii prin analiza folo: ;

- sirii ratlona]e a capacitiitii de productie a utlla]ulm a timpului de munci §i a
experientei in productie.
In intreprinderile socialiste, normele de munci servesc:
. — ¢a unitate de misuri pentru determinarea capaciti{ii de productie a
maginilor, agregatelor, sectoarelor si sectiilor intreprinderii;

- — 0a bazi pentru determinarea necesarului de fcvrta. de muncy §i al fon-
 dului de salarii; . N

13 — Manualul legitorului, anul IT 19¥‘
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Fig. 2. Amplasarea utilajelor la sectorul de execu-

tat cdr{i brosate:
1 — maginl de cusut cu ata; 2 — transportor; 3 — masa;
4 — masi de alimentare: 5 — magind de brogat; § — ma-
s4 de eliminare; ¥ — magind de tidiat; 8§ — masa de de-
poziiare; # — masd pentru control; ¢ — masd pentrd
ambalat.

Anexa 11

Fig. 1. Organizarea eXe-
cutarii scoartelor in ban-
da rulanta:

1 — muneitor la ungerea
materialului (conduciorui

benzil); 2 ~ muncitori ia
Imbricat scoartele; 3 —
muncitor pentry allmenta-
rea locurilor de muned §i
deporzitarea pe sanii a scoar-
telor fmbricate: 4 — sa-
nie eu  scoarte incleiale;
5 — sanie cu feie sau ma-
erial pentru scoarte; § — sa-
nie cu scoarte fmbricate;
7 — dispozitlv pentria uns
maicrialele.
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Fig. 3. Organizarea liniei de productie a céartilor brosate cu-
sute cu ata, in flux variabil:

! ® 7 — transporioare; 2 — magina de adunat: 3 — transporior

dublu; ¢ — masind de cusul; 5 — presd verticali; § — maginl de

brogat; & — instalatie de uscare artificald; 9 — maginl de talat cu
trei cutite; I6 -~ magini de ambalat,

P ””“_%%%_— ;

Fig. 4. Organizarea liniei tehnologice pentru executarea bro-
surilor si a revistelor cusute caiet:
1 — masina de filjult; 2 — magind de intercalal §i cusut cu sirma:
3 — masina de tilat cu trei cutite; 4 — transporter: § -~ masd pen-
tru ambalaje; 6 — rastele pentru colile faliulte.




— ca indicator in aprecierea ritmului si nivelului de crestere a producti-
vitdtii muncii.

Normele de productie reprezinti baza planificirii interne a activititii in-
treprinderii, stabilirea sarcinilor de productie pe fiecare loc de munci, sector,
atolier §i sectie,

Normele de munci stau la baza intocmirii graficelor zilnice, siptiminale
si lunare de productie, care asigurd realizarea ritmici a planului.

Normarea tehnicl asigurd folosirea eficienti a utilajului si folosirea ratio-
nal§ a fortei de munci la fiecare loc de munci.

Normarea tehnici joacd un rol impertant in organizarea salarizirii si in
cointeresarea fiecirui muncitor, privitor la rezultatele muncii sale.

1. NORMELE DE MUNCA

Normele de muncd reprezinti sarcinile de productie ce se stabilese unui
muncitor sau unei echipe, care au calificarea corespunzitoare porntru efec.
hiarea unei luerdri sau pentru indeplinirea unei functii, in anumite conditii
tehnico-organizatorice stabilite, In functie de raportul dintre rezultatul muu-
¢ii si timpul de muncd, dupd specificul productiei, normele de munci pot fi:

— norme de timp;

— norme de productie;

— nomme de deservire;

-— norme de personal.

Atit normele de timp cit §i normele de productie exprimi legitura dintre
sarcinile de munci §i timpul de munej necesar pentru realizarea acestora.

Norma de timp reprezinti timpul necesar unui executant cu calificare
corespunzitoare pentru efectuarea unei lucriiri (produs) sau indeplinirea unei
funci;u, in conditii tehmco-orgamzatonoe precizate la locu] de munci.

Norma de timp se exprima in cantitifi de Hmp i pentru ca timpul acor-
dat prin normi si se deosebeascd de timpu] efectiv consumat pentru execu-
tarea unei lucrdri, norma de timp se va exprima in ore-normi, minute-
norme ete.

De asemenea, trebuie si se precizeze daci norma se referi la intreaga
formatie (echipi, brigad3) sau la un singur executant.

Norma de productie reprezinti cantitatea de produse sau de lucriri
stabilite pentru a se efectua in unitatea de timp de ciitre un executant care
are calificare corespunzitoare, in conditiile tehnico-organizatorice precizate
ale locului de munci.

Norma de productie se exprimi in cantitifi naturale pe o anumiti unitate
de timp.

Intre norma de productie si norma de timp existi un raport invers, ast-
fel cresterea (sau sciderea) cu un anumit procent a normei de timp, deter-
mini micgorarea (sau mirirea) normei de productie.

Norma de deservire reprezinty numiru]l de locuri de muncd delimitat
prin suprafata sau inzestrarea lor fati de care un executant igi executd atribu-
tiile si sarcinile de munci,

Nomma de deservire se exprimi in numir de utilaje, numiir de locuri
de munecd, numir de sectoare etc. care se cer a fi observate de executantul

respectiv,
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Norma de munci se exprimi sub forma unei sfere de atributii, in pre-
cizarea zonei de deservire, In cazul in care lucriirile sint variate §i nu pot fi
stabilite anticipat,

Sfera de atributii reprezintid ansamblul sarcinilor de munci, stabilite pen-
tru un executant cu o calificare corespunzitoare unui anumit proces de pro-
ductie in conditii tehnico-organizatorice determinate de locul de munci.

Norma de personal reprezinti numirul de muncitori, meseria {functia)
lor si nivelul de calificare necesar, stabilite pentru un executant colectiy,
care-si exercitd activitatea in cadrul unei sarcini de muncd normati in con-
ditii tehnico-organizatorice precizate.

Metodele moderne de normare. In prezent se folosesc metode moderna
de normare, constind in obiectivizarea observatiilor. Astfel se filmeaz¥ activi-
tatea muncitorului la locul de munci, se proiecteazi apoi cu fncetinitorul pen-
‘tru a se observa pozitia gresiti a muncitorului, a sculelor, a materiei prime,
. -misciirile inutile ete. Valoarea timpilor de executie este calculatd cu a]utorul
unor tabele pentru cele trei grupe de migcéiri (ale bratelor, ale privirii si ale
trunchiului §i membrelor inferioare).

2. STRUCTURA TIMPULUI DE MUNCA

Timpu! de munci cuprinde timpul productiv gi cel neproductiv.
Din punct de vedere al normiiru tehnice, timpu] de muncé poate fi:
- ~— timp normat; . SRS

—- timp nenormat (pierderi).

In timpul normat se includ categoriile de tlmp care sint necesare pentlu
executarea operatiei respective, §i anume: :

-— timupl de pregitire si incheiere;

— timpul operativ de munci (de bazd si ajutitor);

— timpul de deservire a locului de mumci (organizatoricd si tehmca)

— timpul de intreruperi reglementate,

In timpul nenormat se includ categomle de timp care nu sint necesare
pentru executarea operatlel respective §i anume

— timpul de munci neproductiv;

—- timpul de intreruperi nereglementate,

In cadrul timpului normat, o deosebiti importantd are mirimea tlmpuIm
operativ si, in primul rind, a tunpulul de bazi, intrucit in aceastd penoada
se realizeazd procesul tehnologic propriu-zis,

Pentru cregterea ponderii timpului operativ din cadrul tunpuIm normat
este necesard, pe de o parte, scurtarea t1mpu1u1 de pregiitire si incheiere a
lucrului §i de deservire a locului de muncd §i, pe de alty parte, suprapunerea
acestOr categorii de timp cu timpul de bazi. .

8. METODE DE STUDIERE A TIMFPULUI DE MUNCA

Studiul consumului de timp pentru efectuarea operatiilor procesului de
productie reprezintd una din sarcinile de bazi ale normirii muncii ',;1 ot
odatd baza stabilirii normelor tehnice. BRI
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Aceastii studiere (misurare) a timpului de muncyi se face prin observiri
directe i prin misuritori fa locu! de munci al tuturer activititilor executan-
tului sau a wnui grup de executanti, precum gi a utilajului deservit.

Metodele de studiere §i misurare a consumului de timp sint urmitoarele:

— fotografierea;

— cronometrarea;

— fotocronemetrarea;

-— autofotografierea.

Fotografierea timpului de munci si de folosire a utilajului are drept
scop misurarea §i analiza duratei elementelor unui proces de preductie (a
timpului de muncd sau a intreruperilor acestuia precum si a timpului de folo-
sire & utilajului in cursul desfisuririi procesului de productie).

Scopul principal al fotografierii este:

— determinarea gradului de folosire a timpului de muncd sav al magi-
nii de citre executant;

— determinarea pierderilor de timp de muncd si a cauzelor care le ge-
nereazi, in scopul ludrii misurilor tehnico-organizatorice corespunzitoare pen-
tru eliminarea lor;

— studierea metodelor de munci mai raionale pentru generalizarea lor;

Cronometrarea timpului de munci si de folosire a utilajului este o me-
todd de misurare si de analizj sistematici si in mod critic a duratei elemen-
telor unui proces de productie care se zepeti cu fiecare unitate de produs.

Sarcina cronometriirii consti in determinarea:

— gradului de folosire a capacititii utilajului;

— nivelului de organizare a locului de munci;

— folosirii unor minuiri sau miseiri nerationate;

— studierii rationale a operatiei §i a elementelor ei.

Cronometrarea se face in scopul obtinerii datelor necesare elaboririi sau
imbuniititirii normativelor de timp cu motivare tehnici,

Fotocronometrarea timpului de muncd gi de folosire a utilajului este o
metod3 de misurare 5i de analizi in mod critic a elementelor unui proces de
muncii sau a timpului de folosire a utilajului, prin continuvarea fotografierii
timpulni de muncd sav de folosire a utilajului,

Aceasti metodd de analizi a folosirii timpului de munci s§i de stabilire
a duratei de executie a anumitor operatii sau a unor elemente.ale acestora
se utilizeazli, de regul#, pentru operatiile i lucririle care se repetd la inter-
vale neregulate,

Efectvarca observiirilor §i prelucrarea datelor fotocronometririi se face
la fel ca in cazul fotografierii timpului de munei §i cronometririi,

Autofotogralierea timpului de muncy este efectuati de insugi executan-
tul procesului de muncd,

Scopul autofotografierii este ghsirea rezervelor de folosire cit mai ratio-
nali a timpului de munci si identificarea pierderilor de timp si a cauzeior
care le provoaci. Executantul inregistreazi in fisa de observatie pierderile
de timp care au avut loc in perivada observati si durata lor.

Autofctografierea se incheie cu propuneri fiicute de observatori pentru
inliturarea lipsuriler semnalate pe parcursul zilei de munci,
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Datele observiirii se analizeazy de ciitre conducerea intreprinderii sau
a sectiei, in scopul laiirii mdsurilor corespunzitoare pentru Tmbunititirca
utitizarii timpului de munci,

4, NECESITATEA REVIAURII PERIODICE A NORMELOR DE MUNCA

Reexaminarea normelor de munci se fuce in urmitoarele cazuri:

— introducerea in productie a unor utilaje noi, modificarea tehnologici,
introducerea unor metode noi in organizarea productiel §i a muncii;

— schimbarea volumului de muncd necesar fatd de conditiile de munca
in care au fost stabilite normele de productie respective, ¢a urmare a misurilor
tehnico-organizatorice luate de intreprindere;

-~ gpecializarea executantilor in efectuarea unei anumite operafii, mi-
nuiri sau misedri dupid un anumit timp; aceasta duce la rationalizarea migei-
rilor, deci la un volum redus de munci necesar pentru executarea operatiei sau
produsului;

— dacd se constati greseli in modul de stabilire a normelor si in apre-
cierea conditiilor de desfdsurare a procesului de productic.

Progresul tehnjc continuu, care se manifestd in intreprinderile poligra-
fice, prin introducerea tehnicii noi, a tehnologiei modeme §i a metodelor avan-
sate de organizare a productiei §i o muncii implici necesitatea imbunititirii
permanente a normelor de munci,

Normele de munci stabilite pentru anumite conditii concrete ale produc-
tiei nu pot rimine comstante, deoarece, datoriti schimbirilor ce intervin in
desfisurarca procesului de preductie, aceste norme sint depisite yi demobili-
zatoare. In acest sens este necesarg imbunititivea normelor de muncd, ceea
ce presupune atit acliunea de modificare a normelor, cit §i actiunea de adin-
cire a studiilor in vederea punerii de acord 4 nommativelor de munci cu per-
fectionfirile aduse fn procesul de productie sau cu imbunititirile aduse meto-
dologiei normirii muncii,

Din acestea rezultd caracterul progresiv al normelor tehnice de munca,

E, SALARIZAREA MUNCITORILOR
1. CRITERILE DE BAZA ALE SALARIZARI IN SOCIALISM

Fiecdrei orinduiri sociale ii cste specificd o anumiti formid de repartitie,
determinats de caracterul productiei sociale si, in primul rind, de forma de
proprietate asupra mijloacclor de productie $i u produselor muncii,

Statul socialist asigird infiptuirea cerintelor legii repartitici dupd muncs,

lege specificit economiei socialiste, potrivit edreia retribuirea se face in raport
cu cantitatea. si calitatea muncii depuse.
_ In socialism, salariul reprezinti expresia bineasci a acelei plirti din veni-
tul national, stabiliti fn mod planificat, pe care statul o repartizeazi lucritori-
lor din intreprinderile si institufiile socialiste de stat potrivit cu cuntitatea si
calitatea muncii lor,
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Aplicarea legii repartifiei dupi muncd presupune retribuirea egali pentru
munca egald, indiferent de sex, virsti sau nationalitate, precum i diferentie-
rea acesteia in functie de calitatea §i cantitatea produselor obtinute si de con-
ditiile specifice in care se desfisoari munca.

Principalele forme de salarizare folosite in industrie sint: salarizarea dupi
volumul productiei (in acord) si salarizarea dupi timpul efectiv lucrat (in re-
gie).

Salarizarea muncii dupd volumul productiei obtinute (in acord este aceea
form& in care salariul este direct proportional cu rezultatul muncii lueriitorului.
Nivelul salariului este cu atit mai mare cu eit numirul de buciii sau operatii
realizate in unitate de timp este mai mare.

Premizele salariziirii in acord sint:

— existenta unor norme cu motivare tehnicd;

—— existenta unei stricte evidente a realizirilor productici,

Salarizareq muncii dupd timpul efectiv lucrat (in regie) se aplicid pe baza
normelor de timp elaborate conform metodologiei normirii tehnice, cu observa-
tia ci salariul se corecteazj proporgional cu gradul de indeplinire a sarcinilor
proprii. Aceastd formi se aplici la productia erganizati in flux continuu, pe
bandi sau automatizatii, in care operatiile sint strict reglementate, cu ritm uni-
form de desfisurare, si nu sint posibile stagniri,

2. SISTEMUL PREMIAL $I DE SPORURI

Premierea este un alt factor important in cointeresarea materiald,

In industria poligraficd, sistemul premial se aplici atit muncitorilor care
lucreazii in acord, c¢it si muncitorilor care lucreazi in regie.

Principalele criterii de premiere in industria poligrafici sint:

— pentru activitate deosebitii (care se plitesc din beneficiul peste plan);

. — pentru economii de materiale (care se plitese dintr-o coti de pind la
2094 din valoarea materialelor);

— pentru economii de personal, repartizate astfel: 30% in primul an;
109/, in anul al doilea si 5% in cel de al treilea an.

Adaosurile la salarii reprezintd sumele pe care le primesc salariatii pentru
orele de program neefectuate; de exemplu, tineretul intre 14 gi 18 ani, cei care
au program redus, mamele cu program redus, muncitorii care sint in diverse
tipuri de scoli pentru ridicarea calificdrii, cei care lucreazi in mediul foarte
toxic (linotipigtii, fotoreproducitorii, corodorii, tipiritorii de tipar adine ete.)

Sporwrile care se acordi in industria poligraficd sint:

— spor pentru orele de noapte (22,00—8,00 sau 23,00--7,00}, care re-
prezintd 18% din salariul tarifar, in cazul lucrului in trei schimburi;

— spor pentru conditii deosebite de Iucru (in mediu toxic), care se
acordd in functie de conditiile de lucru, muncitorilor de la turnitoriile de
plumb, culegerea manuald si mecanicd, imprimarea tipar adine, inalt, licuit,
bronzat etc.;

— spor pentru conducerea unei formatii de lucru de £+—20 lhucritori, care
variazy intre 5—10°%,;

199

v



" — spor pentru deservirea mai multor utilaje, de 15—40% din salariul
tarifar, care se acord# maginistilor de la tipar inalt, rotativii, ofset, faltuit, ro-
taprint etc.;

— spor pentru ore suplimentare, care se plitese cu spor de 50% din
salariul tarifar orar pentru primele doud ore lucrate suplimentar si cu spor
de 100% din salariul tarifar orar peptru urmitearele ore lucrate sau pentru
crele suplimentare efectuate in timpul sirbitorilor legale.

3. TRASATURILE NOULUI SISTEM DE SALARIZARE

Noul sistem de salarizare are ca scop cointeresarea materiali a celor ce
muncese, pentru cresterea productiei $i a productivititli muncii, a eficientei
activititli economice si pentru stabilirea mai precisi a salariilor in functie de
cantitatea, calitatea si rispunderea scciali a muncii. Se concrctizeazi prin:

— Cregterea simtitoare a ponderii salariului tarifar in salariul total, prin
includerea in salariul tarifar 2 celor mai mari pir{i din adaosurile variabile (de-
pirisi de norm3 si prime lunare si trimestriale), In acest mod, rolul salariului
tarifar de incadrare, ca element determinant al salariului total, va spori, sti-
mulind ridicarea continu# a califiedirii tuturor lucritorilor.

— Simplificarea sistemului tarifar prin reducerea numirului de retele tari-
fare tip si a numirului de grupe de ierarhizare & salariilor tarifare; corelarea
mai buni a salariilor pe categorii tarifare, pe baza apliciirii unor diferentieri
progresive Intre aceste categorii, In industria poligrafici se aplici o retea cu
sase categorii pentru muncitorii calificati §i o retea cu trei categorii, co-
munid pentru muncitorii necalificati,

- Diferentierea salariilor tarifare ale muncitorilor din acejagi categorie, in
raport cu experienta, cu aptitudinile personale §i cu contributia personali la
imbunititirea activititii formatiei de lueru din care face parte. Aceasta se
realizeazd prin introducerea, in cadrul fiecdrei categorii, a unui numir de
trepte de salarii tarifare (bazi, treapta I, II si 111).

— Diferentierea salariului in raport cu vechimea neintrerupti fn aceeasi
unitate, prin acordarea unui spor de vechime, atsfel:

Trangse de vechime 5—-10 ani 1015 ani 15—20 ani peste 20

Cote procentuale — spor 3% 5% T% 10%

— Acordarea inteprals a salariului tarifar la indeplinirea in totalitate a
sarcinilor de muncs stabilite 5i diminuarea corespunzitoare a salarinlui in cazul
neindeplinirii acestor sarcini.

— Acordarea unor premii anuvale (gratificatii) din beneficiile realizate la
sfirgitul anuluj pentru cregterea eficientei economice a activititii intreprinderii.

— Acordarea unor premii in cursul! anului — in lmita a 2%, din fondal
ae salarii planificat — pentru realiziri deosebite, cu eficientli economici certd
i imediatd.
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4. CONCEDIILE 51 MODALITATILE DE PLATA PENTRU SALARIATIF
AFLATI IN CONCEDII DE ODIHNA §1 DE BOALA

In fiecare an calendaristic angajatii au dreptul la un concediu de odihni
plitit, cu o duratd de 15—24 zile lucritoare,

Pentru tinerii sub 18 ani, durata concediului de odihni este de 18—
24 zile lucritoare, diferentiatii in Taport cu virsta lor, astfel:

—- pind la 16 ani, 24 zile lucritoare;
— de Ja 16 1a 17 ani, 21 zile lucritoare;
-—de 1z 17 la 18 ani, 18 =zile Iucriitoare.

In afara concediului acordat in raport cu vechimea in munci, angajatii
care lucreazi in locuri cu conditii deosebite de munci au dreptul si la un con-
cedin supligpentar, cu o durati de 1a 3 la 6 zile lucritoare.

Pentru plata concediilor de odihni, se calculeazi salariul mediu realizat
in ultimele 12 luni, La caleulul salariului medin se iau in considerare toate
veniturile realizate in perioada respectivil, cu exceptia ajutocarelor de boali si
a sumelor provenite din fondul nescriptic (exceptionale, date de minister).

Angajatii cu contracte de muncil pe o durati nedeterminati (permanen-tﬁ},
fn cazul unei incapacititi de munci temporari din cauza unei boli sau acci-
dent au dreptul] la ajutoare de boald, care se acordi din prima zi de incapaci-
tate si pini la data insintogirii.

Daci incapacitatea de muncd s-a ivit In timpu! concediului de odihni,
ajutorul de boald se acordi numai cind angajatul a fost internat inir-o unitate
medico-sanitarg sau daci organul medical i-a prescris un condedin medical
mai mare de 7 zile. _

Ajutoarele materiale acordate in cadrul asiguririlor sociale de stat, in
noul sistem de salarizare, se calculeaz¥ pe baza urmitoarelor procente din sala-
riul tarifar:

— Pentru- mcapamttae ternporari de munci determinati de boald sau

accident:

— pind la 2 ani vechime neintrerupti in muncd . . . . . . . . . . 50%
— de la 2 1a 5 anj vechime neintrerupti in muned . . . . . . . . . . 65Y%
— de }a 5 la 8 ani vechime neintrerupti fn muned . . . . . . . . . . T8Y%
— peste 8 ani vechime neintremupti in muncg . . . . . . . . . . . . 8859

— Pentru incapacitate temporari de muncd provocati de accident de
muncd sau alte accidente asimilate, de o boald profesionald, tuberculozi sau
un caz de carantind, se acordi 85Y% -- indiferent de natura contvactului dJe

munci si de vechimea neintreruptd in munci.

3. CONDITII DE PENSIONARE
iIN URMA PIERDERIT CAPACITATH DE MUNCA

An dreptul la pensie de invaliditate cei care au pierdut total san par';:al
capacitatea de munci,

Pensia de invaliditate se acordd la cererea celui indreptitit, a tutorelui
sau 2 mentorului siu.
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Invalidititile care dau dreptul la pensie sint de trei grade, in raport cu
incapacitatea de muncd, §i anume:

— invaliditate de gradul I, caracterizati prin pierderea totald a capaci-
titii de muncii i nevoia de ingrijire $i supraveghere a invalidului de citre ¢
alti persoand;

—— invaliditate de gradul II, caracterizati prin pierderea totald a capuci-
tilii de muncl, cu posibilitatea invalidului de a se servi fdrd ajutorul altei
persoane; _

— invaliditate de gradul III, cardcterizati prin pierderea pariiali a capa-
citiitii de munci.

Dupi cauzele care provoaci invaliditatea, pensia de invaliditate este de
doud feluri; :

— pensia de invaliditate cauzati de accident de munci sau de boala
profesionali;

— pensia de invaliditate.cauzati de accident din afari de munci.

Pensia de invaliditate cauzati de accident de munci sau boali profesio-
nali se acordd firdi a se cere indeplinirea vreunel conditii de vechime de
munci;

— angajatilor;

— celor care indeplinesc obligatii militare;

— studentilor §i elevilor care fac practici profesionali;

- celor care indeplinesc sarcini de stat sau obstesti,

Prin accident de muunci se intelege viitimarea evidenti a organismului,
precurn si intoxicatia acuti profesionali, care provoaci invaliditate ori deces.
survenite in timpul indatoririi de serviciu, a sarcinilor de stat sau obstegti, ori
practicii profesionaie.

Accidentul survenit in timpul deplasirii de la domiciliu spre locul de
muncd §i de la locul de muncd spre domiciliu se asimileazi cu accident de
muncid, dacii s-a produs in perioada necesard deplasirii §i in dmmul direct.
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Fig. 32, Schema liniet automate de executat cirti legate ,Kolbus“ si distribuirea operatorilor:

A = maginist de lnie; B — maginist la masina RB: C — ajutor de masinist la masina RB; D -— maginist
H — ajutor de masinist la masina EMP; I — ajutor de maginist la magina DB; J — ajutor de maginist la masina FE; K — ajutor de maginist

Manualul legitorcelui (pag, 32—33) .

.

FM

A430

AR

=h )

EMpP

a5

la masina FN; E -~ maginist Ia magina A 43Dm; F — masinist la magina AR; G — masginist la magina HL;
la magina FE; L — mecanic de linie.




