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também foi avaliada.

Exame das operagdes de acondicionamento

O processo de acondicionamento foi observado
cuidadosamente. Cada parada ou falha no processo de
embalagem e a razao de sua ocorréncia foram anotadas.

Por meio de comparagdes com as propriedades do
papelao ondulado foi possivel estabelecer pardmetros para
um bom desempenho do papeldo nas linhas de
acondicionamento.

Mais de vinte testes foram realizados utilizando-se
papeldo ondulado com diferentes gramaturas e tipos de
onda. Ainda foram utilizados trés tipos de equipamentos:
maquinas para caixa tipo envoltorio, maquina para caixa
pré-montada € maquina para caixa tipo normal. As duas
primeiras foram fabricadas pelo processo corte e vinco.

Os dois principais estigios de intera¢ao entre a
mdaquina e o papeldo ondulado que causaram problemas
foram a alimentagdo de embalagens para a sua formagéo
(saida do magazine) e a operagao de dobramento do
material nos vincos.

Encanoamento - pardmetro critico

O encanoamento foi considerado como o pardmetro
mais critico no desempenho de chapas € embalagens de
papelao ondulado nas maquinas automdticas de
acondicionamento, uma vez que as embalagens nio
deslizam facilmente uma sobre a outra ou em determinadas
partes da maquina.

Algumas vezes, este problema pode ser minimizado
pelo pré-dobramento manual das chapas ou embalagens
por operdrios na linha de acondicionamento. Entretanto,
esta operagdo manual ¢ muito cansativa ¢ consome muito
tempo, nao sendo recomendada como solugdo para o
problema de encanoamento.

Em alguns dos testes, chapas com encanoamento nio
causaram problemas, o que prova que a sensibilidade ao
encanoamento depende do tipo de equipamento.

Operagao de dobramento

O dobramento da embalagem nos vincos para sua
formagao foi detectado, em alguns dos testes, como fonte
de problemas. Ao lado do encanoamento foi considerado
como um dos fatores mais criticos.

Alguns dos problemas de dobramento foram
associados ao encanoamento do papelido ondulado.

Outros problemas

Outro problema detectado foi a presenga de chapas
ou embalagens coladas entre si. Este problema foi mais
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impossibilita a “pescagem” automdtica das embalagens do
magazine uma a uma para a linha de formagao.

Manuseio inadequado das chapas ou embalagens
antes da linha de acondicionamento, causando falta de
embalagem nas linhas também foi registrado, como uma
das causas de parada de mdquinas automiticas de
acondicionamento. Este problema, embora ndo esteja
relacionado com a qualidade do papelao ondulado, foiuma
das principais razdes para a parada das maquinas durante
o estudo.

Condigoes atmostéricas

O teor de umidade do papeldo ondulado nas fabricas
produtoras estd entre 6 ¢ 11%. Na maioria dos casos, para
um mesmo teor de umidade, a variagdo € de * 1%.

No transporte para os dep0sitos e indstrias usudrias
hd uma mudangano teor de umidade do papelao ondulado,
de acordo com olocal. Normalmente h4 um decréscimo no
teor de umidade, havendo, desta forma, uma variagao entre
5e9%.

As condigdes atmosféricas (temperatura e umidade)
influenciam o teor de umidade do papelao ondulado. Por
suavez, o contetido de umidade influencia as propricdades
de resisténcia fisico-mecdnica ¢ sua expansdo ou
contragao. Isto significa que o encanoamento do papelao
ondulado € fortemente dependente do seu contetido de
umidade.

As variagdes de dimensoes encontradas no estudo
foram de, no maximo, 4mm para chapas de até 2 metros.
Desta forma variagdes dimensionais nio foram apontadas
como causa de problema nas linhas automaticas de
acondicionamento.

Estabelecimento das especificagées pelo SUW

Com base nos dados obtidos nos ensaios em 01 de
setembro de 1989, o grupo SUW estabeleceu uma
especificagdo Gnica para papeldo ondulado destinado ao
uso em embaladeiras automaticas. Essa especificagdo,
embora ndo seja uma norma nacional, passou a ser utilizada
por todas as empresas que fazem parte do grupo SUW ¢
por quase todas as usudrias de papelao ondulado da Suécia.

A especificagdo estabelece valores para contetido de
umidade, dimensdes, encanoamento ¢ porosidade (para o
papel capa). Para caixas tipo normal também sao
estabelecidas tolerdncias para a abertura da junta de
fechamento das caixas, desalinhamento (caixa fora de
esquadro) e profundidade dos entalhes.

Devido a sensibilidade do papelao ondulado e as
condi¢des atmosféricas (ex.: umidade) também sao
estabelecidas condigdes adequadas para seu manuseio.
Esta é mais uma razao para utilizacio das especifica¢oes
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do grupo SUW na nego«  ;do com fornecedores.

Os interessados podem obter copia da especificagao,
em inglés, através de solicitagdo junto a Area de
Documentagao ¢ Informagao - ADI do CETEA.
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