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EMBALAGEM DE PAPELAO ONDULADO - FATORES
QUE INFLUENCIAM NA COMPRESSAOQ

s projetistas de embalagens de papeldo ondulado estdo bas-

tante familiarizados com os calculos tedricos para prever a

Resisténcia a Compressdo da Caixa (RCC), a partir do conhe-
cimento de suas dimensdes, da resisténcia de coluna e da espessura
do papeldo ondulado.

A resisténcia a compressdo da caixa, entretanto, pode apresentar
resultados com certa variabilidade n&o propriamente ligada aos fa-
tores acima.

Chama a atencao, por exemplo, o abaulamento (ora para dentro,
ora para fora) sofrido pelos painéis verticais durante o ensaio, na
maioria das vezes executado na caixa vazia. Conforme o comporta-
mento desses painéis durante o ensaio, ocorrem resultados com va-
lores bastante divergentes. (Indicar a média desses resultados como
especificagdo poderia ser uma solucdo.)

Ha uma relacdo direta entre a Resisténcia a Compressao da Caixa
(RCC) e a Resisténcia de Coluna (RC). A primeira é o resultado da com-
pressao de uma caixa, geralmente vazia, em uma prensa especifica; a
segunda é o resultado da compressao de um corpo de prova de dimen-
soes 63 x 100 mm, mantido verticalmente em relacdo a dimenséo de
63 mm, em uma prensa também especifica para ensaio.

Quando se faz o calculo tedrico (utilizando-se a Formula de McKee)*
e depois se tem o resultado pratico, outra divergéncia que pode ocorrer
estaria ligada ao fato de a RC ser executada em um corpo de prova
"selecionado” da chapa, isto é, sem danos visiveis, até mesmo aqueles
inerentes ao processo, decorrentes da impressao, possiveis esmaga-
mentos normais provocados por puxadores, por exemplo. (Os fabrican-
tes podem determinar fatores de correcdo para essas situacdes. Uma
caixa feita no laboratério — amostra — apresenta valores superiores
aqueles da caixa retirada na frente da impressora).

Essas consequéncias do processo, entretanto, afetam mais a espes-
sura da chapa de papeldo ondulado e, como a espessura também é
um componente da férmula do calculo teérico, exige maior monitora-
mento durante todo o processo de fabricacdo da embalagem e reflete
na RC e também na RCC.

Os fabricantes costumam utilizar na féormula a espessura minima
em suas especificacdes, o que Ihes garante situacao confortavel para
alcancar as especificacdes de RCC indicadas pelos usuarios ou neces-
sarias para a embalagem fabricada.

Mesmo assim, cuidar em maximizar a espessura durante o processo
de fabricagdo é um objetivo primordial para o fabricante de uma em-
balagem de papeldo ondulado.

A espessura maxima representa a soma da altura da onda mais as
espessuras do papel miolo e das capas. Por causa da inevitavel perda
durante a producao, porém, a espessura do papeldo acabado é inevi-
tavelmente um pouco menor do que teoricamente possivel.

As formulas abaixo podem ser aplicadas, por exemplo, para papeldo
ondulado de parede simples (duas capas e um miolo):

E=(eC") + (e + (eM) + 0,9(A0)

e também para papeldo ondulado de parede dupla (trés capas e dois
miolos):

E = (eC’) + (eC?) + (eC3) +(eM") + (eM?) + 0,85(A0" + AD?),

onde E = espessura da chapa; e = espessura do papel, capa (C) ou
miolo (M); AO = altura da onda.

Em praticamente todos os passos da fabricagdo, a espessura pode
ser afetada. Um bom monitoramento desses varios passos pode fazer
a diferenca para se maximizar a espessura da chapa do papeldo on-
dulado.

Outro fator na férmula de McKee é o perimetro (dois comprimentos
+ duas larguras da caixa) e ndo diz respeito ao material do qual deve
ser fabricada a caixa. [

*A formula de McKee, bastante conhecida pelos projetistas, é apli-
cada para caixas normais (codigo 02 da classificacdo ABNT). Poderia
ser usada, também, para outros estilos de caixa, merecendo, porém,
consideracdes especiais para cada estilo particular.
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