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RESUMO
Este estudo teve o objetivo de oferecer oportunidades e soluções 

para ajustes nas formulações de adesivos à base de amidos para 
a fabricação de papelão ondulado (PO), visando, como resultado, 
melhoria de testes físicos, velocidade de máquina, melhor aprovei-
tamento de matérias-primas (amidos) e de energia, repercutindo em 
ganhos significativos de produção. Além de adaptações técnicas nas 
formulações, este trabalho também compartilha experiências indus-
triais no uso de um aditivo modificador reológico, com resultados de 
reduções na aplicação de cola e, por esse meio, obtenção de excelên-
cia na qualidade final do papelão ondulado.

Palavras-chave: adesivo de amido, aditivo para colagem, papel 
corrugado, produtividade, qualidade de papel. 

 INTRODUÇÃO
A indústria de papel reciclado para embalagens de PO busca a 

constante melhoria das propriedades físicas de seus papéis, especial-
mente evitando perdas em testes físicos, como, por exemplo, o RCT 
(Ring Crush Test) e o CMT (Concora Medium Test). Essas perdas são 
ocasionadas pelo aumento no número de reutilizações das aparas, 
e isso implica na busca de recursos adicionais para otimização de 
propriedade do papel, como seriam o tratamento superficial e a uti-
lização de aditivos químicos - resinas barreira água, resinas barreira 
gordura - e outros.

Do outro lado da cadeia produtiva estão as indústrias de emba-
lagens, que, em virtude da melhoria na qualidade do papel recicla-
do, encontram dificuldades ao efetuar adesão entre as camadas de 
papel componentes a formação da embalagem. Esse fator acarreta 
perdas de qualidade da chapa e de desempenho da máquina.

Diante desse cenário, a indústria de corrugados foi compelida a 
implementar controles adicionais em busca de melhorias na qua-
lidade das embalagens. Dentre esses controles são de destacar o 
de eficiência energética; de velocidade média de operação; de tipo 
de papel; de qualidade da água no preparo do adesivo; de equipa-
mentos utilizados no processo de produção do adesivo (Stein-Hall 

ou High-Shear); de relação soda versus bórax; de relação soda versus 
amido; de aditivos auxiliares na colagem e resistência a umidade e 
de teor de sólidos totais do adesivo.

Com base nos fatos mencionados, este trabalho procura apresen-
tar oportunidades de melhoria na qualidade do adesivo para corru-
gados, considerando sua formulação para a garantia da qualidade da 
chapa, colagem e andamento de máquina.

MÉTODOS
Como forma de consolidação dos aspectos abordados, optou-se 

por fundamentar este trabalho em testes efetivos, realizados em âm-
bito nacional e internacional.

Como método determinante para qualidade do corrugado e como 
base dos experimentos, foi selecionado o processo de preparo deno-
minado Stein Hall.

RESULTADOS E DISCUSSÃO
Entender como o papelão ondulado é formado - o ponto de aplicação 

do adesivo e o processo de colagem - são fundamentais para melhor 
explorar a influência do adesivo na qualidade do papelão. O papelão 
é formado pela associação de um ou mais dos elementos miolo e capa 
unidos por adesivos, que são aplicados no topo das ondas do papel mio-
lo. Para que essa formação ocorra da melhor forma, é necessário bem 
conjugar os três elementos: papel, cola e calor (Cargill Cerestar, 1992).

Para obtenção de uma boa colagem, a qualidade do papel e alguns 
outros fatores devem ser constantemente supervisionados durante 
o processo dessa colagem. Para papéis com aplicações de resinas 
recomenda-se trabalhar com teor de sólidos acima de 28%, pois essa 
condição evita a adição de mais umidade, impede perda de velo-
cidade da onduladeira e confere melhor adesão. Esse tipo de ação 
permite a diminuição de aplicação de cola e ganho em velocidade 
da onduladeira. 

Em contrapartida, novos equipamentos de alta tecnologia foram 
desenvolvidos para obter controles de temperatura e de pressão mais 
precisos. Esses equipamentos trabalham com alta pressão na mesa de 
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secagem: valores em torno de 14 kgf/cm2. Esse novo cenário demanda 
menores teores de sólidos na formulação da cola, o que faz necessária 
a utilização de aditivos de controle reológico (auxiliar de colagem) que 
contribuirão para a redução de sólidos, auxiliando no processo de an-
coragem do adesivo às fibras do papel, permitindo maior velocidade 
de operação e garantindo a qualidade da chapa de PO.

ESTUDOS DE CASOS
Por meio de dois experimentos reais buscou-se a comprovação da 

influencia da qualidade do adesivo na produção de corrugados.

Experimento I
Este experimento teve como objetivo principal a confirmação da 

melhoria da ancoragem do adesivo às fibras do papel por meio do 
ajuste do teor de sólidos na sua formulação.

Na formulação inicial, a quantidade de sólidos pertinente ao adesivo 
era de 24%, o que acarretava maior aplicação de adesivo na colagem do 
corrugado, porém com menor poder de adesividade, conforme Figura 1.

A partir desta premissa, para a nova formulação o teor de sólidos 
foi ajustado para 28%. Com esse ajuste observou-se melhora da ade-
sividade do corrugado, como ilustra a Figura 2.

Experimento II
Ajuste da formulação padrão para utilização do aditivo modifica-

dor reológico Exchange®.
De acordo com a Tabela 1, as formulações: Original, F5-Cab 

e F6-Peg expressam os resultados de uma semana de acompa-
nhamento da formulação sem a utilização do aditivo modificador 
reológico. As referências Std., F1, F2 e F3 demonstram as formu-
lações do teste de 30 dias com o aditivo modificador reológico, 
sendo F3 a formulação final.

É possível notar que, além da dosagem do aditivo durante o 
teste, os valores de ponto gel e de viscosidade das formulações 
foram mantidos, o que destaca a redução dos sólidos com a uti-
lização do aditivo.

Figura 1. Adesivo com 24,94% de sólidos

Figura 2. Adesivo com 28,28% de sólidos

Tabela 1. Formulação de cola de amido padrão Fonte: Cargill Brasil, 2012
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Na Tabela 2 é possível verificar os resultados a partir da utiliza-
ção do aditivo denominado Exchange®. Este contribuiu significativa-
mente para obtenção de resultados positivos em todos os quesitos 
de consumo de químicos e, consequentemente, de cola de amido. 

Ao observar a produtividade mensal, notam-se reduções em rela-
ção à média histórica nas ondas C e BC. As justificativas para essas 
ligeiras perdas foram vinculadas à falta de dados amostrados para a 
devida comparação com o período anterior de 12 meses (teste de 30 
dias com todos os papéis) e também pela maior criticidade de pro-
cesso no caso da onda BC, onde, por precaução operacional, houve 
maior insegurança em aumentar a velocidade da máquina.

CONCLUSÃO
Com base nos experimentos apresentados, os ajustes de processo 

na percentagem de sólidos e aplicação de cola de amido têm forte 
influência na qualidade final da colagem.

A utilização de aditivos do tipo modificador reológico, como ob-
servado a partir do experimento II, pode ser excelente solução 
para corrugadoras e processos que precisam operar com teor de sóli-
dos mais baixos. Nesses casos, conforme visualizado, a utilização do 
recurso físico-químico pode proporcionar resultados muito positivos 
em relação a redução de matéria prima, a custos, a demanda por 
recursos naturais e a aumento de produtividade.            n

Tabela 2. Resultados comparativos do teste de formulação com e sem aditivo modificador reológico na formulação da cola de amido 
Fonte: Cargill Brasil, 2012
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