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AMOSTRA — RESISTENCIA A COMPRESSAOQ

termo amostra, que usamos no titulo, re-

fere-se ao modelo feito em laboratério, o

protdtipo normalmente enviado ao clien-
te no inicio das negociagdes.

Na etiqueta que o acompanha, procura-se co-
locar uma adverténcia alertando quanto a nao
considerar a resisténcia, j4 que se trata de um
modelo feito manualmente ou em uma maquina
especifica para confeccdo de amostras. Nesse
estagio, a chapa de papeldo ondulado tem resis-
téncia maxima, ja que nao sofreu a influéncia do
processo completo de uma producao normal.

0O projetista da embalagem, porém, pode preci-
sar conhecer a resisténcia da caixa para o projeto
particular que esta em estudo, levando em conta,
depois, aquela perda que ele, projetista, por expe-
riéncia, sabe haver entre uma caixa de producao
normal e uma de laboratério.

No processo produtivo de um lote hd varios
pontos em que a chapa de papeldo ondulado, sob
a pressao de puxadores, clichés ou borrachas de
expulsao, pode sofrer alguma perda de resisténcia.

As chapas de papeldo ondulado usadas para os
protétipos saem da onduladeira e vao para os setores
de amostras, onde permanecem armazenadas até se-
rem requisitadas para a confeccdo de algum modelo.

A qualidade dessas chapas é a melhor possi-
vel, jd que ndo passaram pelo processo normal
de produgao. Os indices de resisténcia sdo, conse-
quentemente, mais altos do que aqueles da chapa
que sai na frente das impressoras.
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Conhecer essa diferenca de "qualidade™ é im-
portante para o projetista da embalagem. Uma
sugestdo é ter um acompanhamento do processo
produtivo realizando ensaios comparativos com
amostras feitas em laboratério com as mesmas
chapas de lotes que estao sendo produzidos e en-
saios com as caixas desses lotes produzidos.

Esse é um conhecimento importante para o
projetista e, se possivel, deveria ser referente
a cada maquina da producdo (impressora). A
perda de resisténcia (normal, esperada) sera um
dado importante a considerar-se durante o pro-
jeto da embalagem.

A diferenca entre a resisténcia do modelo de
laboratorio e a caixa de producao pode ser esta-
belecida percentualmente e incorporada ao fator
de seguranca que os projetistas usam durante o
estudo de resisténcia da caixa.

Outra possibilidade: trabalhar com os dados
das chapas que saem na frente da impressora
— isto é, espessura e resisténcia de coluna — e
utilizar a formula de McKee, ja familiar aos proje-
tistas de embalagens.

Conhecer os dados reais de resisténcia a com-
pressao de caixas produzidas, para uma compara-
¢do com os dados de resisténcia de caixas confec-
cionadas em laboratdrio, pode ser bastante util aos
projetistas de embalagens de papeldo ondulado
quando devem definir as especificacdes da caixa e
s6 dispoem das informacdes reais obtidas através
do modelo de laboratério. u

No Artigo ABPO, publicado na edigdo de abril/2012, a pagina 26, no penultimo paragrafo do texto, em que entre
parénteses é citado “valor minimo” com o valor da deflexao, ler “valor maximo” em todas as citacdes, ja que se

referem a picos de resisténcia.
Segue o paragrafo republicado:

Teoricamente, pela formula de McKee, a resisténcia a compresséo seria 493 kgf. O resultado apresentou, no primeiro
“pico”, resisténcia de 520 kgf (valor méaximo e deflexao de 12 milimetros), diferenca a maior da ordem de 5,5 %. Houve
ainda um segundo “pico” de 594 kgf (valor maximo e deflexdo de 15,2mm) e um terceiro “pico” de 702 kgf (valor
maximo e deflexdo de 18,3mm). Somente nesse Ultimo pico houve colapso (quebra das paredes verticais).
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