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Applicazione di colla nella produzione di cartone 
ondulato (parte 2)  
 
Consigli per un potenziale miglioramento dell’utilizzo di cilindri spalmatori dal punto di vista di un produttore di 
cilindri dosatori. 
Un contributo di Georg Selders, Apex Group of Companies 
 
Questa parte tratta delle varie versioni di superfici e delle novità offerte per l©ottimizzazione dell©applicazione di 
collante. 
 
Versioni disponibili di cilindri incollatori  
In generale nell©industria del cartone ondulato parlando di cilindri spalmatori si notano due diversi tipi di 
superficie. Da una parte, il cilindro spalmatore con retinatura utilizzata con maggiore frequenza,   
dall©altra la versione strutturata (indicata anche come sabbiata o opacizzata).   
 

 
Superficie strutturata (sabbiata) e superficie retinata 
 
I cilindri cromati in versione strutturata o sabbiata durano di meno nel tempo e sono più economici da 
produrre. I cilindri strutturati presentano un volume decisamente minore e per lo più non definito. I cilindri 
incollatori  retinati con incisione standard tra 7 e 10 lin/cm hanno in confronto un volume estremamente 
grande, definito con precisione. Sono più costosi degli altri, ma durano decisamente di più.  
 
Sviluppo di linee più fini 
Davanti al fatto che con le comuni incisioni standard, nonostante la regolazione meccanicamente minima 
possibile delle colonne di colla, si utilizza  chiaramente più colla di quanta sarebbe necessaria per una buona 
incollatura, si ritorna sempre a discutere nonostante i ben noti svantaggi, se applicare cilindri strutturati poiché 
questi trasportano in superficie una quantità di colla decisamente inferiore.  
 
Per poter sfruttare i vantaggi di una retinatura costante rispetto ad una superficie strutturata, senza però 
applicare più colla, oggi si utilizzano in misura crescente retinature più fini. Continui sviluppi portano a nuove 
forme di retinatura, applicabili a livello più universale e con ulteriori vantaggi.  
 
La maggior parte delle retinature standard sono oggi tra 7 e 10 lin/cm con una retinatura standard normale di 
8 lin/cm la superficie dispone dunque di 8 celle per centimetro lineare, disposte uniformemente l©una accanto 
all©altra.   Ne consegue un’apertura delle celle di  1,2 mm con una profondità di 0,35 mm ed un volume di circa 
120 cm3/m2. Questo volume corrisponde ad uno spessore di 0,12 mm dello strato di colla. 
 

 
Retinatura di 8 linee per cm 
 
Qui di seguito è riportato il rapporto di un profilo ondulato ad F rispetto alle dimensioni della cella. A titolo di 
semplificazione, nello schizzo si è partiti da una pellicola di colla di 0,1 mm. Per la pellicola di colla sulla 
superficie del cilindro occorre aggiungere almeno il 30% del volume relativo alla cella. Ciò significa che con 
una retinatura di 8 lin/cm e un volume di 120 cm3/m2 si ottiene un aumento della pellicola di colla di 0,036 
mm. 
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Retinatura di 8 lin/cm rispetto all'ondulazione ad  F. 
 
Se si usa una retinatura di 50 lin/cm e un volume di 35 cm3/m2 si ottiene un©apertura della cella di 0,18 mm 
con una profondità di soli 0,05 mm. La figura che segue mostra il rapporto modificato tra un identico profilo di 
ondulazione a F e una retinatura più fine.    
 

 
Retinatura di 50 lin/cm rispetto all'ondulazione a  F. 
 
A prescindere dal fatto che qui occorre prevedere in più almeno il  30 % del volume riferito alla cella rispetto 
alla pellicola di colla effettiva, nella situazione modificata risulta un aumento pari a solo  0,012 mm.  
Se in questo modo si confronta dunque una retinatura standard di 8 lin/cm con una retinatura di 50 lin/cm con 
una pellicola di colla di  0,1 mm nell’incisione, si ha una riduzione della pellicola totale utile di colla pari al  18 
% circa.  
 
Risultato: Una lineatura più fine offre il potenziale di ridurre con la stessa disposizione delle colonne di colla 
uno strato di colla inferiore del 10 – 20 % ! Inoltre con lineature più alte si ottengono migliore qualità e risparmi 
in termini di costo come ad es. tempi di asciugatura più rapidi (risparmio di energia), velocità di macchina più 
elevate senza asciugatura extra ed una migliore qualità di stampa del cartone ondulato. 
 
Macchina monolato / dispositivo di applicazione della colla (dispositivo accoppiatore) 
Il dosaggio tra la macchina monolato ed il dispositivo accoppiatore varia molto. Nella macchina monolato il 
percorso, dal momento dell©applicazione della colla fino all©effettiva incollatura, è molto breve, inoltre 
normalmente si può applicare una maggiore pressione. Da questa situazione ne risulta che con meno colla è 
possibile ottenere una buona incollatura. I cilindri utilizzati normalmente hanno incisioni di 7-10 lin/cm, 
attualmente è anche molto diffuso utilizzare, con successo, combinazioni come ad esempio: 30 lin/cm, vol. 60 
cm3/m2 (ondulazione A, B, C)] o  50 lin/cm, vol. 35 cm3/m2 (microonde, onda E, F). 
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Dispositivo accoppiatore 
 
In caso di dispositivo accoppiatore,  dallo strato di colla all©effettivo incollaggio occorre coprire un ciclo di 
lavorazione relativamente lungo. Qui la colla rimane più a lungo per poter asciugare o penetrare nella carta. 
La pressione che può essere applicata per l©incollatura è decisamente inferiore a quella di una macchina 
monolato.  Per questo al cilindro spalmatore occorre, di norma, un volume maggiore. Il primo passo da fare in 
questo caso è cambiare l’incisione, prediligendo  una retinatura di 15 lin/cm con un volume di  85 – 90 
cm3/m2 , anziché una retinatura piuttosto grossolana, solitamente applicata, pari ad una lineatura di 7 – 10 
lin/cm ed un volume di 120 – 130 cm3/m2.    
  

 
 
Dispositivo di accoppiamento 
 
Dapprima le retinature più fini sono state prodotte esattamente come quelle grossolane ad un angolo di 45°.   
Attualmente queste incisioni sono prodotte presso di noi per lo più ad una angolazione di 60°, perché questa 
angolazione comporta chiari vantaggi nella disposizione e nella geometria delle celle; infatti con una lineatura 
identica  rispetto alla retinatura a 45° abbiamo qui a disposizione circa il  17 %  di celle in più. Essendo tutte le 
celle esattamente equidistanti le une dalle altre,  possiamo ottenere una distribuzione della colla molto più 
uniforme. 
 



 
 

4 - Applicazione di colla nella produzione di cartone ondulato (parte 2) – Apex Group of Companies  
 
 

 
Forma delle celle a  45° e 60° di angolazione 
 
In caso di retinatura a 60° anche la forma a calotta delle celle rispetto alla forma tronco piramidale, che si ha 
con l©angolazione a 45°, comporta un chiaro vantaggio in termini di usura e sollecitazione meccanica.  Come 
si può vedere dalla figura qui sopra, in caso di retinatura a 60° possiamo osservare che le aperture delle celle, 
attraverso i fianchi più diritti nella zona superiore, rimangono costanti più a lungo ed i rapporti di applicazione 
rimangono pressoché invariati. Al contrario in caso di incisione tronco piramidale la geometria della cella si 
apre molto rapidamente con una maggiore sollecitazione meccanica, per cui anche le proprietà di superficie 
del cilindro cambiano più rapidamente in riferimento allo strato di colla. 
 
Le retinature più fini con angolazione a  60° si applicano attualmente con successo per migliorare 
individualmente l©applicazione dello strato di colla. Inoltre presso il nostro stabilimento è nata l©idea di 
sviluppare un cilindro incollatore applicabile universalmente, attraverso un©ulteriore ottimizzazione della 
struttura superficiale (retinatura) che combini i già citati vantaggi di una lineatura più fine (minor volume) con 
ulteriori soluzioni per molte problematiche. 
 
Nuovo sviluppo 
Da questa idea Apex ha sviluppato già da qualche tempo la retinatura positive reverse per l©applicazione di 
colla nell©impianto di produzione del cartone ondulato.  
 
Rispetto alla struttura a celle chiuse di una retinatura normale, la retinatura positiva presenta una struttura a 
celle aperte. La definizione di retinatura reverse o inversa implica il fatto che si tratti proprio di un’inversione 
positiva di una retinatura comune. Ciò che prima rappresentava il fondo di un imbuto, in questa retinatura è  
ora un centro in rilievo. Le spalle diventano una rete di canali.    
 

 
Retinatura positive riverse a 45° 
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Il vantaggio decisivo della retinatura inversa è il fatto che oltre alla pellicola di colla nella scanalatura, anche 
sulla superficie del cilindro è presente una pellicola di colla e viene trasportata in modo più uniforme, quasi 
simile ad una rete. 
 
Mentre le celle chiuse trasportano costantemente aria nella colla, cosa che può causare in parte problemi a 
causa di ristagni d©aria nel sistema,  nel caso della retinatura positiva questo fenomeno è escluso, poiché 
l©aria può circolare liberamente nei canali e fuoriuscire.  
 
Con l’aumentare della velocità delle macchine, compatibilmente con la pressione idraulica dinamica all©interno 
della scanalatura e il problema dell©aquaplaning, di norma entra nella scanalatura anche più colla. Spesso si 
verifica che sia distribuita al centro più colla rispetto ai bordi. La retinatura positiva può ridurre fortemente e/o 
compensare la pressione idraulica dinamica. Ne risulta una quantità di applicazione sempre uniforme 
indipendentemente dalla velocità.  Anche la pulizia di questa struttura superficiale è decisamente più facile 
rispetto a quella a celle chiuse. Esperimenti nel settore della stratificazione con retinature comparabili hanno 
dimostrato che attraverso i canali diritti con retinature inverse a 45° le caratteristiche di dosaggio all©interno 
della scanalatura variano a seconda della viscosità. Pertanto Apex in ultima analisi ha deciso a favore della 
retinatura positive reverse a 60°, più difficile da produrre perché unisce tutti i vantaggi della struttura a celle 
aperte con quelli dell©angolazione a 60°. 
 

 
Confronto tra retinatura positive reverse a 45° e a 60°  
 
Inoltre la retinatura positive reverse a 60° ha decisamente più presa nella pellicola di colla rispetto alle 
retinature fini tradizionali, pertanto si può garantire anche un buon trasporto della colla nonostante una 
scanalatura più grande.  Questa nuova forma di retinatura si trova attualmente in fase di prova ed è testata in 
progetti sui gruppi più disparati presenti nell©industria. I risultati sono davvero molto promettenti.   
 
I vantaggi osservabili sono: nessuna pressione dinamica all©interno della scanalatura e pertanto distribuzione 
costante sull©intera larghezza di lavoro, indipendentemente dalla velocità, nessun ingresso di aria, minori 
schizzi o assenza degli stessi, migliore formazione delle colonne di colla dalla superficie del cilindro, pulizia 
più facile e sporcizia ridotta, minore influenza delle sollecitazioni meccaniche sul corretto dosaggio, strato di 
colla minore, ma anche applicazione universale ambivalente sia nella macchina monolato che nel dispositivo 
di accoppiamento, per tutti i tipi di ondulazione. 
 
Ovviamente sarà sempre possibile produrre tutte le retinature e le lavorazioni standard in tutte le 
combinazioni di materiali. La retinatura positive reverse di nuova concezione è stata  tuttavia studiata sulla 
base di una pregiata combinazione di materiali, offerta da una superficie in lega d’acciaio per il cilindro 
spalmatore e da un cilindro pressatore rivestito in ceramica e lucidato in modo particolare.  A lungo termine 
l©obiettivo deve essere quello di poter configurare l©applicazione della colla nella produzione del cartone 
ondulato con la stessa precisione che è già oggi possibile ottenere con la stampa a colori. 
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Retinatura positive reverse a 60° 
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