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Diagnostico de otimizacao dos processos de secagem de laminas de Parica
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Resumo: O objetivo do estudo foi caracterizar e estabelecer um programa de secagem artificial
para laminas de Paricd, em uma empresa localizada no municipio de Paragominas-PA. Buscou-se
verificar as caracteristicas originais do secador, cujo processo industrial de secagem baseia-se nos
mesmos principios de secagem continua industrial de papel de fibras de madeira, com inicio a altas
temperaturas e gradativamente essas temperaturas diminuem, até o equilibrio com o ambiente. A
proposta apresentada no estudo ¢ a inversdao da metodologia utilizada nos secadores convencionais,
ou seja, iniciando o processo a baixas temperaturas e acrescendo-a gradualmente até atingir
temperaturas compativeis com as caracteristicas térmicas da espécie. O programa foi nomeado de
secagem inversa de processo continuo. As diferencas observadas nas respostas dos dois processos
demonstraram que o Secador Inverso de processo continuo, quando comparado com os secadores
tradicionais, produziu laminas com maior qualidade e menor tempo de secagem.

Palavras Chaves: Compensado, Qualidade do compensado, Programa de secagem.
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Abstract: The aim of this study was to characterize and establish an artificial drying program for
Paricad blades in a company located in Paragominas-PA. We sought to verify the original
characteristics of the dryer, whose industrial drying process is based on the same principles of
continuous industrial drying of wood fiber paper, starting at high temperatures and gradually
decreasing these temperatures, until equilibrium with the environment. The proposal presented in
the !study is the inversion of the methodology used in conventional dryers, that is, starting the
process at low temperatures and gradually adding it until reaching temperatures compatible with the
thermal characteristics of the species. The program was named continuous process reverse drying.
The differences observed in the responses of the two processes showed that the continuous process
inverter dryer, when compared to traditional dryers, produced higher quality blades and shorter
drying time.

Keywords: Compensated, Plywood quality, Drying program.
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1. INTRODUCAO

A secagem ¢ a operagao que mais agrega valor aos produtos manufaturados da madeira, mas
¢ também uma das fases de maior custo na industria de transformacao (Jaeger, 2013). Essas razdes
motivam a busca por maior eficiéncia nos secadores e aprimoramentos no processo, devido a
crescente exigéncia de qualidade do produto e a necessidade de certificagdo quanto aos padroes de
qualidade.

Os processos comumente utilizados para a secagem de madeira sdo baseados no
deslocamento de uma corrente de ar pela superficie da madeira, caracterizando uma secagem por
conveccao veja no dicionario a ortografia correta (Jankowsky, 1995). Os processos de secagem
convencionais utilizados nas industrias de painéis compensados ndo permitem aumentar a
produtividade e reduzir o tempo de secagem sem uma perda significativa na qualidade da lamina de
madeira produzida, devido ao formato do processo de secagem a altas temperaturas ocasionando
um processo em cadeia de secagens defeituosas e posteriores defeitos de colagem dos painéis
(Jankowsky e Galina, 2013).

Diferentemente do principio classico da secagem de madeira serrada, onde a temperatura de
secagem ¢ incrementada de forma gradativa e controlada, sendo primeiramente submetida a
temperatura ambiente até atingir sua temperatura maxima de secagem, evitando assim defeitos
relacionados a retratibilidade da madeira (Anjos et al., 2011; Jaeger, 2013; Jankowsky, 1995).

Segundo Monteiro (2013) e Iwakiri et al., (2010), o Parica (Schizolobium amazonicum)
apresenta vantagens na producdo de painéis compensados devido seu rapido crescimento e
paralelamente um maior incremento volumétrico da madeira. No entanto, essa caracteristica reflete
em algumas limitagdes técnicas relacionadas a madeira, sobretudo quanto a sua massa especifica e
porosidade.

Nesse sentido, o presente trabalho tem como objetivo geral, o aperfeicoamento do processo

de secagem de laminas de madeira usadas na fabricacao de compensados da espécie Parica.
2. METODOLOGIA

O presente trabalho foi realizado no formato de diagnostico do setor de secagem artificial de
laminas de madeira da empresa Rosa Compensados LTDA, localizada no municipio de

Paragominas-PA. Para tais analises, foram utilizados um secador do tipo Beneck 3:12., e laminas
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nas espessuras de 1,6mm, 2,Imm e 3,2mm. Foi desempenhado um comparativo entre os dois
programas de secagem:

T1-Tradicional: uso de altas temperaturas iniciais (170°C a 120°C);

T2-Inverso: temperaturas iniciais nunca superiores a (40°C. a 120°C).

E importante salientar, em T2 a temperatura nio ultrapassa 45°C até que toda agua livre
tenha sido evaporada da madeira (Kauman, 1964; Bluhn & Kauman, 1965; Campbell & Hartey,
1978; Hartey & Gough, 1990).

Para a avaliagdo da qualidade das laminas em ambos tratamentos separou-se dez pilhas de
laminas umidas por dia, com altura de 50 cm e precisdo maxima de 1 mm, durante o periodo de 20

dias, as mesmas foram me onvencional. Pds

secagem, mensurou-se noy , gerada pelo

aparecimento de defeitos, estatistica foi
utilizado o pra

Com o in a do secador
continuo em ami s, durante 20 dias, levando em co a ade ideal para
cada tipo de e . A analise comparativa das média am analisadas

em um graficd
3. RESU
Os dad secagem estao
apresentados
A tabe pram secas em
T1, para a me; bdia (97%) e pressao média
de entrada de 10 e coeficiente de variagao
obtidos para tOUASEASEGS Jente, no que diz respeito a
qualidade da secagem. Em contrapartida T2 apresentou resultados estatisticos menores, indicando a
menor incidéncia de aparecimento de defeitos, tais informacdes refletidas na analise visual e de
medicao de pilhas realizadas pds secagem.
Tabela 1. Andlise comparativa do aparecimento de defeitos nos dois programas de secagem, para
diferentes espessuras de laminas.

T1 T2

1,6 mm 2,1 mm 3,2 1,6 mm 2,1 mm 3,2 mm

TN
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mm
Média 0,88 086 0,78  Média 0,71 0,67 0,62
D.Padrio 0014 0,016 0,012 D.Padrio 0,013 0,014 0,018
CV(%) 1,54 18 156  C.V(%) 1,76 2,08 2,94

Em termos comparativos, pode-se afirmar que o método baseado na secagem de madeira
serrada, ¢ também eficiente para laminas de madeira da espécie Parica. Como esperado, a
porcentagem de defeitos reduz com o grau de temperatura imposto no inicio dos programas de
secagem, para todas a espessuras submetidas ao teste. Entretanto, os defeitos permaneceram na

mesma ordem, porém CoOw oSCl 006 O > incipal defeito

observado nos dois prograi P temperaturas

elevadas no inicio da seq h4; Santini &
Tomaselli, 194

O pro entou 0 menor
indice desse ¢ . faz-se necessario a reducao da para que os

defeitos tend o, entre outros fatores como a : a vaporizagao

inicial, deve i a incidéncia do colapso conformxq auman, 1964;
Liang, 1981; month,1986). A vaporizacdo, sq ‘ 990), propicia
alteragoes na [ esmo sua degradacao facilitando & 1 pso durante a
secagem.

Para e A produtiva do programa, ¢ impo i e o tempo de
secagem para acima de 3,5
m?/h superand

Além ostra mais eficiente na
eito encruamento, causado
principalmentc as alta atura ais, oca : # ]Jamina acima do Ponto de
Saturacao das Fibras (PSF), sendo necessario repetir o procedimento, reduzindo a produtividade e
consequentemente a qualidade da lamina.

Quando se evita o encruamento utilizando baixas temperaturas iniciais, ¢ possivel aumentar
a velocidade das esteiras, pois quando a lamina estd no meio do processo, sua umidade j& esta

abaixo do PSF, exatamente onde as temperaturas do secador inverso se elevam, aumentando a

velocidade de evaporagao da agua.
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Figura 1. Comparativo da produc¢ao em T1 e T2 por 18 dias.
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Os res 1cdo dos programas com as info i especializada
permitem cong

* T1 pr cie Parica demonstrou-se satisfatd cdo nos niveis
de temperaturs 10 da temperatura final.

* Os r¢] 1 pnfirmam que a secagem drastica § nto de tensdes
na madeira, ¢ suniforme e o

* As a as avaliadas seg indo 0 novo modelo propos uma temperatura inversa,
demonstraram pnados a saida da agua da
lamina, facilitando essa processo, proporcionando que as camadas externas atinjam de maneira
gradativa os baixos valores de umidade evitando assim que essas camadas sofram esfor¢os de tragao
e sequem em conformidade com a parte central o que ocasiona uma diminui¢do da retracao e
compressdo das fibras evitando o surgimento de defeitos e consequentemente a diminuicdo de

desperdicios e melhora a produtividade.
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