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INTRODUÇO 

Este projeto' tem corno finalidade desenvolver uma 

caixa para papel toalha que apresente um melhor desem 

penho em seu funcionamento, em séu aspectô esttico. 

4 	
O custo final de produflo devera ser menor que o 

do produto existente no môrcado, o qual será concor-

rente. 

Com isto, haver urna necessidade. de procurar um 

processo Ide fabricaflo que tenha o mínimo de m3o de 

obra e um material adequado a urna produço de 500 

unidades mensais no início. 

9 projeto,procurar& uma linha funcional sem nenhuma 

operaç5o que n5o atendesse as necessidades de trabalho 

do. papel no interior da caixa, e tambóm de seu usurio. 

Este projeto será fabricado e comercializado pela 

CENA COifiERCIO E REPRESENTAÇES LTDA. 



1. 	Levantamento de dados sobre a caixa existente no 

mercado. 

1.1 Dados sobre a caixã 

Existem no mercado tr&s tipos de caixa para papel; 

uma que trabalha com bobina de papel tendo um meca-

nismo que permite apenas uma certa metragem de papel 
4 	. 	

por vez, dando com isto, muitos defeitos devido ao 

- mau trato e umidade, que enferruja as peças de 

atrito. 

A outra 	de presso;.uma mola, na parte do fundo, 

comprime o papel pela abertura frontal, sS podendo 
trabalhar com papel mais liso, portanto menos 

absorvente!  

A,  terceira é a de papel interfalhado, e que, torna-se 

concorrente da que eSta em estudo, ó fabricada pela 

ONIBLA. 

Esta é feita em chapa preta 26 (Ü,Smm) em forma 

retanular com 260mm de largura, 160mm de profundi-

dade e lBOmm de altura. 

Seu acabamento em tinta esmalte com a tampa na 

parte frontal cromada. H& um rasgo na parte inferior 

para saída do papel, havendo de cada lado deste uma 

saliência interna que alivia o papel do atrito com a 

superfície que fica em contato. 

A tampá estampada e tem em sua parte superior uma 

fechadura; na parte inferior h uma dobradiça em toda 

sua extensgo, e um rasgo (visor) para verificar o 

nível do papel. 

A fixaflo da caixa 	feita direta na parede por quatro 

parafusos. 	. 	, 



1.2 Dados sobre o papel 

O papel 4 áspera e absorvente sendo fornecid6 em 
massas de 125 tolhas com 240mm de comprimento, 

140 de largura e70 de altura, para serem direta-
mente colocados na caixa. 

rorma que o papel 

embalacjo 

4. 	 1.3 Dados fornecidos por gerentes de bar• 

Os usurjos das atuais caixas tm como maior problema 
as suas fechaduras, pois as chaves so sempre perdi- 

das e é preciso que as danifique para abri-laS. Lgi-

camente no poderio ser trancadas de novo. Quanto a 

seu acabamento fica a desejar. Em pouco tempo tórnam 

se amareladas e as tampas enferrujadas devido 

pessima cromagem. 

Cles so de opini3o que a caixa deve ser de ferro, 

melhor acabada, porqui outtos.materjajs plsticos usa 
dos em. banheiros públicos.so  sempredanjfjcadas por 
pontas de cigarro. 

1.4 Dados do fornëcedor 

- 

Trabalhando atualmente com linhas de çrodutos sanÏtrios, 

pegara a representaflo de papéis. 

Seu trabalho com a caixa ser& de duas formas. 

A- 



Urna entregar a caixa em consignaç5o ao cliente que 

lhe comprar o papel, fazendo ento a manutenç.o da 

caixa, a outra ser de vendef direto independente 

de.compra do papel. - 

tle tem por prefer8ncia que esta seja feita em àhapa 

de ferro que também 6 materia prima de seus outros 
4 	 produtos, havendo assim, maior aproveitamento dã 

material. 



Z. 	Testes de funcionamento 	 - 

2.1 Tirando conc1uses do funcionamento da caixa existen- 

te, a parte principal 	a saída do papel. 

Este 	tracionado para baixo e como vem interfolhado, 

sofre muito. atrito, por ser tambem bastante áspero. 

Daí as sa1incias existentes no fundo da õaixa que 

servem para diminuir o atrito entre as folhas nã sua 

largura. 

1 e 2 pontos de. 

. . 	

maior atrito 

2.2 Esta saida no pode ser plana nem inversa porque 

provocaria uma grande área de atrito, que forçaria p 

papel a rasgar e embolar. 

4 



2.3 Aprovada no pargrafo 2.1 foi testada uma forma- mais 

simples. Em vez de ser semicircular seria emângulo, 

tendo assim urna menor rea de contato com o papel. 

A 

_ - -c- 

Com dois £ngulos:de apoio de 1200, foram testadas 

varias dist&ncias entre êles, e a abertura de saída. 

A abertura fõi testada por ser a da outra caixa 

falha. Normalmente ao puxar-se o. papel.este embala-

tia na saída e ficava preso. 

roram ent3o encontradas ás seguintes medidas. 

86. 	.1.1 	. 
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2.4 Volúme de trabalho do papel 	- 

Pesquisando-se o processo de sarda do papel, verifica-

se que ao ser puxado, faz um jogo de um para outro 

lado, no sentido transversal. Faz-se necess&ria uma 

folga de lOmm, em ambos os lados da caixa facilitando, 

ent'ãoi a saída do papel. 

À 	Achou-se para volume de trabalho do papel as seguintes 

medidas 

k,- 

l9ümm 	aaltura para 2 massos de papel mais o que 

aparece oõvisor lateral. 

2.5 Visor 	 - 

O visor seta formado de dois duros para facilitar o 

trabalho ë ter o mínimo de abertura possível; sero 

À 	dois para que se possa saber onde se encontra o papel 
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2.6 Abertura da caixa pata reabastecimentO 

Eliminando a fechadura e dobradiça a forma vivel de• 

fazer é por encaixe, isto et em duas partes. 

Para disfarçar o sistema de abertura e melhor que se 

- 	faça com uma parte fixa a parede sa outra 	caixa 

propriamente dIta. Assim sendo a parte fixa a parede 

À 	
o fundo da caixa. 

Para seti reabastecimento bastara que se suspenda a 

parte da frente colocando-se o papel por trs. 

• 	A parte frontal correr& em trilhos protegidos pár. um  

perfil de plstico estrudado, evitando assim qualquer 

mecanismo. 	. 

À 

* 
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Material 	 - 

Devido a baixa produflo o material mais adequadç 

a chapa de ferro que será  fina no precisando de 

ferramentas complicadas. 

Processo de .fabricaçO 

Sendo fabricada em chapa prata ela tem como primeira 

4 	 operaçO o corte de todos os seus componentes. 

Depois de cortada será virada por prensagem com 

ferramentas que só simples por ter todos os seus 

inguloé em gQO o que facilita a fabricaç5o destas. 

Ela será viradaem ferramenta e no em viradeira.POr 

sair menor o tempo de rno de obra. 

Ap6s virada, todos os componentes interiores so 

soldados, os apoios do papel e as chapas em go°  que 

formaro as canaletas de encaixe. 	- 

A tampa fica pronta apas essas operaç6es por ngo levai 

solda alguma. 

flo feitos então os furos do visor e os de fixaço, 

para os •parafusoS. 

A prxima operaço 	a de montar a caixa, saldam-se 

os dois laterais a parte envolvente, estruturando-a 

desta forma. 

Todo o processo (de solda) utilizado na caixa é solda 

de ponto com baixa amperagem•  para no marcar demais a 

-. chapa. t usada aproximadamente 10 ampre5, que 

suficiente para espéssura da chapa. 

Depois de montada, a caixa vai para um banho que a 

desoxida e desengordura preparando sua chapa para 

pintura. 

a 	• 
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± a 	 - 
A primeira fase da pintura e uma demao de surfaçe 

para depois ser emassada, com massa rpida para 

chapa, depois que esta seca -ap1icada outra demo 

de surface. Entre todas as aplicaç6es ela 	lixada. 

Dada a segunda surface so feitos retoques de massa, 

se necesúrio, para entrar na pintura final que s5c 

de duas dem5os. 
À Finalizada a pintura a caixa encontra-se pronta para 

ser comercializada. Desde qúe ela seja produzida em 

srie todas as operaçCS so feitas com gabaritos 

para sua montagem, tornando seu custõ baixo devido ao 

rpido andamento que . dado a produç5o. 

5. Custo 

O custo da caixa pronta fica nas seguintes condç6eS; 

mo de obra 	7.00 

material 	5.00 

Total 12.00 

Caixa 	. 	. 	12.00 

Pintura por unidade 	4.00 

16.00 
À 

Este preço e feito num montante de 2.000 caixas que 

produço de 4 meses, pode haver uma variaço devido 

a atual osci1açO dos preços do aço. 

O preço final da caixa, preço de fabr.çaflO é de 

Cr516.00.' D boa ma±em para os impstos e concor-

renda com a outra que esta num preço que varia em 

torno de Cr$30.00. 
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