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acestuia, adicd gaurirea hartiei de
Finisarea produselor tipografice cétre clamele de sarma sau de cele ce
Nobpiuni de deformare a materialelor - pag.(2 produc coaserea sau frezarea la cotor
Operapiuni de deformare a materialelor bl lui d t

 Taierea - pag. 5 a blocu UI. e carte.

Incleierea se folose®te la un
numar mare de operapii, cum ar fi
lipirea forzapului °i a plan®elor,
prelucrarea cotorului de carte,
executarea scoarpelor, broCarea
Nopiuni de deformare a materialelor (aplicarea coperpii), ca ° la

1 Oy . . A
Procesele  tehnologice  °ijhroducerea blocului de carte in

operapille de finisare, studiate d'nscoarpé. De asemenea, incleierea est

punct de vedere al fenomenelor ce Al citd o . ,
. - o ~ folositd °i la confecpionarea cutiilor
loc, cuprind 1n principal doua

categorii: fenomene de deformare &€ntru ambalaje sau altor produse

materialelor, deci de naturdpPapetare.
mecanicd, ° de incleiere - de natura  Deformarea materialelor.

Finisarea produselor
tipografice

(continuare din numarul precedent)

chimica. Cand asupra unui material oarecare
Deformarea materialelor are locacpioneazd o sarcind, are loc
Cu ocazia executérii unui numar marejeformarea acestuia, adica

oledolperabu,l.lca: taierea, ff’l‘,llbu'(rye%odificarea formei, volumului sau
indoirea) colilor, presarea colilor °i . o o
( ) P dimensiunilor inipiale. Aceste

a Dblocului de carte, poleirea RN : .
deformari, in funcpie de material, ca

scoarpelor, biguirea, filetarea o . ~
(formarea articulabiei carpilor legate)! d€ condipiile in care acpioneaza

etc. sarcina, pot fi reversibile, adica
Tot un proces de deformare,dispar dupad fintreruperea acpiunii

care Tnsa prezintd particularitdpi masarcinii ° nereversibile, adicd nu

deosebite, il constituie procesul dedispar dupa intreruperea sarcinii.

taiere. ) Deformérile reversibile Acest

. La executare?a unor opera|o1| deIenomen are loc in mod diferit, in

finisare, cum ar fi coaserea cu sarma . : .
uncpie de o serie de factori, iar

sau cu apa sau frezarea cotorului la

brocarea fird coasere, apare niiarimea acestei deformapii depinde

numai o simpld deformare g de marimea sarcinii ce acpioneaza

materialului, dar ° o distrugere a asupra materialului.
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scurt) dupad Tintreruperea acpiunii
B sarcinii. In cazul materialelor cu care
se lucreaza in procesele de finisare,
L, _dA apar deformari elastice (in cazul
hartiei, cartonului, panzei etc), in
cazul materialelor fibroase, la fel ° in
cazul polimerilor.
0 Deformarea Obpinerea unei  deformari
materialului reversibile este in funcpie de timpul
Reprezentarea grafica a deformérii reversibile c3t acpioneaza sarcina asupra
In cazul in care sarcina cematerialului respectiv. Astfel, in
acpioneaza pentru producere@rima perioada de acpionare a sarcinii
deformarii este mica, intre valoarease obpine o deformare momentana a
sarcinii °i deformare existd o relapiematerialului, urmatd, prin cre‘terea

liniara (segmentul OA din figura de timpylui, de obpinerea unei deformari
mai sus). O asemenea relapie “n'aré‘lastice

exista doar pana la o anumita limita a ~ _— -

0 o : ~ Dupé incetarea acpiunii sarcinii,
valorii sarcinii ce acpioneaza pentru R o
producerea deformarii, limita care sematenqlul rirela forrrlwa'.. Daca timpul .
nume®te limitd de proporpionalitatede acpionare a sarcinii este redus °i
(punctul A din figura de mai sus). conduce doar laobpinerea unei
Pana la aceastd limita, deformaregleformadri momentanepdata cu
care are dc se numetedeformare Tintreruperea acpiunii sarcinii are loc
momentan®i se caracterizeaza prin refacerea instantanee a formei
aceea ca deformarea dispare imedighaterialului.

dupd ce sarcina finceteazd S8 paci timpul de acpionare a

acpioneze. sarcinii a fost mai lung ° a condus la

Peste aceasta limita, adica la o_,_, . . o .
obpinerea unei deformari elastice,

valoare mai mare a sarcinii care,_ . , :
: ~ timpul de revenire a materialului la
acpioneaza pentru producerea

deformarii are loc o aa numitd forma inipiala va fi mai lung dupa
deformare elastic&segmentul AB intreruperea acpiunii sarcinii.

din figura de mai sus) care, dei are o Relapia dintre marimea defor-
deformare reversibild, dispare doarmmairii ° timp se poate vedea in figura
dupd un timp (mai lung sau maide mai jos.

Sarcina ce actioneaza
asupra materialului

) — — —— =
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Deformarile nereversibilese
mai numesc °deformari plasticeln
cazul cand timpul de acpiune a unei
sarcini asupra unui material este
mare, apare la inceput o deformare
momentand, apoi una elastica, iar
dacéa timpul de acpionare a sarcinii
crete, apare o deformare plastica.

Fenomenul de deformare

Reprezentarea grafica a relapiei dintre plastica se datoreaza deplasarii

deformare i timp lanpurilor moleculare ale materialului

Segmentul OA reprezintd defor-intre ele. In cazul cand deformarea
marea momentand, iar segmentuplasticd a unui material este prea
AB, deformarea elasticA. Ambelemare, poate avea loc chiar ©i
deformdri s-au obpinut Tn timpyl t distrugerea acestuia.
cat a acpionat sarcina. Umiditatea are o influenpa foarte

Segmentul BC reprezintd mare asupra tipului de deformare ce
refacerea formei materialului dupdse obpine. Astfel, la o umiditate a
intreruperea sarcinii, n limitele aerului de 60-65%, hartia °i cartonul
deformarii momentane. Segmenteleau plasticitate redusa, care scade cu
OA °i BC trebuie sa fie egale. mic°orarea umiditapii ° crete cu
Segmentul CD reprezinta refacereamérirea acesteia.
formei materialului n limitele Cunoa’terea fenomenelor de
deformarii elastice, Tn timpul-t,. deformare a materialelor folosite Tn

In afard de funcpia timp, procesul de finisare are o importanpa
deformarile elastice mai depind °% demare in determinarea parametrilor
alpi factori, ca temperatura, umiditateprocesului tehnologic, pentru a
etc. Cu cat temperatura este mastabili ce fel de deformare trebuie
mare, la valori egale ale sarcinii cuobpinutda prin executarea unei
care se acpioneazd, cu atat se objinumite operapii. In cazul unei
mai repede deformari elastice. operapii ca falpuitul se obpin

n concluzie, se poate spune ca aleformari  elastice °  uneori
deformare reversibilda este, de faptdeformari elastice repinute, datorita
suma dintre o deformare momentandimpului scurt de acpionare a
% una elastica. presiunii ce formeaza indoitura.
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Astfel, dupé@ un timp materialele deformarilor °i obpinerea unor lucrari
ncep sa revina la forma inipiala. Cuncomplete, rezistente °i cu aspect
acesta este un fenomen negativPlacut.

pent.ru prelucArareg |no'cont|nuare aOperabiuni de deformare
fasciculelor ndoite °i pentru a 3 materialelor

stabiliza deformarea este nevoie de  Taiereaeste de fapt un proces de
un anumit timp de presare ° de odeformare a materialelor. in procesele
anumitd presiune ce acpioneazﬁe finisare, taierea are loc in multe

Rezultate asemanatoare se po§upgse _ tatierii Aatgt materla_le_le,

. . . . . . semifabricatele, cat ° produsele finite.
obpine fie prin marirea timpului de . .

sst tanta Unele materiale sunt supuse taierii cu
presare, cu pastrarea constanta g ioryl unor cupite circulare (cazul
presiunii, fie prin presarea mai crojrii mucavalei, a panzei, a benzii de
puternica, un timp mai scurt. Timpul hartie la mainile rotative etc.) ce
% forpa de presare vor fi diferite,lucreazd pe principiul forfecarii
pentru hartii diferite, pentru a obpinematerialului (vezi figura de mai jos).
acela® rezultat, ntrucat ele depind N |
de timpul de relaxare a materialului. N- (

In procesele de finisare, tocmai 2
in scopul de a stabiliza deformarile, /
au loc dese presaéri ale fasciculelol 7L’4V
blocului de carte, carpilor finisate etc. 1
Sunt necesare aceste presér Taierea cu ajutorul cupitelor circulare prin

. .. .. forfecare
deoarece prin operapule de finisar 1 - cupite circulare; 2 - planul de taiere
nu se obpin deformari plastice, ci

deformri elastice repinute. Tn timpul _, Mai des folosite sunt ma°inile de

relucrarilor are loc deseori umezire taiere cu unul sau trei cupite, care taie
P i R R _ atopurile de materiale pe o lungime
materialelor (prin lipire, Tncleiere (g|ativ mare.

etc.). Aceste deforméri elastice Cea mai mare importanpa in

repinute devin elastice ° existaprocesul de taiere, din punct de
tendinpa revenirii la forma inipiala a;/ja_dere practic, o are precizia de
fasciculelor falbuite. Pri . .taiere. De precizia taierii depinde
asciculelor falpuite. Prin presariyoqy de desfaurare a operapiilor
repetate se tinde spre stabilizareqiterioare taierii (de ex. imprimarea,

|
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falpuitul, lipirea coperpilor etc), cat °iCupitul (4) efectueaza taierea,
calitatea produsului finit (carte, ajungand la reglete (marzan) (5) in
revista etc). care intrd pupin pentru a se asigura
Una din ma°Cinile tipice pentru taierea ° a ultimei coli din top.
procesele de taiere din legatorie est€upitul (4) este fixat in suportul (6)
cea de tdiere cu un cupit. Acesteare se mi°ca in ghidaje.
ma®ini se clasificd dupa lungimea de  In procesul de téiere, operatorul
tdiere °% gradul de mecanizare aafaza topul de coli pe masa (dupa ce
operapiilor principale. a fost batut in prealabil), Tmpin-
MaCinile cel mai des folosite au gandu-I energic spre vinclu.
lungimea de tdiere cuprinsd Tntre  In timpul operapiei, cupitul taie
680-2000 mm, iar Tnalpimea topuluitopul, Tmpingdnd, cu partea sa
de hartie este de 30 pana la 110 mninclinatd, partea taiata in afard. Dupa
Dupd gradul de mecanizaretaiere, cupitul se ridica, apoi se ridica
maCinile pot fi: cu acpionare manualdresa. Colile tdiate trebuie sa fie
a mecanismelor (rar folosite astazi),perfect paralelipipedice (la colpuri sa
semiautomate °i automate. aibd un unghi drept) ° la
In figura de mai jos este dimensiunile date, iar marginea
prevazutd schema de principiu atdieturii sa fie curata °i neteda.
acestei maini: Defecpiunile de tadiere se pot
4 datora atat modului defectuos de
batere a colilor in top °i fixarea
imprecisa in vinclul ma®inii, cat °i
unor cauze legate de utilaj ° de felul
cum se desfa®oara procesul de taiere.

%
g
9

VIIIIYIIJ

NeN N . .
\\;\ 5 Pentru a explica de unde provin

1 8 unele imprecizii ale taieturii, se va
A B | numi ,plan de taiere” (vezi figura de

1

mai sus ,Schema de principiu a
== maCinii de taiat”) planul de mi°care
Schema de principiu a ma®inii de taiat al cupitului (4) care trebuie sa
1 - vinclu mobil; 2 - masa maCinii; 3 - presa; x : :0;
4 - cupitul; 5 - reglete (marzan); 6 - supatygitului cpr_espundf;_l Clﬂ p!anm Cupltu“_'“ :
_ _ Jinia de taiere” - intersecpia dintre
~ Vinclul mobil (1) servete la coala ce se taie cu planul de taiere.
fixarea pe masa (2) a topului de coli In mod normal unghiurile, b,
(T). Presa (3) preseaza topul pe masd gdin schema trebuie sé aiba fiecare
° 1l pine presat in timpul taierii. 90°. Tn realitate, marimea acestor
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unghiuri diferd, funcpie de reglarea °i Calitatea procesului de taiere

uzura macinii. este influenpaté de o serie de factori,
Topul de coli de lapime L estecum ar fi:
taiat de cupitul (4) sub presiunea . inzlpimea topului ce se taie

presei (3). Sub presiune, colile dejnflyenpeaza  productivitatea ~ ©i

gedasupra tOPUO:Ui S€ Tlncoi/oa'io\e ° S&alitatea muncii. Cu cat topul ce se
indeparteaza de vinclu (1). CeaSt‘Elaie este mai inalt, cu atat la o taietura

este una din cauzele impreciziilor de . ~ ~ .
se realizeaz& un numar mai mare de

taiere. TR OF pren A A
coli taiate. In acela® timp insa, cu céat

Condipiile de taiere sunt diferite o R O
pentru diferite coli ale topului. topul este mai nalt, cu atat precizia
gde taiere este mai redusa.

Astfel, cupitul incovoaie topul in mo _ ~HHSG .
diferit, in funcpie de caracteristicile - asc.uplrea Ctl.bltulutlnﬂ.uenpeaza
acestuia, de condipiile de taiere ° dé@tat precizia de taiere cat ° forpa de
nivelul la care se gésette fiecaretdiere. Un cupit tocit sau prost ascupit
coald in top. Dimensiunile GH la solicitd o forpa de téiere mult sporita
colile superioare vor fi diferite, fapd de cea normald, deci o uzurd
respectiv mai mari decat dimensiunileprematurd a mainii ° uneori chiar
G;H; la colile inferioare. Aceasta defectarea acesteia.
constituie o altd cauzéd a impreciziilor  Influenpa asupra preciziei de
de téiere. tiiere se dovedeCte prin aceea cd o

I?_e asemenea, asupra precizi€grectere a forpei de téiere cu 50% (de
de taiere influenpeaza ° faptul ¢85 10 kg/cm la 15 kg/cm) poate duce
unghiurile a, b ° g nu sunt egale |5 ¢ giferenpa a dimensiunilor colii de
cu 90. o la 1 mm la 2-2,5 mm (deci o
. Pentru a crea (,:O,nd'b” Opt'm,e,d(%mprecizie de 100-150%). Tn acela®i
taiere, cu devieri minime, la maCinile .. . o

~ . timp, oblicitatea cre®te foarte mult,
de taiere se folose’te o mi°care de o n . o

o o datorita Tntinderii inegale a colilor ©i
,ghilotin&” a cupitului ° anume la

Tnceput, n pozipia inipiala superioaréqemasar” din . aceasta_l cagza _a
ora. Folosirea unui cupit tocit

cupitul nu este paralel cu topul, ci suRcestora. F C _
un unghi oarecare. Cupitul intr& in toluce 1a taierea cu margini neuni-
pe la marginea sa 9 ajunge s3 fieforme, acestefiind ,lipite intre ele”.
paralel cu topul ( de fapt, cu masa)ln acest caz, folosirea colilor
abia Tn pozipia inferioard (larespective la aparatele automate de

terminarea taierii). alimentare cu coli va fi defectuoasa.
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- unghiul de ascupire al cupitului  De® cea mai simpla forma de
influenpeaza asupra tocirii acestuia %upit este cea din figura ,a”, forma
implicit asupra preciziei °i forpei de c€a mai nimerita este cea din figura
taiere. Cu cat unghiul de ascupire estd®’» Pentru ca impingerea parpii
mai mare, cu atat cupitul se tocectddiate @ topului se face mai bine,

mai repede °i necesitd o schimbaré‘fj‘Stf(':'I Cf)i. forp‘?'.e de tzil_ere vor fi mai
: JR . ..~ _reduse % precizia de taiere mai mare.
mai deasa. In practica, ar fi util s s

. . . u este recomandatd forma de
lucreze cu cupite avand unghiul deascubire a cupitului din figura ,c”.

ascuplre cat mai mic, nsa daca Ungerea cupitului se face cu
unghiul este prea mic, timpul degcopul reducerii frecdrii  dintre
folosire al acestuia va fi prea redusmarginile taieturii ° cupitAstfel,
latéd de ce unghiul optim de ascupir@recizia ° forpa de tdiere cresc.
al cupitului variaza intre $22°. Pentru ungerea cupitului se folose°te
Forma de acupire a cupituluparafind sau, in lipsa acesteia, sépun.

poate fi diferitd (vezi figura de - calitatea materialului care se
mai jos). taie condipioneazd in bund masura

calitatea procesului. Este vorba de
rezistenpa hartiei ° a cartonului la
a g rupere, netezimea, grosimea ©i

densitatea acestora, de umiditatea lor.

O precizie mai mare a taierii se
obpine la o hartie sau un carton cu
b densitate mare, cu rezistenpa la
? rupere mare, cu netezime mare ©i

grosime medie. Umiditatea ridicata a
materialului reduce forpa de taiere °i

C
N ! ridica precizia de taiere.
(continuare in numarul urmator)
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