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Analise visual da rugosidade em madeira de Pinus elliotti aplainada
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Resumo: O objetivo deste trabalho foi comparar visualmente, por meio de microscopia eletronica
de varredura valores de rugosidade em madeiras apos aplainamento. Para isso madeiras de Pinus
elliottii foram aplainadas com velocidade de corte de 22 m-s! e velocidade de avango de 10 m-min-

I. Foi medida a rugosidade A de varredura

(MEV). Com as imagens superficie da

madeira e cqQgg antamento e
arrancamento
eletronica pert bservadas as variagdes no perfil d: el ificagdes apos

aplainamento a gosidade.
Palavras-cha iento, qualidade da superficie
sis of roughness in planed Pinus

Abstract: Th rk was to visually compare, b 1 microscopy,
roughness val
speed of 22 m|
is possible to analyze the
impact of the structure of the wood is
maintained after cutting. There was lifting and pulling of fibers that corroborate with values of Ra

(um) larger. The analysis of electron microscopy allowed to observe the variations in the profile of

the wood and the modifications after planing and the relation with the roughness.
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O processamento mecanico da madeira inclui procedimentos que modificam a superficie da
madeira. Assim, uma nova superficie ¢ criada pela ferramenta de corte. As caracteristicas da
superficie irdo depender de parametros de usinagem como a geometria da ferramenta, direcao de
corte, velocidade de corte e velocidade de avango, profundidade de corte, forca de corte entre
outras (Koch, 1964). As maquinas utilizadas também s3ao importantes, pontos como desgaste da
ferramenta, manutencao de ferramentas (afiagdo e unido das facas de corte), vibracdo da maquina,
modelo da maquina e fatores adicionais temperatura, umidade do ar, acabamento superficial,
decomposicao quimica da superficie (oxidacdo e degradagdo), podridao biologica e danos da
superficie como resultado da atividade dos insetos podem interferir com o alivio das superficies de

madeira (Csannady & Magg (0

A rugosidade ¢ ¢ plo perfil dos
materiais. O processame pcanico, de materiais em geral, produz irreg Jades em sua
superficie. A erfil de ondas
que se repeten as no material
ndo apresenta eénci ings, 1992).

A avi de em materiais ¢ feita segundo ¢ //1 ¢ 4288 ¢ a
norma DIN 4 aliagdo da rugosidade de um per le parametros,
que sao valorg ori Ds por equagdes matematicas dos p

Por s i r€neo € anisotropico € preciso que a rugosidade da
superficie da 1 j dados de forma ampla e que se cd - i nacdes podem
ser extraidas 5, permitindo entender de que ia influi nas
caracteristicas 1 ada e consequentemente em sua . Es udo contribui
para obtermo de madeiras
valorizando es tros materiais.
Assi leira pds processamento de
aplainamento &% ¥ da imagem.
2. MATERIAL E METODOS
2.1 Processo de aplainamento

Foi aplainada uma tabua de Pinus elliottii (p = 0,458 g-cm!) em plaina desempenadeira

(Omil model DES 400) com velocidade de corte de 22 m-s-! e velocidade de avango de 10 m-min-!.
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Ap6s o aplainamento foram retiradas se¢des com 2,5 x 20 x 2,5 cm para determinagdao da

rugosidade e andlise visual.
2.2 Rugosidade

As medidas de rugosidade foram realizadas utilizando o equipamento rugosimetro de
arraste, modelo Surtronic (Taylor Hobson). Foi analisado o parimetro de rugosidade média
Ra (um). As secdes de madeira foram marcadas no sentido radial com retdngulos (2 x 1 cm), em
cada retangulo foram realizadas trés medicdes de rugosidade com comprimento de amostragem de

0,8 mm (Figura 1).

Figura 1. Det de arraste
2.3  Micros 0 le varredura
Apos a d de as secoes de madeira foram cd . los utilizados

para medir a eletronica de

varredura. O realizadas no

Laboratorio d¢ oscopia Eletronica e Analise Ultraestrutural d ersidade Federal de Lavras

- UFLA. As i nto microscopio eletronico

de varredura (LEO EVO 40 XVP) com sistema de microanalise de raios X (Bruker) e criosystem

(Figura 2).
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Figura 2. Equipamento utilizado para aquisi¢cdo das imagens da superficie da madeira de Pinus

elliottii apds aplainamento com microscopia eletronica de varredura
3. RESULTADOS

As imagens obtidas

EHT = 2000 kV Signal A= SE1 Date :24 Apr 2019 EHT = 2000 kV Signal A= SE1 Date :24 Apr 2019
wo= 7.5mm Photo No. = 35107 Time :9:32:42 wo= 80 mm Photo No. = 35102 Time :9:19:27

EHT=20.00 kV Signal A= SE1 Date :24 Apr 2019 5 EHT=20.00 kV Signal A= SE1 Date :24 Apr 2019
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PATROCINADORES: ORGANIZACAO:
SOCIEDADE BRASILEIRA
DE CIENCIA E TECNOLOGIA

MADEIRA




CONGRESSO BRASILEIRO DE CIENCIA OUTU BRO
E TECNOLOGIA DA MADEIRA 2019

|§| IV CBCTEM | 2A4p¢

.200 .l"m' EHT = 20.00 k¥ Signal A= SE1

e e
Figura 3. Imagens de microscopia eletronica de varredura da superficie da madeira de

Date :24 Apr 2019 200 pm* EHT = 20.00 kv Signal A= SE1 Date :24 Apr 2019

Pinus elliottii ap6s aplainajagiate

pres da rugosidade da superficie dg 5 ellliof

Observa-se que as imagens obtidas pela microscopia de varredura das amostras com maiores
valores de Ra (um) foram as que apresentaram as piores qualidades visuais. Nota-se nessas
amostras intenso arrancamento de fibras bem como alto indice de arrepiamento das mesmas. Esse
padrao de qualidade corrobora com pesquisa desenvolvida por Silva et al. (2016) em que os autores
identificaram piores qualidades da superficie de madeiras com maiores valores de rugosidade.

A qualidade dos produtos de madeira estd relacionada, entre outras caracteristicas, a

rugosidade superficial do produto (VEGA et al., 2007). Desse modo implica-se dizer que maiores
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valores dos parametros de rugosidade correspondem a piores qualidades da superficie processada
mecanicamente € consequentemente maior a limitagdo ao seu uso quando se busca produtos com

melhores qualidades, como no mercado moveleiro.

5. CONCLUSAO

A andlise de microscopia eletronica de varredura permitiu que fossem observadas as
variagoes no perfil da madeira e suas modificagdes apds aplainamento. Dessa forma o MEV
colaborou com a visualizacdo e melhor entendimento da qualidade superficial em relagdao a

rugosidade.
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