Controle de processo na
encader nacao em lombada quadrada

O processo de acabamento gréfico, bastante utilizado em revistas,
catdogos e livros, conhecido como lombada quadrada, pode ser definido como a
aplicacdo de um adesivo em uma lombada refilada ou costurada que recebe na sequiéncia
uma capa em papel, cartdo ou cartolina. Neste artigo trataremos apenas dos adesivos hot-
melt.

De maneira geral, durante o projeto de um produto grafico, as variaveis de
processo do acabamento grafico ndo sdo levadas em consideragdo, atitude esta
inexplicavel devido o custo da qualidade nesta etapa ser maior do que o custo da
gualidade nas etapas anteriores.

Os fatores criticos da encadernacdo em lombada quadrada sdo os
seguintes:

- Papel do miolo e da capa

- Tinta

- Adesivo

- Método de encadernacédo

Papel do miolo e da capa

As condi¢Bes da superficie do papel podem gudar ou prejudicar o
processo de colagem. Papéis sem revestimento possuem uma colagem muito superior aos
papéis revestidos, pois 0s revestimentos couche contém substancias que ndo sdo
compativels com os adesivos hotmelt.

Os gréficas e os editores sempre falham em n&o considerar a varidvel mais
importante no acabamento grafico, o sentido da fibra. Quando as fibras do papel (no caso
fibras de celulose) sdo submetidas a variagdes atmosféricas, o didmetro das fibras
aumenta ou diminui quatro a cinco vezes mais que o seu comprimento. As folhas devem
ser impressas de maneira que o sentido das fibras sga sempre paralelo a lombada do
caderno. Os produtos confeccionados com o sentido de fibra perpendicular a lombada
apresentam paginas mais rigidas , mais dificeis de virar e com menos tendéncia a
permanecer planas, provocando, pelo efeito de alavanca, uma tensdo maior na camada de
adesivo. Esta caracteristica se torna critica em papéis revestidos com area de mancha
muito proxima a lombada. Evite a0 maximo a mistura de cadernos com diferentes
sentidos de fibra pois podem provocar ateragdes no formato apos o corte final. Para
evitar maiores problemas as condi¢cdes do ambiente da impressdo devem ser as mesmas
do ambiente do acabamento. Sempre explique a seu cliente o preco e a aparéncia de um
produto feito com a fibra no sentido correto em comparacdo a outro feito com afibra ao
contrario, pois esta demonstracdo pode audélo em como especificar o trabal ho.




A porosidade e a gramatura também interferem na colagem entre o miolo
e a capa. Papéis mais leves e porosos apresentam melhor colagem do que papéis mais
pesados e fechados. Da mesma forma, papéis de fibras longas sGo mais facilmente
colavels do que papéis de fibra curta. Papéis com revestimentos muito espessos ndo sao
recomendados para a colagem com adesivos hotmelt. Os papéis para 0 miolo ndo podem
ultrapassar a120 - 130 g/m>.

As capas podem apresentar rupturas, mesmo com vincos, devido as
caracteristicas da celulose de fibra curta. Capas plastificadas podem apresentar problemas
de aderéncia, reconhecido apenas ap0s alguns meses, devido a migragdo de componentes
plastificantes.

A gramatura e arigidez da capa devem ser escol hidas |levando-se em conta
o formato e a espessura do miolo. Produtos com capa espessa sdo dificeis de abrir, se
rompem e perdem o perfil reto; capas flexiveis oferecem a necesséria mobilidade na
lombada. Capas espessas aderem muito mal em miolos finos, provocando uma flutuacéo
da capa que resulta e S&0 recomendadas as seguintes gramaturas de capa em relagéo a
espessura do miolo:

- Espessura do miolo de 3 a5 mm: capa até 150 g/m?,

- Espessura do miolo de 6 a8 mm: capa até 220 g/nm?,

- Espessura do miolo de 9 a15 mm: capa até 270 g/mz,

- Espessura do miolo acimade 15 mm: capa até 300 - 350 g/m?.

Em capas finas deve-se levar em conta a espessura do filme da
plastificagao.

Tinta

A constituicdo quimica das tintas e vernizes interferem diretamente na
encadernacdo com hot-melt. Cadernos com grandes areas de tinta, impressos em papel
couché em maquinas rotativas, provocam menos problemas do que o mesmo papel
impresso em maquinas planas, porque certos 6leos na tinta evaporam quando passam
pelo forno de secagem das rotativas. Nas maquinas planas sem dispositivos auxiliares de
secagem, Cujos impressos secam naturalmente, podem ainda conter alguns 6leos na tinta
gue ndo sdo compativeis com os adesivos hot-melt. Este problema aumenta quando séo
usadas méaguinas de dta velocidade e tintas quickset, isto &, tintas de secagem inicial
muito répida (entre 2 e 20 min), devido a presenca de ceras na tinta que acabam migrando
em direcdo a superficie apds alguns meses. Tintas inadequadas ao papel, provocando
"podragem™ (pigmentos livres na superficie do papel), causam seérios problemas de
aderéncia do hotmelt. O uso indiscriminado de pd anti repinte € outro fator que impede
uma correta aderéncia do adesivo na superficie do papel impresso. Devido a estes
problemas faz-se necessario testes prévios para a escolha do conjunto papel/tinta/adesivo.

Adesivo

As caracteristicas de um bom adesivo sdo as seguintes: alto grau de adesdo
no papel, facil de aplicar, formacdo do filme adesivo mais rapido possivel, longa vida
uatil, garantir estabilidade e elasticidade a lombada, ndo sofrer influéncias da variagdo da
temperatura ambiente, ter com clara ou transparente.



Os adesivos hot-melt sdo constituidos de resinas a base de copolimeros de
etileno,acetato de vinila (EVA), livres de solventes, solidos a temperatura ambiente.

As vantagens dos adesivos hot-melt sdo: curto tempo de aplicacdo, refile
fina do produto em linha, lombo reto e estavel, proporciona ata velocidade de
encadernacdo. Por outro lado, suas desvantagens sdo a dificuldade de abrir o produto e
mante-lo aberto devido ao efeito grampo, vida util reduzida, altos custo de energia na
producdo, alto consumo de adesivo, controle de temperatura obrigatorio, sistemas de
exaustado de vapores s80 necessarios, sensiveis as tintas de impressdo e 0 processamento
manual ndo é possivel.

A escolha do adesivo correto depende do tipo de papel, do tipo de produto,
0 uso do produto, a resisténcia e tratamento da lombada. Apenas alguns tipos séo
suficientes para atender praticamente toda a gama de produtos, todavia, testes para
produtos especiais séo recomendados.

O consumo de adesivo hot-melt, que depende da superficie do papel, da
espessura do miolo e do perfil reto desgado, geralmente esta entre 600 e 800 g/m? (0,6 a
0,8 mm de espessura do filme de adesivo).

A viscosidade do adesivo, especificada pelo fabricante, deve ser mantida
numa faixa com tolerancia entre 10 e 15 %. Por exemplo, um adesivo hotmelt aquecido a
175° C tem uma viscosidade de 10.000 cps, todavia, se aquecido a 200° C, sua
viscosidade diminui para 5.000 cps. As temperaturas de pré aquecimento e aplicagao,
especificadas pelo fabricante, devem ser rigorosamente seguidas e medidas
rotineiramente por meio de um pirdmetro (termémetro para atas temperaturas). A
variagdo da temperatura ambiente ou a existéncia de correntes de ar no local de trabal ho,
podem afetar a temperatura do adesivo durante a aplicagdo, tendo como consequéncia
produtos com problemas de colagem.

Uma das caracteristicas essenciais dos adesivos hot-melt € o seu "tempo
de abertura’, ou sgja, o intervalo de tempo em que o hot-melt permanece fluido ou em
estado de adesdo. Como este tempo pode variar, dependendo do tipo de equipamento,
entre 3 e 40 segundos, testes S0 necessarios para adequar 0 adesivo ao sistema
aplicador. Tempos curtos estdo relacionados a adesivos rigidos , enquanto que tempos
longos referem-se a adesivos flexiveis.

Com a variagdo da temperatura , o operador deve ter em conta que
caracteristicas importantes como o tempo de abertura, viscosidade e espessura da camada
aplicada sdo influenciados. Temperatura muito baixa reduz o tempo de abertura
Temperatura muito alta reduz a viscosidade e a espessura da camada de cola. Como
resultado temos uma aderéncia inicial aparentemente boa, mas o hot-melt se torna
quebradico apos curto periodo de tempo.

Método de encadernacgéo
A encadernacdo automatica possui varias fases distintas:
- 0s cadernos s&o alceados (col ecionados) em justaposicdo formando o
miolo;
- 0s miolos sdo inseridos dentro de gavetas , onde séo firmemente presos
por um sistema de prensagem, que levam-no sucessivamente a estacdo de tratamento da
lombada (corte, risco e limpeza), a estacdo de colagem e a estacdo de encapamento e

prensagem;



- apds a prensagem, o produto percorre uma esteira longa ou é recolhido
em estrados para o resfriamento da colg;

- apbs o resfriamento é refilado em guilhotina apropriada.

Alguns fatores devem ser levados em conta durante o projeto do produto:

- Encartes de 2 péaginas sdo dificeis de colar e nunca devem ser colocados
como primeiro ou Ultimo caderno do miolo. O transporte do miolo ao longo do processo
invariavelmente levard a perda de uma parte destes encartes e quando séo processados em
maquinas de alta velocidade, devido aseu baixo peso, simplesmente voam.

- Um encarte que sgja menor que o miolo ndo poderd ser o primeiro ou o
ultimo caderno;

- Algumas encadernadoras possuem restricbes a tipos de dobras ou a
cartfes respostas, portanto a grafica deve ser consultada previamente.

- As capas devem ser 3mm maiores que o miolo para prevenir o
sangramento do adesivo ap0s 0 encapamento que podera danificar o produto e sujar o
egui pamento.

- No esgquema da dobra deve ser levado em conta a margem de 3mm para
o defile dalombada para papéis até 90g/m? e 4mm para papéis acima de 90g/n?.

- Dobras invertidas, com as folhas fechadas a direita, ndo podem ser
encadernadas automaticamente, pois o transporte do caderno é feito pela dobra da parte
superior do miolo conhecido como cabeca.

- As marcas de colagem devem ser montadas na cabega e permanecerem
visiveis antes do corte final.

A preparacdo da lombada é necess&ria para promover uma adegquada
adesd0 do miolo com a capa.

A escolha de tipo de freza depende do papel utilizado no miolo, portanto
nesta etapa devem ser redlizados testes preliminares. A distancia entre 0s riscos na
lombada deve ser entre 6 e 10 mm, dependendo da velocidade da maguina e do nimero
de riscadores. A prensagem do miolo nesta operac@o deve ser precisa, caso contrario, o
corte sera defeituoso. Como a apara do corte interfere no resultado da colagem e
gualidade do meio ambiente, esta deve ser totalmente removida através de escovas e
aspiracao.

A estacdo de colagem possui dois rolos aplicadores e um rolo dosador e
uma boa regulagem destes rolos evita que o adesivo penetre por entre as folhas dos
cadernos. Regule o primeiro rolo para que este aplique uma camada de cola de
aproximadamente 0,2 mm para poder fechar a superficie do miolo e entdo regule o
segundo rolo para aplicar uma camada de aproximadamente 1 - 2 mm.

A camada de adesivo deve estar entre 0,7 e 1 mm para se obter um lombo
reto. O rolo dosador deve ser posicionado a 1mm abaixo do segundo rolo. Este tem a
incumbéncia de remover os fios de adesivo que se formam devido ao seu rapido
resfriamento e retorna-los ao coleiro. A temperatura do rolo dosador deve ser de
aproximadamente 200° C.

Para assegurar uma temperatura constante e uniforme, um pré aguecedor €
usado para fundir o hotmelt. A temperatura de fusdo deve estar relacionada com a
velocidade de consumo da cola no coleiro, ou sga, para produtos com 40 a 50 mm de
espessura, a temperatura no pré aguecedor deverd ser a mesma do coleiro
(aproximadamente 170° C) e para produtos com 4 a5 mm de espessura o pré aquecedor



devera estar 20° a 30° C abaixo da temperatura do coleiro. Geralmente 0s equipamentos
possuem controles automaticos de temperatura tanto para o pré agquecedor como para o
coleiro, todavia controles ocasionais com pirdbmetro externo sdo necessarios. A estacdo de
colagem deve ser limpa regularmente a cada seis meses.

Os adesivos hotmelt perdem qualidade quando expostos a temperaturas
acima de 190° C e quando permanecem muito tempo no coleiro devido a um baixo
consumo porque ocorre a oxidagcdo do adesivo e quanto maior o coleiro maior € a
oxidacao, pois o tempo de residéncia do hotmelt neste caso € maior.

Para se avaliar o desempenho de produtos encadernados com hotmelt um
teste pode ser realizado nas seguintes condi¢oes:

- Cologque o(s) produto(s) a 55° C +/— 5° C por 72 horas (resisténcia ao
envel hecimento)

- Cologue o(s) produto(s) a —5° C +/— 5° C por 72 horas (resisténcia ao
congelamento)

- Coloque o(s) produto(s) a 25° C +/— 5° C por 72 horas
(recondicionamento para os testes)

Apds o condicionamento, observe cada produto a procura de delaminagéo
ou separacao entre capa e miolo. Submeta os produtos aos testes de flexdo e tracéo
recomendados pel os fabricantes de adesivo.

E muito dificil simular cientificamente a agdo natural do tempo
submetendo um produto ao envelhecimento acelerado pelo calor. As melhorias continuas
nos adesivos dificultam tirar conclusdes que tenham validade por um longo periodo de
tempo.
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