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Resumo:

No mercado competitivo da atualidade, torna-se crucial ofeppoeiutos de alta qualidade para
manter-se competitivo. O objetivo deste artigo foi de descra cadeia de producdo do painel de
madeira de média densidade e mapear os pontos onde ocorre eamuahlidade total do produto
segundo um dos gurus da qualidadmand VallinFeigenbaum. As metodologias utilizadas foram a
pesquisa bibliografica e pesquisa descritiva, e as considefagisglemonstram que a utilizacao das
ferramentas descritas no objetivo podem dar continuidade a raeltmmtinua ndo somente do
processo/produto acabado, mas também no alinhamento coerent® eajpgal humano com a
estratégia corporativa.

Palavras-chave:.cavaco, serragem, painel de média densidade.

Quality Control in production chain of medium densty fiberboard

Abstract:

At the present time of competitive marketplace, it becarngsial to provide high quality products to
keep up competitive. The focus of this article was to describe the chain of podiaood panel of
medium density and mapping all the points where inside TQCeopttbduct according the quality
master, Mr Armand Vallin Feigenbaum. The methodologies used wditerature review and
descriptive, and the final considerations demonstrate that the theetobls described in the objective
can continue to not only continuous improvement process / finished produalsdon the alignment
between human capital consistent with the strategy corporate.

Key-words: chip, sawdust, medium density fiberboard.

1. Introducao

Segundo Iwakiri et al. (2005) os painéis MDMeflium Density Fiberboard) sé&o
conceituados como painéis de fibras de média densificacdo, produpdads ae fibras de
madeira encoladas normalmente com resina ureia — formaldeido eidzmhe®latravés de
prensagem a quente, o painel MDMefium Density Fiberboard) também pode ser
designado como um painel de fibra formado através de um processdfibeas com
umidade menor que 20% na etapa de formacdo), sendo tipicamente copgp®286 de
fibras de madeira, 10% de resina sintética, 7% de aqenes que 1% de parafina. Segundo
0 BNDES (2002), o MDFn{edium density fiberboard) é relativamente novo ja que o inicio
de sua producado ocorreu na década de 60, foi fabricado pela prime#t@a vézio dos anos
60 nos Estados Unidos. Em meados da década de 70, chegou a Europa, quandospassou a
produzido na antiga Republica Democratica Alema e, posteriormente @bintfrdduzido na
Europa Ocidental através da Espanha, possui consisténcia e algtanteyisticas mecanicas
que o aproximam da madeira macica e difere do painel de madéraerada basicamente
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por apresentar parametros fisicos de resisténcia superioresstabdidade dimensional e
excelente capacidade de usinagem. Sua fabricagdo no Brasilocoema¢l995, ocorrendo,
desde entdo, um expressivo crescimento de consumo, evidenciando @aamtgroduto
pelo mercado e atraindo a instalagéo de novos fabricantes. Ng Bnasiicipal demandante
desse painel é a industria moveleira, constituindo-se a construgaorcimercado potencial,
ainda ndo devidamente explorado, principalmente em itens como pisos, rodapés, almofadas d
portas, divisorias, batentes e pecas torneadas, entre outros; seguesimafonte; BNDES
(2008), intitulado Painéis de Madeira no Brasil: panorama e perspeagwe, afirma que
setor de painéis de madeira apresenta forte dinamismo, no mundespemal, no Brasil. A
producédo brasileira de painéis, em 2005, foi de 7,7 milhdes de m3, um auménbéodao
ano desde 1995. Esse mercado esta passando por mudancas, em fungionties fegores:
busca de alternativas a madeira macica; modernizacdo tecaolfgiparque fabril, que
proporcionou a oferta de novos produtos (MDF, OSB) e a melhoria da geajalavolucéo
do aglomerado para MDP); reducao dos juros e melhoria da rendargquoefdrte impulso a
construcao civil e ao setor de mdveis, ambos consumidores de painéis de madeira.

Atualmente, a grande aceitacdo mercadolégica do painel de méwiaatle deve-se,
notadamente, a sua excelente trabalhabilidade especialmente imagens de borda e
superficies, embutindo a grande vantagem da homogeneidade naristices tecnoldgicas
e de aparéncia, obtendo-se produtos de diferentes dimensdes e aplaandesssibilidade
de adequacgdes no processo de confeccdo visando performance requeedauso fnal.
Como exemplos podem ser obtidas variagcdes em densidade basicapiesras valores e
propriedades tecnoldgicas visando usos especificos, e até a inc@opata aditivos
conferindo caracteristicas especiais, como resisténcia a unpdealeitilizacdo do substrato
de pisos laminados. De acordo com Iwakiri et al. (2005) os painéigdia mhensidade tém
sua producdo e consumo crescentes em todo o mundo, com vantagens retaaiesidéura
mais homogénea, usinabilidade, qualidade no acabamento e aplicacéd@tenaisnde
revestimento.

A preocupacdo com a qualidade, no sentido mais amplo da palavra, come¢c&M.Aom
Shewhart, estatistico norte-americano que, jA na década de 20, tinhgramche
guestionamento com a qualidade e com a variabilidade encontrada na rddugéns e
servicos. Shewhart desenvolveu um sistema de mensuracdo dessakdedea que ficou
conhecido como Controle Estatistico de Processo (CEP). Criou tamb&mlo PDCA
(Plan, Do, Check e Action), método essencial da gestdo da qualidade, que ficou conhecido
como Ciclo Deming da Qualidade.

Shoji Shiba, Alan Graham e David Walden (1997), definem a qualidade @ndo quatro
adequacdes do produto ou servico. A primeira delas é a “adequacao ad, padseja, o
produto deve funcionar como o planejado pelos projetistas, atendendo as nqanaSes
preestabelecidos. A segunda, a “adequacdo ao uso”, verifica seutopoodservico esta
suprindo as exigéncias do cliente e do mercado. A terceira,eguagio ao custo”, que
indica o equilibrio entre a qualidade e o baixo custo, exige grande iasgag@nte o
processo de producdo para que todas as unidades figuem dentro dos @awrdbama
precise ser descartada, desperdicada. E a ultima adequacdoainéiGdadequacdo a
necessidade latente”, que significa a satisfacdo das necessidadentdaalies que ele esteja
consciente dela. Esta pode representar o sucesso de uma empresa e seu domir@dmo merc

Para Kim Heldman (2003), a qualidade é um fator de suma importéoisialefine se as
expectativas dagakeholders foram atendidas. O planejamento da Qualidade ¢efinplidade atender
aos padrdes de qualidade relevantes ao projetpldglegue os padrées ndo sdo obrigatérios, mas
convém segui-los. O controle de qualidade se refere a um processgunia de atividades
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e técnicas operacionais que sdo empregadas para se cumprir osngggas de qualidade.
Essa definicdo implica em qualquer operacao que sirva para meldgar ou assegurar a
qualidade. O controle de qualidade se refere a um processo ou conjuatividkdes e
técnicas operacionais que sdo empregadas para se cumprir gsnregios da qualidade.
Essa definicdo implica em qualquer operacdo que sirva para melidgar ou assegurar a
gualidade a qualidade pode ser considerada uma atividade de Controle de Qualidade.

A qualidade dos produtos comercializados, certificados pelas nonmegdadoras
proporcionam para as empresas oportunidades de atuarem em mercagivsnemte
competitivos, dindmicos e cada vez com maior grau de exigéncia, @or@omdo uma
vantagem competitiva em relacdo aos novos entrantes do setor, algrerndiéir a
manutencao no altamente competitivo mercado internacional. Sendo asslientes podem
se tornar mais exigentes com relagdo a qualidade do produto e goosesso produtivo,
ainda que isto ndo seja caracterizado.

Portanto a importancia do controle de qualidade na producéo, e tamiaéoeniécacédo de
qualidade poderdo tornar-se o diferencial entre as empresasdtraassim uma maior
satisfacdo de ambos os lados (REMADE, 2007).

Sendo assim, o Controle da Qualidade Total (CQT) é mais do queraptassutilizacdo de

metodologias, técnicas, sistemas ou ferramentas. O CQT é lawafidi organizacional,

expressa por meio de acdes que focalizam o processo e que buscdaagam competitiva a
longo prazo, tendo como armas estratégicas: a melhoria contingagiiaea participacao e
a confianca de todos os fornecedores, clientes e colaboradores C&6THR, 2004). Desta

forma, de que maneira pode-se descrever a cadeia de producimetdgpanadeira de média
densidade e mapear os pontos onde ocorre o controle de qualidade total do produto?

O objetivo deste trabalho € descrever a cadeia de producdo dodeimeldeira de média
densidade e mapear os pontos onde ocorre o controle da qualidade total do prgdntim s
Armand VallinFeigenbaum, considerado o “pai” da Qualidade.

2. Material e Métodos
2.1. Amostragem

O processo analisado ocorre em uma planta de processamento dedeamadeira de média
densidade, estabelecida no estado do Parana, com capacidade dametesde 300 mil
m3/ano. Para o desenvolvimento deste trabalho utiliza-se segundo (20G#&joo conceito de
MDF (Medium Density Fiberboard) como sendo painéis de fibras de média densificacéo,
produzidos a partir de fibras de madeira encoladas normalmente exna mreia —
formaldeido e consolidadas através de prensagem a quente, o painéMitilin Density
Fiberboard) também pode ser designado como um painel de fibra formado ati@vén
processo seco (fibras com umidade menor que 20% na etapa de fQrsagdo tipicamente
composto por 82% de fibras de madeira, 10% de resina sintética, 7% deragnas que 1%

de parafina.

O MDF é definido pela Norma ABNT NBR 15316-1 (2009) como: “chapa hiadide
madeira com umidade menor que 20% na linha de formacédo e densidadegueaid50
kg/m3. Essa chapa é produzida basicamente sob acdo de cadms@&opcom a adicdo de
adesivo sintético”. Para fins mercadoldgicos, os painéis MDF podem séiozldes em:

1. HDF (High Density Fiberboard): densidaed&00 m3/kg;
2. Standart: densidade > 650 e < 800 m?¥kg;
3. Light: densidade 650 m?¥/kg;
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4. Ultra Light: densidade 550 m3/kg;

2.2. Métodos

Os métodos utilizados serdo as ferramentas de pesquisa bibdmgeadiescritiva que séo
elaboradas a partir de materiais ja publicados e descrevearaaseristicas de determinada
populacdo ou fendmeno ou o estabelecimento de relagbes entre vaeidveigendo o uso
de técnicas padronizadas de coleta de dados: questionario e obsesisheattica,
assumindo em geral a forma de levantamento, respectivamente. (I@KAE. M.
MARCONI, M.A, 1989)

Neste artigo tais métodos serdo aplicados a partir de: flaxaegde producdo, mapeamento
da cadeia produtiva e descricdo dos métodos utilizados para asseguatidade do produto
em estudo. Na Figura 1 visualiza-se o fluxograma geral de nbhma die industrializagéo de
painéis de média densidade:

Patio de cavacos mentacao de matéria-pri
Preparo de cavaco Preparo da serragem

Operagao da serra e
resfriamento

Armazenamento
Lixamento

Embalagem

Fonte: Autorigdpria, 2012.
Figura 1 — Fluxograma geral da linha de producépaioel de MDF
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2.2.1 Mapeamento da cadeia

A operacdo dos equipamentos é realizada principalmente na sala adecatravés dos
supervisorios factory links), sendo seus indicadores de processo baseados na metodologia
denominada OEEoyerall equipment effectiveness ou eficacia global de equipamento),
porcentagem de descartes na prensa e linha de lixado, consumo de qg#sicosmdeira e

custo do painel. Segundo Nakajima (1998) a aplicacdo desta medidaepavaliar de
maneira simples o efeito de parametros de manutencdo, variactoesnpo de ciclo,
problemas de qualidade e outras interrup¢cdes sobre a capacidgfu@émgia do sistema. As
formulacdes para OEE e seus componentes sao apresentadas nas eogiagdes a

E (%) = OEE (%) = D (%) x Q (%) x De (%)
D(%) = TD/TO = Cd/Ci
Q(%) = Cr/Ct

De(%) = Ct/Cd
Onde:
E (%): eficiéncia
D (%): disponibilidade
Q (%): qualidade
De (%): desempenho
TD: tempo disponivel (h)
TO: tempo operacional (h)
Cd: capacidade disponivel (produto de capacidaetd &ldisponibilidade): Cd = D (%) x Ci
Ci: capacidade ideal (pecas / hora)

Cr: capacidade real (pecas / hora), isto €, capdeidotal excluindo pecas rejeitadas ou retrabathach
operagao.

Ct: capacidade total (pecas / hora)

2.2.1.2 Patio de Cavacos

O patio de cavacos € o local destinado para armazenagem de eaea@gem na fabricacédo
do painel de madeira de média densidade. Com uma capacidade de 6.000 tdealadaso
e 800 toneladas de serragem, o pétio possui dois sistemas independealie®mtacao,
sendo um para cavaco e outro para serragem. Varias caraeeidstimadeira interferem no
processo de fabricacdo do painel, entre elas o pH, umidade, capatadtatier e densidade
aparente. A madeira mais utilizada e a que melhor se adapta essw@dinus dliott e
Pinus taeda sendo possivel também a utilizacdo de araucéaria, eucalipte eo&e outras. O
patio de cavacos é alimentado com 100% de madeira reaproveitada gurtevelioi cavaco e
serragem, além de sobras de madeiras refugadas na linha ssglaseem um picador de
grande porte. O transporte do material dentro do patio € realizasgésatte pa carregadeira
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até as grelhas de alimentacdo de cavaco e serragem. Nodg&awacos ocorre o Plano de
Controle de Recebimento, onde sé&o realizadas:

* Inspecao visual — impurezas;
* Analise granulométrica,
* Umidade e Densidade.

2.2.1.1.1 Alimentacdo de Matéria-prima

Os cavacos e a serragem sao comprados de fornecedores extgmuakipidlos internamente

na area conhecida conuhipper, ficam armazenados em local especifico, de onde serdo
abastecidos para o processo por meio de grelhas hidraulicas. Dgtanpeoeesso ocorre a
classificagdo do cavaco para seguir para o processo de lgvagstia com serragem e
depois para ser desfibrado.

2.2.1.4 Mescla de cavaco e serragem

A partir desta etapa do processo as linhas de cavaco e sereagemusiicam através do silo
de vapor, o qual é responsavel por manter um nivel de madeira (cagsacmgem) para
alimentar o processo. Possui também a funcdo de aquecer estielmadea facilitar a
extracdo dos extrativos (resina, agua) da madeira e qualidade quafidiade. O nivel do
silo de vapor é obtido através de uma fonte radioativa de Césio 137dbligda emite um
feixe de radiagdo gama, o qual € atenuado ao passar atravésedal da medicdo. Um
detector do tipo Geiger-Muller montado do lado oposto converte a intdaesigaradiacéo
medida em leitura das grandezas desejadas. Possui entradpsrdenvaua base, abaixo das
roscas de descarga (vindo da caldeira) e acima das rogods, o pré-aquecedor). Apds a
mescla, a préxima etapa é desfibrar a madeira para forfiteeepara producéo de painéis de
média densidade, atendendo as exigéncias da qualidade de refingarantibtencdo de
painéis com resisténcias mecanicas apropriadas a seu destino.

2.2.1.5 Patio de Resinas

O patio de resina é o local destinado para descarregar e armazesi@a, 0 sequestrante, a
parafina e a soda caustica utilizado no processo. Contém seisstalegtieados a resina,
dois tanques para sequestrante, dois para parafina e um tanque destmatoagaaustica.
Cada tanque possui uma valvula na saida para liberar o mateaab panque de mescla.
Neste local pode-se visualizar a existéncia do Plano de ContrdReakbimento destes
compostos, disposto de maneira que cada um deles passe por atdis¢griais, efetuadas
pelo Controle de Qualidade, onde sao consideradas as caracterigicdsnsidade,
viscosidade, solidos totais e gel time, conforme especificacbescgsipara a producao do
painel, a coleta dessas amostras ocorre em média uma vez poaseNsempre que ocorrer
troca do fornecedor, se houver identificacdo de alguma discordameegsma é registrada em
relatorio de ndo conformidade. O percentual utilizado de resinaesteapte e parafina pode
ser calculado conforme receita especifica do produto atravBex@enetros e alarmesn-
line, caso os parametros estejam em desacordo com o especificatha & Iparada para
solucéo do problema ou a dosagem dos quimicos é balanceada.

Parafina: Quanto maior a porcentagem de parafina, maior a abstmgmidade do tabuleiro
e vice-versa.
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Catalizador: Usado para acelerar a polimerizacdo, acelpmadambiente acido (pH<7) e
acréscimo de temperatura.

Sequestrante: Resina com baixa razdo molar, usada para diminugntcag&o de
formaldeido.

2.2.1.7 Secador

A secagem € uma etapa muito importante no processo de procdeigigndis de média
densidade, pois a qualidade do produto e estabilidade do processos dependem em grande parte
desta etapa. Nesta etapa a fibra é seca a umidades ndefdxB0% e também classificada
através desifters (filtros), garantindo fibra em conformidade para seguir emdrgara o

processo de formacéo.

2.2.1.8 Formacéao

Etapa responsavel pela formacgéo do colchdo (manta de fibra) denpadiiées de umidade
e peso antes de ingressar a prensa e por fim originar ¢ fi@@heNesta fase também ocorre
a remocao de ar da manta e a pré-compressao monitoradas por sestsdae®oN line, 0s
quais somente permitem que 0 processo siga adiante se os pes@usgverem dentro dos
paddes determinados em receita. A seguir podemos observar atréigésadad o grafico de
densidade final através de um sistema de monitoramento por raio-X.
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Fonte: Adaptado de apostila corpesat?012.

Figura 2 — Perfil de densidade on-line

2.2.1.9 Prensa

Equipamento responsavel pela transformacéo da manta de fibra entdpaimadieira, atraves

da aplicacdo de temperatura e pressao; como os demais prosegsamtrole € feito através

de visualizacdo pdiactory link, sendo necessaria em algumas circunstancias a presenca do
operador em campo. Podemos considerar que o processo de prensagem @déram gés
estagios, cada um deles acontece em um ponto da prensa detefaonaldae o tamanho
destas “zonas” sado definidos pela curva de prensado. Séo eles:

Zona de conformacédo:regido na entrada da prensa controlada por presséo responsavel pela
conformacao mecéanica da manta e formagao das “caras” do painel.

Zona de calibracdo: zona responsavel pela calibracdo de espessura do painel, também é
nesta zona que ocorre a cura da resina agregada a fibra.
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Zona de desgaseificacdaomo o veiculo responsavel pela transferéncia de energia na manta

7z

durante a prensagem € a agua, onde inicialmente a transfedénemergia ocorre por
conducao térmica depois por conveccdo através do vapor, precisamoseasl@igressao
residual de forma gradativa antes que o painel continuo saia da evéasdo desta forma
soprados ou bolhas.

A Curva de prensado é elaborada pelo Supervisor de Processos e disponivel na remgita d
produto, a configuracdo é feita através de testes na linhahat@rcao menor fator de
prensado possivel obtendo qualidade em todas as amostras, conforme figura 3 abaixo:

AREA | Probuccion | REGISTRO REPORTES ALARMAS LISTADUS ususrIos | oTROs |

2250 © 2300 © 2300 C
FEE I 2300 A 799 A

Espesor 40 | 0.4 | 001 +001 +0a | +10 oo | ISR 1segrmm| [0y

Fonte: Apostila corporati?011

Figura 3 — Curva de prensado

O Plano de Processo/Produto pode ser visualizado em toda a linha, na quigasa
caracteristicas sao controladas como: temperatura, espega@ss@& do painel conforme
descricédo abaixo:

Espessura - a espessura final do painel é resultado da configu@acéurva de
prensado, associada a temperatura e velocidade, onde se variar qitelguer
relacionado anteriormente também ocorrera variagcdo na espessura do painel.

Temperatura: as temperaturas da prensa (energia) sdo deimpotédncia para a
producdo do painel pois a mesma € responsavel pela polimerizacésidas durante
0 processo de prensagem garantindo qualidade fisico-mecanico aobpainebmo
uma baixa emissividade de formaldeido. Estas temperaturas s@olactast pelas
valvulas automaticas em todos os circuitos da zona de prensagem, tjabatt@do
em Remoto o valor de temperatura é calculado em fungéo do fatoerdago, em
alguns casos pode-se trabalhar com as temperaturas em aw@péiando o valor
desejado aeet point (pré-ajuste) do circuito.

Presséo: existem duas formas de se controlar os frames na, preasdelas é pressao
(P) e outra espessura (T). Na zona de conformacédo, os framesns@dados por
pressdo ou seja, o0 valor de pressdo setado na configuracdo entradasdeseré
seguido pelos controles de cada frame. Ja nas zonas de calbrdesgaseificacao

-
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onde os frames sao controlados por espessura, a pressao aplicada émance nada
mais é que uma resultante da configuracdo de abertura (espdssurames ajustada
na receita.

* Velocidade: é este parametro que controla a produtividade da linha. maénbén
parametro que deve ser bem controlado pois € responsavel pela giragénde
parte dos descartes tanto por baixa, quanto por alta velocidader @efatidade esta
intimamente relacionado com o fator temperatura, pois sdo duas zasncam
importancias diretamente proporcionais ao processo de prensagem.p® dem
residéncia do painel na prensa também é definido pela velocidad&erigtevaria de
acordo com a espessura a ser produzida e também pode variardiecacoro gel
time da resina em processo. O Célculo utilizado para definbooda prensado (FP)

sera esbocado a sequir:

Dados:

Comprimento util da zona de prensagem: 43470 mm
Velocidade: mm/s

Espessura a ser produzida: mm

FP=_COMPRIMENTO DA PRENSA
Velocidade X espessura

Na figura 4 abaixo pode-se observar o supervisorio de controle da poemsareceita de um
produto gravada e pronta para producéo:

AREA | PRODUCCION H REGISTRQ REPORTES ALARMAS LISTADOS USUARIOS OTROS

Receta Actual Comentarlo: 3 -8+0 mm Ver. 0 Producto: Version: 0

Espesor: 8.0 +0.0 Velocidad:  §45.0 Temperatura:  200.0 188.3 2477 2477 2477 2480 2300
mm/s o CO06 C05_ C0M c03 co? C01 _Roll Rods

mm
we 497| [F] 1650 0.6 AWC 18 OWC 349
mm Bar Factor
ion

B mm Guardar en a;

Receta Actual : ::

Multipots Outside sp ErmEne, Multipots Middle
Frame Min SP  Max [ha] [ba] Max Min SP Factor Max

MPO1 01 140.00 180.00 | 180.00 215.20 50.00| 50.00 0.00

0.00
MP0Z 02 14000 180.00| 180.00 21520 50.00 v
MPO3 03 140.00 180.00 | 180.00 215.20 50.00 0.00
0| weot o+ 1000 180.00] 180.00 21520 50.00 0.00
MPO5 05 120.00 180.00| 180.00 21520  50.00 1
MPOG 06 12000 140.00| 160.00 21520 50.00 200

0.00
MPO7 2728 140.00 140.00 | 140.00 18560 50.00 0.50 2.00 2.00 T

0.00
MP0§ 2930 140.00 180.00 | 180.00 185.60 50.00 050 000 200 2.00 0.00
0.00

MP09 3132 12000 180.00| 180.00 14237  50.00 050 200 200 0.00
0.00
Valver
0.00
Espesor 1.0 | 0.1 | 001 +0.01] +0.1 | +1.0 0.00 Actual N
| intermediate futura
Leer de basedatos  Escribir a basedaty
Print Screen \/ Goneral !

Fonte: Adaptado de apostilgpooativa, 2011.

Figura 4 — Receita de Produgédo gravada no supervisé
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O processo, o0 produto, o perfeito funcionamento do sistema é controladés atta
ferramentas do sistema através tamsory links e Planos de Controle por Area e Processo,
conforme demonstra-se na figura 5 abaixo:

Plano de Controle - Saida da prensa

Frequéncia da

Parametro Especificagio Instrumeto/Método Registro Executants Responsdwvel Plano de Agdo

amostras
. Agcertar peso da formagio ou
Balanga d da da
Peso do painel Receita (;am:l:;i programar calibragdo da balanga
P Op. D: £a50 necessano
- e .Da
Microsoprade - | Auséncia de | Grecon de soprade Todoes os historico Sala da Descarte automatico de acordo
Falha ponto (Stenagrafo) paineis do Grecon prensa com amplificagio da receita
Grecon de _ Ajustar parametros da prensa
Espessura Receita espessura ¢/ Supervisorde| pantendo o perfil de densidade e
descarte automtico tumae expessura do painel
_-'Utu:a’ dapitha | Instrugdo de Trena Toda pitha Em rede .%lte_ra:.pf.rametms da prensa 0:.1
master Trabalho distribuigio do peso na formagio
Op.Da
Dimensdes do £ Lmm T lX.-'tI;;ﬂO & apos Em red area inter Ajuste dos pardmetros da sera
painel até lmm/m rena problemas com rede diagonal e emissio de RNC*
as serras

Fonte: Adaptado de apostila corporativa, 2012.
Figura 5 — Plano de Acéo Saida da Prensa

*RNC — Relatério de ndo conformidade.

Nesta etapa do processo sao recolhidas amostras para testes lalsoratori

2.2.1.10 Laboratdrio de Andalises

O laboratorio de andlises tem por responsabilidade realizar epsagavaliar as variaveis
fisico-mecéanicas consideradas significativas em cada etapaodesso para a obtencdo de
produtos dentro das especificacdes técnicas solicitadas com basmnma européia da
familia EN 300/2007 (N/mm?2), e, é na saida da prensa onde ocorreaadasetmostras para
andlises de: Tracao, Flexdo, Inchamento de 2h e 24h, Umidade, Pacaflese bara, e perfil
de densidade, algumas destas demostradas na figura 6:

- - il 1 —

Fonte: Apostila corporativa, 2012.

Figura 6 — Avaliacdes fisico-mecanicas do paingd-*
*(A) MOR/MOE, (B) tragéo, (C e D) parafuso face) {(gchamento, e (F) parafuso topo.
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Os outros ensaios sao realizados atraves de foérmulas. Paraoachiateldo de areia no
tabuleiro é necessario fazer alguns testes quimicos ,aqueegeriahretirado do tabuleiro a
800°C, e aplicar a formula: %CA=(mf/mo)x100; para achar o inchamemtese em
consideracdo a formula: H=(Ef-E0)x100/Eo; para achar a umidad®ud™s)x100/Ms; e
absorcéao: A=(Mf-Mo)x100.

Onde: Mf- massa final ;

Mo- massa inicial ;
Ef- espessura final ;
Eo- espessura inicial ;
Mu- massa umida ;
Ms- massa seca.

2.2.1.11 Serra e Resfriamento

Finalizado o processo de prensagem, uma placa continua sai da pnrepsessta ser
formatada nas dimensfes classificadas como MASTER (semingatas). Nesta etapa
também o painel master € monitorado quando a espessura, densidaténeiaxde soprados
e somente € classificado como primeira qualidade se estiméro ddos paddes e sem
nenhuma falha. Os painéis fora dos padrdes sao descartados, enquamei®sEqaiormes
seguem para as estacdes de resfriamento e depois para acanwaimnpara que possam ser
lixados e formatados nas dimensdes finais.

2.2.1.12 Lixamento

A Linha de acabamento tem por objetivo, como o proprio nome ja dizdipainel, ou seja,
coloca-lo dentro dos padrdes de tamanho e usualidade solicitados, aygsata ebntrole da
qualidade da-se através do Plano de Controle de Produto Acabado acdavadias
caracteristicas do painel como: largura, comprimento e diagonglada e o controle de
manchas e de espessura, 0S quais ocorrem através de inspecé® witizabdo do Grecon
de espessura em todas as placas produzidas, sendo encaminhadascasi@ se estiverem
fora dos padrbes de qualidade.

2.2.1.13 Embalagem

Na linha de embalagem os painéis sdo embalados através deismexs automatizados e
encaminhados para a ultima inspec¢dao visual realizada paraizafidal do ciclo de Controle
de Qualidade Total do Sistema.

Os painéis de madeira de média densidade podem ser comerciabpadoss opcdes de
acabamentdn Natura, Pintado e Revestido com Laminado Baixa Pressa&arosh Foil. Os
painéis crus podem receber acabamentos posteriores com tintagsydarnznado de alta
pressao ou laminas de madeira (IWAKIRI, 2005; ABIPA, 2010).

3. Consideracdes Finais

Conforme aspectos visualizados neste artigo pode-se observar queesaewmbjeto deste
estudo apresenta Controle Total da Qualidade do processo, ou sejadadqualsistémica,
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da entrada da matéria-prima, compostos e efluentes até alsgidaduto acabado, todas as
etapas sdo avaliadas através de ferramentas concisagoladigra/ou eletrbnicas que em
conjunto apresentam resultados eficientes junto ao produto final, mindoiziesta forma
possiveis prejuizos.

Portanto a importancia do controle de qualidade na producéo e tamel®@ceqificacido de
gualidade poderdo tornar-se o diferencial entre as empresasdtraassim uma maior
satisfacdo de todos ostakeholders envolvidos. Esse estudo podera tornar possivel a
elaboracao de material informativo aos novos colaboradores da empersiovmao somente
o0 conhecimento do processo, mas principalmente focando-o no Controle de dguabtk
na corporacao, possibilitando a reducdo dos indices de ndo conformidademedte pela
utilizacdo de dispositivos automatizados, mas principalmente pel@éoom do capital
humano da mesma. Nesse trabalho apenas identificou-se e/ou mapeoysntos onde
ocorrem as avaliacdes base para que exista um programa dd*@@TBugerir solu¢cdes dos
problemas, seria interessante a continuagcdo do trabalho nessaptith@ empresa que
conhece e soluciona seus problemas, melhora a sua qualidade e sohoevinegcado
competitivo.
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