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AVALIAÇÃO DAS PROPRIEDADES FÍSICAS DE PAINEIS OSB DE PINUS 
OOCARPA E ACROCARPUS FRAXINIFOLIUS 

 
 
Resumo: O presente trabalho objetivou avaliar o efeito da adição de diferentes 
porcentagens de partículas de Acrocarpus fraxinifolius e Pinus oocarpa nas 
propriedades físicas de painéis OSB (Painel de Partícula Strand Orientada). Foram 
comparadas cinco proporções de partículas (0; 25; 50; 75; e 100%) entre as duas espécies. Os 
painéis foram encolados com 6% de fenol-formaldeído, e produzidos com três 
camadas na proporção (% em massa) de 25/50/25 para face/miolo/face. No plano 
experimental para cada tratamento foram produzidos três painéis, sendo as 
propriedades densidade aparente (DA), umidade de equilíbrio (UE), absorção de água 
(AA) e inchamento em espessura (IE), ambas após 2 e 24 horas de imersão em água, 
avaliadas neste trabalho. Houve variação entre as densidades dos painéis nos 
diferentes tratamentos devido à perda de partículas no processo de produção. O que 
interferiu nas propriedades: AA_2h, AA_24h, IE_2h e IE_24h. Para AA_2h, os tratamentos a partir 
de 50% de partículas de Acrocarpus fraxinifolius apresentaram menor absorção de água. Para 
AA_24h, o tratamento com 75% de Acrocarpus fraxinifolius apresentou melhor resultado. No 
IE_2h, os tratamentos com 75 e 100% de partículas obtiveram melhor resultado. E no IE_24h, o 
tratamento de melhor desempenho foi com 100% de partículas de Acrocarpus fraxinifolius. 
 
Palavras-chave: Espécie alternativa, cedro indiano, painéis de madeira, estabilidade dimensional 
 
 

EVALUATION OF THE PHYSICAL PROPERTIES OF PANELS OSB DE PINUS 
OOCARPA AND ACROCARPUS FRAXINIFOLIUS 

 
 
Abstract: The present work aimed to evaluate the effect of the addition of different 
percentages of Acrocarpus fraxinifolius and Pinus oocarpa particles on the physical 
properties of OSB (Oriented Strand Board) panels. Five proportions of particles (0; 25; 50; 75; 
and 100%) were compared between the two species. The panels were glued with 6% 
phenol-formaldehyde, and produced with three layers in the ratio (% by mass) of 
25/50/25 to surface/core/surface. In the experimental plane for each treatment three 
panels were produced, being the apparent density (DA), equilibrium humidity (UE), 
water absorption (AA) and swelling in thickness (IE), both after 2 and 24 hours of 
immersion, in evaluated in this work. There was variation between the densities of the 
panels in the different treatments due to the loss of particles in the production process. 
What interfered in the properties: AA_2h, AA_24h, IE_2h and IE_24h. For AA_2h, treatments 
from 50% of Acrocarpus fraxinifolius particles showed lower water absorption. For AA_24h, 
treatment with 75% of Acrocarpus fraxinifolius presented the best result. In IE_2h, treatments with 
75 and 100% of particles obtained better results. And in IE_24h, the best performance treatment 
was with 100% particles of Acrocarpus fraxinifolius. 
 
Keywords: Alternative species, indian cedar, wood panels, dimensional stability
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1. INTRODUÇÃO 
 
 
 No ramo madeireiro, os gêneros Pinus e Eucalipto são os mais utilizados pelas indústrias para 
atender à demanda (IWAKIRI et al. 2001). No entanto, devido ao 
aumento da procura por madeira dos últimos anos e à evolução da tecnologia dos processos 
produtivos, estudos têm sido realizados com o objetivo de atender a tal demanda com espécies 
consideradas não convencionais (SÁ et al., 2010; TRIANOSKI et al., 2013). 
 Assim, encontra-se na literatura estudos de espécies com características 
semelhantes com as que já são usadas para a produção de painéis, como o rápido 
crescimento e densidade específica (BUFALINO et al. 2013; IWAKIRI et al. 2004; SÁ 
et al. 2010; TRIANOSKI et al., 2011; TEODORO et al., 2016). Percebe-se que elas são 
uma oferta potencial de matéria-prima de alta qualidade, tornando assim um incentivo 
para sua produção e diversificação do mercado produtor de madeira. 
 A espécie Acrocarpus fraxinifolius apresenta grande 
plasticidade em sistema agro florestais, auxilia na recuperação de terras devastadas, 
possui capacidade de adaptação com alta atividade produtiva e qualidade de sua 
madeira, conquistando assim visibilidade no contexto acadêmico e industrial 
(SALINAS et al., 2008; MARTINEZ et al., 2006; NISGOSKI et al., 2012; TRIANOSKI et 
al., 2013). 
 Os usos mais comuns para a madeira de Acrocarpus fraxinifolius estão na 
construção civil, na produção de celulose, de móveis, de lâminas decorativas, entre 
outros usos de valor agregado. Entretanto, no processamento mecânico da madeira, 
ocorre um considerável índice de perda de material, o qual poderia ser aproveitado 
para a confecção de painéis reconstituídos, além da madeira proveniente do desbaste (IWAKIRI et 
al., 2016; SÁ et al., 2010). 
 Alguns trabalhos já apontam a qualidade desta madeira para a produção de painéis 
aglomerados convencionais (TRIANOSKI et al., 2011; TRIANOSKI et al., 2013), no 
entanto, pouco se sabe quanto aos painéis particulados do tipo OSB. 
 Diante da importância do estudo da viabilidade técnica desses painéis, o presente trabalho 
objetivou avaliar o efeito da adição de diferentes porcentagens de partículas de Acrocarpus 
fraxinifolius e Pinus oocarpa nas propriedades físicas de painéis OSB.  
 
 
2. MATERIAL E MÉTODOS 
 
 
2.1 Obtenção e processamento do material 
 
 
 Foram utilizadas nesse trabalho cinco árvores da espécie Acrocarpus 
fraxinifolius, com 20 anos de idade e cinco árvores da espécie Pinus oocarpa com 28 
anos de idade. As árvores foram coletadas em uma área experimental do campus da 
Universidade Federal de Lavras (UFLA), na região sul do estado de Minas Gerais, 
Brasil. Em seguida foram retirados de cada árvore abatida discos de 5 cm de 
espessura na base, a 25%, 50%, 75% e a 100% da altura comercial, para 
determinação da densidade básica da madeira, seguindo os procedimentos da Norma 
NBR 11941 (ABNT, 2003). 
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 Para a produção dos painéis OSB,
submetidas à retirada de tábuas para a produção de pequenos blocos de madeira
(Figura 1) nas dimensões de 20 x 85 x 260 mm (espessura, largura e comprimento,
respectivamente), de acordo com a metodologia descrita por Mendes (2001).
 
 

Figura 1. Geração das partículas: 1) Tábua; 2) Bloco; 3) Corte; 4) partícula gerada

 
 Para a produção das partículas do tipo 
regulado com uma abertura de 0,70 mm, esta medida corresponde à espessura da
partícula gerada. Estas partículas foram submetidas à secagem ao ar livre e, logo em
seguida, levadas à secagem em estufa a 60±3ºC com circulação forçada de ar até
atingirem umidade de aproximadamente 3% (base massa seca).
  
 
2.2 Confecção dos painéis 
 
 
 Em uma encoladeira do tipo tambor rotatório foi aplicado 6% (base massa
seca) de adesivo fenol formaldeído pelo método de aspersão. Após a aplicação do
adesivo, foi formado o colchão de partículas, as quais foram dispostas em três
camadas nas proporções em massa de 25/50/25 (face, miolo e face, respectivamente),
sendo as partículas do miolo orienta
 Para conformação do colchão, o mesmo foi levado a uma prensa manual
hidráulica, com pressão de 0,4 MPa, em seguida realizou
com temperatura de 180°C, pressão de 3,94 MPa por um período de 8 m
fim, os painéis foram acondicionados em uma sala de climatização à temperatura de
20±2ºC e umidade relativa de 65±5% até a estabilização das massas. Foram
produzidos 3 painéis por tratamento realizado, totalizando
tratamentos avaliados neste trabalho (Tabela 1).
 
 
 
 
 
 
 

Para a produção dos painéis OSB, foram selecionadas as toras da base, as quais foram 
submetidas à retirada de tábuas para a produção de pequenos blocos de madeira

ra 1) nas dimensões de 20 x 85 x 260 mm (espessura, largura e comprimento,
respectivamente), de acordo com a metodologia descrita por Mendes (2001). 

 
Figura 1. Geração das partículas: 1) Tábua; 2) Bloco; 3) Corte; 4) partícula gerada

Fonte: Mendes (2001) 

Para a produção das partículas do tipo “strand” foi utilizado um picador de disco
regulado com uma abertura de 0,70 mm, esta medida corresponde à espessura da
partícula gerada. Estas partículas foram submetidas à secagem ao ar livre e, logo em

levadas à secagem em estufa a 60±3ºC com circulação forçada de ar até
atingirem umidade de aproximadamente 3% (base massa seca). 

Em uma encoladeira do tipo tambor rotatório foi aplicado 6% (base massa
formaldeído pelo método de aspersão. Após a aplicação do

adesivo, foi formado o colchão de partículas, as quais foram dispostas em três
camadas nas proporções em massa de 25/50/25 (face, miolo e face, respectivamente),
sendo as partículas do miolo orientadas de forma perpendicular às da face.

Para conformação do colchão, o mesmo foi levado a uma prensa manual
hidráulica, com pressão de 0,4 MPa, em seguida realizou-se a prensagem a quente,
com temperatura de 180°C, pressão de 3,94 MPa por um período de 8 m
fim, os painéis foram acondicionados em uma sala de climatização à temperatura de
20±2ºC e umidade relativa de 65±5% até a estabilização das massas. Foram

3 painéis por tratamento realizado, totalizando 15 painéis que correspondem ao
trabalho (Tabela 1). 

foram selecionadas as toras da base, as quais foram 
submetidas à retirada de tábuas para a produção de pequenos blocos de madeira 

ra 1) nas dimensões de 20 x 85 x 260 mm (espessura, largura e comprimento, 

Figura 1. Geração das partículas: 1) Tábua; 2) Bloco; 3) Corte; 4) partícula gerada 

“strand” foi utilizado um picador de disco 
regulado com uma abertura de 0,70 mm, esta medida corresponde à espessura da 
partícula gerada. Estas partículas foram submetidas à secagem ao ar livre e, logo em 

levadas à secagem em estufa a 60±3ºC com circulação forçada de ar até 

Em uma encoladeira do tipo tambor rotatório foi aplicado 6% (base massa 
formaldeído pelo método de aspersão. Após a aplicação do 

adesivo, foi formado o colchão de partículas, as quais foram dispostas em três 
camadas nas proporções em massa de 25/50/25 (face, miolo e face, respectivamente), 

das de forma perpendicular às da face. 
Para conformação do colchão, o mesmo foi levado a uma prensa manual 

se a prensagem a quente, 
com temperatura de 180°C, pressão de 3,94 MPa por um período de 8 minutos. Por 
fim, os painéis foram acondicionados em uma sala de climatização à temperatura de 
20±2ºC e umidade relativa de 65±5% até a estabilização das massas. Foram 

15 painéis que correspondem aos cinco 

                               4 / 9



 
 
 
 
 
 
 

  Tabela 1. Plano experimental

Tratamentos 

Partículas de 

----------------------------------

Af_100% 

Af_75% 

Af_50% 

Af_25% 

Af_0% 

 
2.3 Avaliação das propriedades físicas
 
 
 As dimensões dos corpos de prova e os procedimentos para avaliação das
propriedades físicas: densidade aparente (DA), absorção de água (AA) e inchamento
em espessura (IE) dos painéis OSB foram determinados de acordo com a norma
técnica ASTM D 1037 (2006). O experimento foi conduzido em delineamento
inteiramente casualizado (DIC), em que os resultados obtidos foram submetidos à
análise de variância e teste de Tukey, ambos a 
 
 
3. RESULTADOS EDISCUSSÃO
 
 
 A densidade básica das madeiras de 
foi de 0,52 g/cm³ e 0,41 g/cm³, respectivamente. De acordo com Maloney (1993),
espécies que apresentam massa específica até 0,55 
para produzir painéis de partículas, em função de garantirem uma boa razão de
compactação. Os valores médios de densidade aparente e umidade dos painéis estão descritos na 
Tabela2. 
 

Tabela 2. Densidade aparente e umidade de equ
quantidades de partículas de 

 

 Houve variação significativa entre as DA dos diferentes painéis, devido a perda
de partículas ocasionada em seu manuseio
variação na DA dos painéis influência nas suas 
correlação positiva entre essas propriedades e já são bastante elucidadas na l

Tabela 1. Plano experimental 

Partículas de Acrocarpus 
 

---------------------------------- % 

Partículas de Pinus 
 

--------------------------------------

100 0 

75 25 

50 50 

25 75 

0 100 

 

2.3 Avaliação das propriedades físicas 

As dimensões dos corpos de prova e os procedimentos para avaliação das
propriedades físicas: densidade aparente (DA), absorção de água (AA) e inchamento

dos painéis OSB foram determinados de acordo com a norma
técnica ASTM D 1037 (2006). O experimento foi conduzido em delineamento
inteiramente casualizado (DIC), em que os resultados obtidos foram submetidos à
análise de variância e teste de Tukey, ambos a 5% de significância. 

3. RESULTADOS EDISCUSSÃO 

A densidade básica das madeiras de Acrocarpus fraxinifolius e Pinus oocarpa
foi de 0,52 g/cm³ e 0,41 g/cm³, respectivamente. De acordo com Maloney (1993),
espécies que apresentam massa específica até 0,55 g/cm³, são as mais indicadas
para produzir painéis de partículas, em função de garantirem uma boa razão de
compactação. Os valores médios de densidade aparente e umidade dos painéis estão descritos na 

Tabela 2. Densidade aparente e umidade de equilíbrio dos painéis com diferentes
quantidades de partículas de Acrocarpus fraxinifolius 

Houve variação significativa entre as DA dos diferentes painéis, devido a perda
ocasionada em seu manuseio no processo laboratorial de produção dos painéis

dos painéis influência nas suas propriedades mecânicas, uma vez que existe
correlação positiva entre essas propriedades e já são bastante elucidadas na l

-------------------------------------- 

As dimensões dos corpos de prova e os procedimentos para avaliação das 
propriedades físicas: densidade aparente (DA), absorção de água (AA) e inchamento 

dos painéis OSB foram determinados de acordo com a norma 
técnica ASTM D 1037 (2006). O experimento foi conduzido em delineamento 
inteiramente casualizado (DIC), em que os resultados obtidos foram submetidos à 

Pinus oocarpa 
foi de 0,52 g/cm³ e 0,41 g/cm³, respectivamente. De acordo com Maloney (1993), 

g/cm³, são as mais indicadas 
para produzir painéis de partículas, em função de garantirem uma boa razão de 
compactação. Os valores médios de densidade aparente e umidade dos painéis estão descritos na 

ilíbrio dos painéis com diferentes 

 

Houve variação significativa entre as DA dos diferentes painéis, devido a perda 
no processo laboratorial de produção dos painéis. Esta 

propriedades mecânicas, uma vez que existe 
correlação positiva entre essas propriedades e já são bastante elucidadas na literatura 
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(IWAKIRI et al. 2008; NISGOSKY et al., 2012
diferenças nos resultados das demais propriedades físicas avaliadas. 
variação na massa específica dos painéis, estes podem ser class
densidade, de acordo com a NBR
equilíbrio dos painéis, indicando que a densidade da madeira e a DA dos painéis não influenciam 
nessa propriedade. 
 Os valores médios obtidos para os testes de absorção d
em espessura, ambos após 2 e 24 horas de imersão em água, estão apresentados
nas Tabelas 3 e 4, respectivamente.
 

Tabela 3. Absorção de água após 2 e 24 horas de imersão dos painéis com diferentes
quantidades de partículas de 

Tabela 4. Inchamento em espessura após 2 e 24 horas de imersão dos painéis com
diferentes quantidades de partículas de 

  
 Houve variação significativa entre os diferentes painéis para as propriedades
AA e IE, ambas após 2 e 24 horas de imersão em água. É possível observar que os
painéis que continham maiores porcentagem de partículas de 
foram os que apresentaram menores valores de absorção de água após 2 horas de
imersão. A mesma tendência foi observada após 24 horas de imersão em água. Para
o IE, observou-se que assim como na AA, os painéis que possuíam maiores
quantidades de partículas de 
apresentaram melhores resultados.
 De acordo com Maloney (1993) e Moslemi (1974), um painel pode apresentar
menores valores em relação a absorção de água pelo aumento da sua densidade
aparente, devido a maior compactação estrutural que dificulta a absorção e
penetração da água, indicando que a

NISGOSKY et al., 2012 ). Em razão disto, é esperado que ocorram 
diferenças nos resultados das demais propriedades físicas avaliadas. Apesar de ter ocorrido 

na massa específica dos painéis, estes podem ser classificados como de média
NBR-11941 (2003). Não foi observada variação da umidade 

indicando que a densidade da madeira e a DA dos painéis não influenciam 

Os valores médios obtidos para os testes de absorção de água e inchamento
em espessura, ambos após 2 e 24 horas de imersão em água, estão apresentados
nas Tabelas 3 e 4, respectivamente. 

Tabela 3. Absorção de água após 2 e 24 horas de imersão dos painéis com diferentes
quantidades de partículas de Acrocarpus fraxinifolius 

 
Tabela 4. Inchamento em espessura após 2 e 24 horas de imersão dos painéis com

diferentes quantidades de partículas de Acrocarpus fraxinifolius 

Houve variação significativa entre os diferentes painéis para as propriedades
bas após 2 e 24 horas de imersão em água. É possível observar que os

painéis que continham maiores porcentagem de partículas de Acrocarpus fraxinifolius
foram os que apresentaram menores valores de absorção de água após 2 horas de

a foi observada após 24 horas de imersão em água. Para
se que assim como na AA, os painéis que possuíam maiores

quantidades de partículas de Acrocarpus fraxinifolius em sua constituição, 
apresentaram melhores resultados. 

acordo com Maloney (1993) e Moslemi (1974), um painel pode apresentar
menores valores em relação a absorção de água pelo aumento da sua densidade
aparente, devido a maior compactação estrutural que dificulta a absorção e
penetração da água, indicando que apesar do uso de cedro indiano melhorar as

). Em razão disto, é esperado que ocorram 
Apesar de ter ocorrido 

ificados como de média 
i observada variação da umidade de 

indicando que a densidade da madeira e a DA dos painéis não influenciam 

e água e inchamento 
em espessura, ambos após 2 e 24 horas de imersão em água, estão apresentados 

Tabela 3. Absorção de água após 2 e 24 horas de imersão dos painéis com diferentes 

 

Tabela 4. Inchamento em espessura após 2 e 24 horas de imersão dos painéis com 

 

Houve variação significativa entre os diferentes painéis para as propriedades 
bas após 2 e 24 horas de imersão em água. É possível observar que os 

Acrocarpus fraxinifolius 
foram os que apresentaram menores valores de absorção de água após 2 horas de 

a foi observada após 24 horas de imersão em água. Para 
se que assim como na AA, os painéis que possuíam maiores 

em sua constituição, foram os que 

acordo com Maloney (1993) e Moslemi (1974), um painel pode apresentar 
menores valores em relação a absorção de água pelo aumento da sua densidade 
aparente, devido a maior compactação estrutural que dificulta a absorção e 

pesar do uso de cedro indiano melhorar as 
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propriedades físicas dos painéis, estes podem estar sofrendo influencia da variação de 
densidade entre os tratamentos. 
 A norma CSA 0437 (1993) estipula como máximo para inchamento em 
espessura após vinte quatro horas de imersão em água, o valor de 10 %. Deste modo, 
nenhum dos tratamentos atendeu esta exigência, no entanto, os valores obtidos foram 
semelhantes aos encontrados na literatura (MENDES, 2001; SALDANHA e IWAKIRI, 
2009; IWAKIRI et al., 2014). Assim, o uso destes painéis fica restrito à ambientes 
internos, livres de umidade. 
 
 
4. CONCLUSÕES 
 
 
 O aumento da porcentagem de partículas de Acrocarpus fraxinifolius na composição 
dos painéis OSB acarretou em diminuição significativa nos valores observados para as 
propriedades AA e IE, ambas após 2 e 24 horas de imersão em água.  
 Novos estudos são indicados, com o intuito de melhorar e avaliar novos parâmetros de 
produção de painéis com adição de Acrocarpus fraxinifolius. 
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