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1. RESUMO

Os principais produtos sélidos de madeira sdo as chapas de aglomerado e os seus
concorrentes diretos como a madeira serrada, o compensado, MDF e a chapa de fibra ou
chapa dura. Nas duas ultimas décadas, a chapa de madeira aglomerada destacou-se no
mercado nacional como o principal substituto da chapa de compensado, acompanhando
tendéncia verificada no mundo. Os painéis aglomerados caracterizam-se pela transformacéao
da madeira em pequenas particulas que secas e misturadas com resina sintética termofixa e
distribuidas aleatoriamente entre si, sdo conformadas sob calor e pressédo gerando um painel.
As vantagens tecnoldgicas desses painéis sdo atribuidas principalmente a sua estrutura
homogénea e possibilidade de utilizacdo de matéria-prima sem restricbes quanto a forma e
dimensdes. A qualidade dos painéis aglomerados esta relacionada com a interacdo de
diversos fatores, dentre eles: a matéria-prima, a razdo de compactacgédo, o adesivo, o teor de
umidade do colchéo, e o sistema de prensagem. Assim, diante da atual demanda pela
matéria-prima, e buscando reconhecer os principais problemas da qualidade do produto, a
presente pesquisa visa gerar informacdes sobre os painéis aglomerados comercializados na
cidade de Manaus, a partir de ensaios fisicos e mecéanicos caracterizando a qualidade do
produto.

Palavras-chave: Qualidade, Comércio, Aglomerado.

ABSTRACT

The main products are solid wood, chipboard sheets and their direct competitors such
as lumber, plywood, MDF and fiber sheet or hardboard. In the last two decades, the plywood
sheet stood out in the national market as the main substitute for plywood sheet, following the
world trend. The particleboard characterized by the processing of wood into small particles
dried and mixed with synthetic thermosetting resin and randomly distributed to each other, are
formed under heat and pressure generating panel. The technological advantages of these
panels are attributed mainly to its homogeneous structure and possible use of raw materials
without restrictions on the shape and dimensions. The quality of particleboard is related to the
interaction of several factors, including: raw material, the compression ratio, the adhesive, the
moisture content of the mattress, and pressing system. Thus, given the current demand for
raw materials, and seeking to recognize the main problems of product quality, this research
aims to generate information on the particleboard sold in Manaus, from physical and
mechanical tests characterizing the quality of the product.

Keywords: Quality, Trade, Crowded.



2. INTRODUCAO

Os principais produtos sélidos de madeira sdo as chapas de aglomerado e os seus
concorrentes diretos como a madeira serrada, o compensado, MDF e a chapa de fibra ou
chapa dura. Nas duas ultimas décadas, a chapa de madeira aglomerada destacou-se no
mercado nacional como o principal substituto da chapa de compensado, acompanhando
tendéncia verificada no mundo (BERNARDI, 2006).

Os painéis aglomerados caracterizam-se pela transformagéo da madeira em pequenas
particulas que secas e misturadas com resina sintética termofixa e distribuidas aleatoriamente
entre si, sdo conformadas sob calor e presséo gerando um painel (MOSLEMI, 1974).

Segundo MATTOS et al. (2008), o painel aglomerado convencional é, atualmente, o
tipo de painel mais produzido e consumido no mundo, com a produ¢do mundial alcan¢cando
os 99,7 milhdes de metros cubicos em 2005. Individualmente, os principais paises
consumidores séo os Estados Unidos (32%), a Alemanha (10%) e a China (7%). Destacando-
se como maior produtor os Estados Unidos, responsavel por 21% deste volume. O Brasil €
apenas 0 nono na lista dos maiores produtores, com aproximadamente 2% da producao
mundial. Mais de 95% de toda a producao brasileira € utilizada apenas para o abastecimento
do mercado interno.

As vantagens tecnoldgicas de painéis aglomerados sdo atribuidas principalmente a
sua estrutura homogénea e possibilidade de utilizagcdo de matéria-prima sem restricoes
quanto a forma e dimens&es. Tendo em vista a colagem a base de resina uréia-formaldeido,
0s painéis aglomerados sdo empregados principalmente na fabricacdo de moveis e divisorias
para uso interno (MOSLEMI, 1974).

De acordo com MOSLEMI (1974, citado por MELO et al. 2010), a qualidade dos painéis
aglomerados esta relacionada com a interacdo de diversos fatores, dentre eles: a matéria-
prima (espécie, massa especifica, geometria das particulas, acidez e teor de extrativos), a
razdo de compactacao (relacéo entre a massa especifica da madeira e a do painel produzido),
o adesivo (tipo, quantidade e qualidade), o teor de umidade do colchédo, e o sistema de
prensagem (pressao, temperatura, tempo de fechamento da prensa e tempo de prensagem).

Deste modo, a presente pesquisa visa gerar informacdes sobre a qualidade dos
painéis aglomerados comercializados na cidade de Manaus, a partir de ensaios fisicos e

mecanicos caracterizando a qualidade do produto, decorrente de seu processo produtivo.



3. REVISAO BIBLIOGRAFICA

O setor de painéis de madeira tem apresentado forte dinamismo no mundo e, em
especial, no Brasil. A capacidade nominal instalada dos painéis de madeira reconstituida, em
2009, foi de 8,52 milhdes de m3, um aumento de 40% quando comparado com 2005. Esse
mercado vem sofrendo mudancas, em funcdo dos seguintes fatores: busca de alternativas a
madeira macica; modernizagéo tecnoldgica do parque fabril, que proporcionou a oferta de
novos produtos (MDF e OSB) e a melhoria da qualidade (a evolucdo do aglomerado); reducéo
dos juros e melhoria da renda, que deram forte impulso a construcao civil e ao setor de méveis,
ambos consumidores de painéis de madeira (PIERRE, 2010).

Os painéis aglomerados sédo vendidos nas formas: In Natura (sem revestimento),
Pintado e Revestido (Revestimento Laminado de Baixa Presséo (BP), Revestimento finish foil
(FF) e Revestimento de LAmina de madeira natural (LM)) o que agrega valor ao painel “cru”.

Segundo MALONEY (1993, citado por IWAKIRI et al. 2010) os aglomerados possuem
uma série de vantagens em relagdo a madeira serrada, tais como: minimizagdo dos efeitos
da anisotropia; maior uniformidade de propriedades fisico-mecanicas em diferentes pontos do
painel; eliminacdo de defeitos naturais como nos, inclinacéo da gré e tensfes de crescimento;
possibilidade de controle das propriedades fisico-mecéanicas do painel através das variaveis
do processo produtivo como tipo e quantidade de resina, geometria de particulas, grau de
densificacdo, entre outras; menor exigéncia em termos de qualidade da madeira,
possibilitando uso de residuos provenientes de outras fontes de processamento; maior

producao devido a tecnologia empregada e menor custo de producéo.

Definigao e classificagdo dos painéis de madeira aglomerada
As chapas de madeira aglomerada séo fabricadas com particulas de madeira ou outros
materiais, aglutinados por meio de uma resina e, em seguida, prensados. Durante o processo
de producdo, sédo adicionados diversos produtos quimicos para evitar o mofo, a umidade, o
atague de insetos e aumentar a resisténcia ao fogo (Fonte: REMADE).
Segundo IWAKIRI (2005), os painéis aglomerados podem ser classificados com base
na:
e Densidade: Baixa densidade (até 0,59 g/cm3), Média densidade (de 0,59 a 0,80 g/cm3)
e Alta densidade (acima de 0,80 g/cm?);
e Tipos de particulas: Aglomerado convencional (particulas tipo “sliver”), Painéis de
particulas do tipo “Flake” (“Flakeboard”), Painéis de particulas do tipo “wafer”

(“waferboard”) e Painéis de particulas do tipo “strand” (“strandboard”);



e Distribuicdo das particulas: Painéis homogéneos, Painéis de Mdltiplas camadas,

Painéis de camadas graduadas e Painéis de particulas orientadas “OSB”;

Outra classificacdo pouco empregada atualmente é definida em funcado do método de
prensagem. Quando a pressao é aplicada na direcdo perpendicular ao plano do painel, é
definida como flat-platen pressed; e quando a pressao é aplicada na direcéo paralela ao plano
do painel, é definida como “extrusada”. Os painéis produzidos por este método apresentam
certas limitacdes, devido ao posicionamento vertical das particulas em relagdo ao plano do
painel. Nesta condi¢cao, a resisténcia a flexdo estatica sera reduzida e o inchamento no plano

do painel sera bem superior.

Matéria-prima

Os componentes basicos utilizados na producdo de painéis aglomerados s&o:
madeira, resina e catalisador. Outros materiais como emulséo parafina, retardantes de fogo,
produtos preservantes contra fungos e insetos, podem ser adicionados para melhorar as
propriedades dos painéis (IWAKIRI, 2005).

Quanto a madeira, no mundo sdo empregados: residuos industriais de madeira;
residuos da exploracao florestal; madeiras de qualidade inferior, ndo-industrializaveis de outra
forma; madeiras provenientes de florestas plantadas; e reciclagem de madeiras em serventia.
No Brasil, a madeira de florestas plantadas— em especial, de eucalipto e de pinus — constitui
a principal fonte de matéria-prima (MATTOS et al, 2008).

A espécie de madeira é um paradmetro importante no processo de producgéo de painéis
aglomerados. Os parametros mais importantes relacionados a espécie sao: a densidade da
madeira, acidez, extrativos e materiais estranhos (IWAKIRI, 2005).

O adesivo é o componente de maior custo na producdo de painéis aglomerados.
Portanto, a quantidade a ser aplicada deve ser otimizada em funcdo das propriedades
requeridas para a finalidade a que se destina. A quantidade de adesivo a ser utilizada num
painel, é determinada em fun¢éo do contetdo de sélido resinoso e com base no peso seco
das particulas de madeira, podendo variar na faixa de 5 a 10% (IWAKIRI, 2005). Os principais
tipos de adesivos utilizados na producdo de painéis aglomerados séo: Uréia-formaldeido e
Fenol-formaldeido (Fonte: REMADE, 2000).

De acordo com IWAKIRI (2005), aditivos quimicos séo produtos quimicos incorporados
nas particulas de madeira durante o processo de aplicacdo do adesivo, com a finalidade de

melhorar algumas propriedades especificas dos painéis, tais como:



o Catalisador ou endurecedor: sdo produtos como cloreto de amobnia e sulfato de
amonia, adicionados na resina uréia-formaldeido e tem a funcdo de reativar a pré-
condensacédo e aumentar a velocidade de polimerizacéo e cura da resina.

e Emulsao de parafina: aplicado na proporgéo de até 1% baseado no peso do sélido
resinoso, com a finalidade de reduzir a higroscopicidade das particulas de madeira e
melhorar a estabilidade dimensional dos painéis.

e Retardantes de fogo: sdo compostos quimicos como fosfato de amdnia, acido borico,
sulfato de amonia e bromato de aménia, incorporados no material durante o processo
de producéo, ou através da impregnacdo em painéis apos a prensagem.

o Produtos preservantes contra fungos e insetos: sdo compostos quimicos que séo
incorporados no material durante o processo de producdo, na propor¢do que pode
variar de 0,25% a 2,5%, base peso seco das particulas. Produtos a base de boro, em
proporgdes de 1 a 2% sao suficientes para melhorar a resisténcia ao ataque de fungos,
e de eficiéncia razoavel contra o ataque de insetos. Produtos a base de piretréide e
hexaclorociclohexano (Lindane) sdo recomendaveis contra ataques de insetos

xiléfagos.

Tendéncias do Segmento e Perspectivas de Investimento

Os equipamentos utilizados pela maior parte dos fabricantes brasileiros de aglomerado
foram instalados nas décadas de 60 e 70. As prensas mais antigas, monovao e multivao,
representam quase 80% da capacidade nominal instalada. Tecnologias baseadas nas
prensas continuas séo largamente utilizadas na Europa e nos Estados Unidos. No Brasil,
apenas duas empresas operam com prensas continuas (Fonte: REMADE, 2000).

Os equipamentos de prensa continua proporcionam vantagens, especialmente no que
se refere ao consumo mais baixo de matérias-primas, a necessidade de menor nimero de
funcionarios na operacdo, as menores perdas no processo de lixamento e a maior
produtividade. O consumo de energia elétrica também é menor. Além de um menor custo, a
linha de prensa continua permite a fabricacdo de chapas de aglomerados em varias
dimensdes e uma melhor qualidade para o produto final (Fonte: REMADE, 2000).

Assim sendo, o custo especifico de matérias-primas e de energia elétrica é
significativamente diminuido e o custo total de producdo reduz-se entre 10% e 15% com a
utilizacdo de prensas continuas vis-a-vis a de prensas monovao/multivdo. Uma vez as
diferencas de custo e de produtividade s&o essenciais para a competitividade da industria

nacional, os fabricantes de aglomerados que pretendem permanecer no mercado devem



migrar para a nova tecnologia de producdo. Alguns dos novos projetos deverdo estar

substituindo as linhas que se tornarem nao competitivas (Fonte: REMADE, 2000).

Requisitos Normativos de Propriedades Fisicas e Mecéanicas
A norma ABNT NBR 14810/2002, esta dividida em trés partes sob o titulo geral
“Chapas de madeira aglomerada”, sendo:
o Parte 1: Terminologia;
o Parte 2: Requisitos;
e Parte 3: Métodos de ensaio.
Esta uUltima, que sera utilizada na pesquisa, estabelece os métodos para a obtencao,
preparagcdo e acondicionamento de corpos-de-prova de chapas de madeira aglomerada, e
para a determinacgédo das propriedades fisicas, mecéanicas e quimicas destes ou de chapas de

madeira aglomerada inteiras.

4. MATERIAL E METODOS

Coleta de Dados

No Estado do Amazonas nao existem industrias produtoras de painéis aglomerados,
e 0s mesmos sao importados dos estados situados no Sul e Sudeste do pais. Com isso, apés
longa busca, foi constatado que sdo poucas as empresas que comercializam esse tipo de
painel em Manaus. Além do mais, 0s poucos painéis encontrados, sao todos do tipo
“revestido”, diferentes do painel que foi estabelecido no experimento — o aglomerado
convencional. Por isso, devido a falta do principal objeto de estudo, ndo foi possivel realizar
0s objetivos da pesquisa. No entanto, foi efetivada uma revisdo bibliografica de alguns
trabalhos realizados com o mesmo objetivo deste, para a obtencdo de resultados que
demonstrem a qualidade de painéis de diferentes regides e com diferentes formas de
fabricac@o e matéria-prima, realizando-se assim, uma comparagéo dos resultados analisando
a melhor qualidade dos painéis. Para tanto utilizou-se de uma pesquisa bibliogréafica, que
segundo Vergara (2011), € o estudo sistematizado desenvolvido com base em material

publicado em livros, revistas, jornais, redes eletrbnicas”.

Avaliacédo dos trabalhos pesquisados
Os trabalhos escolhidos para esta pesquisa, foram selecionados de modo que suas

propriedades fisicas e mecénicas pudessem ser avaliadas de maneira semelhante, onde foi



obtida a média de seus experimentos para tal avaliacdo. Por isso, os trabalhos elegidos,

possuem mesma norma e mesmas dimensdes de chapa utilizados:

~ DIMENSOES DA NORMA
TRAB. ARTIGOS E DISSERTACOES T SRR

Influéncia da Massa Especifica nas Propriedades ASTM D 1037
A Fisico-Mecanicas de Painéis Aglomerados, 2010 >0x50x0,95 cm (1999)
Resisténcia Mecanica e ,a Umidade de .Pa|ne|s ASTM D 1037
B Aglomerados com particulas de madeira de | 50x50x 0,95 cm (1995)
diferentes dimensdes, 2002
Propriedades Fisico-Mecanicas e Resisténcia a
C Blode.terlloradores. de ChapasN Aglomerfa\das 50 x 50 X 0,95 cm ASTM D 1037
constituidas por diferentes propor¢des de madeira e (1998)
casca de arroz, 2009
AV?|Iﬁ§aO das Propriedades F|5|co—Meca.n|cas de ASTM D 1037
D Painéis Aglomerados de Eucalyptus grandis colados | 50 x 50 x 0,95cm (1998)
com Ureia-formaldeido e Tanino-formaldeido, 2010
Propriedades Fisico-Mecanicas de Chapas
E Aglomeradas produzidas com Bambu, Pinus e | 50x50x 0,95 cm AST(I\{I9I381)037

Eucalipto, 2011

Quadro 1 - Artigos e Dissertacdes utilizados nesta pesquisa com dimensdes da chapa e norma utilizada,
respectivamente.

Propriedades Fisicas

As propriedades fisicas avaliadas nos experimentos foram:

Densidade: Caracteristica representada pelo quociente da relagdo entre a massa € o
volume de um corpo, a determinado teor de umidade.

Inchamento: Variagdo percentual de aumento em espessura que um corpo-de-prova
de uma chapa de madeira aglomerada apresenta, ap6s ficar imerso pelo tempo de 2
h £ 3 min e/ou 24 h £ 3 min em agua a temperatura de (20 £ 3) °C.

Absorgcdo de 4gua: Aumento da massa (em agua) que um corpo-de-prova de uma
chapa de madeira aglomerada apresenta, apds ser imerso em agua a (20 + 3) °C pelo
tempo de 2 h + 3 min e/ou 24 h + 3 min.

Propriedades Mecanicas

As propriedades mecanicas avaliadas nos experimentos foram:

Resisténcia a flexdo estatica: Resisténcia que um corpo-de-prova de uma chapa de
madeira aglomerada, apoiado em seus extremas, oferece quando sujeito a uma forca
aplicada em seu centro até a sua ruptura.

Resisténcia a tracdo perpendicular: Resisténcia que um corpo-de-prova de uma chapa

de madeira aglomerada oferece, quando este é submetido a uma forca de tracéo
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aplicada perpendicularmente & sua superficie, no sentido do comprimento do corpo-

de-prova, até a ruptura.

5. RESULTADOS E DISCUSSOES

Apesar de todos os trabalhos escolhidos utilizarem a norma ASTM D1037, para
comparacao de resultados desta pesquisa bibliogréfica, foi utilizada a norma ABNT NBR
14810/2002 — parte 2: Requisitos, que é uma norma brasileira e trata das mesmas avaliacdes

de experimentos da norma citada.

PROPRIEDADES FiSICAS

Propriedades Fisicas de cada pesquisa utilizada para a andlise deste, segundo a
ordem estabelecida no Quadro 1:

PROPRIEDADES FiSICAS

MASSA MASSA ABSORCAO DE INCHAMENTO EM
i ESPECIFICA ESPECIFICA AGUA (%) ESPESSURA (%)
NOMINAL - MEn OBSERVADA -
(kg/m?) MEo (kg/m?) 2h 24h 2h 24h
A 700 680 13,97 40,75 9,63 31,76
B 700 700 10,66 61,12 3,91 31,11
C 650 650 15,81 55,76 11,65 36,64
D 650 660 11,56 35,63 7,98 26,30
E 650 640 20,51 72,12 16,07 32,81

Quadro 2 - Valores médios de massa especifica nominal e observada (MEn e MEO), de absorcéo de agua (AA)
e inchamento em espessura (IE).

Observa-se que, para a massa especifica dos ensaios de cada trabalho, os valores
encontrados foram relativamente proximos aos preestabelecidos pela massa especifica
nominal (MEN), que fora de 650 kg/m? e 700 kg/m3. Os valores médios de densidade ou massa
especifica observada (MEO) variaram na faixa de 640 a 700 kg/m3. Na NBR 14810-2 (ABNT,
2002), a faixa de valor da densidade especificada é de 551 a 750 kg/m3. Desta forma, todos
os trabalhos estdo conformes e dentro do especificado. Segundo Hillig (2000) e Dacosta
(2004), essas pequenas variacbes ocorrem no processo manual de manufatura dos painéis
em laboratério, especialmente nas fases de montagem do colchao e/ou na adicéo de resinas
e outros aditivos.

Quanto a absor¢cdo de agua apoés 2 horas de imersao, os valores médios variaram na
faixa de 10,66% a 20,51% e, para 24 horas de imersdo, a variacéo foi de 35,63% a 72,12%.
Na norma citada neste trabalho (NBR 14810-2:2002), ndo h& descricdo da especificacédo
desta propriedade. Comparando os valores obtidos deste estudo com os resultados obtidos

por Iwakiri et al.(2000) para painéis produzidos com Eucalyptus maculata (34,41%), E.
11



grandis 41,74%), E. tereticornis (24,75%) e mistura destes (21,56%) com 8% de resina uréia-
formaldeido e para painéis produzidos em laboratorio com espécies de Pinus elliottii e
Eucalyptus dunnii, que apresentaram valores na faixa de 42,09 a 71,75% (lwakiri et al., 1996),
observa-se que os valores destes pesquisadores estdo muito altos e acima dos resultados
obtidos nas pesquisas avaliadas.

Os valores médios de inchamento em espessura duas horas e 24 horas variaram
respectivamente na faixa de 3,91% a 16,07% e 26,30% a 36,64%. Onde podem ser
constatadas diferencas estatisticas significativas entre os trabalhos estudados. Os resultados
de inchamento em espessura 24 horas obtidos nesta pesquisa sdo compativeis com o0s
valores apresentados na literatura. lwakiri et al. (1996) encontraram para painéis aglomerados

de Pinus taeda e Eucalyptus dunnii, valores médios de 30,50% e 35,09%, respectivamente.

PROPRIEDADES MECANICAS

Propriedades Mecénicas de cada pesquisa utilizada para a analise deste, segundo a

ordem estabelecida no Quadro 1:

PROPRIEDADES MECANICAS

— LIGACAO INTERNA FLEXAO ESTATICA
(MPa) MOE (MPa) MOR (MPa)
A 0,31 1.658 16,6
B 0,21 2.633 18,5
C 0,09 696,4 7,7
D 0,20 1.645 16,4
E 0,20 942,8 6,6

Quadro 3 - Comparacg@es entre médias de ligagéo interna (LI), médulo de elasticidade (MOE) e, modulo de ruptura
(MOR).

Para os resultados do modulo de elasticidade (MOE), os valores médios variaram entre
696,4 a 2.633 MPa. Nas normas citadas neste trabalho, ndo ha descricdo da especificagédo
desta propriedade. No entanto, a norma de comercializacdo ANSI 208.1 (ANSI, 1993)
considera como valor minimo requerido para esta variavel 1.700 MPa, para painéis de média
densidade (0,60 a 0,85 g/cm3), tendo os Trabalhos “A e D” se aproximando deste valor e,
apenas o Trabalho “B” satisfeito essa exigéncia.

Para o MOE, Iwakiri et al. (2000), no trabalho utilizando painéis de Eucalyptus spp.
com massa especifica 0,75 g/cm3, observaram valores variando de 1.217,89 a 2.305,56 MPa.
Pedrazzi et al. (2006), em painéis aglomerados de palitos e serragem da madeira de
Eucalyptus saligna, com massa especifica de 0,65 g/cm3, encontraram o MOE variando de
1.015,4 a 1.058,4 MPa, respectivamente para palitos e serragem, valores proximos aos
encontrados em alguns trabalhos deste estudo. Haselein (1989) e Hillig (2000) observaram
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também que um aumento na densidade do painel resulta em um aumento no MOE. Nesta
pesquisa, observa-se que os Trabalhos “A e B”, que possuem maior densidade, apresentaram
maior valor de MOE.

Para os resultados do mdédulo de ruptura (MOR), os valores médios variaram entre 6,6
a 18,5 MPa. Os valores minimos destes ensaios estao especificados nas normas NBR 14810-
2 (ABNT, 2006) e ANSI 208.1 (1993), sendo 16 MPa e 11 MPa, respectivamente. Desta forma,
os Trabalhos “C e E” ndo atenderam os requisitos minimos das normas.

Os resultados do MOR para os Trabalhos “A, B e D”, podem ser considerados
satisfatérios quando comparados aos valores obtidos por Iwakiri et al. (2000), para painéis
produzidos de 78 Eucalyptus saligna (12,70 MPa), E. citriodora (14,05 MPa) e E. pilularis
(15,20 MPa) e misturas destas espécies (14,63 MPa) com 8% de resina.

Haselein (1989) e Hillig (2000) observaram também que um aumento na densidade do
painel resulta em um aumento no MOR. Nesta pesquisa, observa-se que os Trabalhos “A e
B”, que possuem maior densidade, apresentaram maior valor de MOR, assim como citado no
MOE.

Os valores de resisténcia a tragao perpendicular ou ligagéo interna (LI) variaram na
faixa de 0,09 a 0,31 MPa. Os maiores valores foram verificados nos Trabalho “A e B” e o
menor valor foi identificado no Trabalho “C”. O valor minimo desta propriedade esta
especificado na NBR 14810-2 (ABNT, 2006) e EN 312-2 (EUROPEAN STANDARD, 2003),
sendo 0,35 MPa. Desta forma, considera-se que nenhum dos trabalhos pesquisados estdo
conformes e dentro do especificado nas normas, sendo que apenas o Trabalho “A” (0,31) se
aproximou deste valor.

Para a ligacdo interna, Iwakiri et al. (2010), em painéis de Pinus taeda com massa
especifica 0,75 g/cm?3 e 8% de UF, encontraram média de 0,58 MPa, valor superior ao do
presente estudo. J4, Dacosta (2004), em painéis constituidos por maravalha de Pinus elliottii
massa especifica de 0,60 g/cm?3 com 8% e 12% de uréia formaldeido, observou 0,203 e 0,222

MPa, respectivamente, valores préximos a alguns dos trabalhos observados.
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6. CONCLUSOES

Nesta pesquisa bibliografica, avaliaram-se as propriedades fisicas e mecéanicas da
fabricacéo de painéis aglomerados de 5 Trabalhos Cientificos, tendo como principal concluséo
que os trabalhos estudados tiveram bom desempenho fisico-mecanico, atendendo as
especificacBes técnicas estabelecidas pelas normas técnicas.

Pode-se observar que nos trabalhos com painéis com a massa especifica nominal de
0,70 g/cm3, resultou em incremento significativamente superior na resisténcia mecéanica dos
painéis do que os de 65 g/cm3. No ensaio de absorgao d’agua apos 2 e 24 horas, o Trabalho
“E” feito com painéis de bambu, pinus e eucalipto, apresentou absor¢éo superior aos demais
trabalhos avaliados. Para o inchamento em espessura apos 2 horas, o Trabalho “E” feito com
painéis de bambu, pinus e eucalipto, mais uma vez apresentou maior inchamento que os
painéis dos demais trabalhos avaliados. Nos resultados apds 24 horas, o Trabalho “C” se
destacou dos demais por ter tido maior inchamento; um dos motivos para tal inchamento pode
ter sido porque este Trabalho foi realizado com cascas de arroz.

Com relacao a flexdo estatica e ligacao interna, os Trabalhos “A e B” apresentaram os

melhores valores de resisténcia mecanica.
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