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RESUMO: A Pisa vinha mantendo desde o inicio de suas atividades um trabalho de
assisténcia técnica junto a seus clientes, prém o acompanhamento se dava de forma
esporadica, e quando, principalmente, a performance do produto nas rotativas nao era
satisfatdéria quando comparado aos papéis importados. Com o intuito de adequar a
qualidade de desempenho de seu produto, desenvolveu-se juntamente com OESP, um
trabalho em tempo integral de andlises e avaliacoes das corridas com o seu papel,
iniciado em janeiro de 1992. O periodo estabelecido teve duracao de 6 meses. Os indices
de desempenho mencionados neste trabalho referem-se, protanto, a impressora do
OESP,letter press e off-set, onde o trabalho se desenvolveu



ASSISTENCIA TECNICA JUNTO AO CLIENTE
UM CAMINHO PARA ENCONTRAR SOLUCOES

Eng® Quimico : Jodo Alvares Gomes
Pisa Papel de Imprensa S. A. - Sao Paulo - Brasil

1. INTRODUCAO

A PISA Papel de Imprensa S.A., o maior fabricante de papel jornal do Brasil,
iniciou suas atividades em 1984 no municipio de Jaguariaiva Estado do Parana. A
instalacéo, na época, de uma das 10 maiores maquinas de papel jornal do
mundo, tinha por finalidade competir em igualdade de condi¢gdes no mercado
nacional e internacional, tendo em vista, a isengdo de restricbes para com o
produto similar importado. Assim, desde a sua implantacdo a PISA visou a
conquista de competitividade via producao e qualidade do seu produto.

A PISA vinha mantendo desde o seu inicio um trabalho de assisténcia técnica
junto a seus clientes porém, o acompanhamento no cliente se dava de forma
esporadica, e quando, principalmente, a performance do produto nas rotativas
nao era satisfatoria quando este era comparado aos importados.

O papel jornal proveniente da importagédo e que abastecia 0 mercado doméstico
vinha seguidamente estabelecendo novos patamares quanto a sua performance
nas impressoras, pois era proveniente ja de novas maquinas de papel, com novas
tecnologias aliada a fibras de propriedades parcialmente superiores em relacao
respectivamente a formacao e resistencia fisica. Ademais, novas e mais
avangadas maquinas impressoras de alta velocidade foram sendo adquiridas
pelos grandes jornais do pais, as quais exigiam cada vez mais melhor
performance do papel.

Com o intuito de adequar a qualidade de performance de seu produto, a PISA
desenvolveu juntamente com o OESP, seu sdcio e cliente, um trabalho em tempo
integral de analises e avaliagdes das corridas com o seu papel. Esse trabalho
teve inicio em janeiro de 92. O periodo estabelecido, a priori ilimitado, teve
duracao de 06 meses. Os indices de performance mencionados neste trabalho
se referem portanto, as impressoras do OESP, Letter Press e Off-Set, onde o
trabalho se desenvolveu.

" Trabalho apresentado no 28° Congresso Anual de Celulose e Papel da ABCTP,
realizado em Sao Paulo - SP - Brasil, de 06 a 10 de novembro de 1995 ".
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2. PROGRAMA DE TRABALHO

O indice mensal de quebras do papel PISA era nessa época, de 7 a 8% enquanto,
a meédia do similar importado estava em torno de 2 a 3%.

O acompanhamento esporadico realizado até entdo das corridas nas impressoras
ndo nos davam subsidios técnicos suficientes para resolver os problemas na
fabrica, a ndo ser em alguns casos especificos (ocorridos no inicio de produgéo da
fabrica) quando tivemos problemas com a fita de fazer emendas, com a cola nas
laterais das bobinas (migracédo da cola quando da colocagéo das tampas laterais
da embalagem) e com emendas deficientes.

O acompanhamento de uma corrida, por exemplo, significava observar a
performance de aprox. 70 bobinas que rodariam em diversos grupos espalhados
pela unidade impressora. ou impressoras. Essas bobinas poderiam quebrar ou
ndo. Caso houvesse quebra, a chance dela ocorrer e ser identificada seria
pequena, pois a velocidade de operacdo é alta (470m/min = 50.000
exemplares/hora) e a zona da quebra do papel fica destruida e ndo permite a sua
identificac&o.

Portanto a probabilidade de identificagdo de uma quebra do papel durante a
corrida era muito baixa. Depois deste e outros trabalhos realizados em outros
clientes, constatamos que o indice ndo chega a 10% das quebras para um
acompanhamento individual em tempo integral.

Admitindo 2556
valor como
maximo, podemos
calcular o nimero

Fig. - 01 VOLUME DE QUEBRAS PASSIVEL DE
IDETIFICACAO EM UMA CORRIDA NO J

maximo de
bobinas que
poderiam ser
identificadas numa
corrida. Vide
exemplo na figura
01, ao lado.

O exemplo dado
ilustra bem a
dificuldade de
transmitir a
producao (fabrica)
dados concretos
sobre as causas
da ma
performance do
papel em uma
corrida no jornal.
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Sobre as causas, levantou-se naquela oportunidade, a hipétese da baixa
resisténcia do papel ser a responsavel pelo alto indice de quebras. O préprio
OESP argumentava sobre essa otica. Porém, pela amostragem analisada com
papeis de diversas procedencias, concluia-se que a resisténcia fisica ndo tinha
uma relagéo direta com o indice de quebras nas impressoras.

Por outro lado, tinhamos a comprovagéo pratica desse fato, quando em muitas
corridas, o papel, com as mesmas caracteristicas fisicas tinha se comportado
impecavelmente sem quebras, ou, com baixo indice de quebras em diversos
clientes acompanhados

Vejamos na figura 02 a seguir, o que acontece antes de uma quebra.

Fig.-02 O QUE ACONTECE ANTES DE UMA QUEBRA

A figura 03, na pagina seguinte, ilustra bem as forgas exigidas pelas impressoras
versus a do papel. Como pode se verificar, trabalhamos ainda dentro uma grande
margem de seguranga.
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Fig. - 03 CONDIGOES DE QUEBRA DA FOLHA DE PAPEL NA IMPRESSORA

Fit)

iy i .

‘A - Representacio ssquamatica de um segmento da folha ¢ a variagao
da tenséio { stress ) com o tempo,

leNfem

.5 _ BRW eééuama_ﬁcaqas vaﬁégées de re'sistenﬁaiaw‘@m L
- edas variagbes da tensdo em uma das secbes da impressors com o tempo,

IFRA

Dai se conciui que, se a bobina ou papel, sejam eles da PISA ou importados, ndo
apresentarem qualquer defeito e a impressora se apresentar mecanicamente em
ordem e o sistema de controle de tensdo estiver devidamente ajustado, em

principio n&o ocorrerac quebras - figura 04,
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Fig. - 04 RUNNABILITY

De posse desses conhecimentos
técnicos e da real necessidade de
melhorarmos o desempenho de
nosso produto nas impressoras, no
fnal = 9 elaboramos um
programa de trabalho junto e em
colaboragdo com o cliente OESP,
para detectarmos a causa e assim
poder reduzir o indice de quebras
do papel PISA. O objetivo era
atacar em todas as frentes. Além
do acompanhamento no cliente,
verificar ainda: transporte,
manuseio, bobinamento,
embalagem, tubetes, etc.

O programa constava do acompanhamento de todas as bobinas consumidas nas
impressoras LETTER PRESS e OFF-SET, tanto as da PISA, quanto as
importadas, tendo estas como referéncia. Nao se estabeleceu em principio um
prazo de concluséo desse trabalho, mas se faria mensalmente uma avaliagdo do

mesmo,

Para a realizagao
desse  trabalho,
montamos uma
equipe de 5
técnicos oriundos
de diversos
setores da fabrica.
Apbs algumas
reunides para
estabelecimento
de procedimentos,
demos inicio em
02/01/92.

Inicialmente, na
primeira semana,
acompanhamos ©

trabalho dos
técnicos,

procurando assim,
uniformizar as

informacgdes, pois
haveria muitas
delas que seriam
subjetivas, como:
sobre os aspectos
de ovalizagdo das
bobinas,
amassamentos,
embalagem, etc.

Fig. - 05 ROTEIRO DE TRABALHO




Os procedimentos estabelecidos no principio e que sofreram algumas alteragdes
no decorrer desse trabalho, basicamente se resumiram num roteiro de trabalho
que demostramos na pagina anterior, Figura 05.

A. seguir mostramos na figura 06 o modelc de relatério (preenchido) utilizado no
acompanhamento das corridas.

Fig. - 06 RELATORIO DE ACOMPANHAMENTO, CORRIDA DO PAPEL OESP

Durante este periodo que compreendeu todo o 1° semestre de 92, a PISA
procurou atacar o problema de qualidade em todas as frentes. Além da equipe de
trabalho no acompanhamento de bobina a bobina no OESP, outros trabalhos
foram desenvoividos nesse mesmo sentido, como: melhorar o transporie, o
manuseio, a embaiagem, o tubete, o bobinamento, etc.
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No transporte comegamos a utilizar os caminhdes bals, com as bobinas sendo
transportadas em pé, com somente uma carreira deitada na parte superior: a
utilizacdo de calgos de madeira mais apropriados; vistoria mais rigorosa do
assoalho dos caminhdes, etc.

No manuseio, realizamos o controle de pressio das garras das empilhadeiras em
funcéo do peso das bobinas, para evitar amassamento/ovalizagdo das mesmas.

Na bobinadeira, um maior controle das variaveis de processo de bobinamento
para obteng&o de maior dureza das bobinas.

Na embaladora, a utilizagédo de papel embalagem mais apropriado quanto &
gramatura, umidade e do nimero de voltas no corpo das bobinas para sua maior
protec@o. Adicdo de um corante (azul) na cola, para facilitar a identificagdo de
ocorréncia de migragdo para dentro da bobina, quando da colocagdo das tampas
laterais.

Quanto aos tubetes, chegamos a elaborar um estudo de viabilidade de importacéo
desse produto, pois o nacional apresentava caracteristicas fisicas muito inferiores
ao utilizado pelos fornecedores de papel externos. (O Crush Test do nacional
estava por volta de 50 a 70 % do importado).

Ao mesmo tempo elaboramos uma especificagéo técnica baseada em normas e
padrbes da Alemanha. Com base nesta, varios ensaios no IPT foram realizados
com os tubetes de procedéncia nacional e os utilizados em bobinas de papel de
fornecimento externo.

Os resultados sempre foram acompanhados pelo fornecedor nacional, que chegou
a desenvolver o seu produto ao nivel do importado.

O trabalho de acompanhamento do papel PISA no OESP, pela equipe téchica
preparada para essa finalidade, desenvolveu-se normalmente dentro do planejado.
No principio tivemos alguns pequenos problemas quanto a heterogenidade das
informacgbes registradas.

O trabalho de uma semana no acompanhamento diério junto com os técnicos no
Jornal, orientando-os nesse sentido, ndo foi suficiente para evitar que esse fato
ocorresse.

Quanto a causa que motivava a quebra de papel, este sim, merece aqui destaque
em sua analise e interpretagéo.

A fabrica, mais precisamente a produgdo, ndo aceitava em principio os relatérios
diarios onde as quebras quase todas, quando ndo todas, vinham identificadas com
NI (quebra nZo identificada). Esta fase de discussdo foi, seguramente, a mais
dificil na organizagéo e continuidade do trabalho com a equipe, pois a orientagdo
recebida por ela era a de que o registro de informagbes deveria ser 0 mais real
possivel. Procurar descobrir o motivo da quebra era o seu objetivo,
porém,sabedora da dificuldade de se encontrar a causa (vide Figura 01), a
orientacéo era a de dar o maximo de informagbes possiveis a respeito da quebra,
como: onde quebrou (didmetro da bobina, grupo); como quebrou (se em processo
normal ou quando de uma parada da impressora); quais eram as reais condigdes
da bobina ao entrar na estrela, etc.
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3. CAUSAS E ACOES

A medida que as informagbes chegavam a fabrica, mesmo com as poucas
informagdes concretas das causas das quebras de papel, as agdes iam sendo
tomadas, e com isso répido avango no desenvolvimento da qualidade iamos
obtendo, isto é a queda do indice de quebras de nosso papel. Foram
aproximadamente 15.000 bobinas acompanhadas no periodo,com 876 quebras
ocorridas.

A seguir, na Figura 07, relacionamos as causas e as agbes que foram tomadas.

Fig. - 07 QUEBRAS DO PAPEL PISA NO OESP - ANO 1992
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A realizagdo de levantamentos estausticos mensais e sermestral para analise_de
tendéncias, nos deu importantes informacdes a respeito de graves problemas
operacionais que estavamos tendo no tratamento da folha de papel;, como pode
ser visto nos gréaficos das figuras seguintes.

Isto também veio a confirmar o acerto da medida tomada, de se registrar a
ocorréncia das quebras com todas as informagdes possiveis, sem se preocupar de
se chegar a causa. :

A seguir, uma série de graficos irdA nos indicar cohcentrag:ﬁes de quebras
localizadas em pontos especificos do processo.

Para uma melhor compreens&o das informagdes contidas neles. iniciamos com a
figura 08 mostrando como se identifica as bobinas PISA:

- Figura 08 - Identificagdo das Bobinas PISA.

a. Na enroladeira - mostrando a localizagéo das 3 ti‘fadas no rolo jumbo (projeto
da MP para até 5 tiradas de bobinas de didmetro 1000 mm). '

b. Na bobinadeira - mostrando a sequiéncia de 6 bobinas, sendo produzidas na
bobinadeira, do lado de comando para o lado de acionamento (projeto da MP para
produzir até 10 bobinas).

Fig. - 08 IDENTIFICAGAO DAS BOBINAS DE PAPEL NA PISA

ROLO JUMBO
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- Figura 09 - Quebras do papel por tirada no rolo jumbo

O grafico mostra
um indice de
quebras entre 50
e 60% na tirada 1
quando  deveria
estar com aprox.
30%,
demonstrando,
assim, estar
localizada na
tirada 1 uma das
causas de
quebras do papel.

Fig.-09 QUEBRAS DO PAPEL PISA NO OESP - ANO 1992
POR TIRADA NO ROLO JUMBO

A hipétese desse
indice ter ocorrido
em fungdo da
maior utilizagéo de
bobinas

pertencentes a

tirada 1, é
Tirada3  Tirad descartada
quando se

examina a tabela
abaixo do grafico.
A incidéncia de
bobinas )
pertencentes a
tirada 1 foi apenas
ligeiramente
superior a tirada
2, aparecendo um
tanto
representativo
apenas em
relacéo a tirada 3.

Este grafico provocou na época, a elaboragéo de um estudo sobre a operacao da
nossa enroladeira, onde os testes realizados constataram diferenga de pressio
entre os bragos de fixagdo e aperto da estanga contra o tambor, ferindo,
preferencialmente, as primeiras camadas de papel enroladas e pertencentes a
tirada 1.

- Figuras 10 e 11 - Quebras do papel por posicdo na bobinadeira e
desempenho das equipes operacionais

Estes graficos mostram uma maior incidéncia de quebras nas posicbes extremas
da bobinadeira, principalmente na posigdo 11, isto é, bobina pertencente a tirada 1
do rolo jumbo e posicdo 1 da bobinadeira e na posi¢do 15 (predominantemente 5
tiradas s&o feitas na bobinadeira).
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Comprovando com isto a existéncia de problemas com o papel da tirada 1 e de
forma localizada nas exiremidades do rolo jumbo. Descartando aqui ser o
problema oriundo da bobinadeira, em fun¢do da analise de distribui¢do de quebras
nas tiradas seguintes 2 e 3.

Fig. - 10 QUEBRAS DO PAPEL PISA NO OESP - ANO 1992
POR TIRADA E POSICAO NA BOBINADEIRA E DESEMPENHO DAS EQUIPES OPERACIONAIS

Tirada -
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Nestes mesmos graficos mostramos o desempenho das equipes de operacdo da
bobinadeira quanto ao numero de quebras verificado. Ao longo dos meses estes
graficos nos mostrarom a existéncia de pequena diferenca de eficiéncia entre

essas equipes, vide grafico de jan a jun/92 na figura 11.

Fig. 11 QUEBRAS DO PAPEL PISA NO OESP - ANO 1992

POR TIRADA E POSICAO NA BOBINADEIRA E DESEMPENHO DAS EQUIPES OPERACIONAIS

- Figura 12 - Principais posi¢des de quebra do papel na bobinadeira

Fig. -12 QUEBRAS DO PAPEL PISA NO OESP - ANO 1992
PRINCIPAIS POSICOES DE QUEBRA NA BOBINADEIRA

716

Nesta figura o grafico
mostra as principais
posi¢oes de
incidéncia de
quebras do papel na
bobinadeira. @ Como
se pode observar .
destacam-se as
posicbes extremas
da bobinadeira, com
predominancia da
posicdo 11, mesmo
com um percentuai
menor de
participagéo (17,3%)
frente as demais
posigoes (19 a
21,5%).

Reforgando assim a
afirmagao feita no
item anterior de
problemas com o
papel nessas
posicoes.



- Figuras 13, 14 e 15 - Quebras do papel por posicdo no diametro das

bobinas

Fig. - 13 QUEBRAS DO PAPEL PISA NO OESP - ANO 1992

POSICAQ DAS QUEBRAS NO DIAMETRO DAS BOBINAS - JANEIRO A JUNHO

No grafico da figura 13 fica

bastante evidente a
existéncia de um outro
problema localizado de

quebras do papel PISA A
concentragdo de quebras
localizadas nas
extremidades das bobinas
nos levou a elaboragéo de
um estudo das possiveis
causas ao longo de todo o
processo produtivo e do
manejo das bobinas.

Comprovamos, por
exemplo, no grafico da
figura 14 que, as quebras
independiam das tiradas,
portanto, descartando a
possibilidade deste
problema vir a ser da
enroladeira .

A quantidade de quebras distribuida entre os diametros 75 e 100 correspondeu a
82 % do total, sendo que, na tirada %1 tivemos 91 % das quebras dentro dessa
mesma faixa de diametro, na tirada 2 foi de 69 % e na tirada 3 alcangou 77 % .

Os gréficos da figura 15
visualizam muito bem a
tendencia de quebras se
localizando nas
extremidades das bobinas
independentemente das
tiradas no rolo jumbo e das
posi¢des na bobinadeira .

A possibilidade das quebras
serem provocadas no
manejo das bobinas,
principalmente pelo aperto
das garras das
empilhadeiras machucando
0 papel nado foi descartado,
porém, com o0s -cuidados
operacionais de manejo e
transporte ja implantados e,
ndo termos obtido ainda
significante  redugcdc do
indice de quebras, passou
esta hipdtese a ficar em
segundo plano.

FIG. 14 - QUEBRAS DO PAPEL PISA NO OESP - ANO/92

PO

RADA E POSICAO DO DIAMETRO NAS BOBINAS - MAIO A JUNHO
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Fig. - 15 QUEBRAS DO PAPEL PISA NO OESP - ANO 1992
POR POSICAO NA BOBINADEIRA E DIAMETRO NAS BOBINAS
MAIO A JUNHO

T
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Posicao 21 |7 |Posicao Wuc =R f Fdsl'cio_zl_,_-*‘fisiaTzs_ Posicas 2
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O ponto critico de analise
passou a ser, entdo, a
bobinadeira. Poderiamos
estar introduzindo
defeitos no papel pelo
controle deficiente das
variaveis de processo
como: tensdo da folha,
diferencial de velocidade
dos rolos suportes e de
presséo do rolo de carga.

Muitas quebras
identificadas e
localizadas nas
extremidades das
bobinas mostravam

formagdo de rugas
seguidas de rupturas da
folha, evidenciando
problemas de
bobinamento do papel.

Este defeito é provocado
por umea irregular ou
excessiva dureza das
camadas de papel
externas e, que ao
deslizar umas sobre as
outras, podem dar
origem a formagdo de
rugas e rompimento do

papel.

Este tipo de defeito é
muito comum em
bobinadeiras tipo “two-
drum" onde o controle de
dureza das bobinas para
evitar a ocorréncia desse
problema fica limitado
pelo peso do roio, isto &,
pelo seu diametro e peso
especificc do papel ou
bobina, portanto, o}
controle das variaveis de
processo neste tipo de
bobinadeira para o
diametrc operacional
normal da Pisa, de 1.000
mm era bastante
delicado.




A fabrica comecou, entdo, a atuar de forma mais intensiva no controle dessas
variaveis, com cuidado especial na tensdo da folha. Ao esticarmos mais a folha
para se obter uma maior dureza das bobinas, poderiamos estar introduzindo
defeitos na bobina de papel, devido ao excessivo " stress " a que a folha estaria
sendo submetida .

O perfil de gramatura e espessura do papel também mereceu uma atencgdo
bastante especial uma vez que ela influe significativamente na estrutura da bobina
durante o bobinamento.

4. CONCLUSAO

Foi gragcas a este trabalho desenvolvido junto ao cliente por essa equipe de
técnicos, juntamente com todos os segmentos da empresa, perseguindo 0 mesmo
objetivo, que conseguimos reduzir as quebras ao almejado indice dos papéis
importados.

Durante esse periodo (1° semestre/92), foram acompanhadas aprox. 15.000
bobinas, com a ocorréncia registrada de 876 quebras, o que correspondeu a um
indice de 5,8%. Estavamos no inicio deste trabalho com o indice bem maior em
torno de 7 a 8%, atualmente estamos na casa dos 2 a 2,5%.

Hoje, o desenvoivimento da qualidade continua e se faz de forma menos intensa,
mas com maior dominio efetivo das condigbes operacionais desde a produgdo ao
cliente final.

As anadlises estatisticas representadas em graficos foram ferramentas muito
importantes para orientar a fabrica nas tomadas de agbes para reduzir o indice de
quebras. Nao foi preciso, portanto, descobrir as causas das quebras no cliente
para que pudessemos encontrar as verdadeiras causas da ma performance de
nosso papel, como no inicio muitos de nés supunhamos.

O registro fiel de todas as informagdes durante o acompanhamento junto aos
clientes pode, estatisticamente, nos orientar para a identificagdo dos problemas de
gualidade de nossos produtos e nos mostrar o caminho para encontrar solugdes.
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