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Finisarea produselor

tipografice

Materiale folosite la finisare

Adezivi sintetici-Aracetul

Pentru verificarea calitãþii
emulsiei se recomandã sã se facã
urmãtoarele determinãri:

- conþinutul de substanþã uscatã;
- rezistenþa la desprindere prin

forfecare;
- vâscozitate;
- mãrimea particulelor;
- masa specificã;
- pH-ul.
Iniþial folosit la broºarea fãrã

coasere, aracetul a fost extins apoi ºi
la alte operaþii, deoarece adezivul se
utilizeazã gata preparat, se usucã
repede în urma absorbþiei apei de
cãtre hârtie, prin evaporarea apei
(care poate fi acceleratã cu ajutorul
cãldurii, dupã aplicare). Pelicula
obþinutã este continuã, incolorã,
flexibilã ºi rezistentã la solicitãri
mecanice în stare uscatã ºi la
acþiunea microorganismelor.

Uneori, folosirea emulsiei
devine dificilã, de exemplu atunci
când intervalul de timp dintre

aplicarea cleiului ºi suprapunerea
pieselor care trebuie încleiate este
mai mare decât timpul de prizã ºi
uscare sau când dupã suprapunerea
lor este necesarã corectarea poziþiei
unei piese în raport cu cealaltã.

Adaptarea emulsiei de aracet la
condiþiile de utilizare poate urmãri
variaþia conþinutului de substanþe
uscate, micºorarea concentraþiei ºi a
vâscozitãþii, mãrirea vâscozitãþii fãrã
creºterea concentraþiei ºi eventual
plastifierea emulsiei de dibutil-ftalat.
Astfel, de exemplu, puterea de lipire
a emulsiei (determinatã de concen-
traþia în polimer) este importantã
pentru realizarea operaþiei de aplicare
a cleiului pe cotorul blocului de carte
cusutã, iar vâscozitatea mãritã (prin
creºterea concentraþiei în substanþe
uscate, în general) este un factor
important de care trebuie sã se þinã
seama, în special la lucrul pe maºina
de introdus blocul în scoarþe ºi la
broºarea fãrã coasere, deºi, evident,
nici aici nu trebuie desconsideratã
puterea de lipire a emulsiei.

Prepararea aracetului în
legãtorie constã în aducerea acestuia
la vâscozitatea ºi concentraþia cerute
de procesul tehnologic la care se
aplicã.

Emulsia de acetat de polivinil
(aracetul) se foloseºte singurã sau în
amestec cu alte soluþii de adeziv. 

(continuare din numãrul precedent)
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Neamestecatã (aºa cum este
livratã de furnizor), emulsia de acetat
de polivinil se foloseºte la maºina de
broºare fãrã coasere, la maºini pentru
lipirea forzaþului cu falþ. În amestec
cu alte cleiuri, emulsia de acetat se
mai foloseºte pentru aplicarea
(încleierea) pe cotorul blocului de
carte.

La utilizarea emulsiei de acetat
de vinil va trebui sã fie apreciatã fie
vâscozitatea, fie concentraþia (conþi-
nutul de substanþã uscatã).

La maºinile de broºare fãrã
coasere ºi la maºinile de lipit forzaþ la
fascicule, trebuie sã se foloseascã o
emulsie cu anumitã vâscozitate,
condiþionatã de procesul tehnologic
(necesitatea de a menþine coperta,
care are o anumitã greutate;
menþinerea marginilor îndoite ale
falþului, ceea ce este posibil la
folosirea unui clei cu o anumitã
vâscozitate, de care depinde
lipiciozitatea lui).

Pentru operaþia de aplicare a
cleiului pe cotorul blocului de carte,
vâscozitatea emulsiei nu are mare
importanþã; este importantã însã
puterea ei de lipire, determinatã de
concentraþie.

Micºorarea vâscozitãþii ºi a
concentraþiei emulsiei de acetat de
polivinil se realizeazã prin diluarea
cu apã.

Reducerea vâscozitãþii se face
prin adãugarea unor cantitãþi mici
dintr-o emulsie mai puþin vâscoasã.

Se procedeazã astfel pânã se
obþine vâscozitatea doritã.

Concentraþia fiind cunoscutã din
buletinul de analizã care însoþeºte
lotul de aracet, se poate calcula
cantitatea de apã necesarã pentru
micºorarea concentraþiei unei
anumite cantitãþi de emulsie dupã
formula:

în care:
a1 = concentraþia iniþialã a emulsiei (%);
a2 = concentraþia necesarã a emulsiei (%);
y = cantitatea emulsiei (kg).

Cunoscând cantitatea existentã
de emulsie de acetat de polivinil ºi
concentraþia ei, dupã calcul, se
mãsoarã cantitatea necesarã de apã ºi
se introduce în emulsie amestecând
totul foarte bine.

Din practica de folosire a
aracetului în producþia de legãtorie
s-au stabilit norme de vâscozitate ºi
concentraþie pentru anumite procese
de finisare.

x = • y
a1 - a2

Procesul tehnologic Vâscozitate(s)

40-80 -

-

-

30-33

minim 60

70-30

2

Concentraþie%

Broºarea fãrã coasere
a lucrãrilor în coperã
(pentru maºini)

Introducerea broºurilor
în copertã la maºinile de
tip „FORTUNA”
Caºerarea cu cant a
fasciculelor cu forzaþ la
maºinile de caºerat cu
cant
Aplicarea cleiului pe
cotorul blocului de
carte la maºini de
încleiat blocul
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Creºterea în anumite limite a
vâscozitãþii emulsiei de acetat de
polivinil poate fi realizatã adãugând
o soluþie de 14% Na-CMC
(carboximetilcelulozã) recalculatã în
substanþã anhidrã.

Soluþia preparatã se toarnã în
cantitãþi mici în emulsie, amestecând
bine ºi mãsurând vâscozitatea
emulsiei. Creºterea consistenþei
aracetului cu Na-CMC reduce
lipiciozitatea ºi puterea ei de lipire.
De aceea, cantitatea de Na-CMC
adãugatã nu trebuie sã depãºeascã
7% din greutatea emulsiei.

Aracetul are o capacitate
excepþionalã de încleiere,
concomitent cu o prizã ºi o uscare
rapidã; se formeazã o peliculã
flexibilã ºi rezistentã, incolorã
superioarã orcãrui clei natural.

Pentru încleierea cotorului
blocului cusut, folosirea unei soluþii
de aracet concentrat nu este potrivitã
din punct de vedere tehnic: emulsia
se depune într-un strat gros,
neuniform, pãtrunde în forzaþ, ceea
ce înrãutãþeºte calitatea produselor,
prelungeºte uscarea ºi duce la
încleierea blocului în top. O emulsie
consistentã (vâscoasã) nu se poate
aplica într-un strat subþire.

Durata uscãrii naturale a
blocurilor de carte, ale cãror cotoare
au fost încleiate cu aracet cu
concentraþia de 30-33% va fi în

medie de 15 minute pentru blocurile
cusute pe tifon, iar pentru blocurile
cusute fãrã tifon de 20 minute.

Emulsia de acetat de polivinil
(aracetul) se foloseºte fãrã pre-
încãlzire. Ea se spalã relativ uºor de
pe piesele maºinilor ºi de pe mâini.
Cãrþile lipite cu aceastã emulsie nu
mucegãiesc, nu are loc niciun fel de
proces biologic vizibil, care sã
înrãutãþeascã sau sã îi modifice
proprietãþile.

În concluzie, aracetul (emulsia
de acetat de polivinil) este o rãºinã
termoplasticã, un polimer, care se
foloseºte ca adeziv rece, de
concentraþii diferite. Este recomandat
pentru multe operaþii de finisare. Se
prezintã sub formã de lichid alb
lãptos, cu miros de oþet sau de lapte
bãtut.

Se poate folosi în amestec cu
clei de oase, cu amidon, cu Na-CMC
(carboximetilcelulozã), ceea ce
permite corectarea proprietãþilor
sale. În funcþie de operaþiile la care se
foloseºte, se fabricã la vâscozitãþi
diferite ºi cu diverse concentraþii de
reziduuri uscate (33-55%).

Pentru lipirea coperþilor din
material plastic (PVC) se folosesc
dispersii de aracet pe bazã de
copolimeri acetat de vinil-maleat de
butil (aºa numit aracet CPM).
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Consideraþii generale despre adezivi

Introducerea în fluxul
tehnologic a unor utilaje specializate
ºi cu vitezã mare de prelucrare a
condus la necesitatea folosirii unor
adezivi cu proprietãþi diferite de cei pe
bazã de cleiuri animale ºi vegetale.

Adezivii folosiþi azi, la utilajele
moderne, trebuie sã se încadreze în
ritmul de lucru al maºinilor ºi, în
special, sã aibã proprietãþi de aplicare
ºi uscare mai bune decât  cele ale
cleiurilor clasice.

Pe lângã o serie de proprietãþi
generale, comune tuturor adezivilor,
fiecare sortiment ce se gãseºte pe
piaþã prezintã caracteristici specifice
în funcþie de suportul cãruia îi este
destinat ºi de caracteristicile maºi-
nilor pe care este utilizat.

Astfel o clasificare generalã a
adezivilor ar fi:

a. funcþie de comportarea
reologicã:

- termoplastici;
- termoreactivi;
- elastomerici.
b. dupã modul de acþiune al

adezivului:
- de contact - soluþie de polimeri

care, dupã aplicare pe substrat, pierde
solventul prin evaporare sau difuzie
în substrat, trecând astfel în faza
solidã;

- hot-melt (termoclei) - topituri
prin rãcirea cãrora se trece în stare
solidã la temperatura ambiantã ºi se
face lipirea;

- sensibili la presiune - lipirea se
realizeazã prin aplicarea unei
presiuni exterioare, care variazã în
funcþie de natura adezivului ºi a
substratului;

- cu blocare chimicã - se
caracterizeazã prin apariþia unor
schimbãri chimice în timpul realizãrii
lipirii; aceste reacþii pot fi reacþii de
reticulare, de policondensare ºi de
poliadiþie.

Menþionãm cã în fiecare
categorie intrã adezivi care au la bazã
diverºi polimeri rezultând astfel o
gamã largã de tipuri de adezivi.

Pentru a alege unul dintre aceºti
adezivi este necesarã cunoaºterea
procesului de adeziune, þinându-se
cont de elementele sale determinante.

Se cunoaºte faptul cã, în general,
adezivii folosiþi în legãtorie se împart
în adezivi calzi ºi reci.

Adezivii calzi sunt de tip hot-
melt (termocleiuri), iar cei reci de tip
acetat sau acrilat (in funcþie de
suport). Indiferent de tipul adezivului
problema lipirii (adeziunii) este
aceeaºi.

Adeziunea se datoreazã forþelor
intermoleculare de atracþie. Ar trebui
deci, ca rezistenþa îmbinãrii adezive
sã fie proporþionalã cu suma acestor
forþe capabile sã acþioneze între
adeziv ºi aderent.
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Unghiul α este unghiul format de
tangenta dintre picãturã-aer cu supra-
faþa picãturã-corp solid.

Dacã unghiul α = 0o, lichidul
umecteazã complet suprafaþa
solidului ºi se disperseazã liber pe
suprafaþa  acestuia cu o vitezã ce
depinde de vâscozitatea sa ºi de
rugozitatea suprafeþei solidului.

Dacã unghiul α = 180o , lichidul
nu umecteazã deloc solidul.

Situaþiile de mai sus sunt situaþii
limitã.

La un solid cu suprafaþã
uniformã, unghiul de contact α nu
depinde de volumul picãturii de
lichid. S-a observat cã umectabi-
litatea este invers proporþionalã cu
mãrimea unghiului α ºi direct
proporþionalã cu cos α . Acest
fenomen se datoreazã tensiunii
superficiale care apare din cauza
existenþei la suprafaþa lichidelor a
unui strat de molecule care se aflã
sub acþiunea unor forþe de coeziune
ce diferã de la lichid la lichid. Acest
fenomen este reprezentat de fig. de
mai jos.

În realitate, nu se pot crea
condiþiile ca toate forþele inter-
moleculare de atracþie sã intre în
acþiune.

Puterea de lipire a stratului de
adeziv uscat este determinatã de
rezistenþa acestei substanþe (forþe de
coeziune) ºi de acþiunea forþelor de
aderenþã dintre adeziv ºi suprafaþa
suportului (forþe de adeziune).

Din cele de mai sus rezultã cã
lipirea poate fi: în masã, la suprafaþã
ºi mixtã sau poroasã. Cea din urmã
are loc în toate cazurile de lipire a
corpurilor poroase ºi absorbante,
cum este hârtia.

Aºa cum s-a mai arãtat, puterea
(tãria) de lipire a unui adeziv se
apreciazã prin rezistenþa la rupere a
lipiturii dintre materialele lipite. Un
adeziv are o bunã putere de lipire
dacã rezistenþa lipiturii este cel puþin
egalã cu rezistenþa materialului lipit.

O condiþie necesarã adeziunii
este umectarea aderentului (suprafaþa
de lipit) de cãtre adeziv. Pentru ca
între aderent ºi adeziv sã fie stabilit
un contact fizic în toate punctele,
trebuie ca adezivul sã umecteze
suprafaþa aderentului, depunându-se
într-o peliculã subþire.

Capacitatea unui lichid de a uda
o suprafaþã planã, solidã este
apreciatã prin mãsurarea unghiului
de contact α, pe care picãtura de
lichid îl face cu suprafaþa.

A. Umectabilitate slabã       B. Umectabilitate bunã

Unghiurile de contact α formate de picãtura de
adeziv pe suprafeþele cu umectabilitate diferitã
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Adeziunea este influenþatã de
textura suprafeþei aderentului prin
„rugozitate”, ce este caracterizatã de
factorul de rugozitate macroscopic γ.

S-a demonstrat cã „rugozitatea”
unei suprafeþe solide este legatã de
unghiul de contact aparent α’ ºi de
unghiul de contact real α .

Aceastã ecuaþie este foarte
importantã pentru cã, în practicã,
suprafeþele cu γ = 1 nu existã. În
general, pentru suprafeþele solide
prelucrate prin ºlefuire γ > 1,5.

Rezultã cã fiecare aderent are o
arie realã de γ ori mai mare decât aria
aparentã ºi, teoretic, adeziunea se va
mãri în aceeaºi proporþie.

Forþele de atracþie intermolecu-
lare responsabile pentru adeziune
sunt eficiente numai la distanþe mici,
atât în aderent cât ºi în adeziv. Deci,
la schimbarea stãrii fizice a
adezivului (trecerea din stare lichidã
în stare solidã) este necesar ca la
interfaþa adeziv - aderent sã nu se 

producã modificãri esenþiale ale

orientãrii moleculelor sau ale

densitãþii.

De obicei, la solidificarea

adezivului apar tensiuni interne ºi

puncte de concentrare a eforturilor.

Acestea apar datoritã diferenþelor

între coeficienþii de dilatare termicã

ai adezivului respectiv ai aderentului,

sau datorate creºterii masei moleculare

a adezivului. Contracþia adezivului

trebuie sã fie cât mai micã pentru a

nu permite îndepãrtarea sa de

suprafeþele aderentului. În caz

contrar, chiar daca, iniþial, s-au

realizat toate condiþiile necesare

adeziunii, întãrirea adezivului

produce ruperea legãturilor cu

aderentul micºorând rezistenþa

aderãrii.

Contracþia adezivilor poate fi

rudusã prin înglobarea în masa

acestora a unui ingredient pulvurulent

al cãrui volum sã rãmânã constant în

timpul întãririi.

În punctele de concentrare a

eforturilor, rezistenþa îmbinãrii este

scãzutã. Se considerã cã într-o

îmbinare adezivã, umectarea

nesatisfãcãtoare a aderentului poate

produce o concentrare mai mare a

Tensiuni superficiale pentru diverse lichide

γ =
cos α’
cos α
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eforturilor la suprafaºa adezivului,
ceea ce favorizeazã ruperea îmbinãrii
la interfaþã.

Pe mãsurã ce umectabilitatea
creºte, deci unghiul de contact

α scade, concentraþia eforturilor
maxime se micºoreazã, înde-
pãrtându-se de suprafaþa de contact a
adezivului cu aderentul. La
solicitarea unei îmbinãri adezive,
ruperea adezivului se poate produce
chiar la eforturi relativ mici, dacã
existã bule de aer, goluri, incluziuni
sau defecte de suprafaþã. Formarea
bulelor de aer ºi a golurilor depinde
de gradul de umectare a suprafeþei,
de vâscozitatea ºi timpul de întãrire a
adezivului. De vâscozitatea adezivului
depind ºi curgerea ºi acoperirea
uniformã a aderentului cu adeziv.
Dacã bulele de aer formate la interfaþa
aderent - adeziv sunt aproximativ în
acelaºi plan ºi suficient de apropiate,
ruperea se produce de-a lungul acestor
zone defecte.
La început, adezivii au comportare
vâsco-elasticã, cand se constatã o
deformare elasticã instantanee,
urmatã de o curgere vâscoasã.
Comportarea vâsco-elasticã a
adezivilor este reprezentatã grafic în
figura de mai jos.

Vâscozitatea are o mare
importanþã în cazul în care adezivul
se întinde pe suport în mod
mecanizat. Sunt cazuri în care, pentru
menþinerea perfectã a uniformitãþii,
adezivul trebuie sã permitã
fenomenul de tixotropie, adicã sã
aibã vâscozitate mai mare în stare de
rapaus ºi vâscozitatea mai micã
atunci când este supus e eforturilor.

(continuare în numãrul urmãtor)
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Comportarea vâsco-elasticã a adezivilor
t1 - timpul de aplicare a sarcinii exterioare
t2 - timpul de încetare a acþiunii sarcinii

exterioare
I - comportare elasticã

II - comportare vâscoasã
III - comportare vâsco-elasticã

a - deformare elasticã
b - revenire elasticã


