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SUMARIO

Este trabalho & um pProjeto de um sistema de controle de qua

lidade para uma indiistria de embalagens de papelio ondulado.

Para uma melhor compreensao do real problema da empresa, o
trabalho inicia como uma apresencdo da propria, de seu tipo
de produgdoc e de como foi desenvolvido o estagio. Seque-se
descrevendo a atividade da émpresa, dividindo a apresentacgdo
em quatro itens Principais: produto, matérias primas, proces
SO e projeto, reunidos no segundo capitulo, entitulado Pro
cesso Produtivo. Nesta parte procura-se mostrar os parame
tros, proprios da cmpresa, que de alguma forma influenciaram

a escolha da melhor solucao para o problema,

No terceiro capitulo, entra-se na questao de qualidade onde
defini-se a politica de qualidade da empresa ¢ estabelece-se
Os objetivos a serenm perseguidos. Faz-se, também, uma intro
dugao aoc sistema de contole, mostrando sua -importancia e

suas areas de atuagao dentro do Processo produtivo.

A apresentacdo detalhada da solugdo proposta, encontra-se no
Quarto Capitulo, onde tenta-se direcionar o processo de im

Plantagao do sistema.




)

Embora © sistema esteja voltado especificamente para o pro
blema particular, de uma empresa também particular, tentou-
se sequir um método de abordagem do problema, gque pode ser
vir para orientagao no desenvolvimento de sistemas similares
de controle de qualidade. Certas técnicas empregadas s3o co

muns a ataques de quaisquer problemas de qualidade.
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1, INTRODugKo

1.1. A EMPRESA

A empresa localiza-se no Municipio de Itaquaquecetu
ba no Estado de Sao Paulo, distando aproximadamente
50 km do centro da Capital. Pode ser considerada uma
empresa de médio porte no seu ramo de atividades,
contando na época do desenvolvimento deste trabalho,
com aproximadamente 250 funcionirios e apresentando
um faturamento mensal por volta de Cr$ 400 milhSes

(set/83) ou 68.000 ORTN's.

Iniciou suas atividades em 1968 observando um cresci
mento satisfatdrio até que, em 1977, inaugurou suas
novas instalagdes no atual endereco. Em 1980 a empre
sa decidiu investir em equipamentos e adquiriu novas

maquinas japonesas para seu setor de cartonagem.

Embora bem aparelhada, a empresa ainda estava caren
te de métodos organizacionais que acompanhassem sua
evolugao tecnoldgica e produtiva, ja gque os novos
equipamentos haviam mais do que dobrado a producao
e a administragao nao havia evoluido. Com a necessi
dade do rapido retorno correspondente aos novos in

vestimentos, era necessiario conseguir uma parte do




mercado deixado livre por concorrentes gue, na épg
ca, ja nao suportavam a crise da economia nacional.
Para tanto a empresa adotou uma politica de produzir
com a maxima qualidade, quantidades por vezes anti-
econdmicas e em prazos bastante curtos. Em face dis
sc, tenta agora organizar sistemas de planejamento e
programagao da produgdo e de controle de qualidade

para alcangar seus objetivos.

Enfocando particularmente o problema da qualidade,
as maiores dificuldades que a empresa enfrenta sao

referentes & mao-de-obra e equipamentos.

No primeiro caso, o problema est3d no baixo nivel da
mao-de-obra disponivel na empresa. Praticamente a to
talidade da mao-de-obra direta da empresa € de baixa
qualificagao. Nessas condicdes & bastante diffcil co
locar dentro da empresa, uma mentalidade voltada pa
ra a qualidade. Contribui para isso, a auséncia na
empresa de uma politica eficiente de recursos huma
nos, com planos de treinamento, que possa aumentar a
qualificacgao da mao-de-obra, ao mesmo tempo gue in
centive o trabalhador a sentir-se parte integranteda

empresa e a lutar pela sua sobrevivéncia.

No segundo aspecto, temos o problema do equipamento
usado. Mesmo depois da aquisicao das miquinas para o
setor de cartonagem, que aumentou a produgao conse
guindo uma qualidade superior, a empresa continucu

com problemas de gqualidade, pois o setor de ondula
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¢ao, coragao de uma fabrica de papeldo ondulado, con
tinuou obsoleto, com poucos recursos de regqulagem e
resultados pouco constantes, tornando gquase impossi
vel um grau, mesmo razoadvel, de conhecimento de seu
comportamento. Por outro lado, as novas maquinas mos
traram—-se mais exigentes no tocante & qualidade do
material de entrada, devido principalmente & maior
velocidade de operagdo, o que ocasionou um aumento

no nivel de refugo.

Mesmo com os problemas apresentados, a empresa ven
se mantendo satisfatoriamente nesta época de crise e
a intengao da sua diregdo & sustentar sua posicio,ao
mesmo tempo gue organiza seu sistema administrativo
a fim de conseguir um crescimento bastante grande

quando a situagao nacional melhorar.

0O ESTAGIO

O estigio desenvolveu-se durante o ano de 1983 sen

do de, aproximadamente, dez meses o periodo em gue

0 autor dedicou-se a elaboracgdo deste trabalho.

Como ja foi explicado anteriormente, a empresa expe
rimentou um crescimento muito grande nos Ultimos
anos e, como consequéncia natural, surgiu uma defasa
gem entre a capacidade de produgac e seu sistema or

ganizacional. Esta defasagem torna-se um problema

&
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bastante sério 3 medida em que o nivel de desorgani
zagao da fibrica comeca a atravancar a produgao, a
comprometer a qualidade do produto e a impedir que
se consiga tirar dos equipamentos a produtividade que
eles podem oferecer, e conseguir o retorno correspon

dente ao seu investimento.

Tendo sentido este problema, a diregao da empresa
adotou a politica de contratagao de pessoal qualifi
cado, para solucionar os problemas que pareceram mais
urgentes. Dentro desse espirito foram contratados al
guns estagidrios, estudantes de engenharia, estando

O autor incluido entre eles.

No inicio do estégio, a preocupacgdo foi tomar conta
to com a tecnologia de fabricagdo do papeldo ondula
do e com o tipo de produgao que a empresa executa,
que pode ser definida como intermitente sob encomen
da, tentando analisar suas peculiaridades, seus pro
blemas e suas necessidades. A finalidade foi esco
lher um tema para este trabalho gue pudesse trazer
um beneficio sensivel para a empresa e que, ao mes
mo tempo, possibilitasse uma oportunidade de desen
volvimento do autor em um campo de seu interesse.
Apds um inicio de andlise dos problemas da fabrica,
infcio este um tanto confuso dada a vasta gama de
problemas urgentes e passiveis de ataque, chegou-se
a uma definicagao e decidiu-se pelo tema de contro

le de qualidade.
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A importancia e necessidade de um sistema de contro
le de qualidade serac abordadas mais adiante, mas po
de-se adiantar que nao havia na época nenhum vesti
gio de um trabalho sério e criteriosoc neste sentido,
O gue caracterizou a solugdo como a criagdo de um
sistema, "partindo do zero", e n3o como uma reformu

lagao de um ja existente.

A partir da definigao do tema, iniciou-se uma pesqui

sa bibliografica a fim de criar uma mentalidade vol

tada para o problema de qualidade e estabelecer um

roteiro de atividades que possibilitasse uma coleta

racional de dados, 0s quais seriam o ponto de liga

gao, entre o método geral de implantagao de um siste

ma de controle de gualidade e o caso particular da

empresa. Neste roteiro, apresentado a sequir, cons

tam também as atividades prdprias da criagao, ou pro

jeto, do sistema.

. Estabelecimento da politica da gualidade.

. Divisao da fabrica em centros de produgao.

. Identificagao das operag¢oes realizadas em cada cen
tro.

. Estudo destas operagoes identificando os princi
pais pontos que agem na qualidade do produto.

. Agrupamento da grande gama de produtos em familias

e destas em grupos que possuem o mesmo fluxo de
produgao.
. Determinacao dos fluxos traduzindo-os em cartas

processo-operagao.




. Classificagao dos pPrincipais defeitos encontrados
em papeldao ondulado.

. Ligagao dos defeitos com causas mais provaveis 1lo
calizando-as na produgido.

. Execugao do planejamento do controle de qualidade
projeto do sistema.

. Determinagao dos padrdes de qualidade.

. Execugdo do planejamento do laboratdrio.

. Organizagao da documentagao do sistema.

. Planejamento do sistema de apoic ao fornecedor.

Algumas destas atividades exigiram um esfor¢o maior
do que se poderia imaginar devido a algumas peculiaridades da
empresa como total inexisténcia de bibliografia téc
nica sobre seus equipamentos e seu processo produti

vo, auséncia de mentalidade e preocupagao voltadas
para a gualidade, baixo nivel de m3o-de-obra e ou
tras. Contudo, o apoio e colaboracgdo dispensados pre

la diregdo da empresa possibilitaram superar tais di

ficuldades resultando na conclusio deste trabalho.

==
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PROCESSO PRODUTIVO




2, PROCESSO PRODUTIVO

Na tentativa de colocar o leitor em contato com o ambien
te vivido na empresa durante a execugao do trabalho, bus
ca-se agora trazer, com alguns detalhes, as atividades
exercidas na fabrica, que traduzem seu processo produti
Vo. Para tanto, identificam-se quatro Itens: produto, ma
téria prima, processos e projeto, os quais como um todo,
mostram de maneira satisfatdria as caracteristicas desta

fabrica de embalagens de papelao ondulado.

Nesta apresentagido procura-se atentar, em cada item, para
as peculiaridades que atingem o problema da qualidade e
que como consequéncia foram analisadas e lembradas no
planejamento do sistema. Desta forma, ter-~se-~3 uma nogao
da quantidade e peso das varidveis que influem na busca

da solugao do problema.

2.1. PRODUTOS

Para que se possa falar sobre embalagens de papeldo
ondulado, & necessario que se defina este produto

pPrimdrio que & a base de todo o processo.

As chapas de papeldo ondulado, produto final da on

dulagao e matéria prima para a cartonagem, saoc cons
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titeidas no tipo simples, por tré&s camadas de papel.
As duas camadas externas, denominadas capas (guando
se fala de embalagens a capa interna denomina-se foxr
ro), sao de papel liso e envolvem a camada interme
didria denominada miolo. O miclo & o elemento que
caracteriza o produto, pois constitui a camada ondu
lada. A uniao das trés camadas & conseguida com o

uso de cola, aplicada no topo das ondas do miolo (ver

fig. 2.1.).
I’ T
: CAPA
\ \
MIOLO
7 7
PONTOS DE APLICACEO = \._ _ 7 S
DE COLA
Figura 2.1. - PAPELAO ONDULADO

Este tipo de constituigdao confere 3 chapa de papelao
ondulado uma caracteristica estrutural, conseguindo
se desta maneira um produto de rigidez bastante al
ta se comparada com a de seus componentes. Deve—se
notar, porém, que esta rigidez &€ conseguida princi
palmente em uma determinada diregaoc, perpendicular &
diregdo de ondulagdo, dando uma caracteristica nao

isotrdpica & chapa de papeldo.

Com relagao ao tipo de papel usado em cada camada po

de-se dizer que o miolo & constituido por papel de

ik
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qualidade inferior ao das capas. Tal fato deve-se a
dois fatores principais: como as capas sdao formadas
por papel liso, e devendo oferecer ao conjunto uma
rigidez compativel como aguela conseguida com a on
dulaciao do miolo, exigem uma gramatura (peso por uni
dade de area) mais elevada, além de serem as capas
responsaveis pela resisténcia ao estouro. Por = outro
lado, as caracteristicas superficiais das capas de
vem ser melhores pois, em se tratando de embalagens,
uma boa impressdo exige um bom papel. De um modo ge
ral usa-se, para o miolo, papel de gramatura entre
120 a 150 g/m?, e para capas, entre 130 e 200 g/m?,

embora, como sera visto mais adiante, a gramatura

por si s6 ndo define a qualidade do papel.

As chapas de papelao serao transformadas em embala
gens no processo de cartonagem e deve-se sempre ter
em mente a utilizacao final do produto para gue se
defina seu nivel de gualidade, principalmente em
termos de resistencia. Desse modo, para determinar o
tipo de papel a ser usado € necessario saber o tipo
de embalagem, o tipo de produto e a gue esforgos es
tara submetido. O projeto da embalagem forma um item

4 parte, neste trabalho.

A empresa exerce um tipo de produgdo caracteristica,
denominada intermitente sob encomenda, isto &, a ri

gor, cada ordem de produgdo determina um produto no
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vo, portanto, nao se pode falar em linha de produ
tos. Para se ter uma idéia, s em 1982, foram produ
zidos 7.000 produtos diferentes. Analisa-se a ques
tao considerando familias de produtos com caracteris

ticas semelhantes e com dimensoes variadas.

Basicamente, pode~se dividir as familias em duas ca
tegorias: caixas e acessbrios. Os fatores que caracte
rizam as familias sao: caracteristicas funcionais, ti
po de fechamentc (no caso de caixas) e tamanho, sen
do que este Ultimo determina a possibilidade de um
certo produto passar por certo tipo de maquina, de
terminando, assim, seu roteiro de produgado. Com base
nos roteiros de produgao (apresentados quando tratar

se do processo produtivo), dividiremos as familias

em grupos de mesmo fluxo de produgao.

Seqgue uma relacao dos tipos de caixas e  acessbrios
produzidos pela empresa, dos tipos de fechamento, dos
tamanhos , e das familias de produtos, ja& em grupos
de mesmo roteiro de produgac. Seguem também desenhos
explicativos dos varios tipos de caixas e acessdrios

(fig. 2.2. a 2.10.).

Tipos de Caixas

. TCS (fig. 2.2.)
. Maleta (fig. 2.3.)

. Bandeja (fig. 2.4.)

. Cruz (fig. 2.5.}




. Envoltorio (fig. 2.6.)

. Corte e Vinco (fig. 2.7.)

Tipos de Fechamento

. Lap colado
. Grampeador

. Colada com fita (papel, pano, trancado)

Tamanhos

. Pequena

. Media

. Grande

. Média em duas metades

. Grande em duas metades

Tipos de AcessOrios

. Tabuleiro (fig. 2.8.b.)

. Divisao (fig. 2.9.)

. Separador (fig. 2.8.c. e 4)
. Ignalador (fig. 2.8.a)

. Cinta (fig. 2.8.e.)

. Calgo (fig. 2.10.)

. Bup

Grupo 1

. Caixa TCS colada pequena

. Caixa TCS colada ‘grande

. Caixa Maleta colada pequena

. Caixa Maleta colada grande

13




Grupo 2

. Caixa

. Caixa

Grupo 3

. Caixa
. Caixa
. Caixa

. Caixa

Grupo 4

. Caixa
. Caixa
. Caixa
. Caixa
. Caixa

. Caixa

Grupo 5

. Caixa
. Caixa
. Caixa

Caixa
. Caixa

. Caixa

TCS colada méedia

Maleta

TCS c/
TCS c/f
Maleta

Maleta

TCS ¢/
TCS c/
TCS c/
Maleta
Maleta

Maleta

colada média

fita média
fita média duas metades
c/ fita média

¢/ fita média duas metades

fita pequena

fita grande

fita grande duas metades
c/ fita pequena

c/ fita grande

¢/ fita grande duas metades

TCS grampeada pequena

TCS grampeada grande

TCS grampeada grande duas metades

Maleta

grampeada pegquena

Maleta grampeada grande

Maleta grampeada grande duas metades

14
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Grupo 6

. Caixa
. Caixa
. Caixa

. Caixa

Grupo 7

. Caixa

. Caixa

Grupo 8

. Caixa

Grupo 9

. Caixa

TCS grampeada média
TCS grampeada média duas metades
Maleta grampeada média

Maleta grampeada média duas metades

Bandeja

Cruz

Envoltorio

Corte e Vinco

Caixa 10

. Acessdrio Divisao

. Acessdrio Igualador

. AcessdOrio Separador

. Acessdério Tabuleiro

Grupo 11

. Acessorioc BUP

Grupo 12

. Acessorio Cinta

. Acessodrio Calgo




Figura 2.2. - CATXA TCS

Figqura 2.4. — CATXA BANDEJA
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Figura 2.5. — CAIXA CRUZ
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Figura 2.6. - CATXA ENVOLTORIO

— CATXA CORTE E VINCO

Figura 2.7.




Figura 2.8. - a. IGUALADCR; b. TABULEIRO; c. e d.
SEPARADOR; e, CINTA

Figura 2.9. — DIVISEO

== E & e
O 10 W W

Figura 2.10. - CALQO
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2.2,

MATERIAS PRIMAS

H3 duas matérias primas bdsicas na produgao do pape
lao ondulado: papel e cola. As duas s3o importantes,
na definigao das caracteristicas finais do produto,

portanto merecem algumas consideracgoes.

A matéria prima mais importante da produgao, seja no
tocante a custo ou a qualidade do produto final, é o
papel. A fabricagao do papel dividi-se, basicamente,
em duas fases: a produ¢do da pasta que contém as fi
bras celuldsicas e a formagdo da folha. As fibras
sao obtidas principalmente da madeira e também de
outros materiais, como bagago de cana, bambu, baba
¢u, etc. Na produgao de embalanges, utiliza-se basi
camente dois tipos de papel. O primeiro, denominado
papel "kraft" cuja pasta é obtida por processo quini
co a partir de madeira de coniferas, é& geralmente uti
lizado como capa externa de embalagens e & caracteri
zado por fibras longas. O papel utilizado no miolo e
em capas internas, & de menor responsabilidade e ge
ralmente & obtido por processo mecdnico-quimico, de
menor custo, e a partir de matérias menos nobres. OQu

tro método importante de obtencido deste papel & a re
ciclagem de papel anteriormente produzido. Na forma
¢ao da folha é importante destacar a definigao de

duas diregoes principais com caracteristicas distin

tas: a direcao de maquina e a diregdoc transversal.
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A classificagao do papel utilizado em dois tipos &
bem generalizada, pois a realidade do mercado é de
uma diversidade enorme de tipos de papel com caracte
risticas diferentes, e uma classificacdo mais adequa
da depende de um levantamento de dados de resistén
cia e outras caracteristicas, que s0 pode ser feito
ao longo do tempo em gue se trabalha com o material.
Qutro fator importante, é a variacdo das propriedades de um
determinado tipo de papel, obtido de um mesmo forne
cedor, nos varios lotes de compra. O levantamento de
dados mencionado, faz parte do sistema de controle
de matéria prima apresentado neste trabalho, e & ba
seado em algumas caracteristicas mensuraveis do pa

pel que serao apresentadas a seguir:

a. Gramatura
E a massa do papel por unidade de area, expressa
em g/m?. Nio & uma medida de resisténcia do pa
pel pois esta, nas suas diversas formas, depende
nao somente da quantidade mas também da gualidade
do material, Dependendo da qualidade das fibras,
um papel de baixa gramatura pode ser mais resistente do
que um papel de alta gramatura. Contudo, um papel feito
com fibras de baixa qualidade pode apresentar boa

resisténcia se sua gramatura for elevada.

b. Espessura

Para esta propriedade pode-se fazer as mesmas con
sideracoes feitas para a gramatura pois também

nao tem significacdo em termos de resisténcia.




C.

Umidade

Quase todas as propriedades fisicas do papel de
pendem do seu teor de umidade, o que torna uma
variavel importante na determinacaoc das proprieda
des do papel. O teor de umidade do papel fica, ge
ralmente, em torno de 8%, embora seja dependente
da umidade relativa do ar. Sua determinacao é
também importante guando da aquisigdo de um lote
de bobinas de papel, ja que seu valor & determi

nado pelo seu peso.

Resisténcia 8 Tracgao

Essa caracteristica, embora nao tenha muito signi
ficado no desempenho do papelao ondulado, pode
fornecer uma avaliagac do desempenho do papel na
miquina onduladeira, ja que paradas por quebra de
papel de baixa qualidade sao frequentes. Pode ser
definida como a energia necessaria ao rompimento

de uma tira de papel de dimensOes normalizadas.

Resisténcia ao Arrebentamento

Também denominada resisténcia ao "Mullen Test",
& definida pela pressao necessiria para romper um
corpo de prova, de area especificada, através de
uma membrana eldstica que se expande por agdo de
um fluido hidr3ulico. O valor d& uma idéia do com
portamento da embalagem de papelao ondulado, quan

do sua parede € solicitada a esforgos localiza
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dos. Embora seja o valor mais utilizado, sozinho

nao define a qualidade do papel.

Resisténcia ao Esmagamento do Anel de Papel

Também denominada de resisténcia ao  "Ring-Crush
Test", & a forgca necessdria & compreensdo até o
colapso da parede vertical do papel, mantendo-a
sob a forma de um anel. O resultado avalia o com
portamento da amostra, quando constituinte da pa
rede de papeldoc ondulado, que & solicitada & com
pressao vertical. Tais esforgos ocorrem principal

mente durante o empilhamento da embalagem.

Capacidade de Absorcao de Agua

Também conhecida como resultado "Cobb Test", é
determinada pela massa de agua absorvida por wuni
dade de area de uma das faces do papel, em condi
gOes especificadas. Este valor dard uma idéia da
absorgdo do papeldo de caixas que ficarao sujei
tas a respingos, condensagac de agua em uma super
ficie ou contato com produtos umidos. Avalia tam
bém o comportamento do papel durante a colagem na

formagao do papelao.

As duas caracteristicas a seguir sac determinadas
com o auxIlio de um corpo de prova obtido com ©
método Concora. Este método consiste de similar
uma amostra de papelac ondulado, corrugando-se uma

tira de papel em equipamento especial e usando-se
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uma tira adesiva para substituir a capa e manter
o papel na posigdo. Sao caracteristicas aplica
veis somente a papel miolo e obtidas com O auxi
lio de um aparelho de compressao de placas parale

las.

Resisténcia ao Esmagamento de Onda

Conhecido tambédm como resisténcia ao "Flat Crush
Test", consiste em comprimir até o colapso, O cor
po de prova colocado paralelamente as placas do
aparelho. Simula o comportamento do papel na pare
de de papelac gquando solicitada a esforgos de es

magamento de onda.

Resisténcia 3 Compressao _de Coluna

Consiste em comprimir até o colapso, a parede ver
tical da amostra. Assim como o teste de resistén
cia ao esmagamento do anel de papel, avalia a ca
pacidade de empilhamento da embalagem formada com
este papel. Este teste & usado para papel miolo e

o outro para papel capa.

Estes testes sao importantes pois conseguen, de
varias formas, avaliar o comportamento do papel
na embalagem, sem a necessidade de produzir amos
tras reais de papeldo na onduladeira. A diferencga
de comportamento de papel para papel rege a clas

sificacdo ja mencionada.
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A outra matéria prima de grande importancia na
fabricagao de papeldo ondulado & a cola. Como ja
foi visto, ela & a responsivel pela unido das
trés camadas de papel e o processo & executado em
duas etapas. Na primeira, a aplicacao da cola no
mioclo e a colagem com a primeira capa, sac feitas
quando o papel corrugado ainda estd em contato com
os rolos corrugadores que lhe deram forma. Dessa
maneira a colagem pode ser feita com a presséoadg
quada, pois nao hd risco de deformagdo das ondas.
Na segunda etapa, a pressao de contato deve ser
minima pois ndo hd o que impessa o colapso das on

das na colagemn.

A cola usada, € obtida a partir de amido de milho,
segundo uma formula empirica, trazida para a em
presa por um técnico bastante experiente no ramo.
Embora o resultado conseguido seja razoavelmente
satisfatdrio, o processo gquimico da colagem nao
& dominado, e a falta de controle tem causado quan
tidade consideravel de refugo por falhas de cola
gem. Apesar da falta de conhecimento tecnolégi
co do processo, algum estudo visando o aumento da
qualidade do produto pode ser iniciado. Dois para
metros pareceram ser relevantes no comportamento
do processo: viscosidade e temperatura da cola,

e uma correlagao, destes com o indice de defeitos

por falha de colagem, deve ser levantada.
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Uma descricgao mais detalhada do processo e méto

dos de controle, seraoc vistos posteriormente.

2.3. PROCESSO

Em termos gerais, podemos dividir o processo de pro
dugao de embalagens de papelao ondulado, em dois se
tores principais. O primeiro, geralmente denominado
de ondulacao, € responsavel pela fabricagdo do pape
lao ondulado propriamente dito, produzindo chapas des
te produto ou bobinas de papelao face simples. O se
gundo, denominado cartonagem, recebe da ondulagao a
sua matéria prima, transformando- a e tendo como pro
duto final a embalagem. A maioria das pequenas empre
sas do ramo possuli, somente o setor de cartonagem,
trabalhando diretamente com chapas ou usando uma ma

quina relativamente simples que transforma o face

simples em face dupla pela adigao de uma capa.

A empresa em questdo produz seu proprio papelao ondu
lado e també&m a outra matéria prima usada no proces

so: a cola.

Para um melhor tratamento das atividades desenvolvi
das na empresa, esta foi dividida em trés &dreas basi
cas, a saber: materiais, fabrica e expedigao. A
area de materiais & constituida pelo almoxarifado e

pelo salac de bobinas, compreendendo matérias primas




e insumos da producdao adquiridos de terceiros. A ex
pedigao & responsdvel pela distribuigdo do  produto
acabado aos consumidores. A fabrica cabe a transfor
magao dos produtos ligando as outras duas areas. o
fluxo geral entre essas areas e seus respectivos cen

tros produtivos & mostrado na fig. 2.11.

A area de materiais & responsivel pelo recebimento e
armazenagem das bobinas de papel e dos insumos neces
sdrios &8 produgao, como tintas, material de fechamen
to, etc. Ressalta-se aqui, portanto, a importancia
desta area na formagdo da gqualidade do produto fi
nal, pois, além de certificar-se de estar recebendo
© material dentro das respectivas especificagdes, de
ve manté-lo em boas condigles no periodo de  armaze

namento,

A area da fabrica & responsivel pelo processo pro
dutivo propriamente dito e possui os seguintes cen
tros produtivos: produgao de cola, ondulagZo, confor
magao, acabamento e produgdo de acessbrios. Em cada
um desses centros sac desenvolvidas atividades neces
sdrias ao desempenho de suas fungdes, e as princi
pais, proprias do ramo, e que definem, pelo proces
so, a qualidade do produto, serao explicadas a se
guir. As atividades do centro producao de cola naoc
serao abordadas j& que para efeito de controle de

qualidade a cola sera considerada como adquirida de

terceiros.
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a. Ondulacao

Este &€ o centroc mais importante e cujo processo é
o mais delicado. E ai gue sao formadas as caracte
risticas de resisténcia e de itens importantes de
estética, da embalagem. Todo o processo de ondula
¢ao & executado em uma sé maquina, denominada cor
rugadeira ou onduladeira, usando papel e cola co

mo matérias primas e vapor como insumo.

O papel & alimentado na maquina, diretamente das
bobinas, e de forma continua. Nesta alimentacdo,
sdo dois tipos de problemas que podem ocorrer. Pri
meiramente, podemos ter a ruptura do papel gue
geralmente resulta em produgao de refugo e perda
de tempo de trabalho da maquina. Este problema po
de ser causado pela baixa qualidade do papel ou
por aplicacao exagerada de freio, no movimento
da bobina. O outro problema constatado & o desa
linhamento das bobinas, causando desvios na super
posicao de capa e miolo na colagem. Este desvio &
causador de refugo e pode ser notado na saida do
papel da maquina, pois, de um dos lados faltara
uma faixa de papel capa e no outro havera em ex

cesso,.

A primeira operacdo executada na mdguina, & jus
tamente a ondula¢dao do miolo. Para que a ondula
¢ao ocorra com sucesso, & necessario que o miolo

esteja com um grau de umidade que possibilite a
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sua deformagao nos rolos corrugadores, sem risco
de rupturas localizadas, na formagdo das ondas.
Para isso, existe um chuveiro de vapor localizado
antes da corrugagao para acertar a umidade do pa
pel. A Gnica exigéncia & de que a umidade do pa
pel seja uniforme ao longo da largura, jd que, ape
sar de possivel, a aplicag¢ao de vapor diferencia-
da na largura & de dificil regulagem, que s6 pode
ser feita com a mdquina parada. Além disso, a umi
dade do papel varia, & medida em que a bobina es
td sendo consumida, e para cada trecho ter-se-ia
gue regular novamente o chuveiro. Se for possivel
controlar o recebimento de papel, de modo a garan
tir esta uniformidade da umidade na largura, o
processo poderd facilmente ser controlado, ja que
o ajuste do chuveiro como um todo & feito de for

ma simples, rapida e com a magquina em movimento.

Os rolos corrugadores sac similares a rodas denta
tadas que se engrenam, e cujos dentes tém o per
fil das ondas que se deseja obter no papel. E jus
tamente no engrenamento dos dois rolos gue se da
a ondulacao, e para gque ela ocorra, & necessario
que os rolos transmiram calor ao papel para tor
nar a deformagao permanente. Isto & conseguido com

vapor circulante no interior dos rolos.

Apds a ondulagao o miolo & mantido em contato com

um dos roleos, com o auxilio de pingas, para gue
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seja efetuada a segunda operag¢ao: a colagem. A
aplicagao da cola & feita com a ajuda de um rolo
aplicador, que coloca um filme de cola em conta
to com o topo das ondas. Em seguida, tem-se o con
tato entre o miolo e a capa, e como ji foi dito,
esta colagem pode ser feita com a pressao de con
tato suficientemente elevada, ja que o miolo con
tinua em contato com o rolo corrugador, nao haven

do risco de deformagac das ondas.

0 resultado desta operagao & o papeldo face sim
ples, constituido do miolo e uma capa. Depois da
colagem, o papeldo & conduzido para a parte supe
‘rior da maquina, denominada ponte, a fim de for
mar uma espécie de estoque intermedidrio. Este es
toque permite tornar independentes a produgdo do
face simples e a produgao do face dupla, que & o
resultado da colagem da segunda capa ao face sim
ples. Esta independéncia permite que se interrom
pa uma das operagoes, se necessirio, sem prejudi
car o andamento da outra. A fig. 2.12. ilustra o

processo de fabricagao do face simples.

O problema critico de colagem ocorre na fabrica
gao do face dupla, em razdo da reduzida pressdo
de contato, que pode ser aplicada entre a capa e
o face simples. O resultado sao pontos onde nao
existe contato entre o topo das ondas e a capa o

brigando a aplicacao de cola em excesso para evi
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Figura 2.12. — ESQUEMA DA FABRICAGEO DO FACE SIMPLES




tar este problema. Surge, ent3do, a necessidade
de apressar o processo de colagem, pois o vincg
lo j& deverd estar formado quando a tira de pape
lao for cortada em chapas. Como a cola usada atin
ge a gelatinizacao pelo aumento da temperatura,
trabalha-se com o papeldo aquecido. Isto & conse
guido fazendo-se passar o papeldo por rolos aque

cedores, antes da colagem.

Para que a colagem seja executada com éxito, é
necessdrio manter a velocidade da miquina constan
te e num valor, que permita aos rolos aquecedores
aguecer o papelac uniformemente ao longo do tem
PO € a uma temperatura que permita a gelatiniza
¢do da cola. Essas condigoes sdo raramente conse
guidas, em virtude de paradas de maguina causadas
por ruptura do papel, falhas de operagao no corte
da fita de papelao, e outros problemas gque igual
mente prejudicam a operacgdo de colagem, originan
do grandes quantidades de refugo.

Depois da formagao do face dupla, o papelido é
conduzido para as secarias, que s3o constituidas
de chapas aquecidas com vapor, por sobre as quais
desliza a tira de papelidc. O papelac & entdo colo
cado entre as chapas dquentes e a correia tranpor
tadora que o traciona. As diferencas de tempera
tura e umidade entre as capas superior e inferior

do papelao, na secagem, sio as principais causa
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doras do empenhamento da chapa. Este e outros de

feitos serao descritos posteriormente,

ApOs a secagem procede-se ao corte do refile la
teral e corte no comprimento. Na saida da ondula
deira retira-se as chapas de papelio gue passarao

ao centro conformagéo.

Conformacio

O centro de conformagao transforma as chapas de
papelao ondulado em embalagens, contando para is
50, COm as seguintes operagées: corte, vincagem,
sloteamento e impress3o. Estas operagoes podem,
estar conjugadas em uma mesma maguina ou ser exe

cutadas separadamente.

A operag¢ao bdsica & a de corte, que acerta as di
mensoes externas da chapa com as medidas exatas
da embalagem aberta, e ainda divide a c¢hapa, quan
do mais de uma embalagem puder ser tirada desta.

O corte na largura geralmente é feito na saida da

onduladeira, mas pode também ser executado nas
vincadeiras. O corte no comprimento da chapa é
feito, de forma definitiva nas vincadeiras, ja

que o facao da saida da onduladeira nio atinge a

tolerancia necessaria.

A vincagem € a operagdo que prepara a chapa para

ser dobrada. O vinco & uma marca que esmaga as

s
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ondas do miclo segundo uma linha pré-determing
da, em que se fara sem dificuldades o dobramento
da chapa. Geralmente, o0os vincos na diregao ortogo
nal 3s ondas, saoc feitos nas vincadeiras, e os pra

ralelos ds ondas sdo feitos nas impressoras.

Como ja foi possivel notar, as vincadeiras sao0
maguinas que cortam e vincam, apenas em linha re
ta e funcionam com facas e vincos giratdrios. A

fig. 2.13 ilustra a disposigdo das ferramentas e

a passagem das chapas.

As operagoes restantes sio executadas nas impres
soras. Estas, recebem as chapas ji vincadas e coxr
tadas, que s3o alimentadas na diregcao paralela &s
ondas. As chapas sao vincadas, slotadas e & reti-
rado um refile para a formacdo da orelha de fecha
mento. O "slot", ou entalhe, & feito para que as
abas da embalagem fiquem independentes, sem o
que,a montagem seria impossivel. A orelha de fe
chamento serad usada para colagem ou grampeamento
conforme o caso. Se o fechamento for feito com fi
ta adesiva, nac & necessiria a orelha. A Fig.

2.14 mostra uma embalagem tipo maleta, indicando

as operagoes executadas,

A Qltima operagdo das impressoras & a propria im
pressao da marca do cliente. A impressdao & feita

de acordo com clichés, montados em rolos que, ali




Figura 2.13.a. - VINCAGEM

Figura 2.13.b. - CORTE




36

YLATYW OdLL YINMALSY WIOVIVERT - *plez eanbtg

OYOVINAND HA OYS:IIa




37—

mentados com tinta, "carimbam" a embalagem na

sua passagem pela miquina.

Estas sao as operagbes basicas da fabricacio de
embalagens de linha do tipo maleta ou TCS, cuja
diferenga reside apenas na superposig¢ao, ou nao,
das abas. No caso de embalagens de desenho dife
rente deste padrdo, as maquinas usadas s3o as
chamadas Corte e Vinco. Estas miquinas caracteri
zam-se por fabricar embalagens segundo uma matriz,
plana ou rotativa, que, ao ser comprimida contra
a chapa, produz os cortes, vincos, entalhes e ou
tros detalhes necessdrios. O corte e vinco prlano
& executado com o auxilioc de uma prensa, e & usa
do para quantidades menores e desenhos que exijam
tolerancias dimensionais mais rigidas. O corte e
vinco rotativo & feito como se fosse imprimir o
desenho da embalagem na chapa. £ usado para gran
des guantidades e toler3ncias dimensionais mais

folgadas.

Nota-se, portanto, que praticamente qualquer tipo
de embalagem pode ser produzido com o auxilio das

maquinas Corte e Vinco.

O defeito de empenamento das chapas, ou defeito
canoa, € grande causador de problemas na alimenta
¢ao das impressoras e corte e vinco rotativas,

quando esta & feita automaticamente. Chapas empe




nadas entopem a m3quina, e consequentemente inter

rompem a sua operac¢ao, além de produzir refugo.

Com as embalagens prontas, pode-se passar ao prd

Ximo centro que & o responsivel pelo fechamento.,

Acabamento

O centro acabamento, como ji foi dito, é o res
ponsavel pelo fechamento lateral das embalagens,
€ pela amarragao de um lote de embalagens  fecha
das. O fechamento pode ser feito das seguintes
formas: por colagem da orelha, por grampeamento
da orelha ou por colocagao de fita adesiva de pra

pel ou pano.

No caso de fitas adesivas, a operagao & manual. O
grampeamento & feito em miquinas grampeadeiras au
tomaticas, mas separadamente do centro conforma
¢ao. No caso de colagem da orelha, esta & feita,
geralmente, nas maquinas impressoras japonesas ou
em maquinas coladeiras, automaticamente. As magui
nas amarradeiras podem ser colocadas em linha com

as impressoras e a amarragao também & automitica.
Este centro também & responsavel pela jungao das
duas metades das embalagens, cujas dimensées exce

dem os limites das impressoras.

AcessoOrios

O centro de produgdo de acessdrios & responsavel
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2.4.

pela fabricagdo dos complementos da embalagem. Co
mo exemplo podemos citar: divisoes, cintas, cal
¢cos, igualadores, tabuleiros e bups. Sao fabrica
dos a partir de chapas produzidas na ondulacao ou
de refugo reaproveitdvel. O fltimo exemplo consis
te em tiras de papelao ondulado, coladas umas S0

bre as outras, resultando em um calgo de altura

miltipla.

Este centro & praticamente artezanal, peis quase
todo o trabalho & manual, e as mdquinas usadas
530 serras e pequenas vincadeiras. E onde emprega

se a maior parte da mao-de-cobra.

As figuras 2.15. a 2.25. mostram o roteiro de produgio
dos grupos de familias de produtos, segundo a

classificagao feita na segido 2.1.

PROJETO

O projeto das embalagens de papelio ondulado, & um
item ao qual se tem dado pouca importincia dentro da
empresa. Na quase totalidade dos pedidos, o cliente
ja especifica as dimensdes da embalagem, o tipo de
papel que sera usado, as caracteristicas de resistén
cias, tipo da embalagem, etc. Este procedimento acar
reta dois problemas principais. Em primeiro lugar,

5ao poucas as empresas que se utilizam de embalagens

™




de papelao, que possuem pessoal especializado no pro
jeto deste produtoc, resultando em pedidos, que nem
sempre sao os mais adequados ao tipo de produte que
© cliente vai embalar, ou ao tipo de utilizagao que
a embalagem vai ter. Se uma determinada embalagem
nao tem sucesso no seu desempenho em servigo, mesmo
que fabricada exatamente de acordo com as especifica
goes do cliente, certamente ira prejudicar o nome de
Ssua empresa produtora. Pode acontecer tambdm, de o
Ccliente superdimensionar uma embalagem ou fazer um
pedido de dificil fabricagdo, desnecessariamente. Pa
ra empresas que fazem seu prec¢o de venda, baseado
apenas no peso de papelao utilizado, casos como es
tes sdo extremamente deficitarios. 0 outro tipo de
problema estd na falta de liberdade da empresa, no
tocante & matéria prima que seri usado no seu produ
to. Se o cliente especifica a marca e gramatura do
papel a ser usado, a empresa.é obrigada a adquirir
este material, perdendo a possibilidade do manejo do
mercado de matérias primas. Muitas vezes, © cliente
exige alta qualidade, no tocante a uma caracteristi
Ca pouco importante, enquanto esguece-se de outras
mais relevantes, que podem ser vitais no desempenho

de sua embalagem.

Se uma empresa produtora de embalagens, & quem tem
maiores condigdes de desenvolver pessoal especializa
do em embalagens, porque nio projetar seu produto em

conjunto com o cliente ? Esta & uma mentalidade que

40 o




41

0

deve ser implantada, pois um servigo de assisténcia
ao cliente, em que se consiga resultados positivos
para ambos os lados, pode inclusive, assegurar uma

fatia sequra de mercado para a empresa.

Um outro problema que deve ser mencionado nesta se
¢ao, & a grande quantidade de equivocos, causados pe
la falta de especificacgdes univocas. Muitos pedidos,
tem suas especificagdes deturpadas, na passagem do
escritrio de vendas, para o de produgio. Estes pro
blemas s3o grandes causadores de devolugdes, e embo
ra de fundo administrativo, s3o também problemas de
gqualidade, ja que o produto que chega ao cliente nao

condiz com a sua hnecessidade.
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BOBTNA
FORRO

P/OND.

ONDULAR

COLAR CAPA

CCLAR FORRO

N
TCS GRAMP MEDTIA '
TCS GRAMP MEDIA (2 MET)
MALETA GRAMP MEDTA
MATETA GRAMP MEDIA (2MET)

CORTAR COMPR.

P/VINCADEIRAS

REFITAR E VINCAR

REFILAR

QORTAR COMPRIMENTOS

VINCAR

1 Refile

| >P/IMPR . AUTOM

1 Refile

IMPRIMIR, SLOTAR
REFILAR

P/IMPR.TOGRAF

IMPRIMIR, SLOTAR, REFTTAR

1 Refile

P/GRAMPEADETRA
Arame
DOBRAR, GRAMPEAR
Fita
Figura 2.20.
AMARRAR
P/ EXPEDICAO

GRUPO &6

(Elaborado pelo autor)




CATXA BANDEJA

BOBINA BOBINA BOBINA CAIXA CRUZ
FORRO CAPA
P/OND.
ONDULAR
[::> P/OND.
COLAR CAPA
COLAR FCRRO
CORTAR COMPR. REFILAR
P/VINCADEIRAS CORTAR COMPRTMENTOS
REFILAR E VINCAR VINCAR

l Refile

P/ IMPRESSORA TOGRAF

SLOTAR, VINCAR,REFILAR , TMPRIMIR

Refile

P/ SERRA

SERRAR

. AMARRAR
Figura 2.21.

P/EXPEDICED

GRUPO 7

Elaborado pelo autor

48——j




49

BOBINA

BOBTNA

CATXA ENVOLTORIO

FORRO

CAPA

[:>P/ONDUIAD.

P/ONDULADETRA

1

ONDULAR

COLAR CAPA

Figura 2,22,

COLAR FORRO

CORTAR COMPRIM. REFILAR
P/VINCADEIRAS CORTAR COMPRIMENTOS

REFITAR E VINCAR VINCAR

1 Refile

P/ IMPRESSORA TOGRAF

IMPRTMIR, VINCAR, SLOTAR, REFILAR

Refile

P/ AMARRADEIRA

AMARRAR

P/ EXPEDICAO

GRUPO 8

Elaborado pelo autor
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CATXA CORTE E VINCO

BOBINA BOBINA BOBINA
FORRO CAPA MIOIO
P/CNDULADEIRA
Vapor
P/ONDU-
[ LADEIRA ONDULAR
[ P/ ONDU- Cola
LADETRA
COLAR CAPA
COLAR FORRO

Tinta

Figura 2.23,

1Refile

P/CORTE/VINCO
PLANO

CORTAR, VINCAR

Tinta
P/ IMPRESSORA

IMPRIMIR C

1 Refile

AMARRAR

P/ EXPEDICEO

GRUPO 9

Elaborado pelo autor

CORTAR COMPRIMENTO, REFILAR

P/CORTE/VINCO
ROTATIVO

CORTAR, VINCAR
E/OU IMPRIMIR

Refile




BOBINA
MIOLO

GRUPO 10

Figura 2.24.
Elaborado pelo autor

ACESSORIO
TABULEIRO
DIVISZO
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ONDULAR

COLAR "CAPA"

COLAR "FORRO"

CORTAR COMPRIMENTOS

P/ SERRA

SERRAR

P/ EXPEDICEO
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BOBINA BOBINA BOBINA REFUGO ACESSORIO
CINTA
P/VINCADEIRA
ONDULAR
[:> P/OND VINCAR, REFILAR
COLAR CAPA
CAP Refile
COLAR FORRO
CORTAR COMPR.
Refile
P/VINCADEIRA P/AMARRACEO
REFUGO
VINCAR,REFILAR
AMARRAR
[:> P/ACESSORIOS
Refile / B
. P/EXPEDICEO
AMARRA
Cola | P/ CAO
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GRUPO 12
GRUPO 11
Figura 2.25.

Elaborado pelo autor




3. CONTROLE DE QUALIDADE




54 ™

3, CONTROLE DE QUALIDADE

Neste capitulo, serao apresentadas algumas das normas e
diretrizes que regeram a concepgao do sistema de controle
de qualidade. Tentar-se-a fazer uma apresentagao, de como
o problema da qualidade na empresa foi abordado, quais

suas pretencCes, objetivos, e areas de atuagao.

3.1. DEFINICAO

Para tratarmos do problema da qualidade, & necessa

rio que inicialmente sejam dadas algumas definigoes.

A nogao de qualidade estd intimamente ligada & ex
pressdao "adequagdao ao uso". Pode-se entdo, definir
gualidade como sendo o conjunto de caracteristicas e
propriedades de um produto ou servigo, que traduzem
o grau com que este atende as exigéncias de consumo.
Fica claro portanto, que quem define a qualidade de
um bem, & seu consumidor. Vale notar também que um

mesmo produto pode ter gqualidade satisfatdria para

um consumidor, e nao ter para outro.

Esta nog3o & importantepara que se adote a mentalida

de de pesquisar, junto aos consumidores, qual a gqua




lidade que o produto deve apresentar. A adogao deste
procedimento permite fazer, com gue ¢ produto possa
competir no mexcado, tanto em termos de qualidade,

guanto em termos de custo.

A palavra “controle" estd ligada a nogao de agir so
bre alguma coisa. Esta idéia, dentro do contexto do
trabalho, inclui atividades como, estabelecer metas,
projetar meios para alcangd-las, medir resultados e
compara-los com o previsto e fazer a realimentagao

do sistema.

O controle de qualidade tera um significado bem mais
amplo do que aquele, com o qual & muitas vezes con
fundido: inspegao de qualidade. Pode-se entdo, defi
ni-lo como um conjunto de atividades que permitem
agir sobre a qualidade, visando obter a maxima ade

quagac ao uso.

POLITICA DE QUALIDADE

Todo o processc de trabalho que pretende atingir al
guma meta determinada, necessita do estabelecimento
de diretrizes basicas que regerao as atividades. Nao
se trata de um conjunto de normas que dita exatamen
te todas as agaes do trabalho, mas colocagao de uma
filosofia gue deverd ser lembrada, sempre.que uma de

cisao for tomada.
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Este conjunto de diretrizes abrange varias atividades
dentro da empresa, o gue nao quer dizer gue o siste
ma de controle de qualidade pretende assumir a dire
¢ao em todos os niveis. A filosofia de trabalho aqui
apresentada, & composta de sugestdes que deverdo ser
discutidas entre todos os setores da empresa, reafir

mando ser a qualidade, responsabilidade de todos.

a. Todas as atividades da empresa, voltadas para a
qualidade, deverao ser direcionadas levando-se em
conta o atual nivel da mesma, as condigdes do mer _
cado de matérias primas e as condigdes do mercado

de wvendas.

b. Sendo o mercado de embalagens, composto por gran
de nlmero de concorrentes, a qualidade do produto
devera ser ponto fundamental na disputa de uma fa
tia deste mercado. O custo desta qualidade devera
ser compativel com o ganho de mercado proporciona

do.

¢. Dada a diversidade de niveis de exigéncias - por
parte de clientes diferentes, estes deverao ser
agrupados em classes, as quais corresponderao a
niveis diferenciados de qualidade oferecidos pela
empresa. Este procedimento permitirid adequar os
recursos utilizados ds reais necessidades dos

clientes.




d.

Os Departamentos de Projeto e Produgio deverao
dar apoio ao departamento de vendas, para gque es
te possa colocar a gqualidade do produto como esti
mulo de compra e ainda proporcionar apoio ao
cliente, no estabelecimento de pedidos mais ade
quados a ambas as partes. Ainda com relagao aos
clientes, deverd ser montado um fluxo de informa
goes entre produtor e consumidor, a fim de me

lhor atender as necessidades deste Ultimo.

Em relagao aos fornecedores, deveri, também, ser
montado um sistema de informagdes, para que os da
dos colhidos na empresa sirvam de subsidios ao
fornecedor, a fim de gque este possa melhorar a
qualidade do seu produto. A politica de aceitacgio
de pedidos devera ser rigida e baseada em uma es

timativa das capacidades do fornecedor, feita com

dados estatisticos colhidos ao longo do tempo.

Os métodos de avaliacdo de qualidade deverdo ser
impessoais, através de graficos de controle, rela
térios, auditorias, a fim de minimizar atritos

pessoais com o pessoal de produgao.

O sistema de controle de qualidade devera ser
planejado visando principalmente a prevencao de
problemas, caracterizando agdes preventivas e nao

apenas corretivas.
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h. O sistema de manutengao dos equipamentos, terd co
mo uma de suas metas, colocar os mesmos em condi
¢oes de produzir produtos de qualidade, tendo tam
bém, uma agao preventiva em relagao as possiveis
falhas.

i. A empresa deverd colocar a qualidade como respon
sabilidade de todos o©os seus setores, motivando-os
para isto, com base no ganho de mercado e aumen
to da produgao decorrentes desta politica, com
conseqliente aumento da probabilidade de sobrevi

véncia da empresa.

j. A implantagao do sistema e todas as mudancas de

correntes desta, deverao ser graduais, a fim de

minimizar a possibilidade de rejeicao.

OBJETIVOS DO SISTEMA

Dois tipos de objetivos podem ser identificados,quan
do se da qualidade dentro de uma empresa. Primeira
mente, pode ocorrer o caso em que o nivel de qualida
de que uma empresa apresenta, ser satisfatdrio a sua
direcao, ou que os custos envolvidos com uma mudanga
superem o ganho. Neste caso, o objetivo serd manter
o nivel de qualidade, planejando o sistema de contro
le para ataque a problemas esporéadicos, que tendem a
desviar o estado atual. Por outro lado, pode-se dese
jar um aumento do nivel de qualidade e neste caso de

ver-se—-a atacar problemas crdnicos do processo.
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A ac3o, no primeiro caso, & bem mais simples, pois
cada departamento envolvido pode atuar individualmen
te na manuteng3C do estado atual. No segundo caso po
rém, uma mudanca depende de uma agdo interdepartamen
tal, e o problema tem que ser discutido por pessoas

gque tenham visoes diferentes do mesmo prcoblema.

0 objetive principal deste sistema & a mudanga do
nivel de qualidade oferecido, até um ponto satisfaté
rio em gue as agoes passariam a ser apenas de manu
tencao. Procurar—-se-a, portanto, atacar os problemas
crdnicos da empresa, engquanto gque Os problemas agu

dos serdo tratados como foram até o momento.

Dentro deste espirito, os objetivos do sistema podem

gser descritos como:

. Aumento da receita da empresa através da melhor co
locacdo dos seus produtos no mercado, pelo aumento

da qualidade, auséncia de falhas, etc.

. Diminuic3o dos custos de produgdo pela redugao do
indice de refugo produzido, redugdo de devolugdes
de clientes, redugac de retrabalho, aumento de qua
lidade da matéria prima adguirida, etc. (Os casos
de retrabalho em embalagens de papeldo sao muito
raros, pois uma embalagem fora de especificacgao di
ficilmente pode ser retrabalhada. O que ocorre,

por exemplo, & a empresa ter que fornecer ao clien
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te, gratuitamente, reforgos para uma embalagem que
nao alcangou os limites minimos de resisténcia pre
vistos. O termo retrabalho deve, entao, ser enten

dido desta forma).

3.4. AREAS DE ATUACAO DO SISTEMA

Como j& foi dito o problema da gqualidade envolve, de
alguma maneira, todos os setores da empresa. O sig
tema de controle concentrara seu campo de atuagao em
guatro areas especificas: projeto do produto, contro

le de matérias primas, processo de fabricagdo e con

trole do produto final.

a. Projeto do Produto

Nesta drea o sistema procurari sanar alquns dos
problemas encontrados, que influenciam a qualida
do do produto. Sera feito um acompanhamento, des
de o contato com o cliente, passando pela elabora
¢ao do pedido até a emiss3o da ordem de produgao.

Pode~se citar alguns itens a serem abordados:

. Auxilio ao cliente na escolha do tipo, dimen
soes e fechamento da embalagem mais adequada as

suas necessidades.

. Determinagao do papel a ser usado, baseada nas

necessidades de resisténcia e estética.
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. Tradugao das necessidades reais do cliente, em
especificacdes de fabricagdao que nao  permitam

erros de interpretagdo por parte da produgao.

Embora estes procedimentos sejam de dificil im
plantagao, pois muitos clientes costumanm emitir
pedidos ja com suas exigéncias incluidas, & impor
tante tentar gradualmente passar a fungao de pro
jeto para a empresa, a fim de conseguir maior fle

xibilidade na acao sobre seus fatores de produ

cao.

Matérias Primas

O controle de matérias primas & de suma importan
cia na definigdo de qualidade de qualquer  produ
to. Dada a grande importdncia relativa das  duas
matérias primas principais, papel e cola, somente
estas receberao, por parte do sistema, uma aten
¢dao maior. Outras matérias primas e insumos como
tintas, materiais de fechamento e outros, terao
seu controle citado superficialmente e sem maio

res detalhes.

Alguns dos itens abordados serao:

. Controle do recebimento de papéis.

. Diminuigao dos tipos de papel adquiridos, clas

sificac3o e padronizagdo destes, com a criagao

)
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de grupos de papéis semelhantes.

- Estudo da influéncia das caracteristicas do pa
Pel na qualidade do produto final e no comporta

mento destes no processo de fabricacgao.
- Coleta de dados sobre o desempenho do papel,
a8 fim de procurar auxiliar o fornecedor a melho

rar a qualidade de sey produto.

- Bstudo sobre as influéncias das Propriedades da

cola, na qualidade do produto.

Estes procedimentos visam garantir a boa qualida

de das entradas do processo produtivo.

Processo de Fabricacio

Esta serd, senm dGvida, a &rea de maior ataque do
sistema. O sistema de controle do processo de fa
bricagdo trabalhari baseado nos indices de refu
go, e tentarad tirar dai as informagdes  necess3
rias para o desenvolvimento de um maior  conheci

mento dos equipamentos e do proprio pProcesso.

O sistema serid formado por dois subsistemas de ca
racteristicas diferentes. Um deles sera contro
lador continuo do processo, procurando sanar des
vios esporadicos no momento de seu surgimento. 0

segundo, com uma fungdo maisg analisadora de resul




tados, serd o responsavel pela andlise do estado
atual e tentativa de mudanga deste, atacando pro
blemas mais cronicos, ao mesmo tempo que supre o
pPrimeiro sub-sistema com informagdes necessirias
ao seu funcionamento. Mostrar-se-3a, também, como
calcular o indice de refugo, com base no custo in
corrido em produzi-lo. Desse modo, ter-se-3 a no

gdo correta de guais problemas s3o de maior impor

tancia relativa dentro da empresa.

Depois de se ter conseguido colocar a empresa em
um estado considerado razoavel, em termos de qua
lidade, passar-se-ia & fase de manutencdo deste,
com técnicas um pouco diferentes da primeira fa

Se,.

Embora, a melhora da gualidade seja fruto de uma
série de medidas importantes, o controle do pro
cesso, além da sua fungdo primeira, traz a possi

bilidade de uma maior familiarizagdo com o proces

S0 e equipamentos, procurando tornar cada vez me.

nos -insubstituiveis, elementos de grande experién
cia, dos quais ainda se depende para o funciona

mento da fibrica.

Produto Final

O controle de qualidade do produto final, feito
pelo sistema de amostragem, nao procurara mais en

contrar refugo, mas classificar o lote seguindo
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um nivel de qualidade, gue mostre como seri o tes
te de aceitagdo do cliente. Esta Area fechari o
campo de atuagao do sistema, sendo possivel ava
liar como um todo, baseado em seus resultados, o
nivel da qualidade dos produtos produzidos pela

empresa.

3.5. IMPORTANCIA E NECESSIDADE DO SISTEMA

A constatagado da necessidade de um sistema de contro
le de qualidade, a decis@o de basear 0 controle no
indice de refugo e, de um modo geral, toda a filoso
fia que gerou o sistema,partiram de informagoes sub
jetivas, que foram sentidas mas nao fundamentadas
com dados. Alguns levantamentos foram feitos, mas
nao apresentados devido & falta de rigor estatistico
dos mesmos. Tais fatos exigem que se mostre como foi

sentida a necessidade deste tipo de trabalho.

A inexisténcia de um controle confiivel nao permitiu
que se avaliasse, por exemplo, o Indice de refugo da
fabrica, a capacidade dos equipamentos, a capacidade
da mEo—de—obra, a gqualidade da matéria-prima, e quan
to cada um destes itens, Pesa na qualidade do produ

to final.

Havia entdo, a necessidade de caracterizar o estado

da fabrica, de um modo quantitativo e mais objetivo.




Por outro lado, mesmo sem obter um Iindice exato, po
dia-se perceber que a quantidade de refugo gerado
era grande, e nao causado apenas por fatores aleatd
rios, ja que algumas causas podiam ser sanadas de
imediato. O Indice de refugo surgiu, entdo, como uma boa al
ternativa para resolver este problema, ao mesmo tem
Po que, buscando diminuir este indice, pela analise
das causas, estar-se~ia buscando um estado padrao
proximo do &timo. Com este estado padrdo, obtido a
partir da operagaoc de equipamentos e mao-de-obra nos
melhores niveis possiveis, pode-se caracterizar um
estado genérico da fabrica. A partir desta fase, com
um padrao comparativo, poder-se-3 manter o processo

sob controle.

O sistema foi projetado de tal modo a procurar oS
Problemas mais relevantes e tentar resolvé-los, dis
pensando, assim, que se fizesse uma andlise dos seto
res mais carentes, para depois direcionar-se o ata
que do sistema. Ele proprio coletari os dados neces

sdrios ao seu funcionamento e serad auto dirigivel no

estabelecimento de metas especificas.

Apenas reafirmando a importdncia de um sistema de
controle de qualidade, pode-se citar a base da atual
politica da empresa voltada para ganho de mercado.
Embora trabalhando com pregos um pouco acima da mé

dia, a empresa procura oferecer produtos de qualida

de e em prazos de entrega bastante curtos, fatores
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de alta relevancia no mercado, na escolha de forne
cedores de embalagens. E facil notar que & preciso
um sistema eficiente, para poder-se combinar boa qua

lidade e prazo curto.




4,

SISTEMA DE CONTROLE DE QUALIDADE




4, SISTEMA DE CONTROLE DE QUAL IDADE

O trabalho entrar3 agora, na fase de apresentacao da solu
cao proposta, visando orientar a implantacao do sistema.
Embora todas as areas de atuagao do sistema estejam inter
ligadas e sejam dependentes umas das outras, o atague do
sistema a cada uma delas ser3 descrito separadamente, a

fim de facilitar a compreensio.

4.1. CONTRQLE DO PROJETO DO PRODUTO

Todo projeto, seja de uma maguina, componente, insta
lagao ou de um Sistema, deve ser feito com base em
um conjunto de necessidades, que geram a propria ne
cessidade do projeto. Do eficiente levantamento des
sas necessidades, depende o grau de utilidade que o

projeto obtera.

Baseando~se nesta teoria, pode-se concluir que € ne
cessario analisar cuidadosamente, as fungSes bisicas
de um determinado produto, classificando-as segundo
sua importancia relativa, a fim de definir com preci
sao as caracteristicas funcionais deste produto. £
necessario também, conhecer como as caracteristicas
do produto e de seus componentes irao influir em seu

desempenho. Desse modo, e somente assim, pode-se pro
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ceder a um dimensionamento correto dos componentes,
visando a perfeita utilizagdo dos recursos disponi

veis.

Esta visao, aplicada a qualquer tipo de projeto,deve
também ditar os procedimentos do projeto de embala
gens. Contudo, a realidade encontrada n3o & esta. Na
grande maioria dos casos, a empresa produtora de em

balagens nao opina no projeto dos seus produtos, fa

bricando segundo especificagdes de seus clientes. Na
turalmente, este tipo de situagdo ocorre com maior
frequéncia nas empresas de porte médio ou pequeno,
entre as quais se situa a empresa para a qual foi
desenvolvido este sistema.

O problema deve ser analisado segundo © porte e o}
nivel organizacional do cliente. Alguns clientes,que
operam em mercados de grande concorréncia, reservam
importancia considerdvel is embalagens de seus pro
dutos, como artificio de "marketing". Estas empre
sas, geralmente de grande porte, desenvolvem um de
partamento especifico para projeto de embalagens.
Nesse caso, o estudo de necessidades & feito com ri
gor, e quase sempre verifica-se que a embalagem aten
de aos requisitos necessi3rios ao transporte, armaze
nagem e apresentacao, do produto, para o qual foi
projetada. Contudo, como a maioria dos fabricantes

de embalagens nao se preccupa em desenvolver-se no

tocante a projeto de seus produtos, o cliente procu




ra detalhar ao maximo as especificagoes de  fabrica
gao da embalagem, chegando inclusive a especificar o
fornecedor do papel a ser usado. Esta pratica,nao &,
em absoluto, interessante ao fabricante de embala
gens, pois, lhe tira a possibilidade de colocar seus
fornecedores em concorréncia, tendo até&, gue se colo
car em situagOes dificeis para conseguir um lote de
determinado tipo de papel. No caso de clientes de pe
gueno porte, que nao possuem um departamento de de
senvolvimento de embalagens, o problema fica ainda
mais grave. Além de especificar mintcias da fabrica
gao, nem sempre o cliente pede a embalagem que me
lhor atenderia ds suas necessidades, causando nao sO
os problemas ja mencionados, como também comprometen
do o nome do fabricante, quando o desempenho da emba

lagem nao & o esperado.

Partindo da idéia basica de que, gquem melhor conhece
um determinado produto & seu proprio fabricante, po
de-se concluir que o melhor projeto de embalagem, se

ria o resultado de um trabalho conjunto, entre o fa
bricante do produto a ser embalado e o fabricante da
embalagem. Este comportamento traria vantagens a am
bas as partes, sendo gque o mais beneficiado seria o
fabricante de embalagens. Entre essas vantagens pode

mos citar:

. Obtengao de uma embalagem bem dimensionada, com a

certeza de um bom desempenho e a um custo compati
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vel, devido ds corretas, utilizagdo de matéria pri

ma e escolha do processo de fabricacao.

. Obtencgao, por parte do fabricante de embalagens,da
liberdade de escolha da matéria prima a ser usada,
desde gue atenda as necessidades do projeto, possi
bilitando uma maior manipulagao do seu mercado de

fornecedores.

. Aumento do lago comercial entre cliente e fornece
dor, devide a uma melhor presta¢ao de servigo por
parte deste, podendo-~se gquase garantir a certeza

de pedidos futuros.

E necesdrio dizer, que o departamento de projeto ne
cessita ter pleno conhecimento das caracteristicas e
propriedades, tanto da matéria prima disponivel, <co
mo dos recursos produtivos, a fim de poder tradu
zir as necessidades do cliente em especificagdes pa
ra a produgdoc. Se um cliente diz que necessita de
uma embalagem que deverd sofrer determinado tipo de
empilhamento, sob determinadas condicOes ambientes,
e nao se souber o que isto significa, em termos que
papel usar, utilizar calgos ou nao, impermeabilizar o
papelao ou ndo, seria melhor receber as especifica
¢goes como de costume. E preciso que o departamento
esteja preparado, conheca técnicas de projeto, co

nhega o desempenho de cada tipo de papeldo, etc. Co

mo isto ainda nao existe na empresa, a mudanca do es
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tado atual para o estado ideal deve ser lenta e gra
dual. Na realidade, o mais apropriado seria falar em
um departamento técnico e n3o em um departamento de

projeto.

O departamento técnico poderia ser composto ate
por um soé elemento, que seria um especialista em em
balagens de papelao, e seria contratado, ja com expe
riéncia ou formado dentro da prdpria empresa, no ca
S0 de um plano a um prazo mais longo. Ele acumularia
as fungoes de apoio técnico ao departamento de ven
das e analise dos dados que O proprio sistema de con
trole de qualidade viria a fornecer, visando obter o
j& citado conhecimento da matéria prima e dos recur
80s produtivos da fabrica. Com ¢ tempo, o departameg
to poderia, com a adicao de mais alguns elementos,a§
Sumir a responsabilidade de todos os assuntos técni
cos da fabrica, como por exemplo, projeto de embala
gens, controle de qualidade e manutencao de equipa

mentos, desenvolvendo a empresa em termos de tecnolo

gia de fabricacido de embalagens.

Foi dito, que a colocagio da €mpresa como projetista
de seus produtos deve ser gradual. Isto deve-ge tam
bém, a uma certa resisténcia a esta mudanga, que de
Ve ser esperada, por parte da maioria dos clientes,
afinal, no estigio atual, eles tém atendidas todas
as suas exigéncias sem discussoes. Contudo, hi cer
tas fungoes que poden e devem ser iniciadas imediata

mente, a fim de sanar algumas irreqularidades que
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prejudicam o andamento da produgao, podendo ser con

sideradas problemas de qualidade, ja que, por vezes

sd0 causadoras de refugos e devolugdes. Tais irregu

laridades, concentram-se no fluxo de informacgdes en

tre o departamento de vendas e a produgao. Em regime

de urgéncia, & breciso fazer com que os dados de fa

bricagao da embalagem cheguem ao setor de produgao,

Sem erros ou dividas. Uma solugao simples e eficien

te para este problema seria a idealizagdo de um mode

lo de pedido que ndo desse margem a equivocos. Para

lelamente & pPreciso organizar e catalogar as pecas

dos arquivos de clichés de impressaoc e de facas de

corte e vinco. O pedido deve conter as seguintes in

formagoes:

. Razao social (ou nome comum) e enderego do cliente.

- Tipo da embalagem.

. Dimensdes internas.

- Tipo de papeldo (ou requisitos de resisténcia e
estética).

- Nimero da faca no caso de fabricagdo por corte e
vinco.

. Nimero do cliché de impressao.

- Cores para impressio.

- Quantidade.

Com estas informagdes, corretas, o setor de producao
& capaz de fabricar a embalagem sem enganos. No caso
de embalagens novas, deve ser anexado ao pedido, mo

delos do cliché de impressao e da faca de corte e




vinco, sob forma de desenhos ou amostras. A ordem de
produgao ndo deve ser emitida sem que o cliché seja

aprovado pelo cliente. Estes procedimentos, Obvios 3

primeira vista, estao sendo citados pois, nao sSao
raros os casos de devolugdes de pedidos, por erros
grosseiros de impressdo, como por exemplo, embala

gens com impressac de produtos trocados, embora do
mesmo fornecedor. B interessante deixar claro que, a
inspegao de clich@s pode e deveria ser feita pela

propria empresa, desde que seja confiavel.

Concluindo, pode-se dizer que a situacdo ideal da
émpresa, em termos de projeto, tera”sua concretiza
¢ao a médio prazo, porém, a idéia principal do siste
ma neste campo € a criagdo de um departamento técni
co, que foi langada aqui e seri mencionada novamen
te, pois pretende-se que seja o centro de coordena
¢ao das atuagbes do sistema de controle de qualida

de.

CONTROLE DE- MATERIA PRIMA

A matéria prima geralmente representa 50% ou mais,
no custo do produto acabado. Mais importante ainda,
€& a importancia desta na qualidade final do produto.
E facil perceber a enorme infludncia do desempenho
do fornecedor, no produtoc final e na reputacgdo da

empresa.
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Quando se comega a tomar consciencia do problema de
qualidade, tem-se a impressdo de gue esta deve ser a
preocupagao basica de todo dirigente de empresas. Em
bora no dia a dia de trabalho, a gama de problemas
que se deve enfrentar, seja muito grande, aprender a
pensar em qualidade & um requisito indispensivel pa
ra conseqguir a sobrevivéncia, nesses tempos de crise
em que estamos vivendo. Como ja foi dito anteriormen
te, a questao & de vital importdncia no ganho de mexr
cado, pois ninguém guer ter problemas com o material
adquirido de terceiros. Esta preocupagac impde a for
magdo de uma corrente de qualidade, ja que se uma
empresa deve atender certas especificagoes de seus
clientes, pretende que também seus fornecedores aten
dam as suas. Em outras palavras, a saida de produtos
de qualidade, de um determinado centro produtivo, de
pende da entrada de produtos de qualidade. Contudo,
esta id€ia ndo deve estimular um clima de concorrén
cia, entre empresas gue participam de uma linha pro
dugao de um produto acabado. A politica esperada,
deve ser de colaboragd@o mitua entre fornecedores e
consumidores, ja que todos dependem, de uma maneira
ou de outra, do consumidor final. B neste espirito

que sera baseado o controle de matéria prima.

O controle de matéria prima terd duas funcgSes basi
cas: garantir a entrada na produgcao, de produtos que
estejam dentro das especificacoes, auxiliar os forne

cedores com base em informagoes de desempenho, a me
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lhorar a qualidade de seus produtos. Antes, poreém,
& necessirio que O sistema coloque-se em condicdes
de exerceé-las, necessitando Para isso, que sejam to

madas algumas medidas.

Deve-se analisar primeiramente, guais os problemas
que devem ser atacados para a execucao da primeira
fungdo. O instrumento bisico para garantir a qualida
de da matéria prima & a inspegd3o de recebimento. A
caracteristica principal de qualquer tipo de inspe
gac, & a comparacdo de um certo estado com um padrio
considerado, Necessita-se portanto, conhecer o esta
do real e o padrdo comparativo. Dado o estado atual
da empresa e a natureza da sua matéria prima princi
pal, o papel, nenhuma das duas tarefas & de facil

realizacgao.

Como ja foi mencionado, o controle de matéria prima
daria mzior atencao ds duas componentes principais
do conjunto de entradas do sistema, reservando ainda

mais detalhes ao controle do papel.

Deve-se dizer também, de passagem, que quando foi di
to nao existir qualquer tipo de controle de qualida
de na empresa, tinha-se em mente um controle objeti
vo, com padroes de qualidade objetivos. Obviamente
existe um certo controle, baseado em critérios geral
mente subjetivos, sem o qual, a empresa nao teria

condicoes de funcionar. Far-se-a, nesta altura, uma
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divisao no tratamento do problema de controle de ma

téria prima.

a. Papel

Analisando a guestao de recebimento, tomemos o
primeiro passo, que & o levantamento da gqualidade
do lote de papel recebido. O papel & adquiridoc em
bobinas de aproximadamente 500 kg, ou 3000 m 1i
neares. A questao é&: como tomar uma amostra gque
represente, da forma mais real, a qualidade do pa
pel ? O problema mostra-se sem solugao, se for im
posto que o resultado seja obtito no momento do
recebimento, j& que sd & possivel analisar as ca
madas mais externas da bobina. 0 levantamento da
qualidade do lote sb poderia ser feito com preci
sao, a medida em que as bobinas fossem sendo con
sumidas, pois nao se pode garantir que os primei
ros metros possuam as mesmas caracteristicas do
restante. O que se pode fazer, & testar as primei
ras camadas de papel da bobina, para fins de acei
tagao do lote, e ao longo do consumo, tomar amos
tras do meio e do final da bobina, eétudando as
variagoes das propriedades. Desse modo, pode-se
ter uma nogao do erro que se estd cometendo na
inspegao de recebimento. A qualidade do lote se
ria entao melhor estimada, com base na média e
amplitude dos resultados obtidos. E importante a
verificacao das propriedades do papel ao longoc do

comprimento. Se for pequena, aumenta a confianga
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do teste de recebimento, se for muito grande, e
sinal de que o processo de fabricagao do fornece
dor esta fora de controle, e este deve ser alerta

do.

Conhecida a qualidade do lote, & necessario compa
ra-la com um padrio. A determinagdo deste padrao
também & dificil, pois como se compra papel de v3
rias qualidades, & necessario estabelecer um pa
drao para cada fornecedor. Isto s® pode ser feito
se for conhecida a capacidade do mesmo. Se o ni
vel de gualidade que o fornecedor pode oferecer
estiver dentro das necessidades da empresa, este
nivel serid tomado como padrio para este fornece
dor. Quando se fala em comparagao do real com um
determinado padraoc, & necessirio falar também em
tolerdncia. Esta tolerincia seri determinada com
base na variacao das propriedades do papel, ao
longo do comprimento das bobinas, e de uma bobina
para outra. Obviamente, esta variag¢do nao pode

ser maior que o limite de operagao que interessa

a empresa.

Depois de determinado o padrdo de qualidade de ca
da tipo de papel, continuario sendo catalogados
testes ac longo do tempo. Porém, este levantamen
to nao serd tiao extenso como o desta primeira fa
se, e terd a finalidade de verificar tendéncias
de desvio do padrdo, as quais deverdo ser levadas

ao conhecimento do fornecedor, a fim de que este
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possa tomar medidas corretivas. O fornecedor deve
ra também ser informado do processo de controle
de qualidade de seus produtos, para que n3c seja
tomado de surpresa, se um de seus lotes for re

Jjeitado.

Passar-se-3 a uma descrigdo detalhada dos procedi

mentos visando a implantacac do sistema.

I. Tomada de Amostras

Em um mesmo lote de um fornecedor pode haver
bobinas de varias gramaturas. O par, fornécg
dor-gramatura, define um tipo de papel. No re
cebimento, deverao ser colhidas amostras de 3

bobinas de cada tipo, se possivel 5, com tama

nho suficiente a realizac3o dos testes.

A tomada de amostras ao longo do tempo, sera
feita visando cbter dados do meio e final de
bobinas. Para estudar a variacdo das proprieda
des ao longo da bobina, serd necessdrio numerd
las no recebimento para que sejam identifica
das posteriormente. Nem sempre & possivel cole
tar amostras das bobinas, pois algumas sdo con
sumidas completamente em um pedido. Sempre que
houver oportunidade, em caso de consumo par
cial ou quebra de papel, tiras com a largura
da bobina deverao ser levadas ao laboratdrio.

Se essa amostra pertencer a uma bobina testada

N




II.

I1T.

no recebimento, a variagdo das propriedades
poderd ser estudada. Se n3o, serd mais um va
lor a ser computado no levantamento da capa
cidade do fornecedor. Esta coleta de dados
podera ser custosa, entretanto, por ser expo
radica, serd minima a interferdncia no pro

cesso continuo de produgio.

Testes

Os testes a serem realizados no recebimento
serao:

. Gramatura

. Umidade

. Arrebentamento

. Tragao

- Esmagamento do anel de papel.

Alguns desses ensaios ainda n3o podem ser
realizados na empresa por falta de eguipamen
to, problema que deve ser sanado. Para todos
esses testes, algumas medidas deverio ser
feitas e apenas a média deveri ser anotada
para cada amostra de uma bobina. Os procedi
mentos serao os estabelecidos por norma. Os
resultados serao anotados e identificados com

o nlmero da bobina.

An3lise de Resultados

A primeira tarefa ser3 levantar a capacidade
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do fornecedor. Para cada bobina numerada de
verao ser colhidas 4 tiras de papel, distri
buidas entre o inicio, meio e final da bobi
na. Para cada tira, efetuar-se-3a os testes
mencionados com algumas medidas e a nédia
serd registrada. Para cada amostra,constitui
da de uma bobina, serdao registrados a madia
dos resultados e a amplitude dos mesmos, que
& a diferenca entre o maior e o menor valor.
Para levantar a caracteristica do papel exa
minar-se-a no minimo 25 amostras. Com este
procedimento pode-se admitir que a distribui
cao dos valores médios, & normal. Com esses
dados pode-se construir um grdfico de contro
le, onde a média e os limites superiores e
inferiores, representario o padrao de quali

dade do papel.

Tem-se entao, para as 25 amostras,

37 c=eln o

ey R25

Calcula-se x = (xl + Xy + X3+ Lo 4 x25)/25

e R = /Rl + R2 + ...+ R25)/25 e posterior

mente, LM = X, LSC = x + 0,729R e LIC = % -
0,729R, onde LM & linha média do grafico de

controle, e LSC e LIC s3o os limites superio
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res e inferiores, respectivamente. A fig.
4.1. mostra um grafico de controcle. Todos os
valores devem estar entre os limites de con
trole, e se isto n3o acontecer, estes valo

res devem ser eliminados e LM, LSC e LIC re

calculados.
% ZONA IT
ISC
X
Z0NA T
X % X
M
x " 2
x ZONA I
X
LIC
Z0MNA IT
AMOSTRAS

Figura 4.1. — GRAFICO DE CONTROLE

O grafico decontrole tem a finalidade dé mos
trar se o processo do fornecedor esta ou
ndo sob controle. Isto pode ser verificado
de dois modos. Como a probabilidade de um
valor cair na zona II & de apenas 0,3%, se
acontecer, a causa nao pode ser considerada
normal e aleatdria, portanto hd algum proble
ma. Pode-se notar anormalidades se alguma

tendéncia for notada nos sucessivos valores.
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Os resultados das amostras deverido ser celo
cados no grafico sequndo a numeragaoc das bo

binas.

E interessante tambdm, construir um grafico
para a amplitude das amostras. Seria feito

de maneira similar, com:

LM = R
LSC = 2,282.R
LIC =0

Como o grafico mostra a caracteristica do oa
pel, pode-se avaliar se ele esta dentro da
faixa que interessa & empresa. Se estiver, s
limites de controle devem ser considerados
como limites para aceitagao no recebimento.
Obviamente, em certos casos, somente o lini

te inferior sera de interesse no controle.

No caso da determinagdo da umidade do papsl
€ interessante notar a variacgdo na largura.
Uma variagdo grande & prejudicial, como ia
foil visto, ao processo de ondulagdo, e se e

rificada, deve-se alertar o fornecedor.

Além dos ensaios citados, também pode-se
executar o de absorcao de agua, para estudcs
do processo de colagem, e o de concora, para
estudo sobre a influéncia da resistdncia co

miolo no desempenho da embalagem.
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b. Cola

Ainda com relagao ao auxilio té&cnico ao for
necedor, outras informagoes podem ser colhi
das guando o papel estiver trabalhando na mé
quina, como a uniformidade da gramatura, que
pode facilmente ser verificada olhando-se o

papel contra a luz.

Este levantamento das caracteristicas do pa
pel seriam dteis, também, nos sequintes as

pectos:

. Formagao de subgrupos de papéis com carac
teristicas semelhantes, dentro dos quais
pocder-se-ia variar a utilizacao sem compro

metimento da qualidade do produto.

. Utilizagdo dos dados na correlagao das ca
racteristicas do papel com as caracteris
ticas do papeldo. Com esta informagdo po
der-se-a determinar, de imediato, qual a

composi¢ao de papéis que produziri determi

nadas propriedades do papelio.

J& foi mencionado que o processo quimico da cola

gem nao & dominado pelos técnicos da empresa. Ba

seado neste fato, o sistema de controle de quali

dade,

neste campo, tentari avaliar a influéncia

das propriedades da cola no resultado da colagem.
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Outras

As propriedades que serac estudadas sao, a tempe
ratura e a viscosidade, Este estudo nio seri mui
to rigoroso, pois sabe-se que a colagem depende
da quantidade aplicada, da velocidade da maquina,
da secagem do papeldo, do prdprioc papel e de ou
tros fatores. O gue se pretende fazer, e tentar
achar um ponto bom de operagao para as proprieda
des da cola, a fim de fixd-las, tentando ao menos,
minimizar os efeitos prejudiciais de suas varia
goes. O processo & simples e devido 3 falta de ri
gor, sera realizado em conjunto com o controle do
processo de fabricagao. Consistird em tomar medi
das da viscosidade e temperatura da cola para ca
da pedido passado pela maquina onduladeira, e re
laciona-lo com o indice de refugo por consegquén
cia de defeitos de colagem. O estudo dever: ser
feito por um periodo bastante longo, a fim de mi
nimizar a influéncia de outros fatores nos resul
tados. Se for concretizado o objetivo de fixacao
do ponto de trabalho da cola, poder-se-a contro
lar o processo usando graficos de controle e fa
zendo medigdes periodicamente ao longo do dia. Se
as propriedades da cocla forem mantidas constan
tes, isso ajudara o estudo da influéncia de ou

tros fatores na colagem. A finalidade, obviamen

te, @ tentar otimizar o processo.

As outras entradas do sistema como, tintas, fiti

lhos para amarragao e etc., ou s3o fornecidas por
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empresas de qualidade certificada ou n3o apresen
tam maior relevancia no desempenho do processo.
Dessa forma, ndc & vantajoso montar um esgquema de
controle para elas, porém se problemas constan
tes forem verificados, deve-se entrar em contato

com o fornecedor, ou desenvolver outro.

4.3. CONTROLE DO PROCESSO

Esta &, sem divida, a area mais importante de todo
O sistema de controle de gualidade, e onde serdo de
senvolvidos os procedimentos para alcangar seu obje

tivo mais imediato: redugdo do refugo.

A empresa tem crescido bastante nos {iltimos anos,
e a luta pela manutencao de seu mercado consumidor
tem causado uma preocupagao demasiada em aumentar a
produgao. Contudo, a infraestrutura necessaria para
aumentar a produtividade do processo, ndo estd acom
panhando o crescimento da empresa. A criagaoc de um
departamento técnico, ajudaria a melhorar a situacao,
pois & insuficiente o conhecimento gue se tem sobre
© processo de fabricagao, executado na fibrica, com
0s equipamentos disponiveis. Embora a empresa conte
com pesscal especializado em papeldo ondulado, cada
fabrica possui seus problemas peculiares, e & do do
minio sobre estes problemas que se esta falando. Por
isso, antes de pensar em controlar o processo, seria

interessante tentar colocd-lo em um bom nivel de ope
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ragao. Este trabalho, gue € a primeira tarefa do sis
tema, consiste em procurar sanar os problemas mais
inconvenientes para a empresa. O reduzido efetivo de
pessoal e recursos disponiveis para isso, cobriga ao
ataque dos problemas, por partes, concentrando os
esforgos naqueles que tem maior importancia relati
va. A quantificagdo desta importancia seri feita com

base nos indices de refugo.

Depois de colocar a fabrica no nivel de operagao
mais proximo do dtimo, seria necessirio manter essa
situagao. Nesse ponto entra o controle do processo.
A fig. 4.2., ilustra a diferenca entre problemas es
poradicos, alvos do controle do processo, e proble
mas cronicos, cujo ataque visa modificar o nivel de

qualidade da fabrica. Como indicativo do nivel de

gualidade, foi tomado como exemplo o nivel de refu

go.

A decisdo de atacar as causas do surgimento do refu
go, logo no comego da implantagao do sistema, sera
Gtil, também, no alcance de resultados mais relevan
tes nesta primeira fase, fato que podera, de alguma
forma, favorecer a aceitagao do sistema por parte da

direcao da empresa.

De um modo geral, o nivel de qualidade da empresa se
ri sempre avaliado com base no refugo ou fabricagao

de pegas defeituosas. A andlise das caracteristicas
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Figura 4.2. - DIFERENCA ENTRE PROBIEMA CRONICO E ESPORADICO

fisicas da embalagem, seri feita com o propdsito ape
nas informativo, e nao como controle do processo,
ja que tais caracteristicas tem dependéncia ligada,
predominantemente, & qualidade da matéria prima e

nao ao processo de fabricagao.

Para falar em pegas defeituosas, precisa—sé definir
0 que seja defeito. Uma peca serid considerada defei
tuosa, num determinado ponto do processo produtivo,
quando for inadequada &s operagoes posteriores, ou
quando estiver fora das especificagdes do cliente.
Baseado nesta definigao, segue uma classificacao de
defeitos originados, principalmente nos centros de

ondulagao e conformacao.




.

Canoa

Este defeito caracteriza-se pelo empenamento da
placa corrugada, e & causado, principalmente, pe
la diferenga de umidade entre capa e forro, na
secagem. Nesta operacao, ocorre uma contragao do
papel e as capas sao submetidas a tensdes diferen
tes. A temperatura de secagem, nas duas capas tam
bém & diferente, pois somente uma delas fica em
contato direto com as chapas quentes., Os proble
mas causados sdo: perda de resisténcia da embala
gem devido & deformacgdo, prejuizos na impressio e
posicionamento dos entalhes devido i alimentacdo
fora de esquadro na impressora, entupimento da im
pressora quando o defeito for acentuado, etc. 0]
grau de empenamento ou abaulamento da chapa de pa
pelao, considerado como defeito grave, deve ser
estabelecido com base na operagao da impressora

{(ver Fig. 4.3).

Ondas Inclinadas

Este defeito, mostrado na Fig. 4.4, pode ser cau
sado pela umidade excessiva do miolo, que tornan-
do-se maleavel permite movimento relativo entre
capa e forro. Outra causa pode ser o atrito do pa
peldo face simples com os dispositivos de tensido,
d entrada do segundo coleiro. Este defeito & con
siderado grave pois faz cair a resisténcia ao es

magamento de onda.
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Figura 4.3. — DEFEITO CANOA
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Figura 4.4, - ONDAS INCLINADAS

Figura 4.5. - "WASHBOARD"
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c. Colagem

Relaciona-se com a uniformidade da colagem e re
sisténcia ao deslocamento. A verificagao deve ser
feita visualmente, através da flexao da placa no
sentido contrario ao da vincagem, o que ocasiona
o descolamente, se o defeito for constatado. Pode
ser causado por aplicag¢ac desuniforme da cola,
ma absorgao da cola pelo papel, desregulagem de
pressao de colagem, etc. considerado defeito gra

ve.

Dimensoes

O defeito & caracterizado por dimensGes incorre
tas no comprimento ou largura da chapa e posicio
namento errado de vincos e entalhes. Como conse
quéncia, tem-se o fechamento irregular da embala-

gem e dimensoes internas fora do especificado.

Altos e Baixos

E a formagao irregular do ondulado, com diferen
¢as na amplitude das ondas. Pode ser causado por
baixa umidade do miolo e residuos nos rolos ondu
ladores. O defeito sera considerado grave se for
constatado no lado da impressao, por causar fa

lhas na mesma.

"Washboard"

A chapa tem a aparéncia de uma pedra de tanque de




lavar roupa (ver Fig. 4.5). E causado pelo exces
so de cola no topo das ondas, aumentando a area
de colagem. Sera considerado defeito grave se

ocorrer no lado da impressao.

Bolhas

E caracterizado por falhas localizadas de cola
gem. Serd considerado defeito grave, dependendo
da area afetada, do lado em gue ocorrer e das con

dic¢des de utilizagao do produto.

Rugas

Consiste no aparecimento de rugas nas capas, cau
sado pela falta de tensao no papel ao entrar na
magquina. A classificagao como defeito grave e si

milar ao caso de bolhas.

Biscoito
Em fungao do ressecamento da chapa, esta torna-se

quebradica. O defeito & considerado grave pois po

de ocorrer o estouro da chapa na vincagemn.

Extremidades Descoladas

Ocorre principalmente por excesso de cola nas ex
tremidades, resultando na n3o secagem da cola por
falta de calor. Se ocasionar problemas na alimen
tacao de impressoras automaticas ou prejudicar o
desempenho da embalagem, sera considerado defeito

grave.
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1. Ondas Esmagadas

Ocorre na impressao,devida a excessiva pressao
do cliché sobre a chapa. Como consequencia ha a
queda de resist@ncia da chapa. Se © defeito  for

acentuado,deve ser considerado grave.

m. Impressao
Os problemas de impressdo sa@o varios. Podem ocOY
rer borrdes, manchas, falhas, desalinhamentos, sQ
breposicao de cores, etc. Qualquer defeito que
prejudique a apresentagéo do produto deve ser con

siderado grave.

Esta classificacdo de defeitos, pode ser acrescida
de alguns itens gue porventura ocorram. Pode-se veri
ficar que a maioria dos defeitos podem ser graves Ou
leves, conforme a situag¢ao. Somente serao refugadas,

pegas que apresentarem defeitos graves.

As bases para esta classificagao, foram constatagoes
e o manual de classificagao de defeitos fornecido
pela Associagao Brasileira do Papeldo Ondulado (ABPO),

colocado em anexo.

Nesta primeira fase de implantagao, dois subsistemas
serio colocados em operagdo. Um deles visard desen
volver o ataque a problemas cronicos, melhorando ©
nivel de qualidade da empresa, Como ja explicado. O

outro sera caracterizado pela agao preventiva, isto
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&, agir sobre causas j& identificadas, e manter vigi
l3ncia constante sobre elas, reduzindo aoc minimo o
surgimento de problemas esporadicos. Para fins de
apresentacdo, denominar-se-a o primeiro como SAR (Sis

tema de Analise de Refugo), e o segundo SCC (Siste

ma de Controle Continuo).

SAR

Para que se tenha uma idéia clara da atuagdo do SAR,
imaginemos o processo produtivo da fabrica com uma,
série de irregularidades, como por exemplo, falhas
de operacgao de equipamentos, equipamentos. em mau es
tado de manutengdo, processos de fabricagao inadegua
dos, matéria prima de baixa qualidade, operadores
nao qualificados, etc. Estas irregularidades sao cau
sadoras de defeitos nas pegas, que podem refuga-las.
Apenas para facilitar a apresentacao, definir-se-a
falha como irregularidade no processo, e defeito co
mo irregularidade na pega. O processo ideal seria o
gue ndo contivesse falhas, e & para este horizonte
que deve-se olhar. O caminho para a realizacao deste
dbjetivo deve ser baseado na disponibilidade de re
cursos da empresa para este programa. A realidade da
empresa & a falta de recursos, principalmente para
investimentos gque nao tragam retorno imediato. Por
isso, & interessante atacar o problema geral gradual
mente, determinando quais as falhas que causam maio
res prejuizos e concentrando os recursos na sua eli

minagao.




E f3cil perceber que as falhas mais importantes se
r3o aquelas gue causarem maior quantidade de refugo,
em funcdo dos defeitos provenientes das mesmas. Deve
se portanto, determinar quais defeitos tem maior im
portancia relativa, e esse levantamento serd feito

com base na analise de refugo.

A andlise do refugo serd feita da seguinte maneira:
as pecgas refugadas, com base na classificacao de de
feitos ja citada, serao coletadas e analisadas na
saida de cada miquina. Serac definidos grupos de de
feitos que, por primeira estimativa, s30 causados
por uma mesma falha. Esta estimativa seri feita com
base na experiéncia de técnicos especializados em pa
pelaoc. Como exemplo pode-se citar,bolhas,washbord",

extremidades descoladas, falta de uniformidade na co
lagem, etc., que sao defeitos causados por falha na
aplicagao de cola. A base para gquantificagao do refu
go, em primeiro plano, serad a massa, portanto, ao
final de cada pedido as pegas refugadas serao classi
ficadas segundo os grupos de defeitos e contadas,
pela massa unitaria de cada pedido as quantidades
serdo transformadas em unidade de massa. Depois da
contagem, a fim de nao congestionar o local de traba
lho, as pegas serao liberadas para a prensa ou outro
destino. Os resultados serao apontados e, diaria ou
gemanalmente, as quantidades serao adicionadas a um

grafico acumulativo de barras, que tornara facil a

visualizacdo de qual grupo de defeitos & responsavel
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pela maior gquantidade de refugo. Nesse grafico, se
rao colocados todos os grupos de defeitos independen
temente de serem originados em maguinas diferentes
(ver Fig. 4.6). No caso especifico da onduladeira,

a massa seri encontrada com o auxlilioc de uma balan

¢a, pois nem sempre o refugo apresenta-se em chapas.

MASSA

————— GRUPC DE DEFEITOS A SER
ANALTISADO

r 2 3 4 5 6 7 8 9 10 GRUPOS DE
DEFETTOS

Figura 4.6. - INDICE DE REFUGO EM FUNCAC DOS GRUPOS DE
DEFEITOS

A escolha da base de comparagao como sendc a massa,
nao & a mais indicada para avaliar a importéancia re
lativa de um certo grupo de defeitos. Pode-se imagi
nar, que para duas falhas causadoras da mesma quanti
dade de refugo, em massa de papelao, a gque traria
maiores prejuizos seria aquela gue estivesse locali
zada numa fase posterior do processo em relagao a
outra. Tal fato deve-se ao trabalho realizado nas pe
¢as refugadas, entre as duas fases do processo con
sideradas. Se considerarmos 100 kg de refugo causa

dos na onduladeira, e a mesma massa causada na amar
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ragao das embalagens, estes tltimos estariam custan
do bem mais caro que os primeiros, em fungao do tra
balho realizado entre as duas operagoes. A melhor ba
se de calculo seria portanto o custo da fabricagao
dagquela gquantidade de refugo. Surge entao, a necessi
dade da criacao de um sistema de custos que fornecga,
para cada pedido, o custo adicionado a fabricacgao de
uma pega, em fungdo das operagOes realizadas. Obvia
mente, as vantagens de um sistema de custos seriam
bem maiores para outros setores, estando aqui, ape
nas uma de suas aplicagoes. Neste caso, o grafico da
Fig. 4.6 seria transformado para, custo do refugo em
fungdao do grupo de defeitos. Os dados de custo se
riam também, um incentivo ac investimento de tempo
e recursos na andlise das falhas causadoras daguele

grupo de defeitos.

Identificado o grupo de defeitos mais importante,pas
sa-se d andlise da falha causadora. Esta andlise de
pende de um conhecimento técnico do processo, gue
Se espera, a empresa possua. O SAR nao entrara em
detalhes sobre esta analise, trabalhando em cima dos

resultados da mesma.

Deve ser lembrada a colocagao da hipdtese de que a
fabrica nao opera no seu ponto &timo, sem a qual o
SAR nao teria sentido. Portanto, se for verificado
gque o Indice de refugo global & baixo, ao contrario

das espectativas, e o custo incorrido naoc compensar




investimento na eliminagcao das causas, deve-se pas
sar diretamente ao controle do processo, isto e, a

manutengao do estado atual.

Depois de analisada a falha, pode-se chegar 3s se

guintes conclusdes:

a. Eliminacao inviavel

A inviabilidade da eliminag3o de uma falha pode
ser tecnoldgica (caso em que a falha & propria do
processo produtivo com o qual se trabalha), eco
ndmica (baixa relagdo custo-beneficio), ou finan
ceira (falta de recursos). Em qualquer caso a fa
lha deve ser arquivada como problema de qualidade
a ser revisto no futuro, quando talvez, tenha de
saparecido a inviabilidade. H3 casos, porém, em
que a ocorréncia de uma falha nio pode ser elimi
nada, mas o seu sintoma sim. Neste caso, devera
ser estabelecido o procedimento necessirio & eli
minagao do sintoma, voltando o processo ao estado
normal, até que a falha ocorra novamente. Para
ilustrar os dois casos, pode-se fazer uma analo
gia com um automdvel. Suponha que o motor "engas
gue" constantemente porgque o carburador esti com
defeito. Se nao h3 recursos para substitui-lo ou
repard-lo, a falha & invidvel. J& no caso de um
estourc de pneu, naoc podemos eliminar a possibili
dade de se ter um pneu furado, mas se acontecer,
com uma simples substituigdao pelo reserva, retor

namos ao estado normal.
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b. Eliminagao viavel

Neste caso, naturalmente, o procedimento & a eli

minagao.

Em ambos os casos, tomadas as medidas necessarias,
quaisquer que sejam, deve-se passar a4 analise da
falha correspondente ao seguinte grupo de defei

tos de maior importancia relativa.

Com este sistema conseguir-se-a baixar o nivel de
refugo ao minimo possivel, e nesse caso © processo
sera considerado como trabalhando no seu ponto otimo,

dadas as condi¢des da empresa.

SCC

Este &€ um sistema de controle do processo, gque pode
ser implantadq a qualgquer momento, independentemente
da operagao do processo estar no ponto 6timo ou nio.
Ele trabalha baseado na relacgao, defeito-falha-_agdo
corretiva, isto &, constata o defeito, identifica a
falha e promove a agdao corretiva. E um sistema ;ipi
co de agao sobre problemas esporadicos, que pretende
diminuir a variacao do nivel de qualidade da empre
sa, enquanto o SAR trabalha. Desse modo, diminui-se
a probabilidade de que um problema esporadico cause
uma quantidade de refugo tao grande, que se torne al
vo do SAR, ja que a finalidade primeira deste & agir
sobre problemas crdnicos. Por outro lado, sempre que

O SAR se depara com uma falha nac eliminavel, mas es
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poradica, fica estabelecida uma relagao defeito-fa

lha~agao corretiva, que alimentari o SccC.

Embora o SCC seja um sistema de controle do processo,
difere do sistema normal, gue usa graficos de contro
le, por ser muito mais agil e trabalhar de forma con
tinua e ininterrupta. Isso prende-se ao fato de que
0 SCC age sobre uma gama de falhas, cujos defeitos
causados sao facilmente constatados, cuja relacao de
feito-agao corretiva & conhecida e cuja agao correti
va & ripida e razoavelmente simples. No entanto, pe
la sua agado continua, o SCC n3o consegue identifi
car, se a falha & causada por fendmenos aleatdrios
ou se & caracterizada pela degeneracac de processo,
n3o tendo autoridade para interromper a produgio, a
menos que as consequéncias sejam desastrosas e de fa
cil constatagao. Portanto, as agdes corretivas do
SCC sao aquelas que podem ser executadas com o pro
cesso em movimento. A tendéncia & diminuir a variabi
lidade do processo, estreitando os limites de contro
le do sistema normal, facilitando-o a constatar pro

blemas caracteristicos de degeneracao.

Em termos praticos, o SCC consiste em colocar so
bre os operadores das maquinas, a responsabilidade
de continua vigildncia sobre operagoes, realizadas
pelo equipamento, onde costumam ocorrer falhas espo

radicas. Para exemplificar, pode-se citar algumas re

lagoes, defeito-falha-acao corretiva:

2




. Defeito: Auséncia de capa em uma extremidade da
chapa de papelao, e excesso na outra.

. Falha: Desalinhamento de bobina.

. Agdo corretiva: Alinhar a bobina.

. Defeito: Miolo ressecado.

. Falha: Baixa umidade do mioclo.

. Agdo corretiva: Aumentar a vazao do chuveiro de va

por.
. Defeito: Rugas na capa.

. Falha: Falta de tensao na alimentagdo do papel.

. Agao Corretiva: Agir no freio da bobina.

Quando o SAR tiver terminado sua operagao, poder-se
a dizer que o processo foi otimizado em termos de
producao de refugo. A partir deste ponto, deve-se
trabalhar com o SCC e o sistema de controle normal.
Como ja foi visto, o contrcle normal trabalhari com

atributos, onde a presenga de um defeito grave leva

rd a pega a ser classificada como defeituosa. Para
efeito de controle, usar-se-3a o grafico da fracao
defeituosa.

Para situar LM, LSC e LIC no grafico de controle,

far-se-a o seguinte:

1. Toma-se 20 amostras de 50 elementos na saida da

onduladeira.

2, Para cada uma, efetua-se a classificacao e calcu

la-se a fragao defeituosa média, P, que sera o




quociente entre o total de pegas defeituosas e o

total de pegas, no caso 1000.

3. Tem~se entao para o grafico de controle:

+ 3V5 (1 - 5)/11',

urli

LSC =

LIC = P - 3“V/§ (1 - 5)/n1 onde n & o nimero de
pegas na amostra, no caso 50. Quando LIC for nega
tivo, adota-se LIC = 0. Se algum valor estiver fo
ra dos limites, devera ser retirado e os limites

recalculados.

4. Para cada amostra retirada, calcula-se P, e mar

ca-se no grafico.

A interpretagao do grafico & a mesma ja indicada na

segao 4.2,

Este processo de controle tem o poder de detectar
falhas caracterizadas pela degeneracgao do processo
de produgao. Acredita-se que a combinagao deste sis
tema com o SCC, com seus respectivos métodos de de
tecgdo de problemas e aplicagdo de acles corretivas,

podem manter o processo sob controle.

Passa-se, agora, a Ultima parte do sistema de contro

le do processo, que e o levantamento das caracteris
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ticas fisicas da chapa de papelao. Este estudo tem

0s seguintes objetivos:

. Fazer a correlagao das propriedades da chapa de pa
pelao, com as propriedades dos papéis que a com
poem.

. Levantar uma média das propriedades para cada tipo
de papelao, a fim de subdividi-los em grupos de

propriedades similares.

. Poder traduzir especificacotes de resisténcia para

tipo de papeldao a ser usado.
O procedimento sera o seguinte:

l. Ensaios a Serem Realizados

Para papelao simples, gramatura, esmagamento de
onda, arrebentamento e resigténcia de coluna.
Para papelao duplo, todos menos esmagamento de

onda.

2. Retirada de Amostras

Cada amostra representara um pedido diferente e
constard de 5 pegas tomadas aleatoriamente ao lon

go da fabricacao do pedido.

3. Realizacao dos Ensaios




Gramatura

Bastara o resultado de uma medida, para um cor
po de prova de 0,1 m2 (25 x 40 cm). O resultado
serd tomado como um niimero inteiroc. 0 procedi

mento seguira a norma brasileira.

Esmagamento de onda

Serao tomados 3 corpos de prova para cada peca,
© mais uniformemente distribuidos possivel, sen
do o resultado, a média aritmética tomada com

2 casas decimais. O procedimento seguira a NB.

Arrebentamento

Serao tomados 6 valores, 3 para cada lado da pe
¢a, seguindo uma linha diagonal, intercalando
se 0s lados. O resultado serd a média aritméti
ca, tomada com 1 casa decimal. O procedimento

seguira a NB.

Resisténcia de coluna

Similar ao esmagamento da onda.

4, Folha de coleta de dadoeos

Devera ser aberta uma para cada tipo de papeldo,e
devera conter o tipo de papelao, o niimero do pedi
do com os respectivos resultados e data da fabri
cagao, nimero da onduladeira que fabricou o pedi

do. Devera conter ainda, se for o caso, observa
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goes como procedimento em desacordo com esta nor
ma, modificagao no processo de fabricagao, defa
sagem de um ou mais dias entre a fabricacgdo e a

realizacao de ensaios, etc.

Os valores coletados constituirdoc um histdrico das
propriedades de cada papelaoc, e deverao ser anali
sados em conjunto com outros dados para alcande

dos objetivos citados.

4.4. CONTROLE DO PRODUTQO FINAL

O controle de qualidade no produto final serd um in
dicativo do nivel de qualidade do pedido, a fim de
prever a inspecgdc de recebimento do cliente. Se for
verificado um indice muito alto de pegas defeituo
sas, elas deverao ser substituidas, pois neste caso a
devolugao & certa. A tendéncia & que produtores e
fornecedores de embalagens adotem o método de inspe
¢ao descrito no manual de classificagdo de defeitos,
colocado em anexo. Enguanto isto nao acontece, a ins

pecao do produto final deve ser feita com base nas

exigéncias de cada cliente.




5.

CONCLUSAD




5., CONCLUSAO

O desenvolvimento deste trabalho teve duas preocupagoes
principais. Primeiramente tentou-se desenvolver o proje
to, baseando-se em conceitos gerais, de modo que a base
do sistema possa ser aplicada a outros tipos de producgao.
A seguir, no detalhamento dos procedimentos, procurou-se
aplicar os conceitos ao problema especifico desta empresa
de embalagens de papelao ondulado. Dessa maneira, o traba
lho pode servir de auxilio, tanto em estudos sobre proble
mas de qualidade de um modo geral, como em estudos sobre

papelao ondulado.

A determina¢ao dos procedimentos do sistema de controle,
foi feita visando a miaxima possibilidade de implantagao,
com base nas necessidades e disponibilidade de recursos
da empresa em questao. Isso tira do trabalho aquela visao
puramente académica e tedrica, dando-lhe  aplicabilidade

pratica.

Como Ultimas medidas a serem tomadas, para que se cglogque
o sistema em funcionamento, tem-se: a criagao de um pro
blema de treinamento de pesscal, a fim de adapta-lo as
técnicas utilizadas no sistema e a formagao de uma  cons
ciencia de gualidade em todos os setores da empresa, moti

vando, principalmente o pessoal da produgao, a encarar o

problema com a devida importancia.
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Ao final do trabalho, fica a nitida impressao, de gue ele
atingiu o objetivo de trazer beneficios tanto ao autor,
na sua formagao, como i empresa, no ataque a seus princi
pais problemas. Isso vem reforgar a confianca na eficacia
do sistema de oferecimento de estagios, pelas empresas a

estudantes de graduacio.




ANEXO




MANUAL DE CLASSIFICACAO DE DEFEITOS




INTRODUCAO

O presente trabalho, tem por objetivo fornecer subsidios aos
fabricantes e consumidores de embalagens de Papelido Ondula
do, no sentido de orienta-los quanto As caracteristicas prin
cipais que definem a gualidade das embalagens além dos requi
sitos mecdnicos, ou seja, defeitos de fabricagdo, como por
exemplo: dimensodes, impressdo, fechamento etc. Assim sendo,
procurou-se analisar e definir todos os possiveis defeitos
que possam vir a afetar direta ou indiretamente o desempenho
das embalagens a luz das reais limitacles e recursos ineren
tes ao processc produtivo, bem como foram observados os para
metros de norma ABNT-NB 309/01, que define planos de amostra
gem e procedimentos na inspecdo por atributos e ainda as nor

mas técnicas desenvolvidas pela ARPO.

Sdo Paulo, julho de 1980

GT-1/1 da ABPO




1. CONCEITUAGAO DE DEFEITOS:

1.1. Defeito Toleravel;
1.2. DPefeito Grave;
1.3. Defeito Critico.

2. RELACRO, CARACTERIZACAO DOS DEFEITOS E CLASSIFICACOES DOS MESMOS, SE-
GUNDO AS TOLERANCIAS ESTABELECIDAS:

2.1. DPefeitos de Impressao:

2.1.1. Ausencia de impressdo;

2.1.2. Erro de impressao;

2.1.3. IﬁpressSO fé]hadg;

2.1.4. Impressdo borrada:

2.1.5. Impressao fora de registro;

2.1.6. Impressao descentralizada;

2.1.7. Impressao em tonalidade fora de padrio;
2.1.8. Impressao em cor errada;

2.1.9. Tinta nac resistente 2 fricgao;

2.1.10. Impressao na capa interna.

2.2. Defeitos de Vincagem:

2.2.1. Ausencia de vincos;
2.2.2. Vincagem insuficiente;
2.2.3. Ruptura nos vincos.

2.3. Defeitos nos Cortes e Entalhes:

2.3.1. Variacao no comprimento dos entalhes;
2.3.2. Cortes ou entalhes com rebarbas;
2.3.3. Refilo n3o destacado;

2.3.4. Refilo colado a embalagem.

2.4. Defeitos nas Juntas de Fechamento:

2.4.1. Orelha estreita;
2.4.2. Orelha comprida;
2.4.3. Orelha descolada;
2.4.4. Grampos mal espagados;




2.4.5, Grampos mal formados;

2.4.6. Fita gomada com variagao no comprimento;
2.4.7. Fita gomada mal pos{ﬁionada;

2.4.8. Fita gomada com descolamento;

2.4.9. Junta de fechamento aberta ou sobreposta.

2.5. Defeitos Gerais:

2.5.1. Abertura ou sobreposicao entre as abas externas;
2.5.2. Delaminagao nas capas;

2.5.3. Descolamento das capas;

2.5.4. Ausencia de miolo ou capa;

2.5.5. Falhas Tocalizadas de colagem;

2.5.6. VariacOes nas dimensoes internas;

2.5.7. Embalagem fora de esquadro;

2.5.8. Embalagem colada internamente;

2.5.9. Embalagens coladas entre si.

3. DETERMINACAO DOS NIVEIS DE QUALIDADE ACEITAVEIS (N.Q.A.) E CHITERIOS
DE INSPECAO:




(" 1. CONCEITUACKO DE DEFEITOS:

1.1.

1.2.

1.3.

Observando-se as definigGes da ja citada NB.309/01, considerou-se:

Defeito Toleravel:

Defeito que ndo produz danos ao produto embalado, e nao reduz o
funcionamento ou desempenho de uma fungao importante da embala-
genm.

Defeito Grave:

Defeito que venha a reduzir o funcionamento ou o desempenho de
uma fun¢do importante da embalagem. E, também, aquele que pode
comprometer o desempenho de uma fungao secundaria. E a embalagem
usavel com restrigoes.

Defeito Critico:

Defeito que pode produzir dano efetivo ao produto embalado, du-
rante o manuseio ou estocagem. E, tambem, aquele que impede o fun
cionamento ou o desempenho de uma importante fungao da embala-

geim.

2. RELACAO, CARACTERIZAGAO DOS DEFEITOS E CLASSIFICAGOES DOS MESMOS, SE-
GUNDO AS TOLERANCIAS ESTABELECIDAS:

2.]-

Defeitos de Impressao:

2.1.1. Ausencia de impressao:

Caracterizagao: Ausépcia parcial ou total de impressao em
uma ou mais faces da embalagem em desacordo com: arte fi-
nal, lay-out ou amostra aprovada.

Classificacao:
Defeito Toleravel: Quando a ausencia de jmpressao for par
cial ndo afetando as faces impressas da embalagem que: iden

tifiquem, divulgem, fiscalizem o fabricante ou seu produ-
to, no caso de embalagem de transporte.

Defeito Grave: Quando a ausencia de impressao for parcial
ou total em-uma ou mais faces impressas da embalagem difi
cultando a identificacdo, divulgagao e fiscalizagao do fa
bricante e de seu produto.




2.1.2.

2.1.3.

2.1.4.

Defeito Critico: Quando a ausencia de impressao for total
ou parcial em uma ou mais faces impressas da embalagem, im
pedindo a identificagao, divulgagao e fiscalizagdo do fa-
bricante ou de seu produto.

Erro de Impressao:

Caracterizagao: Impressdo da embalagem em desacordo com ar
te final, lay-out ou amostra aprovada, no que se refere a
desenhos ou textos.

Classificagao:

‘Defeito Toleravel: Este defeito ndo se enquadra nesta clas

sificagao.

Defeito Grave: Este defeito nao se enquadra nesta classi-
ficagao.

Defeito Critico: 0 defeito recebera sempre esta classifi-
cagao.

Impressao falhada:

Caracterizagao: Refere~se a cobertura insuficiente de tin
ta nas faces impressas da embalagem.

Classificagao:

Defeito Toleravel: A cobertura insuficiente de tinta apre
sentada nas faces impressas da embalagem nao afeta a visi
bilidade, legibilidade da impressao ou a identificagao do
fabricante e seu produto.

Defeito Grave: A cobertura insuficiente de tinta apresen-
tada nas faces impreksas da embalagem dificulta a visibi-
1idade, porem nao impede a legibilidade da jmpressdo e a
identificacao do fabricante e seu produto.

Defeito Critico: A cobertura insuficiente de tinta nas fa
ces impressas da embalagem dificulta a visibilidade e im-
pede a legibilidade e identificagao do fabricante e seu
produto.

Impressao borrada:

Caracterizacao: Refere-se ao excesso de tinta contida nas
faces impressas da embalagem.




- Classificagao:

2.1.5. !

Defeito Toleravel: 0 excesso de tinta contido nas faces
impressas da embalagem nao afeta a visibilidade e legibi-
lidade da impressao ou a identificagao do fabricante e seu
produto.

Defeito Grave: 0 excesso de tinta contido nas faces impres
sas da embalagem dificulta a visibilidade, porem nao impe
de a legibilidade da impressdo e a identificagao do fabri
cante e seu produto.

Defeito Critico: 0 excesso de tinta contido nas faces im-
pressas da embalagem dificulta a visibilidade e impede a
legibilidade e identificagao do fabricante e seu produto.

Impressao fora de registro:

Caracterizagao: Refere-se ao deslocamento de uma cor em
relacao a outra quando nas faces impressas da embalagem
estas situarem-se proximas ou encaixadas.

Classificagao:

Defeito Toleravel:

a) Para os casos em que a impressao apresenta-se fora de
registro em desenhos de pessoas e animais ou figuras
geometricas ou qualquer tipo de desenho onde uma cor de
pende da outra para formar um copjunto; o defeito sera
toleravel quando o deslocamento das cores nao afetar a
visibilidade e identificac3o da impressao;

b) Para os casos em que os encaixes situarem-se dentro das
figuras geometricas o defeito sera toleravel quando o
deslocamento das 'cores nao ultrapassar as linhas de con
torno das figuras, nem afetar a visibilidade e identi-
ficacao da impressao;

c) Para os casos em gque a impressao nao apresentar encai-
xe de cores, o defeito sera toleravel ate o ponto em
que o deslocamento n3o causar sobreposigdo das cores e
nao afetar a visibilidade, Tegibilidade e identifica-
¢cao da impressao.

Defeito Grave: Devera ser analisado de forma propria para
cada tipo de impressao.

Defeito Critico: Devera ser analisado de forma propria pa




2.1.6.

2.1.7.

2'].8.

ra cada tipo de impressao.

Impressao descentralizada:

Caracterizagao: Refere-se ao posicionamento incorreto da
impressao em relag3o as arestas que definem as faces daem
balagem em desacordo com arte final, lay-out ou amosira
aprovada.

Classificagao:

Defeito Toleravel: Quando a descentralizagao for inferior
a 15 mm em relacao ao especificado em arte final, lay-out
ou amostra aprovada.

Observagao: Devido @ grande variagao de proporgoes entre
areas impressas e areas dos paineis, variagoes inferiores
ou superiores a 15 mm devem ser analisadas levando-se em
consideragao:

- se a impressao nao atinge vincos e cortes;
- se a descentralizagao ndo afetar a visibilidade, legibi
lidade eidentificacao do fabricante ou seu produto.

Defeito Grave: Devera ser analisado de forma propria para
cada tipo de embalagem.

Defeito Critico: Devera ser analisado de forma propria pa
ra cada tipo de embalagem.

Impressao em tonalidade fora de padrao:

Caracterizacdo: Refere-se 3 impressao efetuada em cor com
tonalidade diferente da especificada na arte final, lay-
-out ou amostra aprovada.

Classificagao:

Devido 3 grande diversidade de caracteristicas das impres
soes, bem como 3 inexistencia de equipamento que permita
uma quantificagdo das variagoes de tonalidade e intensida
de de cores sobre papeldo ondulado, os conceitos de clas-
sificacdo dos defeitos toleravel, grave e critico, deverao
ser aplicados,apos avaliagao de cada caso.isoladamente.

Impressao em cor errada:

Caracterizagio: Refere-se 3 impressao em cor diferente da




2.1.9.

2.1.10.

especificada em arte final, lay-out ou amostra aprovada.

Classificagao:
Defeito Toleravel: Este defeito nao se enquadranestaclas
sificacao.

Defeito Grave: Este defeito nao se enquadra nesta classi-
ficacao.

Defeito Critico: 0 defeito recebera sempre esta classifi-
cagao.

_Impressao nao resistente @ fricgao:

Caracterizagao: 0 defeito e caracterizado quando a tinta
apos a impressao nao resiste ao atrito em condigoes nor-
mais havendo transferencia entre caixas ou a outros
objetos.

Classificagao:

Defeito Toleravel: Quando nao houver alteragao da tonali-
dade ou transferencia significativa de tinta durante o ma
nuseio da embalagem ou atrito pelo qual a mesma devera pas
sar.

Defeito Grave: Quando ocorrer transferencia de tinta com
maior intensidade durante o manuseio alterando a tonalida
de, dificultando mas nao impedindo o manuseio da embala-
gem e nao afetando a visibilidade, legibilidade e identi-
ficacao da impressao.

Defeito Critico: Quando ocorrer transferencia de tinta em
grande intensidade alterando sua tonalidade’e jmpedindo o
manuseio da embalagem.

Impressao na capa interna:

Caracterizagio: Refere-se a quantidade de tinta visivel
no interior da embalagem.

Classificagao:

Considera-se o defeito toleravel uma vez que a tinta se
apresente seca, e sem que haja possibilidade da sua trans

ferencia para o produto embalado.
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2.2.2'

2' 2‘3.

2.2']-

2.2. Defeitos de Vincagem:

Ausencia de vincos:

Caracterizacgao: Inexistencia de um ou mais vincos nas po-
sigoes definidas pela especificagao da embalagem.

Classificagao:

Defeito Toleravel: Este defeito ndo se enquadranestaclas
sificagao.
Defeito Grave: Quando a inexistencia do{s) vinco(s} permi

te a utilizacao da embalagem ou acessorio, ainda que com
a necessidade de manuseio adicional.

Defeito Critico: Quando a inexistencia do(s) vinco(s) im-
pede a utilizagac da embalagem.

Vincagem insuficiente:

Caracterizagao: O(s) vinco(s) nao esta suficientemente pro
nunciado, dificultando a dobragem no local vincado.

Classificagao:

Defeito Toleravel: O vinco apresenta certa resistencia, po
rem dobra-se em posicdo definida, sem o aparecimento de ir
regularidade e apresentando-se de forma que nao comprome-
ta a montagem ou as dimensoes da embalagem.

Defeito Grave: O vinco apresenta uma linha de dobragem du
pla ou irregular, porem nac afeta a montagem ou as dimen-
sdes da embalagem alem dos limites permissiveis.

Defeito Critico: 0 vinco nao dobra no Tocal especificado
comprometendo a montagem ou as dimensoes da embalagem,
alem dos limites permissiveis.

Ruptura nos vincos:

Caracterizacio: As capas interna ou externa da embalagem
apresentam ruptura parcial ou total em um ou mais vincos.

Classificagao:

Defeito Toleravel: Ruptura interna em um ou mais vincos no
sentido da altura ou nos vincos horizontais (abas), sem
rompimento do papel miolo e que nao afete o desempenho da




embalagem, consideradas as caracteristicas do produto- a

ser embalado e as condigoes de manuseio.

Defeito Grave: Ruptura parcial externa em ate dois vincos,
no sentido da altura da embalagem e nao excedendo a 10%

do comprimento total do vinco.

Defeito Critico: Ruptura interna ou externa em um ou mais
vincos, com rompimento do papel miolo, ou quando o defei-
to ultrapassar os limites estabelecidos para defeito gra-

ve.

2.3. Defeitos de Entalhes e Cortes:

2.3.1. Variagao no comprimento dos entalhes:

a) Entalhes ultrapassando os vincos horizontais da embala

b)

gem:

Classificagao:

Defeito Toleravel: Entalhe ultrapassando os vincos ho-
rizontais da embalagem em ate 5 mm quando o produto em
balado nao for autosustentavel e 10 mm quando © produ-
to embalado for autosustentavel.

Defeito Grave: Comprimento do entalhe ultrapassando os
vincos horizontais da embalagem em ate 10 mm quando ©
produto ndo for autosustentavel e em até 15 mm quando
o produto for autosustentavel em ate dois entalhes.

Defeito Critico: Quando forem superados os limites das
tolerancias definidas para defeito grave.

Entalhes nao atingindo os vincos horizontais:

Classificagao:

Defeito Toleravel: Comprimento do entalhe ndo atingin-

do os vincos horizontais da embalagem de acordo com as

seguintes tolerancias:

- Parede simples: Onda B ou E
Onda C ou A

- Parede dupla : ate 3 mm.

ate 5 mm;
ate 4 mm.

H

Defeito Grave: Comprimento do entalhe nao atingindo os
vincos horizontais da embalagem de acordo comas seguin

)




2.3.2.

2.3.3.

2.3.4.

tes tolerancias:
ate 8 mm;
ate 7 mm.

- Parede simples: Ondas B e E
Ondas C e A
- Parede dupla : ate 5 mm.

Defeito Critico: Quando forem ultrapassadas as toleran
cias estabelecidas para defeito grave.

Entalhes e cortes com rebarbas:

Caracterizagao: A embalagem apresenta rebarbas nos enta-
Thes ou cortes, decorrente de recortes imperfeitos.

Classificacao:

Defeito Toleravel: O defeito sera sempre enquadrado nesta
classificagao, salvo em condi¢bes especiais de utilizagaoe
da embalagem. Tais condigoes estudadas isoladamente, pode
rao levar ao enquadramento do defeito na classificagdo de
defeito grave.

Defeito Grave: Este defeito nao se enquadra nesta classi-
ficagao,

Defeito Critico: Este defeito ndo se enquadra nesta clas-
sificacao.

Refilo nao destacado:

Caracterizagao: 0 defeito apresenta-se quando nos enta-
lhes ou cortes, algum refilo permanecer nao destacado.

Classificagao:

Defeito Toleravel: Quando o refilo nao destacado soltar-
-se facilmente durante o manuseio da embalagem, ou ndo al
terar o seu uso.

Defeito Grave: Quando o refilo nao destacado dificultar
o manuseio da embalagem, requerendo mao-de-obra adicional
para destaca-lo.

Defeito Critico: quando o refilo nao destacado impedir a
utilizagao da embalagem.

Refilo aderido @ embalagem:

Caracterizacao: 0 refilo da junta de fechamento da embala
gem apresenta-se aderido 3 mesma.




Classificagdo:

Defeito Toleravel: 0 refilo apresenta-se aderido a super-
ficie interna da embalagem.

Defeito Grave:

a) 0 refilo apresenta-se aderido 3 superficie externa da
embalagem;

b} 0 refilo apresenta-se aderido 3 junta de fechamento,
provocando descolamento parcial da mesma.

Defeito Critico: 0 refilo apresenta-se aderido 3 Junta de
fechamento, provocando descolamento total da mesma.

2.4. Defeitos nas Juntas de Fechamento:

2-4.].

2.4.2,

Orelha estreijta:

Caracterizagao: A orelha da embalagem apresentalargura1n
ferior @ especificada.

Classificagao:

Defeito Toleravel: Quando a variagao na largura da orelha
for no maximo 5 mm inferior 3 especificada.

Defeito Grave: Quando a variagao na largura da orelha for
de ate 1/3 inferior 3 largura especificada.

Defeito Critico: Quando a variagao na largura da orelha
for superior a 1/3 da largura especificada.

Orelha comprida:

Caracterizagdo: A orelha da embalagem apresenta comprimen
to superior ao especificado (entre os vincos da altura).

Classificacdo:

Defeito Toleravel: Quando o comprimento da orelha ultra-
passar em ate 3 mm ambos os vincos horizontais da embala-
g%l

Defeito Grave:

a) Quando o comprimento da orelha ultrapassar em ate 5 mm
ambos os vincos horizontais da embalagem;

b) Quando o comprimento da orelha ultrapassar em ate 8 mm
um dos vincos horizontais da embalagem.




2.4.3.

2.4.4.

2.4.5.

Defeito Critico: Quando forem ultrapassadas as tolerancias
estabelecidas para defeito grave.

Oreiha descolada:

Caracterizacao: Falha parcial ou total na colagem da ore-
Tha na junta de fechamento da embalagem. -

Classificagao:

Defeito Toleravel: Quando a falha de colagem da orelha
ocorrer nas extremidades e for no maximo 5% de seu compri
mento total, ou no maximo 10% ndo coincidente com as ex-

tremidades.

Defeito Grave: Quando o defeito superar as tolerancias es
tabelecidas para defeito toleravel.

Defeito Critico: Quando a falha na colagem for total.

Grampos mal espacados:

Caracterizagao: Variagdo no espagamento entre os grampos
da junta de fechamento com distincias superiores ao espe-
cificado.

Classificacao:

Defeito Toleravel:

a) Espagamento de até 40 mm nos grampos das extremidades
da junta de fechamento, em relagao aos vincos horizon-
tais da embalagem;

b} Espagamento de até 50 mm entre os grampos da junta de
fechamento da embalagem.

Defeito Grave: Quando as variacdes no espacamento dos gram
pos forem superiores aos limites estabelecidos para defei
to toleravel.

Defeito Critico: Este defeito nao se enquadra nesta clas-
sificagao.
Grampos mal formados:

Caracterizagdo: Um ou mais grampos da junta de fechamento
apresentam-se dobrados de forma diferente ou quebrados.

Classificacao:




2.4.6.

2.4.7.

Defeito Toleravel:

a) Juntas de fechamento com ate 10 grampos tolera-se nao
mais que 1 grampo mal formado;

b} Juntas de fechamento com ate 20 grampos tolera-se nao
mais que 2 grampos mal formados;

c) Jduntas de fechamento com mais de 20 grampos tolera-se
nao mais que 3 grampos mal formados.

Defeito Grave:

a) Juntas de fechamento com até 10 grampos tolera-se nao
mais que 3 grampos mal formados;

b) Juntas de fechamento com ate 20 grampos tolera-se nao
mais que 4 grampos mal formados;

c) Juntas de fechamento com mais de 20 grampos tolera-se
nao mais que 5 grampos mal formados.

Defeito Critico: Este defeito nao se enquadra nesta clas-
sificagao.
Fita gomada com comprimento irregular:

Caracterizagdo: Fita gomada ultrapassando ou nao atingin-
do os vincos horizontais da embalagem.

Classificagao:

Defeito Toleravel: Quando a variacao no comprimento da fi
ta em relacao aos vincos horizontais da embalagem for in-
ferior a 10 mm.

Defeito Grave: Quando a variagao no comprimentoda fita em
relagao aos vincos horizontais da embalagem estiver entre
10 € 20 mm no maximo.

Defeito Critico: Quando a variagao no comprimento da fita
em relacao aos vincos horizontais da embalagem for supe-
rior a 20 mm.

Fita mal posicionada:

Caracterizagdo: Fita gomada deslocada em relagao ao cen-
tro da junta de fechamento ou fora de paralelismo.
Classificacao:

Defeito Toleravel:
a) A fita gomada estando paralela ao centro da junta de fe




2.4.8.

2.4.9.

chamento, admite-se um deslocamento de ate 10% da lar-
gura da fita;

b) A fita gomada estando fora de paralelismo em relagao a
Jjunta de fechamento, admite-se o deslocamento nas extre
midades da mesma {em relagao aos vincos horizontais da
embalagem) de ate 10%.

Defeito Grave:

a) A fita gomada estando paralela ao centro da junta defe
chamento, admite-se um deslocamento de ate 20% da lar-
gura da fita;

b) A fita gomada estando fora de paralelismo em relagao
a junta de fechamento, admite-se o deslocamento nas ex
tremidades da mesma {em relagao aos vincos horizon-
tais da embalagem) de ate 20%.

Defeito Critico:

a) A fita gomada estando paralela ao centro da junta de fe
chamento, admite-se umdeslocamento de acima de 20% da
largura da fita;

b) A fita gomada estando fora de paralelismo em relagao a
junta de fechamento, admite-se o deslocamento nas ex-
tremidades da mesma (em relagao aos vincos horizontais
da embalagem) de acima de 20%.

Fita gomada com descolamento:

Caracterizacao: Falha parcial ou total na colagem da fita
na junta de fechamento da embalagem.

Classificagao:

Defeito Toleravel: Quando a falha na colagem da fita atin
gir no maximo 5% do comprimento ou 10% da largura da fita.

Defeito Grave: Quando a falha na colagem da fita for supe
rior a 5% do comprimento ou 10% da largura da fita.

Defeito Critico: Quando houver falha total na colagem da
fita.
Junta de fechamento aberta ou sobreposta:

Caracterizagao: Abertura da junta de fechamento superior
a largura de um entalhe ou sobreposicao dos paineis.

Classificagao:




Defeito Toleravel:

a) Quando a junta de fechamento estiver aberta em ate 8mm
para papelao parede simples ou em ate 12 mm para pape-
lao parede dupla;

b) Quando a junta de fechamento estiver sobreposta em ate
3 mm,

Defeito Grave:

a) Quando a junta de fechamento estiver aberta em ate 15
mm para papelao parede simples ou em ate 20 mm para pa
pelao parede dupla;

b) Quando a junta de fechamento estiver sobreposta em ate

6 mm.

Defeito Critico: Quando o defeito apresentar variagoes su
periores aos limites estabelecidos para defeito grave.

2.5. Defeitos Gerais:

2.5.1,

2.5.2.

Abertura ou sobreposigac entre as abas externas:

Caracterizagao: As abas externas da embalagem apresentam-
-se com abertura excessiva ou sobreposta.

Classificagao:

Defeito Toleravel:

a) As abas externas da embalagem apresentam abertura de
ate 10 mm;

b) As abas externas da embalagem apresentam sobreposicao

de ate 3 mm.

Defeito Grave:

a) As abas externas da embalagem apresentam abertura de
ate 20 mm;

b) As abas externas da embalagem apresentam sobreposic¢ao
de ate 5 mm.

Defeito Critico: Quando as variacoes no fechamento das
abas externas da embalagem forem superiores aos limites es
tabelecidos para defeitos grave.

Delaminacac nas capas:

Caracterizacao: As capas da embalagem apresentam arranca-
mento superficial de fibras, provocando a formagdo de aglo




EMORIIE

2.5.4.

merados com aspecto caracteristico, conhecido como “piru-
lito".

Classificagao:

Defeito Toleravel:

a) Quando existir apenas um aglomerado (pirulito) em ape-
nas um painel; e com arrancamento de fibras que naoche
gue a atingir a ondulagdo. A area de arrancamento deve
ser analisada sob o aspecto de nao prejudicar as pro-
priedades de resistencia da embalagem;

b} Quando existirem aglomerados nas abas da embalagem,des
de que fora das areas impressas.

Defeito Grave: Quando existir apenas um aglomerado (piru-
Tito) em ate dois painéis da embalagem, ou mais de umaglo
merado em apenas um painel. A 3rea de arrancamento deve
ser analisada sob o aspecto de nao prejudicar as proprie-
dades da resistencia da embalagem.

Defeito Critico: 0 defeito recebera esta classificacao
quando forem ultrapassados os limites estabelecidos para

.defeito grave.

Descolamento das capas:
Caracterizagao: Falha parcial ou total na aderencia entre
capas e miolo do papelao ondulado gque constitue a embala-

gem.

Classificagao:

Defeito Toleravel:

a) Quando ao tentar-se destacar as capas do miolo estas
oferecem resistencia ao descolamento;

b} Quando a falha na colagem entre capas e miolo for res-
trita a uma faixa de 30 mm da extremidade das abas.

Defeito Grave: Este defeito nao se enquadra nesta classi-
ficagao.

Defeito Critico: Quando a falha na colagem atingir maio-
res proporgoes, comprometendo o desempenho da embalagem.

Ausencia de miolo ou capa:

Caracterizagao: Falta de um dos elementos componentes do




2.5.5.

2.5.6.

papelao ondulado nas bordas das abas da embalagem.

Classificagao:

Defeito Toleravel: Quando a falta de um dos componentes
nao for superior a uma faixa de 30 mm.

Defeito Grave: Quando a falta de um dos componentes nao
for superior a uma faixa de 50 mm.

Defeito Critico: Quando a falta de um dos componentes for
superior a uma faixa de 50 mm.

Falhas localizadas de colagem:

Caracterizagﬁo: Falhas de colagem em pontos esparsos das
faces da embalagem, apresentando aspecto de rugas ou bo-
Thas.,

Classificagao:

Defeito Toleravel: Quando a presenca de bolhas ou rugas
nao afetar a resisténcia da embalagem ou quando nao afe-
tar o aspecto geral da impressao.

Defeito Grave: Este defeito ndo se enquadra nesta classi-
ficagao.

Defeito Critico: Quando a presenga de bolhas ou rugas com
prometerem a utilizagdo ou a impressao da embalagem.

Variacoes nas dimensoes internas:

Caracterizagdo: Quando as dimensoes internas da embalagem
diferirem do especificado.

Classificagao:

Defeito Toleravel:

a) Quando as variacOes nas dimensdes internas (comprimen-
to e largura) forem inferiores a 1% do vajor das res-
pectivas medidas admitindo-se para embalagens pequenas

2 mm/+ 3 mm como limites; e para embalagensmaiores:

Onda B = + 4 mm;

Onda C = + 6 mm;

Parede Dupla = + 10 mm;

como limites maximos.

b) Para a altura das embalagens, admite-se variagoes de

i




2.5.7.

2.5.8.

i_2 mm.

Defeito Grave:

a) Variagbes de dimensBes (comprimento e largura) superio

res em ate 3 mm aos limites estabelecidos para defeito
toleravel, desde que seja possivel o acondicionamento
do produto na embalagem; :

b) Variagoes na altura de + 3 mm, desde que seja possivel
o acondicionamento do produto na embalagem.

Defeito Critico: Quando as variagoes nas dimensoes inter-
nas forem superiores aos limites estabelecidos para defei
to grave.

Observagao: As tol er_'Encia‘s acima estabelecidas,nao seapli
cam a acessorios das embalagens, devendo cada caso serana
lisado isoladamente de acordo com o produto a ser embala-
do, condigoes de manuseio etc.

Embalagens fora de esquadro:

Caracterizagao: Quando a embalagem apds ser montada apre-
sente desalinhamento nos vincos horizontais, na junta de
fechamento ou apresente as abas desalinhadas.

Classificagao:

Defeito Toleravel: Desalinhamento entre os vincos horizon

tais na junta de fechamento em: |

- ate 5 mm para alturas de ate 200 mm;

- ate 10 mm para alturas de ate 500 mm;

- para embalagens com alturas superiores a 500 mm, os ca-
sos deverao ser analisados isoladamente.

Defeito Grave: Este defeito nao se enquadra nesta classi-
ficagao.

Defeito Critico: Quando os limites estabelecidos para de-
feito toleravel forem superados, para embalagens com altu
ra de 0 a 500 mm. Para embalagens com altura superior a
500 mm cada caso deve ser analisado isoladamente, avalian
do-se condigoes de manuseio, empilhamento etc.

Embalagens coladas internamente:

Caracterizagao: A embalagem apresenta as paredes internas
aderidas entre si.




Classificagao:

Defeito Toleravel: Quando durante a montagem da embalagem
nao houver danos a capa interna.

Defeito Grave: Quando houver rasgamento parcial dacapa in
terna, nao afetando a utilizagdo da embalagem.

Defeito Critico: Quando houver rasgamento da capa interna
jmpedindo a utilizagao da embalagem.

2.5.9, Embalagens coladas entre si:

Caracterizacao: Quando encontra-se duas ou mais embala-
gens coladas entre si.

Classificagao:

Defeito Toleravel: Quando as embalagens descolam-se facil
mente e nao apresentam danos significativos.

Defeito Grave: Quando durante o descolamente nao houver
rasgamento das chapas, mas surgirem faihas na jmpressao.

Defeito Critico: Quando durante o descolamento houver ras
gamento e surgirem falhas de impressao.

3. DETERMINACAO DOS NIVEIS DE QUALIDADE ACEITAVEIS (N.Q.A.) E CRITERIOS
DE INSPEGAQ:

Considerando-se os parametros definidos na norma NB.309/01 e na norma
MB-1312 da ABNT adotou-se oscritérios de inspegao segundo o plano de
amostragem simples normal (Anexo 1) nivel de inspecao II (Anexo 2), e
foram estabelecidos os seguintes Niveis de Qualidade Aceitaveis:

1. Defeito Grave: NQA 4,0.
2. Defeito Critico: NQA 1,5.

Observagoes:
1. Para defeitos toleriveis, em fungdo de sua propria conceituagao nao

foi estabelecido NQA.

2. E fundamental que se observem as orientagbes da NB.309/01, quanto a
retirada de amostras para inspegdo, pois se as amostras nao forem
retiradas o mais aleatoriamente possivel os resultados da inspegao

estarao comprometidos.
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