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1. INTRODUCAO

Devido a algumas particularidades, como movimentacdo dimensional
atribuida ao ganho ou perda de umidade e susceptibilidade a degradacéo por
agentes xiléfagos e por a¢bes climaticas, a madeira tem limitagcdes de uso. Isto
posto, busca-se a modificacdo da mesma para melhoraria de algumas
propriedades, como, a resisténcia a biodegradacao e a estabilidade dimensional,
entre outras, produzindo entdo um novo material.

Neste sentido, os processos de modificacdo da madeira podem ser
divididos em quatro tipos: quimica, térmica, superficial e por impregnacao.
MODES (2010)

Segundo HOMAM (2000), os processos que utilizam produtos quimicos,
comumente utilizados industrialmente, trazem sim uma maior durabilidade, entre
ouros beneficios a madeira, porém sdo muito agressivos ao meio ambiente
considerando o posterior descarte destes ingredientes ativos altamente toxicos na
natureza.

Como meio de eliminar os processos que nhdo sdo ambientalmente
amigaveis, a termorretificacdo, tem sido estudada a muito tempo, sendo que o0s
primeiros estudos sobre ela foram realizados por STAMM ET AL.(1964). Tendo
este tratamento trazido grandes beneficios a madeira e podendo ele ser
melhorado, surgiram varios processos, sendo alguns deles patenteados e
também comercializados na Europa, eles sdo denominados como:
THERMOWOOD na Finlandia, PLATO WOOD na Holanda, Retification, Bois
Perdure na Frangca e Oil Heat Treatment (OHT) na Alemanha (DIROL E
GUYONNET, 1993; VIITANIEMI, 1997; BOONSTRA ET AL, 1998; SAILER ET AL,
2000).

Segundo MENEZES (2013), o tratamento de termorretificacdo da madeira
em ambiente oleoso (Oil Heat Treatment — OHT) é um processo o qual consiste
na imersdo da madeira em um tanque com 6leo em temperatura de 180 a 220°C
por de 2 a 4 horas, sem considerar as rampas de aquecimento e resfriamento da
do processo.

Mesmo com pesquisas pioneiras na area datadas de muitas décadas
passadas, foram feitos poucos trabalhos a respeito e estes ndo sanaram
completamente os questionamentos originados sobre os beneficios e maleficios
do referido tratamento, que pode ser de suma importancia ao setor madeireiro.
Neste contexto o presente trabalho tem como objetivo avaliar a variacao
dimensional e a perda de massa da madeira de Eucalyptus grandis submetida a
diferentes tratamentos térmicos por imersédo em 6leo de soja.

2. METODOLOGIA
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Neste estudo foram utilizadas arvores da espécie Eucalytus grandis
provenientes de povoamento clonal com 16 anos de empresa parceira. Os
individuos foram selecionados considerando o previsto na norma ASTM D 5536-
94 (1995), estes foram transportados para o laboratério de anatomia da madeira
da UFPel (LAM-UFPel) localizado no campus da Engenharia Industrial Madeireira,
onde foram desdobrados e confeccionados corpos de prova medindo 3,5 x 2 x 1
cm (longitudinal x tangencial x radial) que foram levados a uma camara
climatizada (temperatura de 20°C e humidade relativa do ar de 65%) até
estabilizarem em teor de umidade de 12%. Apoés estabilizados os corpos de prova
foram submetidos a termorretificacdo em ambiente oleoso. Os tratamentos
estabelecidos apresentaram duas fontes de variagéo, sendo tempo e temperatura,
no total foram utilizados nove grupos com quinze repeticdes (Tabela 1). Para os
tratamentos foi utilizado 6leo refinado de soja, obtido comercialmente em conjunto
com um banho de 6leo com capacidade interna de 16L, faixa de temperatura de
0-300 °C e agitacao por motor elétrico.

Tabela 1 — Descricdo dos tratamentos utilizados.

Tratamento Descricao N° de amostras Oleo utilizado
1 150°C/2h 15 Soja
2 150°C/4h 15 Soja
3 150°C/6h 15 Soja
4 200°C/2h 15 Soja
5 200°C/4h 15 Soja
6 200°C/6h 15 Soja
7 250°C/2h 15 Soja
8 250°C/4h 15 Soja
9 250°C/6h 15 Soja

Depois de tratadas e novamente estabilizadas, foram entdo verificadas as
variacdes dimensionais das amostras utilizando um paquimetro digital com
precisdao de 0,01mm, modelo 100.174BL da marca Digimess, em conformidade
com a férmula da retratibilidade volumétrica da madeira: R%=[(Vi-Vf)/Vi]x100..

Em que: R% = Retratibilidade volumétrica em porcentagem; Vi = Volume
inicial; Vf = Volume final.

Em sequéncia foram feitos testes de perda de massa utilizando uma
balanca analitica modelo Mark S 5200 da marca Bel com precisédo de 0,01g, em
conformidade com a equacéo: PM%=[(Mi-Mf)/Mi]x100.

Em que: PM% = Perda de massa em porcentagem; Pi = Massa inicial; Pf =
Massa final

Por fim, para a comparagao entre os valores obtidos a partir das amostra
controle e de cada tratamento foram feitas analises de variancia, anélise das
Correlacdes de Pearson e testes de média por meio de programa estatistico
(Statgraphics XVI Centurion).

3. RESULTADOS E DISCUSSAO
Como apresentado na Tabela 2, pode-se notar que a massa especifica

basica da madeira de Eucalyptus grandis, variou significativamente, aumentando
conforme o aumento na agressividade do tratamento (em excecdo aos



C-O2015

XXIVCONGRESSODEINICIACAOCIENTIFICA
DAUNIVERSIDADEFEDERALDEPELOTAS

tratamentos da primeira faixa de temperatura que tiveram sua massa especifica
bésica diminuida). Segundo SIDOROVA (2008), isto ocorre pois com temperatura
de 150°C a madeira ndo € degradada e acumula 6leo no seu interior, quando a
200°C os extrativos e materiais volateis sdo degradados fazendo assim com que
a massa diminua e quando o tratamento atinge temperatura igual ou superior a
250°C séo degradadas também as moléculas de holocelulose e de lignina.

Tabela 2: Analise de Variancia Para as Médias de Perda de Massa

Tratamento Média Desvio Padréo
1 2,80269 4,31106 a
2 -2,43 3,8223 a
3 -3,7521 7,26025 b
4 9,39205 1,27395 c
5 9,29407 1,11957 c
6 10,0118 0,859898 C
7 15,6576 2,8951 d
8 20,6272 1,46465 e
9 21,5231 1,23928 e
Teste F 99,41*

Em que: * significativo ao nivel de 95% de confianca (HSD-Tukey); Médias com letras diferentes apresentam diferenca
estaticamente significativa.

Como podemos observar na Tabela 3, considerando a média das variacfes
dimensionais relacionando antes e depois do tratamento, pode-se observar
diferenca significativa entre os grupos apresentados, sendo essa diferenca
descrita conforme o teste de médias pelas letras a direita da tabela. Observou-se
uma tendéncia de aumento nos valores médios conforme os tratamentos foram
ficando mais agressivos. Segundo GULLER (2014), ocorre um inchaco do lumen
das células da madeira conforme a temperatura do tratamento se eleva, fazendo
com que a dimensdo da madeira aumente e também melhore a sua estabilidade
dimensional em relacdo a umidade do ambiente.

Tabela3: Analise de Variancia Para as Médias de Variacdo Dimensional

Tratamento Média Desvio Padréao
1 5,59828 0,657059 a
2 5,6434 1,01944 a
3 4,99989 1,44298 a
4 4,60668 1,4879 a
5 5,18598 1,92952 a
6 5,87064 3,03795 a
7 9,99718 1,21423 b
8 10,4366 3,16576 b
9 11,145 1,56545 b
Teste F 25,94*

Em que: * significativo ao nivel de 95% de confianga (HSD-Tukey); Médias com letras diferentes apresentam diferenca
estaticamente significativa.

Feitos os testes de variancia apresentados anteriormente, foi aplicado entao
aos seus resultados o teste das Correlagdes de Pearson o qual teve um resultado
significativo e igual a 55%.

4. CONCLUSOES
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Conclui-se com este trabalho que as varidveis de perda de massa e
estabilidade dimensional variam proporcionalmente (comprovado pelas
correlagdes de Pearson) com o0 aumento na agressividade do tratamento.
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