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REZUMAT: In lucrare se analizeazi brosarea revistelor/cartilor folosind mai multe tipuri de adezivi,
functie de materiile prime folosite. Se descrie tehnologia de brosare, influenta anumitor factori asupra
procesului de brosare. Etichetarea ink-jet in linie cu operatia de brosare a revistelor/cartilor folosind
aplicatii software specializate este o solutie avantajoasd pentru organizatii. Ambalarea individuala a
revistelor brosate si etichetate permite ca acestea sa fie trimise direct la furnizorul de servicii de
distributie, prin abonamente individuale sau/si distributie pe locatii.
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1. INTRODUCERE

In lucrare se analizeaza factorii de influentd
ai procesului de brosare, si anume:
= Coeziunea
= Adeziunea
= Vascozitatea
= Continut de substante solide
= Valoarea pH —ului
= Materiale de dispersie
= Influenta udarii si adeziunii
= Flemente de bazd cu privire la formarea
filmului de adeziv
= Fazele formarii filmului de adezivi
= Sensibilitatea la frig / Efectul de congelare
= Stabilitatea in conditii de stocare

Brosarea este un proces de legare in cursul
caruia colite individuale sau colite faltuite specific
finisate ale unui bloc brut de carte sunt lipite cu un
adeziv termoreactiv specific, formand un bloc de
carte compact.

Tehnologia de brosare trebuie Inteleasd ca
un termen generic, cu subdiviziuni corespunzand
tehnologiei concrete de finisare, cum ar fi: faltuire
cu perforare sau fara, adunare, frezare bloc de
carte [revista], brosarea efectiva [lipirea blocului
de carte de coperta], dupa un timp specific de
uscare, taierea la trei cutite sau taiere la ghilotina
[functie de lucrare].

Calitatea hértiei are o importantd deosebita
pentru o bund brosare. De asemenea, soliditatea
adezivului, afectatd de fortele de coeziune si
adeziune din filmul de adeziv aplicat reprezinta un
factor principal.
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Materialele ce urmeaza a fi lipite se cheama
substraturi sau aderenti.

2. FACTORII DE
BROSARII

INFLUENTA Al

In continuare sunt prezentati o parte din
factorii care influenteaza in mod deosebit
tehnologia de brosare.

Coeziunea este forta de atractie dintre
moleculele de acelagi tip ca urmare a atractiei
gravitationale reciproce.

Fortele gravitationale existente la nivel
molecular sunt cele ce creaza soliditatea coeziva
interna a materialelor solide ori fluide.

Soliditatea internd a filmului de clei este
determinatd de citre fortele care leaga intre ele
cele mai mici particule de adeziv.

Coeziunea ar putea fi denumita ca forta de
adeziune interna din filmul de clei.

Adeziunea este forta de  atractie
gravitationald ce apare intre molecule diferite.

Fortele adezive devin eficace la frontiera
suprafetelor dintre filmul de clei si substrat.
Adezivul in stare lichidd aplicat pe suprafetele
rugoase cum ar fi practic intr-o crestatura, adera la
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Fig. 1. Adeziune specifica si mecanica
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aceasta printr-un fenomen ce poate fi numit
adeziune mecanica. Legarea pe suprafete
lucioase este numita adeziune specifica (Fig. 1).

Fortele adezive sunt eficace intre blocul de
carte si filmul de clei, Intre filmul de clei si
coperta ori materialul de intarire a cotorului.

In cursul procesului de brosare apar in
principal probleme de adeziune primara (Fig. 2).
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Fig. 2. Distanta de adeziune si coeziune

Importanta  suprafetelor rugoase pentru
soliditatea stratului de adeziv consti atat in faptul
ca patrunzand in porii suprafetei hartiei adezivul
creeaza puncte de rezistentd mecanicd, cat si in
aceea cd, in acest fel se sporeste suprafata de
contact intre filmul de clei si substrat. Acest lucru
influenteaza cresterea fortelor specifice de
adeziune.

Prin urmare, o suprafatd mai mica a muchiei
va trebui sporitd prin proceduri de pregatire a
cotorului, care vor creste suprafata de contact cu
cleiul ca participant la procesul de lipire si, de
asemenea, vor contribui la cresterea fortelor de
adeziune specifice.

Suprafetele rugoase sporesc  suprafata
efectivi de exercitare a fortelor de adeziune
specific (Fig. 3).

Fig. 3. Suprafete rugoase

Vascozitatea ne aratd nivelul frictiunii
interne existente intr-un material vascos. Ofera
informatii cu privire la cat de “gros” este un fluid
(in cazul nostru un adeziv) si, de asemenea,
afecteazd in mod semnificativ caracteristicile de
procesare ale adezivilor.

Viscozitatea depinde de temperaturd si
este exprimata in Centipoise [CP] sau Tn [mPaxs]
cu specificarea simultana si a temperaturii.

Cu cat valoarea numerici a vascozitatii
masurate este mai ridicatd cu atdt este mai mare
vascozitatea si vice-versa, valorile mai mici apar
in cazul lichidelor mai putin vascoase, adicd mai
subtiri:

— Vascozitate ridicata = curgere lenta
— Vascozitate joasa = curgere rapida

Influenta udarii si adeziunii

Posibilitatea unui substrat de a fi udat
depinde de tensiunea sa superficiald precum si de
tensiunea superficiala a adezivului.

Prin aceasta intelegem fortele ce afecteaza
adeziunea Iintre adeziv §i suprafata limitd a
substratului si care se afla in relatie cauzala cu
udarea.

Un adeziv va uda un substrat doar daca
tensiunea sa superficiala este inferioard ca valoare
celei a substratului ce urmeaza a fi udat.

Daca tensiunea sa superficiala este mai mare,
adezivul aplicat se va contracta, formand fie forme
de tip insula, fie de tip sferic (bile) facand
imposibila formarea unui film omogen de adeziv.
Udarea poate fi verificata prin determinarea
unghiului limitd al unei picaturi de lichid aplicate
pe material.

Un adeziv aflat in stare de dispersie sau de
topiturd poate uda materialele ce urmeaza a fi
lipite cu atat mai bine cu cat este mai mic unghiul
limita format de suprafata limita dintre substrat si
picatura de clei (Fig. 4).
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Fig. 4a. Hartiii netratate si cu incleiere slabi:
tensiune superficiala in stratul limitd slabd = udare buna
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Fig. 4b. Hartii incleiate superficial, mate si tratate:
tensiune superficiald n stratul limita medie = udare
medie
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Fig. 4c. Hartii lacuite si innobilate:
tensiune superficiala ridicatd = nu exista udare



In Fig. 4, in partea dreapti se observa unghiul
limita, picatura de clei si substratul. Unghiul limita
este mai mic de 20 de grade.

Formarea filmului de adeziv

Procesul de formare a filmului de adeziv este
un proces fie pur fizic (Fig. 5), avand loc prin
evaporarea materialului dispersant, prin racirea si
solidificarea termocleiului, sau printr-o reactie
chimica (Fig. 6). Tn cazul reactiei chimice are loc
o formare de legaturi incrucisate Tn masa stratului
de adeziv termoactivat, care spre deosebire de
legéturile fizice, sunt ireversibile.
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Fig. 5. Reactie fizica
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Fig. 6. Reactie chimica

Fazele formarii filmului de adeziv

Pe parcursul oricarui proces de lipire adezivul
se afla in forma lichida in cursul aplicarii sale ca o
dispersie [termoclei ori solutie] si pand la
formarea finald a filmului de adeziv va trece prin
urmatoarele faze:

— TIMP DESCHIS - timpul pe parcursul
caruia  adezivul poate fi  procesat
(temperatura externa are efect considerabil)

— TIMP DE LEGARE

— TIMP DE ASTEPTARE INCHIS

— TIMP DE PRESARE

— TIMP DE USCARE - timpul consecutiv
presarii i la a carui expirare produsul poate
fi taiat la formatul finit

— TIMP DE STABILIZARE - timpul
consecutiv productiei dupa care produsul
poate fi folosit

Succesiunea fazelor formarii filmului de
adeziv variazd. Este afectatd in principal de
urmatorii factori:

— Temperatura camerei
Umiditatea relativa
Temperatura materialului
Caracteristicile materialului

— Tipul de adeziv

— Volumul de adeziv aplicat

Daca succesiunea temporald a acestor factori
nu este luatd In consideratie In mod suficient, pot
apare erori sau defecte in formarea filmului de
adeziv.

Sensibilitatea la frig / Efectul de congelare

La temperaturi apropiate de cea de inghet
(0°C) apa din faza externd a adezivilor in dispersie
poate ingheta si, in functie de tipul adezivului
poate provoca modificari ireversibile ale acestuia
(Fig. 7). Adezivii In dispersie clasificati ca fiind
sensibili la frig vor trebui depozitati In consecinta.
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Fig. 7. Efectele sensibilititii la frig

Tn cazul efectului de congelare apa se dilata si
exercitd presiune asupra particulelor de adeziv.
Coloizii protectori se sparg, iar particulele
individuale pot realiza adeziune. Acest fenomen
creeaza un tip de structura fainoasa.

Supus unui efect de congelare intens,
adezivul formeaza cocoloase. Acest proces este
identic celui de formare a filmului de adeziv din
cursul lipirii si este ireversibil.

Stabilitatea in conditii de stocare

Aceasta se referd la durata de timp dintre
fabricarea adezivului si cea mai tarzie posibilitate
de utilizare a sa.
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Trebuie pastrate conditiile de temperatura de
stocare, iar adezivul pastrat in ambalajul sau
original intact.

Timpi aproximativi de
stocare:

» Dispersii = circa 6 luni
» Termoclei =6 - 12 luni

referinta pentru

3. ETICHETAREA INK-JET CU
SOFTWARE SPECIALIZATE

Dupa operatie de brosare, o parte dintre
reviste au ambalare individuala si etichetare,
pentru a putea ajunge la persoanele care au
abonamente.

Aceasta operatie se poate face prin infoliere
individuala, pe o masina de infoliat, de exemplu
SAFIR.

Folia cu care se face infolierea individuala
este din PEJD, are in componenta sa o banda de
culoare ALBA, pe care se poate scrie prin
procedeul ink-jet.

Folosind o baza de date, prelucrata intr-un
program software specializat, se poate scrie direct
pe banda ALBA, adresa, care contine toate datele
necesare, pentru a ajunge in bune conditii,
produsul la destinatar.

4. CONCLUZII

Dupa operatia de etichetare, se fac coletele pe
anumite regiuni, conform cerintelor firmei de
distributie.

Aceasta operatie se poate face in linie cu
brosarea, ceea ce duce la reducerea timpului de
mutare a lucrarii intre pasii tehnologici.

Practic, un operator, care trebuia sa aseze pe palet
lucrarea brosata, alimenteaza direct masina de
etichetare, cu reviste.

Astfel, se elimina timpul de asezare pe palet a
lucrarii dupa brosare, si mutarea paletului, la
masina de etichetare.

Practic, se elimina costul unei persoane din
acest proces de productie. Poate, nu pare foarte
mult, dar intr-o fabrica care face astfel de lucrari,
de obicei, sunt costuri care se elimina din procesul
de productie.

O sa vedem, la o analiza de postcalcul de
productie, ca este un castig demn de luat in seama.
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