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BULETIN INFORMATIV

Firma S.C. Hardmetal S.R.L., din
Odorheiu-Secuiesc, este unica
reprezentantd in  Roménia ce
comercializeaza, din anul 2008, WST
CONTROL SYSTEM, care lucreaza
cu coduri de bare 0,9 mm si
Pharmacode.

WST se numird printre cei mai
renumiti producdtori in acest domeniu,
si singurul in Europa.

WST CONTROL SYSTEM este un
cititor/verificator cu coduri de bare 0,9
mm care determind caracteristicile
codurilor de bare tiparite. Corespunde
cerintelor ISO si este conform cu
standardele cerute de DS1. Este foarte
folositor pentru producatorii romani
care-si desfac produsele pe piata internd
dar, mai ales, pentru cei care-si exporta
produsele citre Uniunea Europeana.
Impreuni cu toatd gama, este oferit un
software conectat online cu firma WST
si multe aparate laser. La ora actuald
este cel mai precis verificator de coduri
de bare cu 0,9 mm existent, unic in
piata romaneascd si in Uniunea
Europeana.

Achizitionarea unui sistem WST
constituie o investitie importantd
pentru tipografii care tiparesc etichete,
ambalaje, cdrti, reviste, magazine, cdrti
telefonice, destinate exportului citre
Uniunea Europeand sau pentru piata
internd. Se poate atasa la masina de
lipit carton, masina de faltuit, brosat,
adunat cu 18, 24 statii.
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In anii trecuti se foloseau camerele, dar
dupd 3 ani acestea nu mai dddeau
randamentul cerut. Sistemul este acum
schimbat cu laser care, si dupd 10 ani
de functionare, are randamentul
potrivit.
Sunt trei tipuri de cititoare:
e OBC (Opto Barcode Control),
45.000 coli/h - citire

e OBS (Opto Blank Sheet),
25.000 coli/h — citire
e OSC (Opto Sheet Control),

18.000 coli/h- citire

Pharmacode este recomandat
tipografiilor care produc si lipesc cutii
pentru industria farmaceuticd. Fiecare
serie are un cod. Dacd din greseald se
introduce o altd cutie, cu alt cod,
imediat este opritd productia.

Aceastd  tehnologie asigurd o
productivitate exceptionald, elimina
erorile.

Cu WST Control System, MISTAKE
IS IMPOSSIBLE.

Pentru mai multe informatii si pentru
imbundtdtirea productivitdtii, va rugam
sd ne contactati:

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 faltuite

- Lipirea forzatelor si planselor - pag. 3
Adunatul colilor - pag. 4

- Adunatul manual - pag. 4

- Adunatul mecanic - pag. 6

Finisarea produselor
tipografice

Elemente suplimentare ale colilor

faltuite

Lipirea forzatelor si planselor
(continuare din numdrul precedent)

Cotorul fasciculei este desprins
de cel de-al treilea sorb de restul
fasciculelor, sistemul de clesti scoate
fascicula din magazia respectiva si o
depune peste planse pe masa masinii.
Sistemul de presare intrd In actiune si
fascicula este presatd pe planse.
Transportorul deplaseaza sandviciul
fasciculda-planse la masa de
eliminare.

Acest tip de masind poate
executa lipirea atat a planselor cat si
a forzaturilor simple doar 1n exterior,
la cotor. In timp ce primul sistem de
clesti depune fascicula pe masa
maginii, al doilea sistem va depune
anexa (forzatul sau plansa) pentru
fascicula urmatoare. Masina executa
concomitent mai multe operatii dar
trebuie supravegheatd permanent,
deoarece se poate intdmpla ca clestii
sd apuce doud semifabricate odatd
sau niciunul; se controleaza calitatea
lipiturii, se alimenteazd casetele,

controland totodata si calitatea
semifabricatelor si se elimina cele
defecte, se numadra colitele complete,
se fac topuri de cate 50 buciti, se bat
si se asazd 1n presd. Dupd presare
semifabricatele sunt legate cu chingi,
intre capace de lemn.

Controlul se face vizual, prin
rasfirarea fasciculelor. Se urmareste
ca:

- plansele si forzaturile sa fie
incleiate rezistent si fard devieri;

- cotorul plansei sau al forzatului
sa fie paralel cu cotorul fasciculei;

- marginea plansei sa fie corect
suprapusd peste marginea de cap a
colitei;

- latimea benzii de ungere sa fie
de 2-3 mm;

- semifabricatele obtinute sa fie
curate, fard pete si nedeteriorate.

De asemenea, se completeaza
rezervorul cu adeziv. Adezivii
intrebuintati in procesul tehnologic
de lipire a planselor si a forzaturilor
trebuie sd aibd  urmaitoarele
proprietati:

- sd nu producd spumid la
amestecare;

- sd aibd vascozitatea cores-
punzdtoare, pentru a se putea intinde
usor;

- sd nu umezeascd prea mult
materialul lipit;

- sd-si mentina vascozitatea
atat timp cat dureazd operatia de
ungere;
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- sa se Intareasca repede dupa
ungere;

- sd lipeasca rezistent mate-
rialele dupa uscare;

- sa fie de culoare deschisd;

- sa nu fie toxic;

- sa fie neutru, Intrucat cele
acide sau bazice actioneazda asupra
structurii materialelor de lipit;

- sa nu se altereze si sa reziste la
actiunea agentilor externi.

Un asemenea adeziv este, de
exemplu, cel obtinut prin urmatoarea
retetd: 80% solutie cu concentratia de
5% carboximetil-celuloza (CMC),
20% aracet tipografic (adeziv sintetic
pe baza de poliacetat de vinil).
Aceastd solutie adezivda asigurd o
productivitate superioard, lipicio-
zitate suficientd, priza rapidd si, In
final, o bund putere de lipire a
suprafetelor ce se asambleazi. In
stare uscatd, pelicula are flexi-
bilitatea necesard.

Adunatul colilor

Adunatul colilor este operatia n
care colile faltuite (incluzand si
plansele, dacd existd; in cazul cartilor
legate, atunci cand forzatul nu se
ataseazd la blocul cartii, se aduna si
acesta) se asaza in ordinea fireasca In
care se vor gasi in carte.

Se practici doud moduri de
adunat:

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

(g(« -

- adunatul prin suprapunere, la

care blocul de carte se formeaza prin
asezarea colitelor una peste cealaltd
(vezi figura de mai jos):

-

In ambele cazuri paginile trebuie
sd se succeadd in ordinea crescdtoare
a coloncifrei.

Alegerea unuia dintre cele doud
moduri de adunat depinde de tipul
lucrdrii, de numarul de pagini, de
grosimea hartiei si modul de finisare.

Operatia de adunat se poate
executa atat manual cat si mecanic,
cu ajutorul unor masini speciale.

Adunatul manual al colilor
faltuite prin intercalare se executa in
cazul revistelor si brosurilor de
volum redus.

Asezarea  paginilor pentru
imprimare se face dupd o schema
specialda (vezi capitolul despre
asezarea paginilor pentru montaj),
avandu-se in vedere faptul cd fiecare

dintre fasciculele urmaitoare este
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deplasata fata de cea precedenta
inspre marginea din fatd cu o
dimensiune egald cu grosimea
fasciculei (ex.: pentru o lucrare de 32
pagini, tiparitd pe hartie ofset de 70-
80 g/m’,

fasciculei

spatiul alb la cotorul

interioare  este  cu
aproximativ 2,25 mm (6 puncte
tipografice) mai mic decat la cotorul
fasciculei exterioare).

Pentru operatia de intercalare
manuald, colile faltuite se asazd pe
masa de lucru in asa fel incat in
partea stangd sa se afle coperta iar, in
dreapta, colile in ordine crescdtoare
(pentru stangaci se poate si invers).

Operatia de intercalare se
executd luand cu mana dreapta
ultima fasciculd din randul asezat pe
masd, cu mana stangd se apucd a
doua fasciculd de la cap si se
deschide, apoi cu mana dreaptd se
introduce ultima fasciculd la mijloc.
Se repetd intercalarea 1n acest fel
pana la introducerea in coperta.
_—
pg.8
§i73-80

—_ e —

80 pagini
si coperta

coperta pg.9-24

§i 57-72

pg. 25-56

Aranjarea colitelor la intercalat pentru o lucrare

de 80 pagini

Topurile de lucrare (brosuri,
reviste etc.) adunate, se bat la cap si la
cotor, se numdrd si se asazd unele
peste altele, cu capul si cotorul in
sensuri opuse, deplasandu-se ca
marginile de la picior si fatd sd iasd n
afara 1-2 cm. Asezarea aceasta este
necesari Intrucat, datoritd indoiturilor,
ele sunt ingrosate si este nevoie de o
presare a cotoarelor si a capetelor
dupa coasere, Tnainte de tdiere.

Pentru ca lucrarea sia inde-
plineascd niste cerinte tehnice de
calitate, este necesar ca:

- toate topurile care formeazd
blocul de carte sd contind acelasi
numar de coli si anexe;

- blocurile adunate trebuie sa
fie corect batute la cap si asezate cu
capul si cotorul Tnduntru, pentru o
presare corecta 1n stiva;

- blocurile adunate sd nu
contina colite strdine, inversate, albe,
rupte sau dublate etc.

Adunatul manual al colilor
filtuite prin suprapunere se executa
pe mese special amenajate, cu coltare
pe care se asazd colile féltuite in
topuri cu numar de fascicule identice.

Fasciculele sunt asezate pe
masd 1n ordinea inversa, adici
incepand cu ultima; se asazad cu
signatura in sus, capul fasciculei spre
executant iar cotorul in partea
dreapta.

www.afaceri-poligrafice.ro
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Pentru a wusura adunatul,
fasciculele se asazd in topuri de
diferite Tndltimi - unul mai jos fatd de
celdlalt cu 1-2 cm. Topurile se asaza
farda spatii intre ele, rezemandu-se
unul de altul.

—_— —— —  —

adunate
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Asezarea fasciculelor la adunatul prin
suprapunere

O altd variantd de asezare a
fasciculelor prin suprapunere este
exemplificatd in figura de mai jos:

Cand volumul cartii este mai mare,
topurile de fasciculd se asazd in doud
randuri, folosindu-se banchete de lemn
pentru Tndltarea randului al doilea cu 5-6
cm (vezi figura de mai jos):

Asezarea pe doud randuri a fasciculelor la
adunatul prin suprapunere

Operatia decurge astfel: din
fiecare top, se ia cu ména dreaptd, pe
rand, cate o fasciculd si se asaza una
peste alta pe o bucatd de mucava sau
pe un coltar pe care lucrdtorul il tine
in ména stanga.

Adunatul se face incepand cu
ultima fasciculd pand la prima,
formand astfel blocul de carte. Se
repetd operatia pand la terminarea
tirajului.

Se adund mai multe blocuri de
carte, formand topuri care trebuie sa
contind acelasi numar de blocuri.

Un caz mai special il constituie
adunatul colilor la formatul de
imprimare. Acest tip de adunat se
practicd la obtinerea de blocuri,
carnete, cecuri etc. numerotate sau la
obtinerea de brosurele (1/64 sau mai
mici). Colile adunate in seturi de 2-4
coli tipdrite se faltuiesc manual,
obtinadndu-se “lagini” cu 2, 4 sau mai
multe brosuri care, dupd coasere, se
taie la formatul finit al acestora (ex.:
la formatul 1/64 din 70x100, brosura
are formatul 8x12 cm).

Adunatul mecanic al colilor
faltuite prin intercalare se executa
cu ajutorul unor masini de mare
productivitate, numite colatoare (de
tip Kristenzen, de exemplu). Acestea
executd atat operatia de intercalare,
cat si cea de coasere cu sarmd, pentru
fixarea fasciculelor intre ele, astfel
incat sd se obtind reviste sau brosuri

6

AFACERI POLIGRAFICE de 11 ani lider



Nr. 48 /04122009

care, dupa tdiere 1n trei parti, sa poata
fi expediate.

=

=c_c —

Schema operatiilor executate pe un agregat de
intercalare, coasere si tiiere
a - adunat prin intercalare; b - coasere cu sarmd;
¢ - tdierea in trei parti; d - stivuire

Aceste masini sunt de fapt
agregate care, intr-un singur ciclu de
lucru, executd atat operatii de
intercalare cat si de coasere.

Masina are, ca parte principald, un
lant transportor fara sfarsit, prevazut cu
piesd pentru transportarea colitelor.
Acest transportor poate avea lungimea
in functie de numdarul de fascicule ce
trebuie intercalate (inclusiv coperta). In
general, lungimea lui se stabileste
pentru numdrul maxim de fascicule ce
se poate realiza prin intercalare.

Schema masinii de intercalat si cusut cu sarma
1 - transportor; 2 - role de sarmd;

3 - cap de cusut

Pe transportorul de intercalare
se asazd, manual sau automat,
fasciculele deschise. In cazul cand se
asazd colitele pe transportor, fiecare
statie ce se alimenteaza cu colite este
supravegheatd de un muncitor.

Prima colitd asezatd pe
transportor este cea din mijloc,
ultima este colita cu copertd (daca
coperta este din coald) sau coperta
(dacad s-a tiparit separat).

Se face alinierea la cap si apoi
brosura intrd in aparatul de cusut,
care fixeazd coperta si fasciculele
prin coasere cu sarma (la cotor).

Aparatele de cusut coboard,
sarma este taiata si se formeaza
agrafe, care perforeazd cotorul
revistei sau al brosurii. De capetele
aparatului de cusut se apropie
dispozitivele de incheiat agrafe, care
indoaie capetele acestora.

Viteza de lucru a masinii
depinde de formatul brosurii: cu cat
acesta este mai mic, cu atat viteza de
lucru a masinii este mai mare.

Oprirea si pornirea masinii se
poate face de la oricare din locurile
de muncd de la transportor, ca si de la
aparatul de cusut. Cand in masind
ajung fascicule mototolite, aceasta se
opreste automat.

Coperta se intercaleazd indoitd
(biguitd) dar deschisa la mijloc.

Modul de lucru la aceste masini
constd in reglarea aparatului de
cusut, reglarea aparatului de numarat,
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reglarea transportorului si a aparatului
de aliniere a fasciculelor la cap.

Masinile moderne de intercalat
sunt prevazute cu aparate automate de
alimentare, asezate de-a lungul
transportorului  si care deschid
fasciculele cu care sunt alimentate,
asezandu-le pe transportor.

Unele masini de tip Kristenzen
pot fi prevazute cu aparat de taiat, care
preia brosurile adunate si cusute in
topuri, le taie pe trei parti si le elimina.
Acest tip de masind este, de fapt, o linie
in flux pentru executarea de reviste sau
brosuri, adunate prin intercalare si
cusute cu sarma prin cotor.

Revistele sau brosurile executate
trebuie sd fie de bund calitate:

- colitele si coperta s fie egale la
cap;

- intercalarea sa fie corecta;

- sdrma sa fie corespunzatoare fatd
de numarul de colite cusute;

- lucrarea sa fie cusutd exact pe
linia de indoire a copertii si a colitelor;

- clamele de sarmd sa nu spargd
coperta sau colitele;

- clamele s fie corect inchise.

Adunatul  mecanic  prin
suprapunere se realizeazd pe masini
de adunat cu transportor. De-a lungul
acestuia se gdsesc casete (magazii)
pentru fascicule, fiecare casetd fiind
prevazutd cu dispozitive de transmitere
a fasciculelor din caseta in transportor.

W)

Mai intai se controleaza colitele,
pentru a corespunde din punct de
vedere al calitdtii, se bat bine si se asaza
in casete, cu signatura corespunzdtoare
indicelui casetei. Din fiecare caseta este
luatd cate o fasciculd si depusd pe
transportor. Transportorul fiind 1in
miscare  deplaseazd  fasciculele
adunate; la urmatorul ciclu al masinii,
fasciculele depuse pe transportor se
gdsesc 1n dreptul casetei urmdtoare si
pe ele sunt depuse celelalte fascicule.
Blocurile adunate sunt eliminate pe
masa de primire.

|5l 18l | L
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Schema masinii de adunat fascicule prin
suprapunere.
1 - transportor; 2 - casetd; 3 - fascicule;
4 - piesa de Impingere; 5 - masd de primire

2
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(continuare in numdrul urmdtor)
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