Applicazione di colla nella produzione di cartone
ondulato (Parte 1)

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

Negli ultimi anni ha acquisito sempre piu significato avere una buona qualita di stampa del cartone. In
particolare, a causa dei limiti meccanici dei sistemi convenzionali di spalmatura risulta spesso uno strato di
colla eccessivo e non uniforme, che puo influenzare negativamente la stampa del cartone ondulato. Il cilindro
incollatore e quello pressatore acquisiscono percio particolare importanza. Essendo produttori di cilindri
dosatori non intendiamo parlare di cilindro spalmatore e pressatore solo in riferimento ad un semplice sistema
di spargimento della colla, bensi in riferimento ad un sistema dosatore molto preciso. Considerando questo i
cilindri spalmatore e pressatore rappresentano un migliore potenziale di ottimizzazione della distribuzione
della colla.

Posizionamento del gruppo incollatore in una single facer (macchina monolato)

Cilindro pressatore

La funzione del cilindro pressatore spesso € molto sottovalutata; infatti nelle documentazioni o parlando con il
cliente I'attenzione cade sempre sul cilindro spalmatore. Il cilindro pressatore, pero gioca un ruolo
fondamentale e determinante nella corretta applicazione dello strato di colla. | gruppi incollatori di tipo
tradizionale sono stati fino ad oggi dotati di cilindri cromati. Di norma il cilindro pressatore & dotato di racla di
separazione nei materiali piu svariati. Cid comporta nei cilindri pressatori la formazione involontaria di strisce
e differenze di altezza che non sono generalmente rilevabili una volta montati i cilindri. Queste differenze di
altezza conducono a differenze di spessore dello strato della pellicola nella colonna di colla. In questo modo
durante I@tera durata dell@pplicazione varieranno anche le proprieta di dosaggio del cilindro. In controluce
gueste differenze di altezza sono chiaramente visibili. (vedere figura in alto).
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In pratica invece i cilindri sono spesso sostituiti solo quando presentano danni chiaramente visibili e profondi.
In quest’ottica nel 1996 abbiamo introdotto per la prima volta nell@dustria del cartone ondulato dei cilindri
pressatori ceramici, il cui strato di ossido di cromo impedisce la formazione di righe. L&@umento dei requisiti di
qualita degli ultimi anni ci ha condotti a produrre quasi esclusivamente cilindri pressatori ceramici. | vantaggi
rispetto ai cilindri di cromo tradizionali sono:

Vantaggi dei cilindri pressatori ceramici:

— Durezza superficiale HV 1450-1550

— Ruvidita superficiale max. RA 0,8 /RZ 6,3 con
caratteristiche di superficie piu favorevoli
(tensione superficiale)

— Tolleranze di concentricita t.d.i. max. 10 um
— Tolleranza di forma sull@tero cilindro

max. 10 um

— Tolleranza di diametro secondo le specifiche
del produttore delle macchine

E@possibile eseguire superfici ceramiche su cilindri nuovi cosi come su cilindri cromati gia esistenti. Oltre alla
pellicola di colla uniforme questa versione garantisce una durata piu lunga e soprattutto pitu uniforme.

Cilindro spalmatore

Osservando la cosa piu da vicino si configurano varie problematiche in relazione al cilindro incollatore. Qui
occorre in particolare citare: diametro, corrosione, sollecitazioni meccaniche, tolleranze di concentricita in
relazione al cilindro pressatore, troppa colla o strato non uniforme, problematiche di pulizia e molti altri temi
condizionati alla situazione come ad es. aumento della velocita delle macchine, pressione idraulica dinamica
all@nterno della scanalatura, aquaplaning, problemi di aria, spruzzi, tenuta ecc.

Diametro dei cilindri

Per la lavorazione dei cilindri spalmatori esistono fondamentalmente due possibilita.

Il cilindro puo, ad esempio, essere ravvivato fino al punto del danno piu profondo, ristrutturato o retinato e poi
cromato. Questo in caso pero di molteplici rigenerazioni comporta una riduzione notevole delle misure del
cilindro. Cio deve essere valutato molto attentamente in quanto i cilindri con diametri variabili influenzano
involontariamente la situazione del dosaggio. La pratica dimostra che questo pud comportare problemi
imprevedibili nella regolazione della scanalatura ed inoltre con una regolazione identica, a causa della diversa
velocita dei cilindri I'uno rispetto all@ltro, comporta una variazione della quantita di colla applicata. Questo tipo
di nuova lavorazione dei cilindri &€ una specie di strada a senso unico, che conduce ad un certo punto alla
necessita di produrre un nuovo corpo cilindro.

La seconda possibilita di lavorare cilindri incollatori consiste nel fatto di ripristinare il diametro originale fino al
punto del danno piu profondo, ricostruendolo con rame, acciaio o leghe di acciaio. Solo successivamente si
andra a retinare o eventualmente cromare il cilindro. Questo vantaggio porta a non sostituire il cilindro e
percid a non cambiare la regolazione e il dosaggio nella macchina.

La nostra azienda si rifiuta categoricamente di ricostituire i cilindri incollatori con il rame, perché trattandosi di
una struttura morbida, comporta una durata del cilindro piuttosto breve. Si predilige sempre piu spesso la
procedura di fusione dell@cciaio AST studiata appositamente nei casi in cui & possibile ricostruire il diametro
originale dei cilindri con I@cciaio o con leghe di acciaio. (vedere figura qui sotto). La qualita della superficie
e la durata di un cilindro lavorato con questa procedura egualizzano quelle di un cilindro nuovo. Inoltre se la
struttura del fusto € buona, si ricorre spesso a questa soluzione.

2 - Applicazione di colla nella produzione di cartone ondulato (Parte 1) — Apex Group of Companies




Cilindri spalmatori in lega d’acciaio

In base all@umento dei requisiti qualitativi e all@Iteriore sviluppo di strutture superficiali (retinature) oggi i
cilindri di spalmatori sono realizzati per lo piu in lega d’acciaio. Il motivo pud essere spiegato molto
chiaramente se consideriamo questo esempio, come da foto qui sotto: un cilindro spalmatore cromato viene
smontato dopo 9 mesi dal cliente e rispedito con l@nnotazione che il cilindro é stato cromato male e richiede
un controllo. Nella lettera di accompagnamento si fa rilevare che l'incisione non risulta meccanicamente
danneggiata, la struttura delle celle & considerata otticamente buona, ma la cromatura pare essere stata
eseguita male poiché il cilindro presenta gia tracce di corrosione.

A prima vista questa opinione potrebbe essere condivisa, ma ad un controllo piu attento della superficie del
cilindro si giunge ad altre conclusioni: ad occhio nudo si vedono sulla superficie bande in direzione del moto e
segni come linee parallele. Ci sono tracce di corrosione nei diversi settori.

Dopo un controllo ulteriore sull'incisione, tramite microscopio, si rileva che I'incisione originale (spalla della
cella a 96 um) & presente solo su un lato, invece nei settori dove si trovavano le prime tracce di corrosione la
larghezza della spalla varia da 160 a 200 um. Cosa significa questo? La figura che segue permette di
individuare chiaramente la struttura del cilindro. Dopo I@pplicazione della retinatura il cilindro € stato nichelato
con circa 15 um e cromato con 25 um. In questo caso nella zona del cilindro dove l'incisione si € mantenuta
come all’'origine risulta una larghezza della spalla di 96 um ed una profondita delle celle di 95 um. Nei punti
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fortemente sollecitati si poteva misurare una profondita delle celle di 69 um ed una larghezza della spalla di
200 pm.

Cio significa che la superficie di questi punti era gia stata sollecitata meccanicamente fino a che non vi era
piu alcuna protezione sufficiente contro la corrosione. Dalle foto risulta chiaramente riconoscibile una
struttura gia aperta nello strato di cromo/nickel rimanente. In queste condizioni & del tutto normale che si
verifichi la corrosione. La sollecitazione meccanica normale della superficie gia dopo breve tempo ha
comportato I@npossibilita di utilizzare il cilindro, a causa delle prime tracce di corrosione comparse sullo
stesso. Nei settori in cui il cilindro risulta corroso, le proprieta superficiali modificate influenzano anche il
comportamento del cilindro durante lI@pplicazione del collante. A causa delle differenze di diametro dei cilindri
scanalati con crescente usura e a causa di problemi di sporcizia dovuti alla colla indurita risulta
particolarmente sollecitato il settore marginale, spesso poco utilizzato.

Nel modello in lega d’acciaio il cilindro viene sollecitato in modo uniforme e non si sviluppa pertanto
corrosione. Il comportamento al dosaggio rimane costante piu a lungo ed i cilindri in lega d’acciaio, per questo
motivo, durano di piu.

Cilindri spalmatori di tipo ceramico

A causa delle elevate sollecitazioni meccaniche a cui il cilindro incollatore é ripetutamente sottoposto, si
potrebbe arrivare a pensare: perché non si consiglia anche per il cilindro spalmatore I@so di strati ceramici
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altamente resistenti all@sura, invece della lega d’acciaio, come ad es. avviene per il cilindro pressatore? Per
la maggior parte dei cilindri a celle comunicanti si usano materiali per la superficie come il cromo o uno strato
ceramico in carburo di wolframio. Il materiale di superficie uguale o pit duro

di quello del cilindro a celle comunicanti, secondo noi, non & adatto ai cilindri spalmatori, infatti in questo caso
ci si potrebbe domandare quale superficie del cilindro si danneggera per prima col contatto: se quella del
cilindro a celle comunicanti o quella del cilindro spalmatore. La situazione costi di un gruppo di cilindri a celle
comunicanti rispetto alla riparazione di un cilindro spalmatore € chiara e non richiede ulteriori spiegazioni.

Tolleranze di concentricita

Per ottenere un dosaggio uniforme occorre raggiungere una minore apertura ed una maggiore precisione di
eccentricita. Innanzitutto per le macchine esistenti, ma in parte anche per gli impianti nuovi esiste un grosso
potenziale di ottimizzazione. L@nno scorso al controllo in ingresso di oltre 270 gruppi incollatori abbiamo
determinato una tolleranza media sulla concentricita di 0,03 mm rispetto alla sede del cuscinetto.

Utilizzare due cilindri con una precisione di eccentricita di 3 centesimi di mm, regolando la portata della colla
ad un decimo di mm ha come conseguenza la modifica della portata fino ad 1,6 decimi di mm. Questo
aumento della portata pari a 60 % si ritrova automaticamente anche sullo strato di colla. Per mantenere al
minimo possibile le variazioni nello strato di colla, in questa situazione € obbligatoriamente necessario avere
una portata di applicazione della colla piu alta. Questo indipendentemente dalla quantita di colla
effettivamente necessaria all@collatura.

La tolleranza di concentricita di un cilindro pressatore in ceramica rientra nel limite di 10 micrometri. | cilindri di
applicazione colla in lega d’acciaio sono lavorati normalmente con una eccentricita inferiore a 20 um. Una
tolleranza di eccentricita del cilindro spalmatore entro 10 um & tecnicamente possibile ma collegata ad una
spesa chiaramente superiore. In questo caso si arriva sicuramente ai limiti poiché anche le tolleranze di
cuscinetti e perni non sono da trascurare.
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