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Resumo
Esta pesquisa teve por objetivo avaliar a vialdidde uso de laminas de madeiraSdeizolobium
amazonicum (parica) na produgdo de painéis compensados. Famanzidos compensados com cinco
laminas de 2,0 mm de espessura, coladas com reseiasormaldeido (UF) e fenol-formaldeido (FF),
com duas diferentes formula¢des de cola e gransatbicaam avaliadas as propriedades de resisténcia
da linha de cola (RLC) e flexdo estatica (MOE e MQRralelo e perpendicular. As diferentes
formulacBes de cola e gramatura ndo afetaram isigtiveemente os resultados de resisténcia da tiesha
cola. Os valores médios de RLC e falhas na madégadem aos requisitos da norma EN 314-2
(EUROPEAN COMMITTEE FOR STANDARDIZATION (CEN)1993). Os resultados de
MOE e MOR, sentido paralelo e perpendicular, olstigara os compensados de parica foram inferiores
em relagdo aos painéis comerciaisPilrus taeda. Entretanto, a baixa massa especifica dos painéis de
paricd, entre 0,32 e 0,37 g/cm3, em relagdo aogigale pinus de 0,53 g/cm3, n&o influenciou dador
proporcional na reducéo dessas propriedades. Obadss obtidos indicam a viabilidade de uso de
laminas de parica para fabricacdo de painéis cosages.
Palavras-chave: Compensados; paricd; laminas de madeira.

Abstract
Evaluation of plywood quality manufactured with veneers of Schizolobium amazonicum. This research was
developed to evaluate the feasibility to use theeges ofSchizol obium amazonicum (parica) for plywood
manufacture. The plywood was manufactured with fiameers of 2.0 mm thickness, using urea-
formaldehyde and phenol-formaldehyde resins with tifferent adhesive formulations and amount of
glue spread. Were evaluated the properties ofligleeshear strength (RLC) and static bending (MQ& a
MOR) parallel and perpendicular. The different aillee formulations and amount of glue spread not
affected significantly the results of glue line ahstrength. The average values of RLC and pegermtf
wood failures of the ParicA plywood attends theuiregnents of EN 314-2 HUROPEAN
COMMITTEE FOR STANDARDIZATION (CEN),1993). The results of MOE and MOR,
parallel and perpendicular, obtained to Parica pbdwvere lower than the commercial plywoodPafus
taeda. However, the lower density of Parica plywood 203 0,37 g/cm3) in comparison to pinus plywood
(0,53 g/lcm?3), not affected significantly to redantiof these properties. The results obtained snrdsearch
showed the feasibility of the use of veneer ofddidr plywood manufacture.
Keywords. Plywood; parica; veneers.

INTRODUCAO

A producdo de painéis compensados no Brasil atioggatamar maximo de 3,8 milhdes de m?
em 2004, sendo 2,43 milhdes de m3 de compensagénde e 1,38 milhdes de m3 de compensados de
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madeira tropical. O compensado é o principal prodig¢ exportacdo do setor madeireiro brasileiray cuj
volume exportado em 2004 foi da ordem de 3,0 méhdi'ems3, contribuindo com cerca de 900 milhdes de
délares na geracao de divisas para o pais (ABINMQ@D7). A contribuicdo desse segmento em termos
econdmicos e sociais para o pais é altamente isafivh, tendo muitos municipios de pequeno poute q
dependem economicamente de atividades produtivagicam em torno de indUstrias de compensados.

De acordo com as espécies empregadas na sua ppdscfainéis compensados podem ser
divididos em dois grupos: compensados de madeimpgcais e compensados de pinus. Com relacdo ao
compensado de pinus, a sua producdo aumentourda éxpressiva a partir de meados da década de 90,
ultrapassando em termos de volume de producdonagarsados de madeiras tropicais a partir de 1999.

Na producao de compensados de madeiras tropicaigtifdadas inimeras espécies tropicais da
Amazbnia, tais como amesclaréttinickia burserifolia), assacu Hura crepitans), sumatma Geiba
pentandra), caucho Castilloa ulei), faveira Parkia paraensis), ucuilba Virola spp) etc. (ABIMCI,
2007). Entretanto, o impacto ambiental resultardeedploracdo seletiva de madeiras tropicais tem
causado restricdes quanto a sua demanda peladaarteomunidades internacionais, sendo que muitos
paises passaram a exigir certificados de manejestia sustentado. Os empresarios do setor flbresta
madeireiro da Amazdnia, preocupados com esse oerggssaram a investir em alternativas, como
implantacdo de florestas plantadas com espéciamsala regiao. Uma dessas espécieSehiaol obium
amazonicum, conhecido como paric4, que demonstrou ser umaegxkeedlternativa quanto aos aspectos
silviculturais, além de produzir madeira com cagssticas tecnoldgicas favoraveis a producdo de
l&minas e compensados.

Os plantios em escala comercial de parfzigolobium amazonicum Huber ex. Ducke) estdo
concentrados no estado do Pard, especialmentegid® e Paragominas. De acordo com os dados da
Sociedade Brasileira de Silvicultura (SBS, 2008}jnea-se que a area de plantios seja superior a 50
mil ha. A sua madeira apresenta coloracao brariemealensidade média de 0,40 g/cm3. O parica é uma
espécie de madeira tropical que apresenta um nrestd acelerado, pode ser implantado em plantios
homogéneos ou consorciados e apresenta a vantageer desistente ao ataque de pragas e doencas. A
sua produtividade média anual é na faixa de 20 m3@a/ano, estando na mesma faixa de crescimento
das espécies d@inus, que é de 25 a 30 m3/ha/ano, e superior a teoaldca 20 mé/ha/ano (SBS, 2006).

Na producao de compensados, os fatores relaciodamosologia devem ser avaliados com muita
atencdo, principalmente quanto ao processo fisimiqo envolvido na colagem de laminas de madeira
(MARRA, 1992). O tipo de resina empregado na cafadgeve ser adequado ao ambiente de utilizag&o do
painel, podendo ser ureia-formaldeido para ambietdéeno e fenol-formaldeido para ambiente extefno.
formulag&o da batida de cola e a gramatura sdonpénds que irdo influenciar diretamente na quaédzal
colagem e ao mesmo tempo no custo de producdonaimecsado (BALDWIN, 1995; SELLERS, 1993). Os
autores afirmam que a densidade da madeira é omifigbortante na definicdo desses parametros, tendo
em vista as interacdes que ocorrem entre a podwesida madeira e a absor¢do do adesivo na formacéao d
ligacdo adesiva entre as laminas. De acordo comaM&892), madeiras de baixa densidade absorvem
maior quantidade de adesivo devido a sua maiorsade, portanto a viscosidade do adesivo deve ser
aumentada, para evitar a formacdo da linha de ‘Catainta”. Outros fatores, como pH e extrativos
presentes na madeira, sdo também importantes, gdsarferir na cura do adesivo durante o procdsso
prensagem do painel na prensa quente. Baldwin J1#BBa que alguns extrativos presentes nas l&mina
podem dificultar o processo de vaporizacdo e sgsagio de uma linha de cola para outra, e destaggar
bordas do painel e posterior liberagdo para o artéexterno. Esse processo, sendo muito lentocoend
consequéncia 0 aumento da pressao interna de vapoltando no “estouro” no momento da abertura da
prensa e delaminacéo do painel.

Este trabalho teve como objetivo avaliar a quakddd painéis compensados produzidos com
laminas de madeira de parica, com diferentes fag@gs de cola e gramaturas.

A pesquisa sera desenvolvida para avaliar a viloié de uso da madeira de parica proveniente
de plantios florestais na Amaz6nia para producdpaiteéis compensados.

MATERIAL E METODOS

Foram utilizadas nesta pesquisa laminas de madkrgarica com densidade média de
0,31 g/cm3® e espessura de 2.0, coletadas numatiiadd@minadora localizada no municipio de
Paragominas, estado do Para.
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Para a colagem de laminas, foram utilizadas asaesiureia-formaldeido (UF) e fenol-
formaldeido (FF), com teor de sélidos de 65% e 43%80 e 11,3; viscosidade Brookfield de 420 cP e
410 cP, respectivamente.

Os painéis compensados foram produzidos em esedlaratorial, conforme os planos
experimentais apresentados na tabela 1.

Tabela 1. Plano experimental: resina ureia-formdiéUF) e fenol-formaldeido (FF).
Table 1. Experimental chart: urea-formaldehyde gmehol-formaldehyde resin.

Tratamento Formulacdo Gramatura (g/m?2)
T1- UF A 280
T2 - UF A 320
T3 - UF B 280
T4 - UF B 320
T1-FF A 280
T2 -FF A 320
T3-FF B 280
T4 - FF B 320

As laminas de madeira, seccionadas com dimensd88 &0 cm, foram secas em estufa até o
teor de umidade médio de 8%. Foram produzidos gagw#n cinco laminas, sendo trés por tratamento,
utilizando-se resina ureia-formaldeido e fenol-falseido, de acordo com as formulagfes da batida de
cola apresentadas na tabela 2.

Tabela 2. Formulacdes das batidas de cola.
Table 2. Adhesive formulations.

Resina / formulacdo Resina C. coco Trigo Agua Catiahdor
Ureia-formaldeido A 100 - 40 40 1,7
B 100 - 80 80 2,1
Fenol-formaldeido A 100 5 5 5 -
B 100 5 15 15 -

O adesivo foi aplicado manualmente com espatuleesmBuperficie das laminas, de acordo com
as gramaturas preestabelecidas de 280 e 320 g/supeeficie dupla. Os painéis foram prensados com
pressao especifica de 10 kgf/cmz2, temperatura @€ $tempo de prensagem de 8 minutos para colagem
com resina ureia-formaldeido, e pressao espedafcd0 kgf/cm?, temperatura de 110 °C e tempo de
prensagem de 12 minutos para colagem com resin&ffmaldeido.

Ap6s o processo de acondicionamento dos painéisanara climatica com temperatura de
20+2 °C e umidade relativa de @8%, foram retirados corpos de prova para realizalgfoseguintes
ensaios em laboratdrio: resisténcia da linha da aok esfor¢os de cisalhamento (teste seco e dreur
flexdo estética para determinacdo de modulo dei@tksle (MOE) e moédulo de ruptura (MOR) no
sentido paralelo e perpendicular. Os ensaios foemtizados de acordo com os procedimentos descritos
nas Normas Europeias EN 314 e EN 320, respectivi@mnen

Os resultados obtidos foram avaliados através disarde varidncia e teste de Tukey ao nivel
de probabilidade de 95%. O delineamento utilizado foteiramente casualizado.

RESULTADOS E DISCUSSAO

Painéis colados com resina ureia-formaldeido
Resisténcia da linha de cola aos esforgos de aisahto

Os valores médios de resisténcia da linha de cptaeentagem de falhas na madeira dos painéis
UF, obtidos no teste seco, estdo apresentadobela

Os resultados obtidos indicam que ndo ha influésigaificativa da formulagdo da batida de
cola sobre a resisténcia da linha de cola dos igateétados (T1 x T3 e T2 x T4). Com relacdo a
gramatura, para os painéis produzidos com a fogéal®, foi constatado um aumento estatisticamente
significativo da resisténcia da linha de cola coraumento da gramatura de 280 g/m2 para 320 g/m?
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(T3 x T4). Para a formulacéo A, ndo foi constatddarenca significativa entre as duas gramaturas de
cola, embora em termos de médias absolutas 0 aamargramatura de 280 g/m2 para 320 g/m? tenha
contribuido para incremento no valor médio de tés@Sa da linha de cola.

Tabela 3. Resisténcia da linha de cola ao cisalhtoideste seco - painéis UF.
Table 3. Glue line shear strength / dry test - UF.

Tratamento Média (MPa) CV (%) FM (%)
T1-A/280 0,77 AB 25,73 100
T2-A/320 0,87 AB 26,67 89
T3-B/280 0,72 A 25,73 100
T4 -B /320 0,94 B 15,49 92

CV: coeficiente de variacdo; FM: falhas na madeira.

Na comparacdo com os valores referenciais aprekentaa literatura, os resultados obtidos
nesta pesquisa estdo abaixo dos valores médiositeaos por Iwakiriet al. (2002) para painéis
compensados deinus taeda produzidos com resina ureia-formaldeido, cujos remldoram na faixa de
1,06 a 1,57 MPa. Bortoleto Jr. obteve, para comguos de Schizolobium parayba (guapuruvu),
resisténcia da linha de cola de 1,51 MPa e 53%Idasfana madeira. Essas diferencas entre as espécies
podem ser atribuidas a baixa densidade da madeipadca (0,31 g/cm3), que contribuiu para maior
absorcdo do adesivo, resultando na reducao dasespeata linha de cola e resisténcia da ligacdaades
entre as laminas.

Por outro lado, cabe ressaltar que os valores méldiaesisténcia da linha de cola obtidos para
0s compensados de parica atendem aos requisitamasida Norma Europeia EN 314-2 (EUROPEAN
COMMITTEE FOR STANDARDIZATION (CEN), 1993) para pais de uso interior, cujos valores sédo
de 0,6 a 1,0 MPa, associados a percentagem des fabhanadeira superior a 40%. Para todos os
tratamentos, as percentagens de falhas na madewa Superiores a 80%, conforme estabelecido pela
Norma EN 314-2 (CEN, 1993). De acordo com a refendrma, para 80% de falhas na madeira a tensdo
minima de cisalhamento poderia ser na faixa da 0,2 MPa.

Flexao estética paralela
Na tabela 4 estdo apresentados os valores médiomsien especifica, médulo de elasticidade
(MOE) e médulo de ruptura (MOR) paralelo, obtidasgpos painéis compensados de parica.

Tabela 4. Resultados de massa especifica e flestdtica paralela - UF.
Table 4. Results of density and static bendinga(ped) - UF.

Tratamento ME (g/cm3) MOE (MPa) MOR (MPa)

Média CV (%) Média CV (%) Média CV (%)
T1-A/280 0,371 3,69 4.234 B 2,26 332B 8,17
T2-A/320 0,345 1,18 3.880 AB 5,60 24,1 A 21,48
T3-B/280 0,335 2,99 3.607 A 6,27 236 A 8,82
T4-B /320 0,343 5,38 3.444 A 11,15 234 A 23,22

ME: massa especifica; MOE: modulo de elasticiddti@R: modulo de ruptura; CV: coeficiente de variagdo

Os valores médios da massa especifica dos paiagaam na faixa de 0,335 a 0,371 g/cmg,
sendo esses valores bem inferiores em comparagdpaateis compensados comerciaiPdais taeda,
com média em torno de 0,53 g/cm3 (ABIMCI, 2002).

As diferentes formulacbes da batida de cola inflimam de forma positiva apenas para os
painéis produzidos com gramatura de 280 g/m? (TB)xem que a formulagdo A, com maior proporcao
de resina UF, resultou em maior MOE paralelo. J& gmamatura de 320 g/m?, ndo foi constatada
diferenga estatisticamente significativa entre@isdis produzidos com diferentes formulagdes (T2 )

Nao foram constatadas diferencas significativaseeas médias de MOE paralelo para os painéis
produzidos com diferentes gramaturas. As mesmaténeras verificadas para o MOE paralelo foram
observadas para o MOR paralelo, entre os painédupidos com diferentes formulacdes. Com relacdo a
gramatura, as diferencas significativas foram olmslas apenas para 0s painéis produzidos com
formulacdo A, em que 0 aumento na gramatura resndaeducdo do MOR paralelo.
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Os resultados de MOE e MOR paralelo obtidos pamooypensados de parica foram inferiores
em comparagdo aos valores obtidos por Iwakigl. (2001) para painéis d@inus taeda, cujos valores
médios foram respectivamente de 4.330 MPa e 32,8. \B@rtoletto Jr. (2003) obteve para painéis
compensados produzidos com laminasSchezol obium parahyba (guapuruvu), com massa especifica de
0,462 g/cm3, valores de MOE e MOR paralelo de 6.42%1,7 MPa, respectivamente. As diferencas
verificadas podem ser atribuidas a maior massacHigpedos painéis compensados Rlaus taeda de
0,50 g/cm3 e deschizolobium parahyba (guapuruvu) de 0,462 g/cm3, que contribuiram paedores
valores de MOE e MOR em flexdo estética.

Com relagdo aos painéis comerciaisRifaus taeda, os dados apresentados no catalogo técnico
da ABIMCI sé@o de 6.890 MPa e 38,1 MPa, respectivaeepara MOE e MOR paralelo, para massa
especifica dos painéis de 0,53 g/cm3. Portantoerssidade da madeira utilizada na manufatura de
compensados tem uma influéncia direta nas progtesdde MOE e MOR em flexdo estatica.

Flexao estética perpendicular
Na tabela 5 estdo apresentados os valores médiomsien especifica, médulo de elasticidade
(MOE) e médulo de ruptura (MOR) perpendicular, dbsi para os painéis compensados de parica.

Tabela 5. Resultados de massa especifica e flestatica perpendicular - UF.
Table 5. Results of density and static bendingp@edicular) - UF.

ratamento ME (g/cm?) MOE (MPa) MOR (MPa)

Média CV (%) Média CV (%) Média CV (%)
T1-A/280 0,372 1,28 1.586 B 11,60 19,1 B 21,23
T2-A/320 0,328 2,69 1.230 A 10,76 12,4 A 23,68
T3-B/280 0,357 2,64 1.435 AB 7,04 17,98 14,70
T4-B/320 0,325 3,93 1.304 A 12,71 11,2 A 14,56

ME: massa especifica; MOE: médulo de elasticidsti@R: médulo de ruptura; CV: coeficiente de variagédo

Para estas amostras de painéis, os valores médinaska especifica variaram na faixa de 0,325
a 0,372 g/lcms.

Tanto para o MOE quanto para o MOR perpendicuariterentes formulagdes da batida de
cola nao influenciaram de forma estatisticamergeiitativa nos valores médios dessas propriedades
(TLxT3 e T2 x T4). Por outro lado, para a mesarantilacdo da batida de cola, os painéis produzidos
com a gramatura de 320 g/m? apresentaram valordsnée MOE e MOR perpendicular inferiores em
relacdo aos painéis produzidos com gramatura deg289 Esse resultado é importante sob o ponto de
vista econdmico, devido a possibilidade de redungoonsumo de cola.

De acordo com o catalogo técnico da ABIMCI, os kedomédios de MOE e MOR
perpendicular dos painéis comerciaisRiaus taeda sdo, respectivamente, de 2.839 MPa e 25,3 MPa,
para massa especifica de 0,53 g/cm3. Portantoaloses obtidos para os painéis de parica podem ser
considerados satisfatorios, tendo em vista sua meassa especifica.

Painéis colados com resina fenol-formaldeido
Resisténcia da linha de cola aos esfor¢os de aisahto

Os valores médios de resisténcia da linha de cptaeentagem de falhas na madeira dos painéis
FF obtidos no teste de fervura estdo apresentadizdbala 6.

Tabela 6. Resisténcia da linha de cola ao cisalhtodeste fervura - FF.
Table 6. Glue line shear strength / boil test - PF.

Tratamento Média (MPa) CV (%) FM (%)
T1-A/280 0,84 A 12,03 61
T2-A/320 0,67 A 16,97 21
T3-B/280 0,83 A 23,73 44
T4 -B/320 0,83 A 22,65 71

CV: coeficiente de variacédo; FM: falhas na madeira.
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N&o foram constatadas diferencas significativasvadsres de resisténcia da linha de cola entre
os painéis produzidos com diferentes formulacdebati@a de cola e gramatura. A igualdade estaistic
entre os resultados obtidos indica a possibilidddecolagem de painéis com a formulacdo mais
econdmica (B) e menor gramatura (280 g/m?2).

Com relacao aos resultados apresentados na litgraisi valores médios de resisténcia da linha
de cola obtidos nesta pesquisa estdo abaixo doesahédios na faixa de 0,94 a 1,26 MPa, encorgrado
por Iwakiri et al. (2002) para painéis compensados Rieus taeda produzidos com resina fenol-
formaldeido. Bortoletto Jr. (2003) obteve, parangas compensados fendélicos produzidos com 11
espécies de eucalipto, resisténcia da linha dernmotaste de fervura na faixa de 1,91 a 2,12 MB&rmp
com percentagem de falhas na madeira abaixo de RO#e-se ressaltar que essas diferengas entre as
espécies podem ser atribuidas a baixa densidadedeira de parica (0,31 g/cm3), que contribuiu para
maior absor¢do do adesivo, resultando na reduc@spuisssura da linha de cola e resisténcia da tigaca
adesiva entre as laminas. Tanto para a colagemaweanto para a fendlica, sugere-se que a vismesid
da batida de cola seja aumentada, para minimizaproblemas de linha de cola faminta, como
referenciado por Marra (1992), na colagem de lasnifeamadeiras de densidades muito baixas.

Na avaliagdo comparativa com as normas, com excdgQéatvatamento T2, todos os demais
tratamentos apresentaram resultados satisfatdmoglacao aos requisitos minimos da Norma Europeia
EN 314-2 (CEN, 1993), para painéis de uso extedom valores de referéncias de 0,6 a 1,0 MPa
associados a percentagem de falhas na madeiracsugpé0%.

Flexdo estética paralela

Na tabela 7 estdo apresentados os valores médiomsta especifica, médulo de elasticidade
(MOE) e moédulo de ruptura (MOR) paralelo, obtidarg os painéis compensados de parica com
colagem FF.

Para essas amostras de painéis, os valores médimassa especifica variaram na faixa de 0,349
a 0,394 g/cma.

Tabela 7. Resultados de massa especifica e flestatica sentido paralelo - FF.
Table 7. Results of density and static bendinga(fely - PF.

ratamento ME (g/cm?) MOE (MPa) MOR (MPa)
Média CV (%) Média CV (%) Média CV (%)
T1-A/280 0,349 3,65 4.389 A 10,43 27,4 AB 8,17
T2-A/320 0,394 2,38 5279 B 6,04 32,6 B 21,48
T3-B/280 0,353 4,01 3.965 A 10,71 21,2 A 8,82
T4-B/320 0,372 2,11 4.437 A 10,05 26,3 AB 23,22

ME: massa especifica; MOE: médulo de elasticidsti@R: médulo de ruptura; CV: coeficiente de variagdo

Para painéis produzidos com gramatura de 280 gh&, foram constatadas diferencas
estatisticamente significativas para MOE paraleitecas formulacdes A e B (T1 x T3). Ja para painéi
produzidos com gramatura de 320 g/m2 (T2 x T4yrmfilagdo com maior proporcao de resina FF resultou
em painéis com maior MOE paralelo. Quanto a inftiila gramatura, para os painéis produzidos com
formulacdo A 0 aumento na gramatura resultou emane&statisticamente superior de MOE paralelo. Entre
0s painéis produzidos com formulacéo B nao foi atada diferenca significativa, entretanto, em terohe
médias absolutas, houve uma tendéncia de aume®Bioparalelo com aumento na gramatura.

Com relagcdo ao MOR paralelo, ndo foram constatddasengas estatisticamente significativas
entre os painéis produzidos com diferentes fornd@sagla batida de cola e diferentes gramaturas.

Os resultados de MOE e MOR paralelo obtidos par@amspensados FF de parica foram
inferiores em comparacgédo aos valores obtidos pakitwet al. (2001) para painéis d&nus taeda, cujos
valores médios foram, respectivamente, de 5.800 &1Ba 58,4 MPa. As diferencas observadas podem
ser atribuidas a menor massa especifica dos paleémarica (0,349 a 0,394 g/cm3) em relacdo aos
painéis dePinus taeda (0,50 g/cm3). Com relacdo aos painéis comerciaifidus taeda, os dados
apresentados no catalogo técnico da ABIMCI séo.8806MPa e 38,1 MPa, respectivamente, para o
MOE e MOR paralelo, para massa especifica dosipaleéd,53 g/cm3.
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Flexao estatica perpendicular
Na tabela 8 estéo apresentados os valores médasda especifica, moédulo de elasticidade (MOE)
e mddulo de ruptura (MOR) perpendicular, obtidoa jpa painéis compensados de parica com colagem FF.

Tabela 8. Resultados de massa especifica e flestatica perpendicular - FF.
Table 8. Results of density and static bendingp@edicular) - PF.

ratamento ME (g/cm?) MOE (MPa) MOR (MPa)
Média CV (%) Média CV (%) Média CV (%)
T1-A/280 0,358 0,80 1.330 A 9,23 14,6 AB 23,15
T2-A/320 0,375 3,35 1.623 B 15,30 17,18 16,59
T3-B/280 0,352 2,27 1.182 A 5,04 14,5 AB 8,63
T4-B /320 0,345 2,69 1.165 A 4,06 12,1 A 13,99

ME: massa especifica; MOE: médulo de elasticidsti@R: médulo de ruptura; CV: coeficiente de variagdo

Para estas amostras de painéis, os valores médimasbsa especifica variaram na faixa de 0,345
a 0,375 g/cma.

Para tratamentos com gramatura de 280 g/m? ndediostatada diferenca estatisticamente
significativa para o MOE perpendicular entre os\p& produzidos com a formulagao A e B (T1 x T3).
Para a gramatura de 320 g/m?, os painéis produzmmsformulacdo A, com maior proporcao de resina
FF, apresentaram valor médio de MOE perpendicludgatisticamente superior em comparagdo aos
painéis produzidos com formulacéo B (T2 x T4). Qetacao aos efeitos da gramatura, para formulacéo
A, os painéis produzidos com gramatura de 320 gfin@sentaram valor médio de MOE perpendicular
estatisticamente superior em comparacao aos parasizidos com gramatura de 280 g/m2 (T1 x T2).
Para a formulacéo B néo foi constatada diferergrafiiativa entre as diferentes gramaturas (T3 x T4

Os resultados dos efeitos da formulagcédo da batideoth obtidos para 0 MOR perpendicular,
indicam as mesmas tendéncias observadas para o pé@Qiendicular. Com relagdo aos efeitos da
gramatura nao foram constatadas diferencas es@tignte significativas entre os painéis produzidos
com 280 g/m2 e 320 g/m2.

Os resultados de MOE e MOR perpendicular obtidos mmmpensados de parica foram
inferiores em comparacao aos painéis comerciaRinles taeda, cujos valores sao, respectivamente, de
2.839 MPa e 25,3 Mpa. Essas diferencas podem ridguieds a menor massa especifica dos painéis de
parica em relagdo & massa especifica dos paiméerciais dePinus taeda de 0,53 g/cm?

CONCLUSOES

Com base nos resultados obtidos nesta pesquisase@sintes conclusées podem ser
apresentadas:

+ Com excecdo dos painéis UF produzidos com formaldg&dndo foram constatadas diferencas
significativas dos efeitos da formulacao da batidacola e da gramatura sobre a resisténcia da linha
de cola dos painéis UF e FF. Todos os resultadidosbatingiram os requisitos minimos da Norma
Europeia EN 314-2 (CEN, 1993).

+ Os painéis compensados de paricd apresentaram bgigaa especifica, o que contribuiu para
reducédo nos resultados de MOE e MOR paralelo espdigular.

* Os painéis produzidos com formulagdo A apresentaraiores valores de MOE e MOR para
gramatura de 280 g/m2 (UF) e 320 g/m? (FF).

* A andlise das diferentes gramaturas demonstroutanm@éncia de reducéo nos valores de MOE e
MOR, paralelo e perpendicular, para os painéisddf) o aumento na gramatura de 280 g/m? para
320 g/m2. Para os painéis FF, o aumento na graaetgultou em maiores valores médios de MOE e
MOR, paralelo e perpendicular, com excec¢do pardierpendicular com formulacéo B.

e Os resultados das propriedades avaliadas indicamabéidade de uso de laminas de madeira de
parica provenientes de plantios florestais na Amizoa producao de painéis compensados.
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