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REZUMAT: În lucrare se analizează 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 avantajoasă pentru organizații. 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 

 

În lucrare se analizează factorii de influență 

ai procesului de broșare, și anume: 

 Coeziunea           

 Adeziunea 

 Vâscozitatea  

 Conţinut de substanţe solide  

 Valoarea pH –ului  

 Materiale de dispersie  

 Influenţa udării şi adeziunii  

 Elemente de bază cu privire la formarea 

filmului de adeziv  

 Fazele formării filmului de adezivi 

 Sensibilitatea la frig / Efectul de congelare  

 Stabilitatea în condiţii de stocare   

Broşarea este un proces de legare în cursul 

căruia colite individuale sau colite fălţuite specific 

finisate ale unui bloc brut de carte sunt lipite cu un 

adeziv termoreactiv specific, formând un bloc de 

carte compact. 

Tehnologia de broşare trebuie înţeleasă ca 

un termen generic, cu subdiviziuni corespunzând 

tehnologiei concrete de finisare, cum ar fi: fălţuire 

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 hârtiei are o importanţă deosebită 

pentru o bună broşare. De asemenea, soliditatea 

adezivului, afectată de forţele de coeziune şi 

adeziune din filmul de adeziv aplicat reprezinta un 

factor principal.  
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Materialele ce urmează a fi lipite se cheamă 

substraturi sau aderenţi. 

 

2. FACTORII DE INFLUENȚĂ AI 

BROȘĂRII 

 

In continuare sunt prezentati o parte din 

factorii care influenteaza in mod deosebit 

tehnologia de brosare. 

Coeziunea este forţa de atracţie dintre 

moleculele de acelaşi tip ca urmare a atracţiei 

gravitaţionale reciproce. 

Forţele gravitaţionale existente la nivel 

molecular sunt cele ce crează soliditatea coezivă 

internă a materialelor solide ori fluide. 

Soliditatea internă a filmului de clei este 

determinată de către forţele care leagă între ele 

cele mai mici particule de adeziv. 

Coeziunea ar putea fi denumită ca forţa de 

adeziune internă din filmul de clei. 

Adeziunea este forţa de atracţie 

gravitaţională ce apare între molecule diferite. 

Forţele adezive devin eficace la frontiera 

suprafeţelor dintre filmul de clei şi substrat. 

Adezivul în stare lichidă aplicat pe suprafeţele 

rugoase cum ar fi practic într‐o crestătură, aderă la  

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

Fig. 1. Adeziune specifica si mecanica 
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Integrarea operației de etichetare ink-jet în linia automată de producție a revistelor broșate 

aceasta printr‐un fenomen ce poate fi numit 

adeziune mecanică. Legarea pe suprafeţe 

lucioase este numită adeziune specifică (Fig. 1). 

Forţele adezive sunt eficace între blocul de 

carte şi filmul de clei, între filmul de clei şi 

copertă ori materialul de întărire a cotorului. 

În cursul procesului de broşare apar în 

principal probleme de adeziune primară (Fig. 2). 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

Fig. 2. Distanta de adeziune si coeziune 

 

Importanţa suprafeţelor rugoase pentru 

soliditatea stratului de adeziv constă atât în faptul 

că pătrunzând în porii suprafeţei hârtiei adezivul 

creează puncte de rezistenţă mecanică, cât și în 

aceea că, în acest fel se sporeşte suprafaţa de 

contact între filmul de clei şi substrat. Acest lucru 

influenţează creşterea forţelor specifice de 

adeziune. 
Prin urmare, o suprafaţă mai mică a muchiei 

va trebui sporită prin proceduri de pregătire a 

cotorului, care vor creşte suprafaţa de contact cu 

cleiul ca participant la procesul de lipire şi, de 

asemenea, vor contribui la creşterea forţelor de 

adeziune specifice. 

Suprafeţele rugoase sporesc suprafaţa 

efectivă de exercitare a forţelor de adeziune 

specific (Fig. 3). 

 

 
Fig. 3. Suprafete rugoase 

 

Vâscozitatea ne arată nivelul fricţiunii 

interne existente într‐un material vâscos. Oferă 

informaţii cu privire la cât de “gros” este un fluid 

(în cazul nostru un adeziv) şi, de asemenea, 

afectează în mod semnificativ caracteristicile de 

procesare ale adezivilor. 

Vâscozitatea depinde de temperatură şi 

este exprimată în Centipoise [cP] sau în [mPa×s] 

cu specificarea simultană şi a temperaturii. 

Cu cât valoarea numerică a vâscozităţii 

măsurate este mai ridicată cu atât este mai mare 

vâscozitatea şi vice-versa, valorile mai mici apar 

în cazul lichidelor mai puţin vâscoase, adică mai 

subţiri: 

– Vâscozitate ridicată  curgere lentă  

– Vâscozitate joasă  curgere rapidă 

 

Influenţa udării şi adeziunii 
Posibilitatea unui substrat de a fi udat 

depinde de tensiunea sa superficială precum şi de 

tensiunea superficială a adezivului. 

Prin aceasta înţelegem forţele ce afectează 

adeziunea între adeziv şi suprafaţa limită a 

substratului şi care se află în relaţie cauzală cu 

udarea. 

Un adeziv va uda un substrat doar dacă 

tensiunea sa superficială este inferioară ca valoare 

celei a substratului ce urmează a fi udat. 

Dacă tensiunea sa superficială este mai mare, 

adezivul aplicat se va contracta, formând fie forme 

de tip insulă, fie de tip sferic (bile) făcând 

imposibilă formarea unui film omogen de adeziv. 

Udarea poate fi verificată prin determinarea 

unghiului limită al unei picături de lichid aplicate 

pe material. 

Un adeziv aflat în stare de dispersie sau de 

topitură poate uda materialele ce urmează a fi 

lipite cu atât mai bine cu cât este mai mic unghiul 

limită format de suprafaţa limită dintre substrat şi 

picătura de clei (Fig. 4). 

 

  
 

Fig. 4a. Hartiii netratate şi cu încleiere slabă: 

tensiune superficială în stratul limită slabă = udare bună 

 

 
 

Fig. 4b. Hârtii încleiate superficial, mate şi tratate: 

tensiune superficială în stratul limită medie = udare 

medie 

 

 
 

Fig. 4c. Hârtii lăcuite şi înnobilate:  

tensiune superficială ridicată = nu există udare 



În Fig. 4, în partea dreaptă se observă unghiul 

limită, picătura de clei și substratul. Unghiul limită  

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), având loc prin 

evaporarea materialului dispersant, prin răcirea şi 

solidificarea termocleiului, sau printr‐o reacţie 

chimică (Fig. 6). În cazul reacţiei chimice are loc 

o formare de legături încrucişate în masa stratului 

de adeziv termoactivat, care spre deosebire de 

legăturile fizice, sunt ireversibile. 
   

 
 

Fig. 5. Reactie fizica 

 

 
Fig. 6. Reactie chimica 

 

Fazele formării filmului de adeziv 
Pe parcursul oricărui proces de lipire adezivul 

se află în formă lichidă în cursul aplicării sale ca o 

dispersie [termoclei ori soluţie] şi până la 

formarea finală a filmului de adeziv va trece prin 

următoarele faze: 

– TIMP DESCHIS ‐ timpul pe parcursul 

căruia adezivul poate fi procesat 

(temperatura externă are efect considerabil) 

– TIMP DE LEGARE 

– TIMP DE AŞTEPTARE ÎNCHIS 

– TIMP DE PRESARE 
– TIMP DE USCARE - timpul consecutiv 

presării şi la a cărui expirare produsul poate 

fi tăiat la formatul finit 

– TIMP DE STABILIZARE – timpul 

consecutiv producţiei după care produsul 

poate fi folosit  

Succesiunea fazelor formării filmului de 

adeziv variază. Este afectată în principal de 

următorii factori: 

– Temperatura camerei 

– Umiditatea relativă 

– Temperatura materialului 

– Caracteristicile materialului 

– Tipul de adeziv 

– Volumul de adeziv aplicat 

Dacă succesiunea temporală a acestor factori 

nu este luată în consideraţie în mod suficient, pot 

apare erori sau defecte în formarea filmului de 

adeziv. 

 

Sensibilitatea la frig / Efectul de congelare 
La temperaturi apropiate de cea de îngheţ 

(0°C) apa din faza externă a adezivilor în dispersie 

poate îngheţa şi, în funcţie de tipul adezivului 

poate provoca modificări ireversibile ale acestuia 

(Fig. 7). Adezivii în dispersie clasificaţi ca fiind 

sensibili la frig vor trebui depozitaţi în consecinţă. 

       

 
Efect de congelare slab 

 

 
 

Efect de congelare puternic 
 

Fig. 7. Efectele sensibilității la frig 

 

În cazul efectului de congelare apa se dilată şi 

exercită presiune asupra particulelor de adeziv. 

Coloizii protectori se sparg, iar particulele 

individuale pot realiza adeziune. Acest fenomen 

creează un tip de structură făinoasă. 

Supus unui efect de congelare intens, 

adezivul formează cocoloaşe. Acest proces este 

identic celui de formare a filmului de adeziv din 

cursul lipirii şi este ireversibil. 

 

Stabilitatea în condiţii de stocare  
Aceasta se referă la durata de timp dintre 

fabricarea adezivului şi cea mai târzie posibilitate 

de utilizare a sa.  



Integrarea operației de etichetare ink-jet în linia automată de producție a revistelor broșate 

Trebuie păstrate condiţiile de temperatură de 

stocare, iar adezivul păstrat în ambalajul său 

original intact. 

Timpi aproximativi de referinţă pentru 

stocare: 

• Dispersii =  circa 6 luni 

• Termoclei = 6 ‐ 12 luni 

 

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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