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Firma S.C. Hardmetal S.R.L., din
Odorheiu-Secuiesc, este unica
reprezentanåã în România ce
comercializeazã, din anul 2008, WST
CONTROL SYSTEM, care lucreazã
cu coduri de bare 0,9 mm æi
Pharmacode.
WST se numãrã printre cei mai
renumiåi producãtori în acest domeniu,
æi singurul în Europa. 
WST CONTROL SYSTEM este un
cititor/verificator cu coduri de bare 0,9
mm care determinã caracteristicile
codurilor de bare tipãrite. Corespunde
cerinåelor ISO æi este conform cu
standardele cerute de DS1. Este foarte
folositor pentru producãtorii români
care-æi desfac produsele pe piaåa internã
dar, mai ales, pentru cei care-æi exportã
produsele cãtre Uniunea Europeanã.
Împreunã cu toatã gama, este oferit un
software conectat online cu firma WST
æi multe aparate laser. La ora actualã
este cel mai precis verificator de coduri
de bare cu 0,9 mm existent, unic în
piaåa româneascã æi în Uniunea
Europeanã. 
Achiziåionarea unui sistem WST
constituie o investiåie importantã
pentru tipografii care tipãresc etichete,
ambalaje, cãråi, reviste, magazine, cãråi
telefonice, destinate exportului cãtre
Uniunea Europeanã sau pentru piaåa
internã. Se poate ataæa la maæina de
lipit carton, maæina de fãlåuit, broæat,
adunat cu 18, 24 staåii.

În anii trecuåi se foloseau camerele, dar
dupã 3 ani acestea nu mai dãdeau
randamentul cerut. Sistemul este acum
schimbat cu laser care, æi dupã 10 ani
de functionare, are randamentul
potrivit.
Sunt trei tipuri de cititoare: 

• OBC (Opto Barcode Control),
45.000 coli/h - citire
• OBS (Opto Blank Sheet), 
25.000 coli/h – citire
• OSC (Opto Sheet Control), 
18.000 coli/h- citire

Pharmacode este recomandat
tipografiilor care produc æi lipesc cutii
pentru industria farmaceuticã. Fiecare
serie are un cod. Dacã din greæealã se
introduce o altã cutie, cu alt cod,
imediat este opritã producåia.

Aceastã tehnologie asigurã o
productivitate excepåionalã, eliminã
erorile.

Cu WST Control System, MISTAKE
IS IMPOSSIBLE.

Pentru mai multe informaåii æi pentru
imbunãtãåirea productivitãåii, vã rugãm
sã ne contactaåi:

S.C. Hardmetal srl
Cseresznyes Botond

Mobil: 0744 661 712
email: cseresznyes@hardmetal.eu
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Finisarea produselor tipografice
Elemente suplimentare ale colilor fãlåuite
- Lipirea forzaåelor æi planæelor  - pag. 3
Adunatul colilor - pag. 4
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Finisarea produselor
tipografice

Elemente suplimentare ale colilor
fãlåuite
Lipirea forzaåelor æi planæelor

(continuare din numãrul precedent)

Cotorul fasciculei este desprins
de cel de-al treilea sorb de restul
fasciculelor, sistemul de cleæti scoate
fascicula din magazia respectivã æi o
depune peste planæe pe masa maæinii.
Sistemul de presare intrã în acåiune æi
fascicula este presatã pe planæe.
Transportorul deplaseazã sandviciul
fasciculã-planæe la masa de
eliminare.

Acest tip de maæinã poate
executa lipirea atât a planæelor cât æi
a forzaåurilor simple doar în exterior,
la cotor. În timp ce primul sistem de
cleæti depune fascicula pe masa
maæinii, al doilea sistem va depune
anexa (forzaåul sau planæa) pentru
fascicula urmãtoare. Maæina executã
concomitent mai multe operaåii dar
trebuie supravegheatã permanent,
deoarece se poate întâmpla ca cleætii
sã apuce douã semifabricate odatã
sau niciunul; se controleazã calitatea
lipiturii, se alimenteazã casetele,

controlând totodatã æi calitatea
semifabricatelor æi se eliminã cele
defecte, se numãrã coliåele complete,
se fac topuri de câte 50 bucãåi, se bat
æi se aæazã în presã. Dupã presare
semifabricatele sunt legate cu chingi,
între capace de lemn.

Controlul se face vizual, prin
rãsfirarea fasciculelor. Se urmãreæte
ca:

- planæele æi forzaåurile sã fie
încleiate rezistent æi fãrã devieri;

- cotorul planæei sau al forzaåului
sã fie paralel cu cotorul fasciculei;

- marginea planæei sã fie corect
suprapusã peste marginea de cap a
coliåei;

- lãåimea benzii de ungere sã fie
de 2-3 mm;

- semifabricatele obåinute sã fie
curate, fãrã pete æi nedeteriorate.

De asemenea, se completeazã
rezervorul cu adeziv. Adezivii
întrebuinåaåi în procesul tehnologic
de lipire a planæelor æi a forzaåurilor
trebuie sã aibã urmãtoarele
proprietãåi:

- sã nu producã spumã la
amestecare;

- sã aibã vâscozitatea cores-
punzãtoare, pentru a se putea întinde
uæor;

- sã nu umezeascã prea mult
materialul lipit;

- sã-æi menåinã vâscozitatea
atât timp cât dureazã operaåia de
ungere;
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- sã se întãreascã repede dupã
ungere;

- sã lipeascã rezistent mate-
rialele dupã uscare;

- sã fie de culoare deschisã;
- sã nu fie toxic;
- sã fie neutru, întrucât cele

acide sau bazice acåioneazã asupra
structurii materialelor de lipit;

- sã nu se altereze æi sã reziste la
acåiunea agenåilor externi.

Un asemenea adeziv este, de
exemplu, cel obåinut prin urmãtoarea
reåetã: 80% soluåie cu concentraåia de
5% carboximetil-celulozã (CMC),
20% aracet tipografic (adeziv sintetic
pe bazã de poliacetat de vinil).
Aceastã soluåie adezivã asigurã o
productivitate superioarã, lipicio-
zitate suficientã, prizã rapidã æi, în
final, o bunã putere de lipire a
suprafeåelor ce se asambleazã. În
stare uscatã, pelicula are flexi-
bilitatea necesarã.
Adunatul colilor

Adunatul colilor este operaåia în
care colile fãlåuite (incluzând æi
planæele, dacã existã; în cazul cãråilor
legate, atunci când forzaåul nu se
ataæeazã la blocul cãråii, se adunã æi
acesta) se aæazã în ordinea fireascã în
care se vor gãsi în carte.

Se practicã douã moduri de
adunat:

- adunatul prin intercalare, la
care blocul de carte se formeazã prin
intercalarea coliåelor (vezi figura de
mai jos):

- adunatul prin suprapunere, la
care blocul de carte se formeazã prin
aæezarea coliåelor una peste cealaltã
(vezi figura de mai jos):

În ambele cazuri paginile trebuie
sã se succeadã în ordinea crescãtoare
a coloncifrei.

Alegerea unuia dintre cele douã
moduri de adunat depinde de tipul
lucrãrii, de numãrul de pagini, de
grosimea hârtiei æi modul de finisare.

Operaåia de adunat se poate
executa atât manual cât æi mecanic,
cu ajutorul unor maæini speciale.

Adunatul manual al colilor
fãlåuite prin intercalare se executã în
cazul revistelor æi broæurilor de
volum redus.

Aæezarea paginilor pentru
imprimare se face dupã o schemã
specialã (vezi capitolul despre
aæezarea paginilor pentru montaj),
avându-se în vedere faptul cã fiecare
dintre  fasciculele urmãtoare este
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deplasatã faåã de cea precedentã
înspre marginea din faåã cu o
dimensiune egalã cu grosimea
fasciculei (ex.: pentru o lucrare de 32
pagini, tipãritã pe hârtie ofset de 70-
80 g/m2, spaåiul alb la cotorul
fasciculei interioare este cu
aproximativ 2,25 mm (6 puncte
tipografice) mai mic decât la cotorul
fasciculei exterioare).

Pentru operaåia de intercalare
manualã, colile fãlåuite se aæazã pe
masa de lucru în aæa fel încât în
partea stângã sã se afle coperta iar, în
dreapta, colile în ordine crescãtoare
(pentru stângaci se poate æi invers).

Operaåia de intercalare se
executã luând cu mâna dreaptã
ultima fasciculã din rândul aæezat pe
masã, cu mâna stângã se apucã a
doua fasciculã de la cap æi se
deschide, apoi cu mâna dreaptã se
introduce ultima fasciculã la mijloc.
Se repetã intercalarea în acest fel
pânã la introducerea în copertã.

Aranjarea coliåelor la intercalat pentru o lucrare

de 80 pagini

Topurile de lucrare (broæuri,
reviste etc.) adunate, se bat la cap æi la
cotor, se numãrã æi se aæazã unele
peste altele, cu capul æi cotorul în
sensuri opuse, deplasându-se ca
marginile de la picior æi faåã sã iasã în
afarã 1-2 cm. Aæezarea aceasta este
necesarã întrucât, datoritã îndoiturilor,
ele sunt îngroæate æi este nevoie de o
presare a cotoarelor æi a capetelor
dupã coasere, înainte de tãiere.

Pentru ca lucrarea sã înde-
plineascã niæte cerinåe tehnice de
calitate, este necesar ca:

- toate topurile care formeazã
blocul de carte sã conåinã acelaæi
numãr de coli æi anexe;

- blocurile adunate trebuie sã
fie corect bãtute la cap æi aæezate cu
capul æi cotorul înãuntru, pentru o
presare corectã în stivã;

- blocurile adunate sã nu
conåinã coliåe strãine, inversate, albe,
rupte sau dublate etc.

Adunatul manual al colilor
fãlåuite prin suprapunere se executã
pe mese special amenajate, cu colåare
pe care se aæazã colile fãlåuite în
topuri cu numãr de fascicule identice.

Fasciculele sunt aæezate pe
masã în ordinea inversã, adicã
începând cu ultima; se aæazã cu
signatura în sus, capul fasciculei spre
executant iar cotorul în partea
dreaptã. 

80 pagini
[i coperta

coperta pg. 1-8
[i 73-80

pg. 9-24
[i 57-72

pg. 25-56
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Pentru a uæura adunatul,
fasciculele se aæazã în topuri de
diferite înãlåimi - unul mai jos faåã de
celãlalt cu 1-2 cm. Topurile se aæazã
fãrã spaåii între ele, rezemându-se
unul de altul.

Aæezarea fasciculelor la adunatul prin
suprapunere

O altã variantã de aæezare a
fasciculelor prin suprapunere este
exemplificatã în figura de mai jos:

Când volumul cãråii este mai mare,
topurile de fasciculã se aæazã în douã
rânduri, folosindu-se banchete de lemn
pentru înãlåarea rândului al doilea cu 5-6
cm (vezi figura de mai jos):

Aæezarea pe douã rânduri a fasciculelor la
adunatul prin suprapunere

Operaåia decurge astfel: din
fiecare top, se ia cu mâna dreaptã, pe
rând, câte o fasciculã æi se aæazã  una
peste alta pe o bucatã de mucava sau
pe un colåar pe care lucrãtorul îl åine
în mâna stângã.

Adunatul se face începând cu
ultima fasciculã pânã la prima,
formând astfel blocul de carte. Se
repetã operaåia pânã la terminarea
tirajului.

Se adunã mai multe blocuri de
carte, formând topuri care trebuie sã
conåinã acelaæi numãr de blocuri.

Un caz mai special îl constituie
adunatul colilor la formatul de
imprimare. Acest tip de adunat se
practicã la obåinerea de blocuri,
carnete, cecuri etc. numerotate sau la
obåinerea de broæurele (1/64 sau mai
mici). Colile adunate în seturi de 2-4
coli tipãrite se fãlåuiesc manual,
obåinându-se “lagini” cu 2, 4 sau mai
multe broæuri care, dupã coasere, se
taie la formatul finit al acestora (ex.:
la formatul 1/64 din 70x100, broæura
are formatul 8x12 cm).

Adunatul mecanic al colilor
fãlåuite prin intercalare se executã
cu ajutorul unor maæini de mare
productivitate, numite colatoare (de
tip Kristenzen, de exemplu). Acestea
executã atât operaåia de intercalare,
cât æi cea de coasere cu sârmã, pentru
fixarea fasciculelor între ele, astfel
încât sã se obåinã reviste sau broæuri

Fascicule
adunate

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

11121314151617181920

D

E

F

G

H

C

B

Title

page
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care, dupã tãiere în trei pãråi, sã poatã
fi expediate. 

Schema operaåiilor executate pe un agregat de

intercalare, coasere æi tãiere

a - adunat prin intercalare; b - coasere cu sârmã;

c - tãierea în trei pãråi; d - stivuire

Aceste maæini sunt de fapt
agregate care, într-un singur ciclu de
lucru, executã atât operaåii de
intercalare cât æi de coasere.

Maæina are, ca parte principalã, un
lanå transportor fãrã sfâræit, prevãzut cu
piesã pentru transportarea coliåelor.
Acest transportor poate avea lungimea
în funcåie de numãrul de fascicule ce
trebuie intercalate (inclusiv coperta). În
general, lungimea lui se stabileæte
pentru numãrul maxim de fascicule ce
se poate realiza prin intercalare.

Schema maæinii de intercalat æi cusut cu sârmã

1 - transportor; 2 - role de sârmã; 

3 - cap de cusut

Pe transportorul de intercalare
se aæazã, manual sau automat,
fasciculele deschise. În cazul când se
aæazã coliåele pe transportor, fiecare
staåie ce se alimenteazã cu coliåe este
supravegheatã de un muncitor.

Prima coliåã aæezatã pe
transportor este cea din mijloc,
ultima este coliåa cu copertã (dacã
coperta este din coalã) sau coperta
(dacã s-a tipãrit separat).

Se face alinierea la cap æi apoi
broæura intrã în aparatul de cusut,
care fixeazã coperta æi fasciculele
prin coasere cu sârmã (la cotor).

Aparatele de cusut coboarã,
sârma este tãiatã æi se formeazã
agrafe, care perforeazã cotorul
revistei sau al broæurii. De capetele
aparatului de cusut se apropie
dispozitivele de încheiat agrafe, care
îndoaie capetele acestora.

Viteza de lucru a maæinii
depinde de formatul broæurii: cu cât
acesta este mai mic, cu atât viteza de
lucru a maæinii este mai mare.

Oprirea æi pornirea maæinii se
poate face de la oricare din locurile
de muncã de la transportor, ca æi de la
aparatul de cusut. Când în maæinã
ajung fascicule mototolite, aceasta se
opreæte automat.

Coperta se intercaleazã îndoitã
(biguitã) dar deschisã la mijloc.

Modul de lucru la aceste maæini
constã în reglarea aparatului de
cusut, reglarea aparatului de numãrat,

a b

c d

1
3

2
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Mai întâi se controleazã coliåele,
pentru a corespunde din punct de
vedere al calitãåii, se bat bine æi se aæazã
în casete, cu signatura corespunzãtoare
indicelui casetei. Din fiecare casetã este
luatã câte o fasciculã æi depusã pe
transportor. Transportorul fiind în
miæcare deplaseazã fasciculele
adunate; la urmãtorul ciclu al maæinii,
fasciculele depuse pe transportor se
gãsesc în dreptul casetei urmãtoare æi
pe ele sunt depuse celelalte fascicule.
Blocurile adunate sunt eliminate pe
masa de primire.

Schema maæinii de adunat fascicule prin
suprapunere.

1 - transportor; 2 - casetã; 3 - fascicule; 
4 - piesã de împingere; 5 - masã de primire

reglarea transportorului æi a aparatului
de aliniere a fasciculelor la cap.

Maæinile moderne de intercalat
sunt prevãzute cu aparate automate de
alimentare, aæezate de-a lungul
transportorului æi care deschid
fasciculele cu care sunt alimentate,
aæezându-le pe transportor.

Unele maæini de tip Kristenzen
pot fi prevãzute cu aparat de tãiat, care
preia broæurile adunate æi cusute în
topuri, le taie pe trei pãråi æi le eliminã.
Acest tip de maæinã este, de fapt, o linie
în flux pentru executarea de reviste sau
broæuri, adunate prin intercalare æi
cusute cu sârmã prin cotor.

Revistele sau broæurile executate
trebuie sã fie de bunã calitate:

- coliåele æi coperta sã fie egale la
cap;

- intercalarea sã fie corectã;
- sârma sã fie corespunzãtoare faåã

de numãrul de coliåe cusute;
- lucrarea sã fie cusutã exact pe

linia de îndoire a coperåii æi a coliåelor;
- clamele de sârmã sã nu spargã

coperta sau coliåele;
- clamele sã fie corect închise.
Adunatul mecanic prin

suprapunere se realizeazã pe maæini
de adunat cu transportor. De-a lungul
acestuia se gãsesc casete (magazii)
pentru fascicule, fiecare casetã fiind
prevãzutã cu dispozitive de transmitere
a fasciculelor din casetã în transportor.

(continuare în numãrul urmãtor)
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