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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-

18



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
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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,
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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.

73



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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Fig. forzatele



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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