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J& na idade da pedra os homens usavam resinas, breu e alcatrdo como materiais para
colagens e vedacdo. Assim, por exemplo, resina de pinho aquecida, servia para a
colagem de pontas de lancas e de arpdes.

A base para o desenvolvimento de adesivos tipo Hot Melt e PVA no entanto, foi somente
estabelecida nos anos 20 e 30 deste século, com o advento de processos de
polimerizacdo na industria.

Com a ajuda destes processos, surgiram inicialmente o0s primeiros materiais
termoplasticos e os mondmeros basicos para o desenvolvimento dos adesivos Hot Melt e
PVA.

Como polimero base principal para adesivos Hot Melt para embalagens, até hoje tem-se o
copolimero de etileno-acetato de vinila (EVA), e para a linha PVA tem-se o0 monémero de
acetato de vinila.

Adesivos Hot Melt:

Definicao:

S&do adesivos termoplasticos 100% solidos que sdo aplicados a quente (ficam no estado
liquido), nesta situacdo penetram rapidamente nos substratos e, quando resfriados,
solidificam proporcionando a colagem.

Composicao genérica:

Polimero : Via de regra EVA, confere ao Hot Melt sua resisténcia interna (coesao) e
elasticidade.

Resina: Confere ao Hot Melt sua pega, e suas propriedades de adesao, sdo resinas
naturais (breu) ou sintéticas (hidrocarbénicas).

Ceras: Ddo uma recristalizacdo mais rapida e portanto, fazem com que o adesivo tenha
uma alta velocidade de cura, por ex. cera de parafina. Conferem ao adesivo uma baixa
viscosidade.

Aditivos : Anti oxidantes, inibem a oxidacao do adesivo pela agéo do calor, no
equipamento aplicador no momento de sua aplicacao.

Exigéncias estabelecidas para um bom adesivo Hot Me It para embalagens:

+ boas propriedades de maquinabilidade

- alta velocidade de cura (tempo aberto curto)
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« boa adeséo
« auséncia de formagéao de fios no aplicador (bico ou rolo)
+ boa estabilidade térmica do adesivo no sistema de aplicacdo

+ cristalizacdo segura, mesmo sob condi¢cbes adversas, por ex.: forte movimentagéo,
baixa temperatura

« boaresisténcia ao calor.

Para a utilizacdo de um Hot Melt, os sequintes crit érios sdo importantes e devem
ser observados.

1- Viscosidade:

Adesivos Hot Melt se tornam fluidos através do calor e somente assim podem entdo ser
usados. A viscosidade determina a fluidez de um produto. Para aplicagdo em maquina, a
manutencdo de uma determinada viscosidade do Hot Melt € extremamente necessaria.
Atraveés da alterac@o da temperatura, altera-se também a viscosidade. Portanto, durante o
trabalho, a temperatura deve ser mantida o maximo possivel dentro de uma faixa estreita.

2- Temperatura:

A temperatura de trabalho € a temperatura ideal na qual um Hot Melt desenvolve sua
maxima capacidade de colagem. Esta temperatura deve ser mantida 0 maximo possivel
dentro de uma faixa estreita e apropriada para o sistema de aplicacao, por exemplo 140 -
160°C. A temperatura no coleiro e nas mangueiras de ligacédo pode ficar cerca de 5 -10°C
abaixo.

3-Tempo aberto:

Este é o tempo que decorre entre a aplicagdo do Hot Melt e a jungéo das partes a serem
coladas, sem que se tenha influéncias negativas sobre a resisténcia de colagem.

O tempo aberto é influenciado pelos seguintes fatores:
+ Tipo de adesivo
+ Quantidade aplicada
+ Temperatura do adesivo
+ Temperatura do ambiente
- Substrato a ser colado
4- Tempo de cura ou reticulagéo:

Este € o tempo que decorre apods a juncdo das partes a serem coladas até que se tenha a
resisténcia inicial de colagem. O tempo de cura depende dos mesmos fatores
anteriormente mencionados para o tempo aberto.

5- Ponto de amolecimento: (Bola e Anel)

Uma determinada quantidade de adesivo € inserida em um anel e sobre a qual se coloca
uma bola de inox. Este conjunto de anel e bola é agquecido em um banho de glicerina
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(5°C/min) até que a bola atravesse a camada de adesivo e caia na glicerina. Neste
momento € lida a temperatura. Esta faixa de temperatura lida é a faixa (ou ponto) de
amolecimento para o adesivo Hot Melt.

6- Alimentacé&o do coleiro:

Especialmente em grandes quantidades de consumo, o coleiro deve estar sempre cheio.
A realimentacdo em coleiros com pouca quantidade de adesivo, leva a uma queda de
temperatura e, possivelmente, falhas na colagem.

7- Interrupgdes no trabalho:

Em periodos de parada de maquina mais longos, a temperatura deve ser reduzida ou o
equipamento ser desligado completamente para evitar oxidacdo desnecesséria no
adesivo.

8- Limpeza:

Todo o equipamento, em intervalos regulares, deve ser limpo e feita sua manutencéo para
garantir o seu funcionamento.

Falhas de colagem: Com adesivos Hot Melt.

Qual pode ser a causa?
1- A colagem imediatamente apds sua prensagem, abre
« aprensagem foi insuficiente ou ndo havia pressao contraria suficiente
« temperatura do ambiente elevada (veréo)
« velocidade da maquina muito elevada
- material de colagem com “memoaria” elevada
« guantidade aplicada € muito alta ou muito baixa
« 0 tempo em aberto foi ultrapassado
« qualidade errada do adesivo
2- A colagem abre ap6s algumas horas.

- superficies de dificil colagem (fortemente impressa), vernizes,laminadas, materiais
reciclados

« umidade do papel muito alta (formacéo de vapor)
« qualidade errada do adesivo
3- O adesivo forma fios no equipamento.
« temperatura do adesivo muito baixa
« distancia entre aplicador - substrato muito grande

« corrente de ar
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+ deleito no aplicador

Adesivos PVAC:

Definicao:

Séo dispersdes aquosas de acetato de polivinila, possuem plastificacdo externa, podem
ser isentas de cargas ou ndo e em alguns casos possuem aditivos que proporcionam
caracteristicas especiais, seu teor de solidos varia entre 50% e 60%.

Composicao:

Monémero : Via de regra Acetato de Vinila (VAM), que por polimerizacao formara o PVAc.

Alcool polivinilico : E o coldide protetor pois ele é compativel com o acetato de vinila e
soltvel em agua

Catalisadores: S&o substancias que aceleram a velocidade de uma reacdo com a sua
presenca, funcionam com a liberacdo de uma particula muito reativa, que ataca as
moléculas de VAM para iniciar a reagao.

Plastificantes: Proporcionam a elasticidade do filme.

Bacterlcidas : Sdo substancias que evitam o aparecimento de bactérias e fungos no
adesivo.

Exigéncias estabelecidas para um bom adesivo PVAc p ara embalagens:

+ boas propriedades de maquinabilidade

- alta velocidade de cura

« boa adeséo

- formar filmes a baixas temperaturas

« boa estabilidade mecénica do adesivo no sistema de aplicagao.

Para a utilizagdo de um Adesivo PVAc, 0s seguintes critérios sdo importantes e
devem ser observados.

1- Viscosidade:

Adesivos PVAc devem ser fornecidos na viscosidade adequada para sua utilizagdo.OBS:
N&o se deve adicionar agua no adesivo, pois a mesma altera as caracteristicas.
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2- Armazenagem:

Sendo o solvente do adesivo agua, deve-se evitar sua armazenagem em locais onde
podemos ter temperaturas extremas.

3- Tempo aberto:

E o tempo que decorre entre a aplicagido do PVAc e a juncdo das partes a serem coladas,
sem que se tenha influéncias negativas sobre a resisténcia de colagem.

O tempo aberto em adesivos PVAc é influenciado pelos seguintes fatores:
+ tipo de adesivo
+ quantidade aplicada
« temperatura ambiente
« umidade relativa do ar
- Substratos a serem coladas
4- Alimentacao do equipamento:

Os recipientes aplicadores de adesivos, devem estar fechados para evitar a formacao de
peliculas as quais podem causar falhas na aplicacao.

5- Limpeza:

Todo o equipamento, em intervalos regulares devem ser lavados e feita sua manutencéo
para garantir o seu funcionamento.

Falhas de colagem: Com adesivos PVAC.

Qual pode ser a causa?
1- A colagem imediatamente apds sua prensagem, abre
- aprensagern foi insuficiente ou ndo havia pressédo contraria suficiente
« temperatura do ambiente baixa (inverno)
- velocidade da maquina muito elevada
« guantidade aplicada € muito alta ou muito baixa- baixa porosidade do cartao
« tempo em aberto foi ultrapassado
« qualidade errada do adesivo
2- A colagem abre ap6s algumas horas.
« superficies de dificil colagem, vernizes, laminadas, baixa porosidade do cartdo
« umidade do papel muito elevada

IMPORTANTE: Antes de selecionar-se um adesivo deve-se fazer as seguintes perguntas:
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Qual o material da embalagem que se quer colar?

Qual a resisténcia que se necessita na colagem?

Qual o equipamento que se tem a disposi¢do, ou qual o investimento a fazer?
Qual a produtividade necessaria? (tempo aberto do adesivo)
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