
 

 

UNIVERSIDADE FEDERAL DO AMAZONAS 

PRO REITORIA DE PESQUISA E POS GRADUAÇÃO 

DEPARAMENTO DE APOIO A PESQUISA 

PROGRAMA INSTITUCIONAL DE INICIAÇÃO CIENTÍFICA 

 

 

 

 

 

 

 

ANÁLISE DA QUALIDADE DE PAINÉIS DE MDF COMERCIALIZADOS NA 

CIDADE DE MANAUS 

 

 

 

 

 

 

Bolsista: Marrieth Nascimento de Souza, CNPq 

 

 

 

 



 

 

 

 

Manaus 

2011 

UNIVERSIDADE FEDERAL DO AMAZONAS 

PRO REITORIA DE PESQUISA E POS GRADUAÇÃO 

DEPARAMENTO DE APOIO A PESQUISA 

PROGRAMA INSTITUCIONAL DE INICIAÇÃO CIENTÍFICA 

 

 

 

 

 

RELATÓRIO FINAL 

PIB-A/0083/2010 

ANÁLISE DA QUALIDADE DE PAINÉIS DE MDF COMERCIALIZADOS NA 

CIDADE DE MANAUS 

 

 

 

 

 

Bolsista: Marrieth Nascimento de Souza, CNPq 

Orientador: Prof. Dr. Nabor da Silveira pio 

 



 

 

 

 

 

 

 

Manaus 

2011 

SUMÁRIO  

 

1. INTRODUÇÃO .............................................................................................................................. 4 

2. REVISÃO BIBLIOGRÁFICA ............................................................................................................ 6 

2.1 Definição e classificação de painéis de fibras de madeira. ........................................................... 6 

2.2 Painéis de fibras de média densidade (Medium Density Fiberboard – MDF) .............................. 6 

2.3 Características e aplicações dos painéis MDF .............................................................................. 7 

3. MÉTODOS UTILIZADOS .................................................................... Erro! Indicador não definido. 

3.1 Coleta de materiais ...................................................................................................................... 11 

3.2 Plano de trabalho ......................................................................................................................... 12 

3.5 Ensaios físico-mecânicos ............................................................................................................ 13 

4. RESULTADOS E DISCUSSÕES .................................................................................................... 14 

5. REFERÊNCIAS BIBLIOGRÁFICAS .............................................................................................. 16 

 

 

 

 



 

 

1. RESUMO 

As propriedades dos painéis MDF, muito próximas da madeira sólida e em alguns 

aspectos superiores, permitem o uso em diferentes setores, principalmente na 

indústria moveleira e na construção civil. Sabe-se pela literatura que diversos 

estudos ocuparam-se em analisar, isoladamente, os efeitos de alguns fatores da 

matéria-prima e do processo que afetam as propriedades finais dos painéis. Entre 

estes fatores destaca-se a densidade da matéria-prima, o comprimento das fibras, a 

densidade do painel e seu perfil vertical, tipo e teor de resina, teor de umidade do 

colchão e outras variáveis relacionadas ao desfibramento e prensagem. O uso de 

espécie de madeira de reflorestamento de curta rotação é a grande tendência para o 

sucesso na produção, não somente do MDF como dos demais painéis à base de 

madeira. Com base em vários estudos já desenvolvidos, têm-se observado que 

embora diferentes espécies tenham sido testadas na fabricação do MDF, o Pinus 

ainda continua sendo a espécie que tem apresentado os melhores resultados tanto 

em propriedades físicas como mecânicas do material. 

Palavras - chave: MDF, propriedades físicas,  propriedades químicas. 

ABSTRACT 

The properties of MDF, very close to the solid wood and in some respects superior, 

allow use in different sectors, mainly in the furniture industry and construction. It is 

known in the literature that several studies have sought to analyze separately the 

effects of some factors of raw material and process that affect the final properties of 

the panels. These factors highlight the density of raw material, the fiber length, the 

density of the panel and its vertical profile, type and resin content, moisture content 

of the mattress and other variables related to pulping and pressing. The use of wood 

species for short rotation forestry is the main trend for success in production, not only 

the MDF as other wood-based panels. Based on several studies that have been 

developed, it has been observed that although different species have been tested in 

the manufacture of MDF, Pinus still is the species that has shown the best results 

both in physical and mechanical properties of the material. 

 

Keywords: MDF, physical properties, chemical properties. 

 

 



 

 

2. INTRODUÇÃO 

 

A produção de painéis à base de madeira é de relevante importância para a economia 

brasileira, pois possibilita geração de divisas e empregos. Entretanto, para que haja 

desenvolvimento no setor, é preciso investir em tecnologias voltadas a melhorar a produção 

destes painéis. (CAMPOS, C. I. e LAHR, F. A. R. 2004) 

Os estudos relativos à produção de MDF surgem como propostas promissoras para os 

Interesses nacionais, pois os produtores brasileiros de MDF utilizam tecnologias 

internacionais. Atualmente, o MDF é conhecido pela possibilidade de substituição da madeira 

para diversas formas de aplicação, em função de sua homogeneidade, versatilidade, facilidade 

de usinagem, além da resistência ao ataque de microrganismos. (CRISTIANE e 

FRANCISCO, 2004) 

Dentre os principais fatores que afetam as propriedades físicas e mecânicas dos painéis 

MDF citam-se a sua massa específica ou densidade. A massa específica dos painéis MDF tem 

influência positiva sobre os módulos de elasticidade (MOE) e de ruptura (MOR), não há, no 

entanto, consenso com respeito ao seu efeito sobre o inchamento, absorção de água e adesão 

interna. (ELEIOTÉRIO, J.R.; TOMAZELLO FILHO, M.; BORTOLETTO JUNIOR, G, 

2000). 

 Com base em vários estudos já desenvolvidos, têm-se observado que embora 

diferentes espécies tenham sido testadas na fabricação do MDF, o Pinus ainda continua sendo 

a espécie que tem apresentado os melhores resultados tanto em propriedades físicas como 

mecânicas do material. Isto pode ser justificado, segundo alguns pesquisadores, as fibras das 

coníferas possuem a vantagem de serem longas, proporcionando maior linearidade e, assim, 

proporcionando um produto final com melhor resistência mecânica. (CAMPOS, C. I. e 

LAHR, F. A. R. 2004) 

 

 



 

 

2. REVISÃO BIBLIOGRÁFICA 

2.1 Definição e classificação de painéis de fibras de madeira. 

O termo “painéis de fibras” inclui o painel de chapa-dura, o painel de média densidade 

(MDF), e o painel de isolamento. Para se obter compostos de fibras, primeiramente devem ser 

quebradas as ligações entre as fibras de madeira. 

A fórmula mais simples é moer as fibras por atrito através da ação de discos. A 

moagem, ou refinamento, como é chamado geralmente, pode ser aumentado por água, 

cozimento a vapor, ou tratamentos químicos. Cozinhar a lignocelulose enfraquece as ligações 

da lignina entre as fibras celulósicas. Em consequência, as fibras são separadas mais 

facilmente e geralmente menos danificadas do que as fibras processadas por métodos secos. 

Os tratamentos químicos, geralmente alcalóide, são usados também para enfraquecer as 

ligações da lignina. Todos estes 

tratamentos ajudam aumentar a qualidade da fibra e reduzir exigências de energia, 

mas também podem reduzir o rendimento(Torquato, 2008). 

O painel de fibra normalmente é classificado pela densidade e pode ser feito por 

processos seco ou úmido. Os processos secos são aplicáveis às placas com densidade elevada 

(hardboard) e densidade média (MDF). Os processos úmidos são aplicáveis as chapas duras 

de altas densidades e ao painel de isolação que é de 

baixa densidade. O método de produção pode ser realizado com a aplicação ou não da etapa 

de prensagem 

2.2 Painéis de fibras de média densidade (Medium Density Fiberboard – MDF) 

O MDF (Médium Density Fiberboard) é uma chapa fabricada a partir da 

aglutinação de fibras de madeira com resinas sintéticas e ação conjunta de temperatura e 

pressão. Para a obtenção das fibras, a madeira é cortada em pequenos cavacos que, em 

seguida, são triturados por eqmuipamentos denominados desfibradores. 

Produto relativamente novo, foi fabricado pela primeira vez no início dos anos 60 

nos Estados Unidos. Em meados da década de 70, chegou à Europa, quando passou a ser 

produzido na antiga República Democrática Alemã e, posteriormente (1977), foi 

introduzido na Europa Ocidental através da Espanha. No Brasil, a primeira indústria 

iniciou sua produção no segundo semestre de 1997. 



 

 

O MDF possui consistência e algumas características mecânicas que se aproximam 

às da madeira maciça. A maioria de seus parâmetros físicos de resistência são superiores 

aos da madeira aglomerada, caracterizando-se, também, por possuir boa estabilidade 

dimensional e grande capacidade de usinagem. 

A homogeneidade proporcionada pela distribuição uniformes das fibras possibilita 

ao MDF acabamentos do tipo envernizado, pinturas em geral ou revestimentos com papéis 

decorativos, lâminas de madeira ou PVC. Podem também ser executadas junções com 

vantagens em relação à madeira natural, já que não possui nós, veios reversos e 

imperfeições típicas do produto natural. (Valença, Roque e Souza, sem ano) 

2.3 Características e aplicações dos painéis MDF 

O MDF é um painel cuja característica principal é sua grande estabilidade dimensional e 

excepcional capacidade de usinagem, tanto nas bordas, quanto nas faces. Com densidade 

adequada e perfeita homogeneidade proporcionada pelas fibras, o painel de MDF pode ser 

facilmente pintado e revestido, torneado, entalhado e perfurado. 

Além disso, por não possuir nós, veios e imperfeições típicas de uma madeira natural, 

o painel tem a vantagem de poder ser usinado de diferentes formas (Torquato, 2008). 

Ainda segundo a ABIPA (2008) existem três opções de acabamento: In Natura, 

Pintado e Revestido com Laminado Baixa Pressão (BP) ou Finish Foil (FF). 

• In Natura (sem revestimento): As chapas não recebem nenhum acabamento, são 

processadas pelo próprio usuário e podem ser revestidas com lâminas de madeira natural, com 

laminado plástico, PVC, entre outros. Outra forma de acabamento é a pintura ou impressão 

direta. 

• Revestimento com laminado de Baixa Pressão (BP): Por meio de temperatura e 

pressão, uma lâmina celulósica impregnada com resina melamínica, é ‘fundida ao MDF, 

resultando em um painel pronto para uso. Podem ser apresentadas com cores sólidas, 

amadeiradas ou fantasia. 

• Revestimento em Finish Foil (FF): Uma folha de papel especial impregna dacom 

resina melamínica é fundida por meio de pressão e alta temperatura ao MDF, resultando em 

um painel pronto para uso. 

Pelas suas características, o MDF é amplamente utilizado na indústria moveleira em 

frontais de portas, frentes de gaveta e outras peças mais elaboradas, com usinagens em bordas 

ou faces, como tampos de mesa, raks e estantes. 



 

 

 Na construção civil é utilizada como pisos, rodapés, almofadas de portas, batentes, 

portas usinadas, peças torneadas como balaústres de escadas, pés de mesas e também em 

embalagens. Amplamente utilizado na indústria moveleira e construção civil, o MDF pode ser 

facilmente pintado e revestido, torneado, entalhado e perfurado (ABIPA, 2008). 

Algumas características favoráveis dos painéis MDF são a homogeneidade, 

capacidade de receber acabamentos como tintas e vernizes, trabalhabilidade e resistência ao 

arrancamento (ELEOTÉRIO, 2000).  

Essas características e aplicações apresentadas pela ABIPA (2008) são também 

apresentadas pela EUROPEAN PANEL FEDERATION – EPF (2008). Que afirma que ao 

contrário da maioria dos outros materiais de madeira com base em lâminas, a distribuição 

uniforme e homogênea das fibras em toda a espessura de MDF permite operações de 

usinagem detalhadas nas faces e arestas ou a exposição de vazios no centro dos painéis. 

O MDF tipo Standard, ou padrão, é  usado com sucesso para a fabricação de mesas, 

portas e frentes de gavetas com arestas moldadas ou superfícies perfiladas. 

As superfícies lisas e estáveis de MDF proporcionam um excelente substrato para a 

pintura, para a aplicação de papéis decorativos ou lâminas de madeira. A estabilidade 

inerente, a boa usinagem e a alta resistência do MDF criam oportunidades para que ele possa 

ser usado como uma alternativa à madeira maciça para várias aplicações como armários e 

molduras. 

Embora originalmente desenvolvidos para utilização em mobiliário, o MDF padrão 

também está sendo usado, cada vez mais, em interiores de lojas, em vitrines, como paredes, 

molduras arquitetônicas e muitas outras aplicações onde a sua boa usinagem e suas 

características de acabamento são usadas como vantagem. 

A resistência a umidade é exigida em acabamentos de banheiros, portas, janelas e 

outros aplicativos em interior de construções onde a resistência às condições de umidade ou 

intermitente a molhar são requisitos importantes. 

 

2.4  Requisitos normativos de propriedades físico – mecânicas  

 

2.4.1 Ensaio para a determinação da densidade (EN 323) 

A determinação da densidade baseada na norma citada especifica que os corpos-de-

prova devem ser quadrados, 50 ± 1 mm de aresta. Os corpos-de-prova foram colocados em 

uma climatizadora até atingirem peso constante. Então, determinou-se a espessura no ponto 



 

 

de intersecção das diagonais e massa final, além de duas medidas paralelas às bordas. A 

densidade foi determinada a partir da Equação 1. 

 

ρ=         m        .     

       b1 x  b2 x t 

 

Onde: ρ = densidade (kg/m3) 

m = massa (g) 

b1 e b2 = medidas ortogonais dos lados (mm) 

t = espessura (mm) 

 

2.4.2  Ensaio para determinação do teor de umidade (EN 322) 

Neste ensaio o objetivo foi definir a quantidade de água contida num corpo-de-prova. 

A eliminação da água ocorre por secagem em estufa à temperatura em torno de 100 ºC, até 

atingir massa constante. Os corpos-de-prova tinham dimensões de 50 ± 1 mm de aresta. A 

Equação 2 foi utilizada para o cálculo do teor de umidade. 

 

U = mi -  ms x 100 

           mi 

 

Onde: U= teor de umidade da chapa (%) 

mi= massa inicial (g) 

ms= massa final [seca] (g) 

 

5.4.3  Ensaio de inchamento em espessura (EN 317) 

O ensaio de inchamento em espessura é realizado por imersão do corpo-de-prova em água 

destilada, por 24h. Os corpos-de-prova tinham dimensões de 50 ± 1 mm de aresta. Nos 

ensaios de inchamento em espessura, foi medida a espessura dos corpos-de-prova na 

intersecção das diagonais antes e após sua imersão em água. O inchamento em espessura é 

calculado pela Equação 3. 

 

(a) (b) Gt = t1 - t2  x 100 

                       b2 

Onde: Gt= inchamento (%) 



 

 

t1= espessura inicial (mm) 

t2= espessura final (mm) 

 

2.4.3  Ensaio para determinação da porcentagem de absorção (EN 317) 

Neste ensaio de absorção, o corpo-de-prova é imerso em água pelo período de 24h. Os 

corpos-de-prova utilizados tinham as dimensões de 50 ± 1 mm de aresta. Para este ensaio, foi 

medida a massa dos mesmos, antes e após imersão em água. A absorção foi determinada pela 

Equação 4. 

 

(a) Am = m1 - m2  x 100 

                    m2 

 

Onde: Am = absorção (%) 

m1 = massa inicial (g) 

m2 = massa final (g) 

2.4.4. Ensaio de flexão estática (EN 310) 

O ensaio de flexão estática tem o objetivo de determinar o módulo de elasticidade e do 

módulo de ruptura. Os corpos-de-prova apresentam comprimento de 20 vezes a sua espessura 

nominal adicionado de 50 mm. Neste caso, são 250 mm de comprimento e 50 ± 1 mm de 

largura. Mede-se a amostra na metade do comprimento e a espessura na intersecção das 

diagonais. O corpo-de-prova é apoiado em suportes com distância entre si de 20 vezes a 

espessura nominal. O módulo de elasticidade (MOE) foi calculado utilizando-se a região 

linear da curva de leituras de força x deslocamento, através da Equação 5. 

 

MOE =     l1
3 

x (F2-F1)    . 

            4 x b x t
3 

x (a2-a1) 

 

Onde: MOE = módulo de elasticidade (MPa) 

a1 e a2 = deflexão na metade do vão (m) 

l1 = distância entre os suportes (m) 

b = largura do corpo-de-prova (m) 

t = espessura do corpo-de-prova (m) 

F1 - F2 = incremento de força (N) 



 

 

Para o cálculo do módulo de ruptura (MOR), utilizou-se o mesmo teste de flexão 

estática, máxima obtida no ensaio. O módulo de ruptura foi calculado a partir da Equação 6. 

 

MOR =      3 x Fmáx x l1     . 

               4 x b t3 x (a2-a1) 

 

Onde: MOR = módulo de ruptura (MPa) 

l1 = distância entre os suportes (m) 

b = largura do corpo-de-prova (m) 

t = espessura do corpo-de-prova (m) 

Fmáx = força de ruptura (N) 

 

3.1 Coleta de materiais 

 

Uma vez decidido que o objetivo do estudo levará em consideração aspectos comerciais e 

mercadológicos e que não serão considerados os parâmetros de produção, determinou-se o 

número de empresas que teriam seus produtos avaliados. Foram escolhidas 5 empresas, 

representando quase que totalidade de fabricantes existentes na Cidade de Manaus. 

As empresas selecionadas serão denominadas por letras (A, B, C, D) e 

serão mantidas em sigilo, no entanto cada participante que forneceu material obterá o direito 

de acesso aos seus dados. A ideia é favorecer aos fabricantes que irão participar com o 

benefício de obter o perfil do setor para o tipo de painel testado e os resultados completos dos 

ensaios do produto da sua empresa em relação às demais. 

O segundo procedimento em relação à escolha do material foi determinar a 

espessura do painel que seria caracterizado. Os critérios iniciais seguidos foram: um painel 

comum a todas as empresas, uma espessura padrão de painel que estivesse entre os mais 

comercializados, disponibilizado pelas empresas após uma escolha aleatória das amostras na 

fábrica, ou adquiridos em revendedores especializados que recebem diretamente do 

fabricante. A partir dos critérios iniciais definiu-se que seria caracterizado os painéis de 15 e 6 

mm de espessura, tipo Standard, In natura ou também denominado cru, utilizado em 

condições secas (ambiente seco).  A dimensão de todos os painéis recebidos no laboratório 

será de 2,75 m x 1,83 m. 



 

 

A amostragem total ensaiada foi de 8 painéis de MDF de 4 fabricantes diferentes, de 

cada empresa, serão adquiridos 2 painéis em tamanho comercial, com bitolas entre 6 mm e 15 

mm.  Conforme mostra a Tabela 1. 

 

 

 

 

  

3.2 Plano de trabalho 

As amostras utilizadas serão adquiridas em revendedores especializados, todos da Cidade 

de Manaus. A escolha dos painéis será realizada de modo aleatório, para garantir as 

características das amostras iniciais que serão avaliadas. 

Os procedimentos de desenvolvimento do trabalho para a realização dos ensaio     físico-

mecânicos e de determinação dessas propriedades foram: 

• Realização da amostragem de dois painéis por empresa; 

• Definição dos Ensaios a serem realizados - flexão estática (no sentido 

paralelo e perpendicular), ligação interna, densidade, perfil de densidade, 

 Umidade, absorção de água e inchamento em espessura 2 – 24 horas; 

• Definição do número de corpos de prova por painel para todos os ensaios e 

a confecção destes. 

Após coletadas as amostras de uma espessura padrão, comum a todas as 

participantes, estes painéis serão testados Na UNIVERSIDADE FEDERAL DO PARANÁ - 

UFPR  da Universidade Federal do Amazonas - UFAM, sem custos para a empresa.  

Para realização de ensaios em painéis MDF dentro dos requisitos da Normas Europeias. A 

escolha do Laboratório foi essencial para assegurar o desenvolvimento dos ensaios e a 

credibilidade dos resultados.  O último procedimento foi a análise estatística dos resultados, 

ANOVA e teste de Tukey para comparação entre os resultados médios das empresas. A 

análise estatística será realizada através do Programa SISVAR e aplicando o método ANOVA 

e teste de Tukey para comparação entre os resultados médios das     empresas. 

Bitola (mm) A B C D N° de painéis 

6 4 4 4 5        16 

15 4 4 4 4        16 

Total 8 8 8 8        32 



 

 

3.5 Ensaios físico-mecânicos  

E os ensaios mecânicos serão realizados na Universidade Federal do Paraná (UFPR) e os 

ensaios físicos serão realizados no Instituto de Pesquisas da Amazônia (INPA). Todos os 

procedimentos de execução de ensaios utilizados foram baseados nas normas EN e os 

procedimentos são descritos a seguir: 

Para realização do ensaio de Absorção de Água e Inchamento em espessura, todos os 

corpos-de-prova serão pesados na balança analítica, as medidas de espessuras serão feitas no 

relógio comparador e colocados todos eles ao mesmo tempo num recipiente em água fria, a 

temperatura ambiente. Serão retirados exatamente 2 horas depois, será removido o excesso de 

água, e passarão novamente pela balança e pelo relógio comparador. Em seguida serão 

recolocados no recipiente por mais 22 horas até completar às 24 horas de imersão, conforme 

determina a norma EN 317. Concluído este procedimento os corpos-de-prova seráo pesados e 

seus valores registrados para a definição da Absorção de água e Inchamento do MDF. 

Os corpos-de-prova utilizados para determinação do teor de umidade comercial não serão  

submetidos a climatização. Será registrado para cada um deles o Peso Inicial (P0) e 

posteriormente eles serão colocados em Estufa com pouca variação na temperatura, a 103 ± 

2°C até chegarem à massa constante. 

Os primeiros procedimentos para o ensaio de densidade serão a determinação das medidas 

de espessura, através do relógio comparador, do comprimento e da largura, com o uso do 

paquímetro digital, e ainda do peso na balança analítica. 

Os ensaios de flexão estática serão determinados para a direção paralela e para a direção 

perpendicular, mesmo não sendo solicitado pela norma EN 310, no intuito de confirmar se há 

alguma diferença do módulo de elasticidade – MOE em flexão e da resistência à flexão – 

MOR entre as direções. Para este ensaio serão medidas a largura (base), a altura (espessura), 

comprimento e peso, também com os equipamentos de medição.  

Para a execução dos ensaios de ligação interna (resistência a tração),s será medido o 

comprimento e a largura com o paquímetro digital, que seriam utilizados para calcular a área 

de aplicação da força.  

O último ensaio realizado será o de perfil de densidade, em que os corpos-de prova serão 

submetidos à leitura da densidade. A análise do Perfil de Densidade em laboratório é realizada 

colocando as amostras em um suporte adequado, dentro do equipamento de Raio - X, onde a 

velocidade máxima de medida é de 0,5 mm/s.  

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

4. RESULTADOS E DISCUSSÕES 

Com o auxílio do teste de Tukey, foram comparadas, estatisticamente, 

as médias entre os resultados de MOE, densidade, absorção de água e 

inchamento em espessura, teor de umidade dos painéis da mesma empresa e 

entre os painéis de empresas diferentes com um nível de confiança de 95%. 

Na seqüência deste estudo serão apresentados os principais resultados 

obtidos. 

 

4.1 Determinação do teor de umidade 
 

Watkinson & van Gosliga (1990) afirmam que todas as propriedades mecânicas 

variam significativamente com a variação do teor de umidade em painéis. Os 

valores médios do teor umidade dos painéis testados estão apresentados na 

Tabela 9. 

 

 

 

 

 

 

 
 

 
    NOTA 1: CV = coeficiente de variação. 

 

                                    NOTA 2: Médias seguidas de mesma letra são estatisticamente iguais ao nível 

de probabilidade 95% 

 
 

 

Todos os resultados obtidos de teor de umidade para as empresas 

avaliadas atendem aos requisitos da Norma Brasileira ABNT NBR 15316-2 e 

Empresa Teor de umidade (%) CV (%) 

A 9,01 a 17,63 

B 9,09 a 17,11 

C 9,24 a 6,46 

D 10,37  b 10,83 



 

 

conseqüentemente a sua correspondente da Norma Européia, que delimitam a 

umidade mínima de 4% e a máxima em 11%. 

A Empresa D apresentou o maior valor de teor de umidade e o 

menor valor encontrado foi da Empresa A. No entanto a análise estatística 

indica que a média de teor de umidade dos painéis das empresas A, B e C não 

diferem entre si, mas a média referente a essas empresas é maior que a 

média do teor de umidade dos painéis da empresa D. 

Na análise estatística de teor de umidade, foi utilizada como 

covariável a 

densidade dos painéis. No entanto, de acordo com o valor F da ANOVA, de 

0,19, não significativo, ficou comprovado que a densidade não afeta o teor 

de umidade, pois os valores médios da densidade não diferem entre os 

painéis das empresas. 

 

4.2 Densidade dos painéis 
 

É importante destacar que os resultados de densidade dos painéis são de 

grande relevância devida sua influência direta sobre as propriedades 

físicomecânicas dos painéis. De acordo com Eleotério (2001) a densidade 

média é um dos fatores que mais influenciam as propriedades finais dos 

painéis. Os valores médios de densidade dos painéis testados estão 

apresentados na Tabela 10.  

TABELA 10 – VALORES MÉDIOS DE DENSIDADES DOS PAINÉIS POR 

EMPRESA E ESPÉCIE 

 
 
 
 
 
 
 
 
                                     NOTA1: P = CV = coeficiente de variação. 

                                     NOTA 2: Médias seguidas de mesma letra são estatisticamente iguais ao nível 

de probabilidade 95% 

 

Painel de maior densidade é da empresa A e as empresas A e B possuem, 

estatisticamente, densidades iguais e menores que as demais.  

Todos os painéis satisfazem a especificação de densidade para painel 

MDF utilizado em condições secas entre 650 kg/m3 e 800 kg/m3. 

Os resultados de densidade comprovaram a característica de 

homogeneidade dos painéis MDF, durante os ensaios individuais das amostras, 

e nos resultados médios de cada empresa, uma vez que a variação entre os 

valores foi muita pequena. 
 

5. CONCLUSÃO 

Empresa Densidade (g/cm³) CV (%) 

A             0,682a 0,78 

B             0,699a 1,01 

C             0,723 b 0,57 

D             0,734 b 0,85 



 

 

·  

Não chegou-se a conclusão final do trabalho, pois ainda não se obtiveram resultados 

apresentáveis em relação a linha de pesquisa estudada. 
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Nº Descrição Ago 

2010 

Set Out Nov Dez Jan 

2011 

Fev Mar Abr Mai Jun Jul 

 Visita as instituições para 

obtenção do cadastro 

empresas 

x x           



 

 

 Revisão de literatura x x x x x x x x x x x x 

 Confecção dos corpos de prova   x x x        

 Ensaios físicos      x x x x     

 Ensaios mecânicos      x x x x    

 Análise e interpretação dos 

dados 

            

 Elaboração do Resumo e 

Relatório Final  

         x x  

 Preparação da Apresentação 

Final para o Congresso  

          x x 

 


