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SUMMARY

This publication reports on the suitability of the wood species “Guupuvurt” (Schizo-
lobium parahybum), a jast growing tree from the coastal regions of southern Brasil, for

industrial uses, specifically utility plywood.

Although of very low specific gravity (¢.28 — (.35 g/em3) plywood manufactured

under indusirial and carefully controlled

laboratory conditions proved lo be perjectly

suiteble for such producis as conerete forms, packaging material, futurniture parts ete.
Peeling and drying operations were somewhat prejudiced by presence of briltle heart,
tension wood and rotten cores, principolly in older trees. Giuing with urea and fenolic
glues did not pose any problems. Physical and mechanical properties of the final product
were satisfactory ond proportionally high in comparison with plywood manufactured
from woods with higher specific gravity, traditionelly used in the region.

1. Introducgao

O interesse por esséncias florestais de
rapido crescimento é em geral, o fator
preponderante para que uma determina-
da espécie seja cultivada em povoamen-
tos puros, e em larga escala.

Raras vezes em nosso pais é levado
em consideracao a qualidade do material
lenhoso produzido, ou a possibilidade de
ajustamento da tecnologia em relacio ao
madterial de baixos indices de qualidade.

A realizacdo de um levantamento
preliminar, teve seus fundamentos no ex-
cepcional crescimento do GUAPURUVU
(Schizolobium parahybum), onde tentou-
se localizar poveamentos artificiais pu-
ros; problemas silviculturais encontrados;
industrializacio, aproveitamento e traba-
lhabilidade da madeira,; problemas de se-
cagem e durabilidade natural; mercado,
bem como revisao bibliografica.

Baseando-se nos fatores do levanta-
mento preliminar (Revista Floresta - Ano
VvV n®1 — 1974), bem como em testes pre-
liminares realizados, considerou-se como
utilizacgio viavel da madeira de guapuru-
vu a de compensados. O baixo peso espe-
cifico da madeira (média de 0.32 g/cm®
em 12% de umidade) e em consequéncia
baixa resisténcia mecinica, leva & fa-
bricagioc de material tecnolégicamente
transformado, de maneira a conseguir-se
produto de melhor qualidade .

2, Material e Métodos
2.1 Trabalhos de campo e na Indastria

A coleta de material realizou-se no
municipio de Penha, litoral catarinense,
sendo que quanto ac nimerc de arvores
abatidas levou-se em consideracio a re-
comendacao da Norma COPANT, ou seja
um minimo de einco (5) arvores que reu-
nissem as caracteristicas desejadas. De
cada arvore, obteve-se trés (3) toras com
comprimentos de 2,50 a 3,00 metros, per-
fazendo um total de 15 toras. Retirou-se
um disco de cada arvore para determina-
¢cao prévia do teor de umidade inicial =
do péso especifico.

Dois grupos de toras distintos foram
considerados através de sorteio aleatorio,
um para laminacéo ap6s um tratamento
inicial de aquecimento (vaporizag¢io dire-
ta por 2 horas, em temperaturas entre
80 e 70° C) madeira esta, denominada
“Cozida”, e outro sem tratamento prévio
— madeira denominada “Crua”.

Em virtude do baixo péso especifico
do material, nao submeteu-se a um fra-
tamento de aquecimento mais prolonga-
do. Antes do inicio da laminacéo, foram
tomadas as dimensoes das toras, com e
sem casca para posterior caleulos do ren-
dimento, determinado préviamente como
fator importante. Apés o arredondamen-
to, foram anofadas as dimensbes do ci-
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lindro de laminacéo e, apds terminada a
operacio a do cilindro de resto.
Foram produzidas 1Aminas nas espes-
suras de 1,6mm; 2,0mm e 3,0mm cuja
uniformidade foi anotada através verifi-
cacdes continuas, tanto como o ajusta-
mento da faca, barra de pressio (contra-
-faca), bem como a qualidade da lamina
produzida de diferentes arvores e trata-
mentos. Os critérios fixos na laminacéo
foram:
— Angulo de corte da faca de 20°
— Angulo livre de 0?
— Abertura vertical da barra de
pressdo igual a 1 mm, sendo va-
riavel a abertura horizontal da barra de
pressdo conforme espessura da ldmina de-
senrolada.
A medida que era concluida a lami-
nacéo, as laminas eram levadas a guitho-
tina para o corte e subsequente medicio
(caleulo de rendimento).
A secagem, etapa seguinte do proces-
so, proceden-se em um secador, a jato de
ventilacao vertical, constituido de sete (7)
secches, com temperatura entre 120 e
145% C (temperaturas utilizadas em pro-
cesso industrial normal). O tempo de se-
cagem foi préviamente determinado por
amostras para que fosse obtido um teor
de umidade final aproximado de 7 a 8%.
Este teor de umidade fol continuamente
controlado através de medidor elétrico.
Adotando-se critérios da industria,
apds a secagem procedeu-se a classifica-
¢do das chapas, subdividindo-as em dois
grupos:
— Tipo A: capas exteriores de me-
Thor qualidade

— Tipo B: miolo, 1dminas internas
cuja aparéncia nio é de
importincia.

Conforme as utilizagdes a que seria
submetido ¢ material {forma de concre-
to, embalagens, moéveis) foram fabrica-
das chapas de diferentes dimensdes, va-

riando entre 5,5 mm e 19 mmn e de trés (3)
a sete (7) “plys”. A cola empregada, de-
nominada “a prova d’agua”, e aplicada
no processo industrial normal, apresen-
tava a seguinte composi¢io:

Resina Fu 30 (Furanica) 100 Kg
Catalizador 013 4 Kg
Farinha de Trigo 20 Kg
Agua, 10 Kg
Albuming de Sangue 4 Kg

As condic¢des de prensagem foram:
Temperatura: entre 80 e 115° C
Pressido: entre 6 e 10 Kg/cm?
Tempo: 3 minutos de tempo basico

mais 1 minuto por mm de espes-
sura.

2.2 Trabalhos de Laboratorio

Utilizando-se laminas de fabricacio
industrial de 3 mm de espessura, fabri-
cou-se um total de 72 chapas de trés
“plys”, de 0 X 60 cm e de 9 mm de espes-
sura nominal. Nesta operacic ocorreu
uma subdivisdo dos dois grupos iniciais
(madeira “crua” e ‘“cozida”), com empré-
go de dois tipos de cola: Ureia-Formol
(UF) e Fenol-Formol (FF) /. Mantendo-
se as condicbes de prensagem constan-
tes 2/, variou-se as quantidades de cola
de cada subgrupo; para UF 350, 400 e 450
gramas, para FF 290, 320 ¢ 350 gramas
por metro quadrado de linha dupla, ba-
seando-se nos valores médios recomenda-
dos pelo fornecedor das colas. Tanto o
material produzido em laboratorio como
o industrial, foram submetidos a teste de
resisténcia a Flexfo Estatica e da Linha
de Cola, realizados conforme especifica-
¢Oes da Norma ASTM D-805. Para o caso
da resisténcia a flexdo estitica determi-
nou-se:

— Resisténcia maxima (gr max) Kg/em?

~— Médule de Elasticidade (MOE) Kg/cm?2

— Péso especifico (p.e.) g/em8 e

— Teor de umidade (u) % no momento do

teste,

1, Composig¢io das colas utilizadas:
UF — Fabricacio ALBA S/A Qualidade “D”

Cascamite 5-H 100
Albex — 1 (farinha de trigo) 100
Agua 110
Albex — 5 (albumina de sangue) 10
Catalizador H-27-L 10
FF — Fabricacio ALBA S/A Qualidade “A”
Cascophen HL-46 100

Albex -— 3 (casca de nozes — iguape) 10

2/ CondicOes de prensagem

Cola Tempera- Pressio Tempo min
tfura °C Kg/cm®

UF 95 8 12 (9mm)

FF 125 10 12 (9mm)
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Na resisténcia da linha de cola, ocor-
Teu uma subdivisdo tratando-se o mate-
rial em estado seco (aprox. 12%u) e apos
teste de fervura, determinando-se:

— Resisténcia da linha de cola (o)
max) Kg/cm?

~— Percentagem de falha na madei-
ra (%)

— Teor de umidade (u) %

dos corpos de prova testados em estado
3€C0.

Tomou-se o cuidado de realizar-se
uma amostragem, completamente aleatd-
ria na obtengdo do material testado, bem
como o de aclimatizacido em ambiente
standard (20° C, 65% de UR) até o teor
de umidade equilibrio, antes dos testes.
Os resultados obtidos foram submetidos
a uma analise estatistica, comparando-se
o material de madeira “cozida” e “crua”,
€ as diferentes quantidades e qualidades
de cola aplicadas.

2.3 Teste de Utilizagdo

Para verificar o comportamento do
material produzido industrialmente em
condi¢Bes reais de uso, o mesmo foi sub-
metido a vérios testes de aplicagdo pra-
tica:

— Forma de concreto na construcén
civil (Curitiba)

— Embalagens de geladeiras e con-
geladores para transporte rodo-
viario (Curitiba-Rio Branco, AC -
Curitiba)

-— Na fabricagdo de mdveis, acaba-
mento com chapas finas, constru-
¢do interna (paredes divisdrias,
revestimento, ete.)

3. Resultados
3.1 Descascamento

O guapuruvi apresenta casca relati-
vamente fina, um (1) a dois (2) centime-
tros (DAP de 70 cm), e com fibras curtas,
dificultando o descascamento manual —
casca desprende-se em pequenos pedagos,
mas por outro lado facilitaria um descas-
camento mecénico.
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3.2 Laminacao

Néo apresentou problemas no proces-
so mecénico de laminagdo em todas as es-
pessuras utilizadas. Em certos casos a
ocorréncia de vibragéo no final da lami-
nagao, provocada por um apodrecimento
no centro da tora e consegiientemente
falta de firmeza das garras, comprometeu
a qualidade da lamina. A facilidade de
laminacédo bem como a praticamente au-
séncia de defeitos na tora, fez com que
apresentasse 14minas de boa até muito
boa qualldade, dando-se evidéncia as es-
pessuras de 1,5 a 2 mm, L&minas com 3
mm, devido a textura grossa e aberta da
madeira, apresentaram certa aspereza.

Caonforme observacdes préprias e in-
dicagbes de operarios da industria, apa-
rentemente, a superficie da madeira sub-
metida a agquecimento, apresentou-se
mais lisa e uniforme, bem como de maior
uniformidade na espessura.

Dois problemas inerentes da propria
espécie, sdo as principais fontes de defei-
tos. O primeiro, é a presencga de fibras
gelatinosas, resultando em superficies 4s-
peras e abertas. O segundo, é a presenca
de quebras transversais das laminas, prin
cipalmente provenientes da parte central
da tora, evidenciando-se apds a secagem,
no enfanto nao prejudicam, profunda-
mente o aproveitamento.

A causa destas quebras é provavel
que se encontra nas altas tensdes de cres-
cimento na arvore viva, que sendo libera-
das no momento de abate provocam a
quebra microscopica das paredes das fi-
bras (“brittle heart’).

A presenca de gri espiral, encontrada
em uma 4rvore nio causou dificuldades
na laminacdo, nem mesmo diminuiu a
qualidade da 14mina. Isto ocorreu tam-
bém para o caso da presenca de nés, em
sua maioria fixos, pequenos e sem muito
destaque.

3.3 Secagem

A estrutura aberta da madeira do
guapuruvu facilita a passagem do ar for-
¢ado e & evaporacdo d’agua. N&o apre-
sentou problemas sérios de secagem e,
acredita-se que haveria possibilidade de
diminuir o tempo de secagem com utili-
zacdo de temperaturas mais altas, em



torno de 160 a 170°C. (atualmente utili-
za-se 120 a 1459C) sem com isto prejudi-
car a qualidade da lamina.

Evidenciaram-se na secagem os de-
feitos ocorridos na laminagéo, como que-
bras transversais, fensoes internas e pre-
senca de lenho de tragéo, e em conseqiién-
cia ondulamento, encrespamento, racha-
duras e torg¢des, considerando-se estes de-
feitos toleraveis quantitativa e qualitati-
vamente,

Em certos casos, 1aminas procedentes
do alburno, apresentaram descoloracao
pronunciada, tornando-se nitidamente
amareladas, ac mesmo tempo que apre-
sentaram-se com teor de umidade mais
elevado e mais lisas que as provenientes
do cerne.

O teor de umidade final médic obti-
do foi de 7,37%, com uma variacio entre
6 e 8%, apresentando contracic tangen-
cial (perda na largura) entre 5 e 8%,
partindo-se do estado verde de umidade
inicial de aproximadamente 120 a 250%.

3.4 Rendimento

Considerando-se os valores meédios
obtidos das 5 toras utilizadas na pesquisa
temos:

1. Percentagem em metros cubicos
de compensado em relagdo ao vo-
lume total — 35%. Neste contex-
to deve-se levar em consideracdo
o fato que o compensado do gua-
puruvu, sendo muito leve, perde
7 a 11% do seu volume durante
prensagem, secagem e lixamento.

2. Percentagem da l&mina verde do.

volume fotal — 48%.

3. Percentagem da lamina verde de
madeira laminada (apés arredon-
damento) — 58%.

4. Percentagem do cilindro resto do
volume total — 11%.

5. Percentagem da casca do volume
total — 6,5%.

6. “Perda bruta” (itens 4 e 5) do
volume total —17,5%.

Pode-se verificar que a perda bruta,
é bastante baixa — (17,5%) comparan-

do-se com outras madeiras tropicais que
alcancam entre 25 e 38% (1). Um rendi-
mento de aproximadamente 60%, relacio-
nando-se lAmina verde e madeira lamina-
da pode ser considerado bom, levando-se
em consideracdo os prejuizos causados
pelo centro da tora podre e as quebras
transversais.

3.5 Classificacio da Liamina seca

Adotando-se a norma empirica de
classificacdo empregada na industria, ob-
teve-se uma média do total igual a 60%
de laminas prdprias para serem empre-
gadas como “capas”. A variagdo da pro-
porg¢ao de “capas” e “miolo” fol bastante
grande, sendo que arvores inclinadas, pos-
suindo lenho de tragdo, produziram em
sua maioria lAmina de baixa qualidade.

3.6 Avaliacdo do produto final
3.6.1 Classificacao dos defeitos

A falta de uma norma para classifi-
cacio de compensado industrial, aceita
no Brasil, levou ao emprego de critérios
estipulados na Norma DIN 68705. Os de-
feitos oriundos do processo de fabricacio
(lamina sobreposta, falta de miolo, quina
morta, ete.) perfizeram 54% do total com
os restantes 46 % provenientes de defeitos
inerentes da propria madeira (superficie
aspera, nos, rachaduras, etc.).

Em geral trata-se de uma madeira
fornecendo compensado tipo “industrial”
com uma superficie de aparéncia clara e
uniforme com poucos efeitos decorati-
VOS,

3.6.2 Testes de Flexao Estatica

No teste de flexfo estatica de mate-
rial industrial, realizados com quatro lo-
tes de compensados 3 X 3 mm (espessura
nominal de 9 mm), pode-se concluir, em
termos gerais que trata-se de compensa-
do muito leve com resisténcia relativa-
mente alta. O aumento em relagéo & ma-
deira macica foi de 40% sendo que os re-
sultados obtidos, comparados com dados
apresentados para outras espécies, sdo fa-
voraveis, conforme tabela 1, abaixo:
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Tabela 1: Resisténcia mecénica do compensado
Compearacdo de varias espécies

Espécie pe. (G/ecm*) o max MOE o max
12% u  (Kg/em?®) (Kg/cm®) 1000 x p.e.
Guapuruvu
{Schizolobium parahybum) 0.44 467 70.000 1.061
Pinheiro
(Araucaria angustifolia) (2) 0,60 561 95.000 0.981
Pinus elliotti (2) 0.76 700 91.140 0.921

Considerando-se a resisténcia do
compensado (o max e MOE) em relagio
aos pesos especificos das referidas espé-
cies, esta apresenta-se mais elevada no
caso do guapuruvu. Isto significa que
uma, economia alta no peso especifico nio
significa queda proporcional na resistén-
cia.
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O material fabricado em laboratério,
tanto com cola UF como FF apresentou
resultados médios de resisténcia mecéni-
ca semelhantes ao material fabricado na
industria. Devido as pressbes mais altas
(10 kg/em?) empregadas na prensagem
com FF este material alcancou valores
médios maiores (vide tabela 2.) do que o
material colado com UF (6 kg/cm?) (vide
tabela 3).



Tabela 2. Resisténcia a flexio estiatica — Material de laboratério colado

com FENOL — FORMOL.

Quant. o max MOE p.e. o max
de cola Kg/cm* Kg/cm?* g/m* —_—
g/m? 1d. 1000 x p.e.
2 |, 290 497 74.320 0.46 1.08
S | s 320 568 87.510 0.49 1.16
& g 350 557 67.870 0.47 1.19
a Média: 541 76.570 0.47 1.14
S 290 401 69.290 0.50 0.80
| g 320 451 74.440 0.48 0.94
3 350 432 77.020 0.49 0.88
Q
(4]
o : Média: 428 73.580 0.49 0.87
= .
o Média geral  485* 75.080 0.48% 1.00

*  Valores ajustados a 12% u.

Tabela 3. Resisténcia e flexfo estatica — Material de laboratorio eolado

com UREIA FORMOL.

Quant, o max MOE pe. o max
de cola Kg/cm? Kg/cem? g/m? _——
g/m#* Ld. 1000 x p.e.
3 . 350 384 52.480 0.38 1.01
= 3 400 321 33.220 0.38 1.05
g & 450 322 417.530 0.40 1.13
a Meédia: 342 44.530 0.39 1.06
. 350 509 73.920 0.46 1.11
| k: 400 428 73.590 0.48 0.83
= 450 406 70.950 0.48 0.94
[=]
(]
< : Meédia.: 448 72.820 0.47 0.96
=
= Média geral: 395 58.620 0.43* 1.01

*Valores ajustados a 12% u.

Destaca-se a influéncia do peso espe-
cifico na resisténcia mecanica do compen-
sado, explicando a maior parte da varia-
céo enconfrada nos testes, tanto com ma-
deira “cozida” eomo “crua’”. Comparan-
do-se os fatores o max/1000 x p.e (fator

0 qual relaciona a resisténcia ao peso es-
pecifico), os resultados apresentam uma
ligeira superioridade, embora estatistica-
mente nio comprovada, do compensado
fabricado com madeira “crua” tanto para
colagem com UF como FF,
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3.6.3. Resisténcia da Linha de Cola

3.6.3.1 Influéncia do tratamento
injeial de aquecimento

Foram realizados testes da resistén-
cia maxima da linha de cola e a determi-
nacao da falha na madeira na area de
rompimento dos corpos de prova.

Tanto o material industrial como o
de laboratério apresentou resultados sur-
preendentemente melhores para a madei-
ra que sofreu tratamento inicial de aque-
cimento denominada “cozida”, em rela-
cdo ao material colado com madeira
“crua” (vide tabelas 4. e 5.).

Tabela 4: Resisténeia da linha de
cola e falha na madeira.
Material industrial.

Tipo de

o max. % falhana % u
Tratamento XKg/em® madeira teste
“cozida” 14,6 b5 10,8
“erua” 99 46 10,9

No teste de fervura !/, ao qual foram
submetidos 160 corpos de prova de dife-
rentes lotes de prensagem industrial, fa-
bricados com cola “tipo prova d’agua’,
somente cerca de 7% permaneceram in-
tactos, no entanto desmancharam-se com
pouco esfor¢o manual, com 95% de falha
ha linha de cola.

Nos testes de resisténcia da linha de
cola, com material fabricado no labora-
torio, os resultados obtidos permitem as
seguintes conclusdes:

— Material com tratamento inicial
de aquecimento apresenta os me-
Thores resultados, com alta signi-
ficAncia estatistica, em compara-
¢cdo com material laminado cru.

— Analogamente, esta diferenca
continua sendo altamente signifi-
cante apos o teste de fervura, rea-
lizado apenas com material cola-
do com cola FENOL-FORMOL (a
prova d’agua).

Tabela 5. Resisténecia da linha de cola e falha na madeira do material

de laboratorio.

Tipo de Sem teste de fervura apos teste fervura
Cola
Tratamento Quant. ¢ max % % u o max %
g/m*lLd. Kg/em!falha  teste Kg/em*  fatha
350 9,5 76 11,7
=3 UF 400 143 7 11,9 — —
B 450 13,0 78 11,8
o
) 290 19.8 44 8,6 7.6 7
FF 320 224 48 8,5 7,0 7
350 15,3 38 8,7 8,3 14
350 17,8 66 11,7
- UF 400 20,6 82 12,4 — —
K 450 21,7 89 11,9
‘s
S 290 22,4 63 89 9,6 25
= FF 320 217 58 10,8 85 21
350 21,6 b4 98 9,5 30

1/ Teste de Fervura (Cyclic Boiling 'Test)

1. 4horasde fervura 100°C
2. 20 horas de secagem 60°C
3. 4horasde fervura 100°C

4. 2horas esfriamento em agua 20°C
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3.6.3.2 Influéncia de diferentes quan-
tidades e qualidades de cola

Os resultados dos testes da resistén-
cia da linha de cola com material fabrica-
do em laboratdrio, variando-se fanto a
qualidade (UF e FF) como a quantidade
de cola, estdo apresentados na tabela 5.

Os caleulos estatisticos revelaram
que na variacdo da quantidade de cola,
geralmente ndo teve influéncia signifi-
cante na resisténcia méaxima da linha de
cola, tanto para material fabricado com
madeira “cozida’” como ‘“crua”. Apenas
a colagem de madeira “crua” com cola
FF mostrou uma diferenca significativa
de maneira que as menores quantidades
de cola deram o melhor resultado.

Na comparagao estatistica entre di-
ferentes quantidades de cola utilizadas
em corpos de prova submetidos a teste de
fervura (FF), ndo ocorreu significancia,
tanto para material de madeira “cozida”
como “crua”. A resisténcia da linha de
cola, apos teste de fervura, ndo dependeu
da quantidade de cola aplicada.

3.7 Resultados dos Testes de Utilizagao
3.7.1 Forma de Concreto

Conforme laudo da firma construto-
ra, a qual foi entregue o material de teste
(chapas de 160 x 220 x 1.9 cm com tra-
tamento impermeabilizante), repetiu-se
quatro vezes a sua aplicagdo na constru-
cdo com chapas inteiras e recortadas. A
posterior analise do material usado reve-
Icu os seguintes fatos:

- guséncia quase completa de dela-
minacao

— pequenos danos mecanicos nos
cantos e onde as chapas foram
pregadas

— pouco empenamento e encanoa-
mento, evidenciando a boa esta-
bilidade do material

3.7.2 Embalagem

As caixas de embalagem (geladeiras
e congeladores) apds percorrer uma gran-
de distdncia em um trajeto extremamen-
te dificil (estrada de terra), apresentou-se
em excelente estado permitindo a sua re-
-utilizacio.

A Firma encarregada com esta expe-
riéncia, considerou a embalagem de com-
pensado do guapuruvu como excelente,
aprovando-a para esta finalidade.

3.7.3 Utilizacao para Moveis e ou-
tras finalidades

O compensado do guapuruvu apre-
sentou-se como material de excelente
qualidade, sem quaisquer problemas com
respeito a estabilidade e colagem (cober-
tura com capas finas de madeiras no-
bres).

Considera-se como grande vantagem
o baixo peso do material utilizado, facili-
tando de maneira geral o seu manuseio.

4, Conclusdes e Sugestoes
4.1. Laminacao

A madeira do guapuruvu nio apre-
senta problemas sérios, com a atual téc-
nica empregada no Brasil. Os principais
defeitos apresentados, responsaveis pela
diminuicdo da qualidade das 1&minas séo:

— presenga, de lenho de tragdo, cau-
sando aspereza e ‘“furos abertos”
na lamina. Isto ocorreu somente
no caso de liminas oriundas de
arvores inclinadas, fato que per-
mite concluir gue com povoamern-
tos puros e silviculturalmente pla-
nejados, este defeito poderia vir
a ser minimizado.

— presenca de gquebras transversais
(“brittle heart”) evidenciando-se
na parte central da tora, e difi-
cultando a utilizagdo para capas
externas.

— presenca de miolo podre da tora,
dificultando a fixacio das garras
e diminuindo o rendimento.

Estes dois 1ltimos defeitos, apresen-
tam-se em sua maioria em arvores mais
idosas. Acredita-se que em plantios arti-
ficiais poder-se-ia praticamente eliminar
estas ocorréncias.

A aparéncia externa da madeira la-
minada, devido a sua textura grossa e a
presenca de um grande numero de noés
pequenos e sdos, a classifica para uso em
“chapas de utilidade industrial (“Indus-
trial plywood”) e néo indica a sua apli-
cacao para fins decorativos.
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4.2. Secagem

Devido a estrutura aberta e porosa
da madeira, além da ausencia de inclu-
Sdo resinosas, nao ocorrem problemas sé-
rios. Os apresentados durante a laming-
¢Ao pronunciaram-se em forma de ondu-
lagoes e rachaduras. O alburno, em certos
casos tornou-se nitidamente amarelado
em virtude de descoloragdo, o que nio
chega a prejudicar a qualidade da 14-
mina.

Por razoes econdmicas seria perfei-
tamente vidvel o aumento das tempera-
turas no secador para em torno de 150
— 170° C.

4.3. Rendimento e producio industrial

Afirma-se que o rendimento obtido
atinge percentagens normais, podendo ser
melhorado com um melhor aproveitamen-
to das lAminas produzidas durante o ar-
rendondamento das toras, evitando-se o
corte de 1aminas com larguras excessivas
€ cargas em demasia na prensagem dos
compensados. Na passadeira de cola,
apresentaram-se alguns problemas, pro-
vocando dificuldade de esparramamento
de cola, no caso de laminas onduladas.
Por outro lado, o conjunto de laminas,
quando formado em sua maioria de on-
duladas, dificultava a entrada na prensa.

Segunda observacdes, recomenda-se
usar colas com grau de extensfo bastan-
te alto (viscosidade entre 2500 e 3500 cp),
para evitar uma linha de cola faminta
e/ou ultrapassagem da cola, fatos estes
provacados pela alta porosidade da ma-
deira do guapuruvu.

Na prensagem pode-se seguir as ins-
trugdes normalmente dadas pelos forne-
cedores da cola (quantidade de cola por
m? de linha dupla, temperatura e tempo
de prensagem). No entanto, naoc deve-se
utilizar presstes maiores que 8 a

10 Kg/cm?, evitando-se perdas desneces-
sarias em espessura. Bons resultados fo-
ram obtidos em laboratdrios com a 5 a
6 Kg/cm?® para Ureia-Formol e até

10 Kg/cm? para Fenol-Formol.

No enquadrejamento das chapas, re-
comenda-se serras de alta rotacao, com
maior numero de dentes (refor¢cados com
ago de vidia), que as normalmente usa-
das, com a finalidade de melhorar a qua-
lidade do corte.

O lixamento deve ser efetuado com
lixa fina, grau de aspereza em torno de 80,
a fim de diminuir perda, evitar “quina”
morta” e superficie 4spera, como ocorreu
na produg¢io industrial utilizando-se um
grau de 40.

4.4. Propriedades fisicas e mecanicas

O melhoramento das propriedades,
objetivo preponderante na industrializa-
cdo de compensados, torna-se muito im-
portante no caso especifico do guapuruvu,
cujo uso em madeiras serradas é bastan-
te limitado, devido aos baixos valores de
resisténeia (madeira muito leve com bai-
x0 peso especifico de 0.28 a 0.35 g/cm3).
Com a fabricacéo das chapas de compen-
sados, alcancou-se melhores valores, au-
mentando desta maneira a amplitude de
utilizagdo, levando-se em consideracdo o
baixo custo da matéria prima.

Para o peso especifico, os valores en-
contrados tanto para compensados de la-
boratério como o industrial, alecancaram
0,35...0.45..0.50 g/cm® (12% u), o que
pode ser considerado “leve” gquando com-
parado com compensado de “Pinheiro”
(Araucaria angustifolia) e de “Canela”
(Lauraceae) de 0.6 a2 0.8 g/em? e, respec-
tivamente 0.7 a 0.85 g/cm?. Os valores mé-
dios encontrados para a resisténcia a fle-
x80 estatica (basicamente em funcéo do
peso especifico) 4 12% de umidade eram
os seguintes:

Resisténcia maxima a flexfo: o max =— 320...450...570 Kg/cm?

Moddulo de Elasticidade; MOE — 49.000 . ..

68.000 ... 76.000 Kg/cm?

Para a resisténcia mecanica da linha de cola os seguintes valores médios foram

encontrados:

" Ureia-Formol: o max
Fenol-Formol: o max
Furénica : o max
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16.2 Kg/cm? com 74% de falha na madeira.
20,7 Kg/cm? com 51% de falha na madeira.
11.5 Kg/cm? com 49% de falha na madeira.



Estes valores podem ser considerados
bons em relacdo ao peso especifico da ma-
deira. Nota-se que com maior resisténcia
da cola a 4dgua, menor afinidade da mes-
ma com a madeira, sendo esta expressa
em percentagem de falha na madeira.

Quanto as diferentes quantidades de
cola utilizadas, observou-se uma tendén-
cia a melhores resultados, no caso da
Ureia-Formol, com menores quantidades
de cola, enquanto que no caso da Fenol-
-Formol, néo ocorre diferenca significan-
te variando-se as quantidades. Sugere-se
estudos mais detalhados, a fim de mini-
mizar a quantidade de cola sem prejudi-
car a qualidade do produto final.

O teor de umidade de equilibrio do
compensado atingiu apds aclimatizagao,
em clima standart (20° C/85% UR), 08
seguintes valores: '

Ureia-Formol: 14,0%
Fenol-Formol: 8,7%
Furénica : 10,5%

Estes valores refletem o grau de hi-
grocospicidade da cola e respectivamente
dos extensores utilizados, sendo que a mi-
nima absorcio ocorreu para © caso da
Fenol-Formol (prova d’agua), absorgio
média para a Furdnica (ndo muito efi-
ciente como prova d’dgua) e absorgio
mais elevada para o caso da Ureia-Formol
(menos resistente a agua).

Em relacdo ao efeito do tratamento
de aquecimento inicial das toras, segun-
do informacgfes dos operérios da indus-
tria, a madeira aquecida leva ligeiras van-
tagens, sendo ela mais lisa e a espessura
da 14mina mais uniforme.

O tratamento prévio de aquecimento
aparentemente exerceu pouca influéncia
na resisténcia mecénica do compensado.
Portanto, as analises estatisticas dos tes-
tes de resisténcia da linha de cola confir-
maram um aumento consideravel destes
valores em guase todos os casos, para ma-
deira que sofreu um aquecimento inicial.

4.5, Utilizacdo pratica industrial

Os testes de utilizacao realizados, ser-
viram para confirmagéo das hipéteses de
aproveitamento lancadas sobre o guapu-
ruvu, nos setores de:

-—— Formas de concreto
— Embalagens pesadas (gela-
deiras congeladores)

— Fabricacdo de moéveis (fun-
dos de gavetas), paredes di-
visérias, traseiros de arma-
rios, cobertura com laminas
de madeiras nobres, ete.)
Dentro desta faixa de utilizacdes fo-
ram alcancados os melhores resultados
possiveis, sem ocorréncia de problemas
guaisquer,
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6. RESUMO

Trata-se de um relato da pesquisa
desenvolvida pelo Departamento de En-
genharia e Teenologia Rural, do Curso de
Engenharia Florestal, setor de Ciéncias
Agrarias, U.F.P,, através da Fundagéo de
Pesquisas Florestais do Parané, denomi-
nado PROJETQO DO GUAPURUVU, com
a finalidade de dar aproveitamento indus-
trial a madeira do “Schizolobium parahy-
bum”, com a fabricacdo industrial e em
laboratério de chapas compensadas, bem
como o estudo das propriedades fisico me-
cinicas do material produzido, além de
testes de utilizacdo. Ficou comprovada a
eficiéncia do material, com possibilidades
de emprego em moéveis, formas de concre-
to, caixotaria pesada e leve (geladeiras,
congeladores, etc.). O baixo peso especi-
fico do material, ndo representou uma
gueda proporeional nas propriedades me-
céinicas, ou seja baixo peso, com uma re-
sisténcia proporcionalmente alta.
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