PAINEIS DE MADEIRA
AGLOMERADA

Prof. Setsuo lwakiri
UFPR - DETF

INTRODUCAO
Histdrico

1941 > Alemanha > inicio da produgdo > escassez madeira >
uso residuos

Final 22 guerra mundial > paralisacdo > reduc¢é&o disponibilidade
resina (petréleo)

1946 > retomada > desenvolvimento / aperfeicoamento >
equipamentos e processo

1960 > expansao do setor / avango tecnologico >
desenvolvimento > painéis estruturais wafer / OSB (1970)

Brasil > 12 planta > 1966 (Placas do Parana — Curitiba)




INTRODUCAO

Conceito >

Painel produzido com particulas de madeira, com incorporacao
de resina sintética e reconstituido numa matriz randémica e
consolidado através de aplicacéo de calor e pressao na prensa
quente.

INTRODUCAO

Principio de fabricacdo > vantagens >

Eliminacdo dos efeitos de anisotropia > propriedades fisicas e
mecanicas similares > Lg/ Tv

Eliminagdo de fatores redutores de resisténcia da madeira > nés, gra,
lenhos juvenil e adulto, ...

Adequacdao das propriedades > controle de variaveis do processo >
resina, geometria particulas, densificagao, ...

Menor restri¢cdo > qualidade das toras > diametro, forma fuste, defeitos,

Menor custo producédo > qualidade das toras / méo de obra (automacao
industrial)




CLASSIFICACAO DOS PAINEIS

Densidade:
Baixa densidade: até 0,59 g/cm3
Média densidade: de 0,60 a 0,79 g/cm3
Alta densidade: acima de 0,80 g/cm3

Tipos de particulas:
Painéis aglomerados convencional
Painéis de particulas do tipo “flake” — flakeboard
Painéis de particulas do tipo “wafer” — waferboard
Painéis de particulas do tipo “strand” — strandboard

CLASSIFICACAO DOS PAINEIS

Distribuic&o de particulas no painel:
Painéis homogéneos
Painéis de mdltiplas camadas
Painéis de camadas graduadas
Painéis de particulas orientadas — OSB

Método de prensagem:
Prensagem perpendicular ao plano do painel > convencional
Prensagem paralela ao plano do painel — “extrusada”

Tipo de adesivo:
Painéis para uso interior — UF
Painéis para uso exterior — FF




MATERIA PRIMA

Componentes bésicos >
Madeira + resina + catalisador + parafina + aditivos
Madeira >

Parametros > espécie — densidade / acidez / extrativos
Espécies mais utilizadas — Brasil > Pinus (+), Eucalipto, Acacia,
Bracatinga, ou, misturas
Tipo de matéria-prima madeira >
Toretes
Cavacos > residuos processamento > serrarias e laminadoras
Maravalhas > residuos beneficiamento da madeira

MATERIA PRIMA
> Madeira <

(a) Densidade > Requisito basico > baixa densidade

Razao de compactacao (Rc) = Dp /Dm > minimo de 1,3
Efeitos da raz8o de compactagéo >
Painéis (1) e (2) > mesma densidade (0,80 g/cm3) / mesmas
dimensdes (C, L, E) > mesmo peso particulas
Painel (1) > sp 1 - DM = 0,40 g/cm?3 > Rc = 2 > maiores propriedades
mecanicas / maior inchamento em espessura
Painel (2) > sp 2 - DM = 0,80 g/cm3 > Rc = 1 > menores propriedades
mecanicas / menor inchamento em espessura
Mistura de espécies > controle da raz&o de compactagdo > uso de
espécies > media / alta densidade

Férmula > célculo densidade material > espécie 1 e 2:

Dm = [Dm1 x Pm1(%) : 100] + [Dm2 x Pm2(%) : 100]




MATERIA PRIMA
> Madeira <

Figura — Relacdes > densidade da madeira, do painel e resisténcia a flexao estatica
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DENSIDADE DA MADEIRA

MATERIA PRIMA
> Madeira <

(b) Acidez >
Influéncia > cura da resina
Alta acidez / baixo pH > pré-cura / UF; retarda cura / FF

(c) Extrativos >
Substancias > tanino, polifendis, 6leos essenciais, resinas, ...
Tipo / quantidade > problemas > cura resina, higroscipicidade.
Materiais volateis > vapor / prensagem > bolhas / delamina¢&o
Minerais > silica > desgaste facas, serras, lixas




MATERIA PRIMA
> Adesivo <

Alto custo produgéo > otimizagdo > quantidade / propriedades
Teor resina > aglomerados > 6 — 12% / base PSP

Aglomerado convencional > CE (particulas menores) =11% / CI
(particulas maiores) = 8,5%

Principais tipos de resinas > painéis particulados >
Uréia-formaldeido > uso interno > baixo custo > cura rapida
Fenol-formaldeido > uso exterior > alta resisténcia a umidade > produgéo
painéis estruturais > wafer / OSB
Melamina-formaldeido : alto custo / mistura com UF > 10 a 40% > MUF /
maior resisténcia a umidade > aplicacao — piso HDF
MDI - Isocianato > alto custo / alta resisténcia a umidade / uso > Cl - OSB /
colagem particulas mais Umidas / sem emisséo formol livre

MATERIA PRIMA
> Aditivos quimicos <

Catalisador > sulfato de amodnia > cura resina UF / reducdo pH

Emulséo de parafina >
Quantidade até 1% > base > peso solido resina
Reduzir higroscopicidade da madeira > melhorar estabilidade dimensional

Retardantes de fogo >
fosfato amdnia, acido bérico, bromato aménia

Produtos preservantes contra fungos e insetos >
quantidade de 0,25 a 2,5% > base PSP
Fungos > produtos a base de boro
Insetos > produtos a base de piretréides — hexaclorociclohexano




PROCESSO DE PRODUCAO
> Etapas do processo produtivo <

Geracao de particulas

Secagem de particulas

Classificacdo de particulas

Aplicacdo de adesivo e aditivos

Formacdao do colchdo

Pré-prensagem

Prensagem a quente

Resfriamento / acondicionamento
Acabamento

Classificacdo / embalagem / armazenamento

PROCESSO DE PRODUCAO
> Etapas do processo produtivo <
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PROCESSO DE PRODUCAO
> Geracao de particulas <

Patio de toras >

Monitoramento > teor umidade da madeira > variagéo 35-120%
Madeira muito seca > dificulta controle geometria das particulas > geracédo
de “finos” > danos as facas > maior consumo energia

Madeira muito imida > obstru¢éo > espago — faca / contra-faca > maior
tempo / custo de secagem

Descascamento >

Casca > residuos > 10 a 15% volume da tora
Casca > efeitos prejudiciais > propriedades dos painéis

Métodos de descascamento >
Cisalhamento de cambio > descascador de anel
Abrasivo > descascador de tambor rotatério

PROCESSO DE PRODUCAO
> Geracao de particulas <

Figura - Descascador tipo anel




PROCESSO DE PRODUCAO
> Geracao de particulas <

Figura - Descascador tipo tambor rotativo

PROCESSO DE PRODUCAO
> Geragdao de particulas <

Definicdo > elementos dimensionais das particulas > comprimento,
largura, espessura > Razao de esbeltez (C/E) > influéncia >

Propriedades fisicas e mecanicas

Acabamento superficial

Aplicacédo de materiais de revestimento / pintura
Usinabilidade

Razéo esheltez > painéis estruturais > 120 — 200 (CE), 60 (CI)

Variagdo > geometria particulas > producéo de diferentes tipos de
painéis > flakeboard / waferboard / strandboard / oriented strandboard

(OSB)




PROCESSO DE PRODUCAO
> Geracao de particulas <

Geometria de particulas > interagdes >

Area superficial especifica / 4rea de contato entre particulas
Consumo relativo resina / disponibilidade resina por unidade de area

Exemplo > 2 painéis > mesma espécie / mesma densidade painel /
mesma quantidade resina >

Comprimento = K/ aumento espessura > menor razdo esbeltez / menor
area superficial particulas / maior disponibilidade resina > maior ligagao
interna

Espessura = K/ aumento comprimento > maior resisténcia flexao estatica

PROCESSO DE PRODUCAO
> Geragdao de particulas <

Sistemas de geracéo de particulas de madeira
A: picador de disco; B: picador de tambor; C: picador de anel; D: moinho de martelo; E: moinho de disco
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PROCESSO DE PRODUCAO
> Geragdao de particulas <

Figura — Picador de disco

PROCESSO DE PRODUCAO
> Geragdao de particulas <

Figura — Picador de tambor
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PROCESSO DE PRODUCAO
> Geragdao de particulas <

Figura — Esquema picador de tambor

PROCESSO DE PRODUCAO
> Secagem de particulas <

Influéncia teor de umidade das particulas >
Cura da resina
Tempo prensagem > (+ TU / + tempo)
Presséo > consolidagéo colch&o ( + TU / - resisténcia compressao)

Conducgéo do processo de secagem >
TU final de 2-3% > Maior TU > alta pressao vapor > bolhas
Secagem homogénea
Menor tempo e custo
Evitar combustao e incéndios > secagem excessiva
Monitoramento teor umidade inicial > entrada secador
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PROCESSO DE PRODUCAO
> Secagem de particulas <

Secador continuo — tipo tambor rotativo

PROCESSO DE PRODUCAO
> Secagem de particulas <

Sistema de movimentagéo de particulas — secador tipo tambor rotativo

T
-

ARRANJO DO SISTEMA DE MOVIMENTAGAO DAS PARTICULAS EM SUSPENGAD
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PROCESSO DE PRODUCAO
> Secagem de particulas <

Parédmetros de controle >
Temperatura / velocidade ar / quantidade particulas
Tempo secagem > relacdo >
Densidade madeira
Espessura particulas
Umidade inicial
Umidade final

Combustivel >
Gas
Oleo
Residuos de madeira

PROCESSO DE PRODUCAO
> Secagem de particulas <

Relagdo entre tempo de secagem x espessura particulas, Ul, UF
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PROCESSO DE PRODUCAO
> Classificacéo de particulas <

Objetivos >
Remocé&o de impurezas / finos
Separar particulas > dimensdes aceitaveis no processo

Classificagao >
Over size
Particulas maiores > camada interna
Particulas menores > camada externa
Finos > queima na caldeira

Processos de classificagao >
Telas / peneira > base dimensdes (vibratéria horizontal / inclinada)
Ar / Pneumético > peso particulas

PROCESSO DE PRODUCAO
> Classificacéo de particulas <

Classificador de peneiras
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PROCESSO DE PRODUCAO
> Classificacéo de particulas <

Classificador de peneiras

PROCESSO DE PRODUCAO
> Classificacéo de particulas <

Classificador pneumatico

CONEXAO
EXAUSTOR

JANELA DE
INSPECAO

MESAPRINCIPAL

% FLUXO DE AR ——— FLUXO DE MATERIAL
—— — —~ MATERIALLEVE = MATERIAL PESADO
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PROCESSO DE PRODUCAO
> Aplicagao de adesivo <

Fatores importantes na aplica¢éo do adesivo >
Controle da quantidade > 6 a 12%
Uniformidade de distribuigdo sobre as particulas

Painéis homogéneos > mesma quantidade > mesmo aplicador

Painéis multi-camadas >
Camada interna > particulas maiores / menor ASE / menor quantidade
adesivo (+ 8,5%)
Camada externa > particulas menores / maior ASE / maior quantidade
adesivo (10,5 — 11,5%)

Aditivos quimicos > catalisador, parafina, retardantes fogo,
preservantes contra fungos e insetos, ...

PROCESSO DE PRODUCAO
> Aplicacéo de adesivo <

Sistemas de aplicagdo de adesivo
Sistema de aplicagéo por rolos (figura)
Vantagem > permite varia¢éo viscosidade do adesivo
Desvantagem > aplica¢@o desuniforme

Sistema de aplicacao por bicos aspersores
Mais utilizado
Vantagem > aplicacdo uniforme

Desvantagens >
Controle da viscosidade / variagédo temperatura
Limpeza de bicos > evitar entupimento

17



PROCESSO DE PRODUCAO
> Aplicacéo de adesivo <

Aplicador de rolos

Q\\ £ i

SEPARACAO EM PARTICULAS
FINAS E GROSSAS

ROLO COM PAS
ROLO DENTADO
ROLO COM ABAS

ADESIVO

ROLOS APLICADORES
DE ADESIVO

PROCESSO DE PRODUCAO
> Aplicacéo de adesivo <

Aplicador com bicos aspersores
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PROCESSO DE PRODUCAO
> Formacéao do colchéo <

Deposicéo > particulas com adesivo > esteira movel > funcéo >

densidade / espessura do painel

Fatores a serem considerados >
Densidade do painel > controle > raios gama, peso
Uniformidade de distribui¢cdo > densidade / propriedades
Arranjo do material > matriz randémica / orientadas

Variagdo da altura do colchdo >
Maior densidade painel > maior altura
Menor densidade madeira > maior altura
Maior espessura painel > maior altura

PROCESSO DE PRODUCAO
> Formacéao do colchéo <

Sistema de distribuicao de particulas no colchédo >

Distribuicéo aleatoria
Homogénea
Multi-camadas
Graduada

Distribui¢édo orientada — OSB
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PROCESSO DE PRODUCAO
> Formacéao do colchéo <

Sistema de distribui¢do aleatéria de particulas

HOMOGENEO

3 CAMADAS

5 CAMADAS

GRADUADO

PROCESSO DE PRODUCAO
> Formacéao do colchéo <

Sistema de deposi¢cdo do material — tipo equipamento:

Sistema com quatro fontes de deposigdo > painel trés camadas
Sistema de deposicéo a ar > painel camadas graduadas

Sistema de deposi¢do mecéanica > painel camadas graduadas
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PROCESSO DE PRODUCAO
> Formacéao do colchéo <

Sistema de deposi¢éo de quatro fontes

Formacao de colchao de 3 camadas
por meio de 4 cabecas formadoras

PROCESSO DE PRODUCAO
> Formacéao do colchéo <

Sistema de deposi¢do a ar

Fornecimento
de particulas
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PROCESSO DE PRODUCAO
> Formacéao do colchéo <

Sistema de deposi¢do mecanica

ROLOS TRANSPORTADORES
RETROALIMENTADORES

ROLOS NIVELADORES

® TRANSPORTADOR b

REGULADOR

ROLO LANCADOR
DE PARTICULAS

PROCESSO DE PRODUCAO
> Prensagem dos painéis <

Pré-prensagem >

Reduzir altura do colchdo > aumentar consisténcia colchdo

Reduzir tempo de fechamento da prensa
Reduzir espacos de ar > melhorar transferéncia calor

Objetivos prensagem a quente >
Polimerizagéo > cura resina

Densificagdo > consolidagdo colchdo > espessura final painel

Tipos de prensas >
Prensa de pratos > uma / multiplas aberturas
Prensa continua > plana / calandra
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PROCESSO DE PRODUCAO
> Prensagem dos painéis <

Sistemas de aquecimento da prensa >
Vapor
Oleo quente
Alta frequéncia

Prensa continua > caracteristicas técnicas:
Comprimento util > 42,1 m
Temperatura aquecimento > Entrada 240C — saida 170°C
Velocidade de prensagem > 187 a 850 mm/s
Espessura dos painéis > 6 a 40 mm
Largura dos painéis > 1.850 a 2.200 mm
Comprimento dos painéis > 4.400 a 6.200 mm

PROCESSO DE PRODUCAO
> Prensagem dos painéis <

Prensa de pratos multiplos
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PROCESSO DE PRODUCAO
> Prensagem dos painéis <

Prensa continua plana

PROCESSO DE PRODUCAO
> Prensagem dos painéis <

Parametros do ciclo de prensagem >

Presséo especifica

Temperatura

Tempo de fechamento da prensa
Tempo de prensagem
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PROCESSO DE PRODUCAO
> Prensagem dos painéis <

Pressao >

Funcao > densificacdo / consolida¢do do painel
Presséo especifica > 12 — 40 kgf/cm2
Interacdes - presséo / parametros do processo >

Area de contato entre as particulas > maior area / maior presséo
Densidade painel > maior densidade > maior pressao

Controle espessura painel

Transferéncia resina entre as particulas

Tempo fechamento prensa > maior pressdo > menor tempo

PROCESSO DE PRODUCAO
> Prensagem dos painéis <

Temperatura >

Funcbes >
Polimerizacao / cura resina

Facilitar densificagdo do colch&o > plasticizagdo madeira / menor resisténcia
compressao

Principio de transferéncia do calor > superficie - centro painel >
(evaporagé&o > migragdo vapor > condensacao > calor)

Maior temperatura > menor tempo prensagem
TP: 200 — 220C
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PROCESSO DE PRODUCAO
> Prensagem dos painéis <

Tempo fechamento da prensa >

Tempo > contato prato prensa > espessura final painel

Efeitos > gradiente vertical de densidade >
Menor tempo > maior GVD > maior densifica¢cdo camadas superficiais
Maior umidade > camada superficial colchdo > maior GVD

PROCESSO DE PRODUCAO
> Prensagem dos painéis <

Tempo de prensagem

Tempo > fechamento prensa > abertura prensa

Tempo prensagem > suficiente >
Transferéncia calor > superficie > centro > temperatura cura resina
Liberac&o pressao vapor > evitar formacao bolhas

Interagdes > tempo prensagem x parametros processo >
Maior espessura painel > maior tempo
Maior umidade colch&o > maior tempo
Maior temperatura > menor tempo
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PROCESSO DE PRODUCAO
> Acabamento dos painéis <

Resfriamento > virador

Tempo permanéncia > + 40 min.

Temperatura entrada = 160C > saida = 40 — 50C
Acondicionamento > reduzir gradiente umidade / temperatura

Lixamento

Esquadrejamento final

PROCESSO DE PRODUCAO
> Acabamento dos painéis <

Virador — resfriamento dos painéis
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PROCESSO DE PRODUCAO
> Acabamento dos painéis <

Figura — Esquadrejadeira

PROCESSO DE PRODUCAO
> Acabamento dos painéis <

Figura — Lixadeira de correias
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PROCESSO DE PRODUCAO
> Revestimento dos painéis <

Aumentar o valor agregado do painel
30 a 50% > valor painel “cru”

Processos de revestimentos >

Laminas de madeira natural

BP - Papel impregnado com resina melaminica
FF — Papel finish foil

PVC — filme termopléastico

Laminados alta presséo > formica

Pintura direta > laca, verniz

PROCESSO DE PRODUCAO
> Revestimento dos painéis <

Laminas de madeira natural
Colagem - UF
Gramatura: 160 g/m2
Presséo especifica: 10 kgf/lcm?2
Temperatura: 100 C
Tempo prensagem: 3 min.

Papel decorativo — FF (finish foil)
Colagem - UF
Gramatura: 40 - 60 g/m2
Presséo especifica: 15 kgfilcm2
Temperatura: 160 C
Tempo prensagem: 30 seg.
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PROCESSO DE PRODUCAO
> Revestimento dos painéis <

Papel decorativo — BP (baixa presséo)
Colagem: papel impregnado com resina melaminica
Presséo especifica: 25 kgflcm2
Temperatura: 190 C
Tempo prensagem: 20 seg.

Filme fendlico — Tego film (painel estrutural — compensado
Colagem: papel impregnado com resina fendlica
Presséo especifica: 15 kgflcm2
Temperatura: 140 C
Tempo prensagem: 2 — 3 min.

PROCESSO DE PRODUCAO
> Revestimento dos painéis <

Linha de revestimento
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CONTROLE DE QUALIDADE
> Etapas do processo produtivo <

Controle de qualidade > etapas do processo produtiv. 0 >

Controle geometria de particulas > picadores / classificadores
Monitoramento teor umidade > silo imido, entrada e saida secador
Aplicacdo de resina e aditivos > controle da dosagem

Formacéo colchdo> deteccdo metais, densidade, espessura
Prensagem > controle parametros > T, Pe, Tp

Dimensdes painéis > esquadrejamento (L, C), Lixadeira (E)
Qualidade superficial

CONTROLE DE QUALIDADE
> Etapas do processo produtivo <

Sistemas de controle on line da linha de producao

Objetivos > diminiuir riscos de incéndios / corre¢do dos parametros do
processo produtivo

Detector / apagador de chamas

Secador > detector (infra-vermelho) + sistema de coleta de informacdes +
aspersor de agua

Controle da umidade
Secador, encoladeiras, formadora de colchao

Raios infra-vermelhos > correcdo > processo secagem / aplica¢éo de
adesivo

Controle da dosagem de particulas na estacdo formadora
Detectores > inicio / final > esteira formadora
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CONTROLE DE QUALIDADE

> Etapas do processo produtivo <

Controle da espessura
Prensa (ap6s prensagem) e lixadeira (entrada / saida)
Métodos medicéo > rolos espacgadores, raio laser

Detector de bolhas

Saidas > prensa e lixadeiras
Ondas sonoras > diferencas propagacao > solido / ar

Controle da densidade média e gradiente de densidade

Raios gama

CONTROLE DE QUALIDADE
> Propriedades dos painéis <

CARACTERISTICAS TEONICAS— Aglomerado cnvendonal ~ xMDP
Espedficagdes Aglomerado convencional MDP
PRENSA Gdo Continua
FORMAGAO Ma distribuicio camadas Distribuigéo perfeita camadas
Baixo empenamento
DENSDADE DA CAMADA Maior >950 kg/ cm?3
EXTERNA 800 kg/m3 Menor absorcéo umidade
Economia de tintas
VARACAO ESPESSURA 03mm 0,1mm
DENSDADEMEDIA 710 kg/m3 650 kg/m3
Painel maisleve
Excelente fechamento de borda
TRAGAO 3,5 kgf/ cm? 5,5 kgf/ cm?
RESSTENCIA DA CAMADA
EXTERNA 11 kgf/ cm? 14 kgf/ cm?
CAMADA EXTERNA Menor quantidade de Maior quantidade de
particulas finas particulas finas
ABSORCAO DEUMIDADE Alta Baixa
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CONTROLE DE QUALIDADE
> Propriedades dos painéis <

Controle de qualidade > propriedades dos painéis

Dimensdes

Retilinidade / esquadro

Empenamento

Teor umidade

Densidade

Gradiente vertical densidade

Absorcao de agua — 2 e 24h imerséo
Maior densidade painel — menor AA
Emulséo parafina — menor AA

CONTROLE DE QUALIDADE
> Propriedades dos painéis <

Inchamento em espessura — 2 e 24h imersao
|IE = inchamento > madeira + liberacao tensdes compresséo
Emulsé&o parafina > menor IE
Maior densidade painel > maior IE
Expansao linear
Flexao estatica
Maior > teor resina, densidade / GD, raz&o esbeltez > maior FE
Tracgdo perpendicular / Ligacéo interna
Maior > teor resina, densidade, espessura particulas > maior FE
Resisténcia da camada superficial
Maior > teor resina, densidade / GD > maior RS
Resisténcia ao arrancamento de parafuso
Maior > densidade / GD
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CONTROLE DE QUALIDADE
> Propriedades dos painéis <

Formaldeido livre

Menor razéo molar — F:U > 1,2:1 / Tempo prensagem

Métodos de determinacgéo:
Método de camara — EN 717-1
Método de analise de gases / camara hermeticamente fechada — EN 717-2
Método WKI — EN 717-3
Método perforator — EN 120

CONTROLE DE QUALIDADE
> Propriedades dos painéis <

Propriedades tecnoldgicas

Usinabilidade

Acabamento superficial

Isolamento térmico / acustico

Resisténcia a abrasao

Resisténcia aos fungos e insetos
Resisténcia a corrosao (produtos quimicos)
Resisténcia ao fogo




PAINEIS DE PARTICULAS ORIENTADAS- OSB
> Caracteristicas dos painéis OSB <

Uso de particulas tipo “strand” > “tiras de madeira” > forma retangular >
maior comprimento > maior resisténcia a flexdo
Orientacao de particulas / construgdo em trés camadas
Colagem com resinas a prova d"agua (uso exterior) — FF, MDI, MUF
Densidade painel > 0,63 — 0,67 g/cm3
Principais aplicagdes >

Fechamento paredes

Bases para pisos e telhados

Embalgens / pallets

Armacdes para mobilias

Estandes p/ exposicdes

Decks e plataformas

Almas para vigas “I"

PAINEIS DE PARTICULAS ORIENTADAS- OSB
> Caracteristicas dos painéis OSB <

Estrutura do painel OSB

Orientagfio aleatéria das
particulas da camada interna

Particulas da camada interna
perpendicular a das faces
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> Caracteristicas dos painéis OSB <

Figura — Aplicag6es do painel OSB

PAINEIS DE PARTICULAS ORIENTADAS- OSB
> Processo de producéo <

Processo de manufatura de OSB

Carregamento Alimentador
€ separagio g elevatorio

Picagem em
"strands"

Formagao
do colchdo

Prensagem
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PAINEIS DE PARTICULAS ORIENTADAS- OSB
> Processo de producéo <

Converséao das toras >
Cortes > comprimentos padrdes > descascadores / picadores

Descascamento >
Descascadores tipo tambor ou anel

Geracao de particulas >
Picadores de tambor
Particulas CE > C = 120-150mm, L = 25mm, E = 0,5mm
Particulas Cl > C=100-12-mm, L = 19-25mm, E = 0,5-0,8mm

PAINEIS DE PARTICULAS ORIENTADAS- OSB
> Processo de producéo <

Secagem de particulas >
Teor de umidade: 2 — 3%
Secador tambor rotativo

Classificacdo de particulas >
Separagdo > particulas CE, Cl, finos (energia)
Classificador > sistema de peneiras

Aplicacdo de resina e aditivos >
Resinas > FF, MDI;
Teor de resina FF: 3 - 6%
emulsédo parafinica: 0,5 — 1,0%
Aplicador de tambor
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PAINEIS DE PARTICULAS ORIENTADAS- OSB
> Processo de producéo <

Formacdao do colchao >
Orientacao de particulas
Formag&o em camadas > CE paralelo / Cl perpendicular
Relagdo CE / ClI / CE > 20/60/20 ou 30/40/30
Umidade colchdo > CE =6 -8%; Cl =4 —-6%
Controle > densidade, espessura

Prensagem >
Temperatura: 200 — 220C
Tempo: 3 a 6 minutos > fung&o > espessura painel / tipo resina
Presséo: 750 psi / 52 kgf/lcm2 > funcdo densidade

PAINEIS DE PARTICULAS ORIENTADAS- OSB
> Processo de producéo <

Figura — Estagao formadora de painel OSB
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PAINEIS DE PARTICULAS ORIENTADAS- OSB
> Processo de producéo <

Acabamento >
Cortes transversais > saida prensa continua
Esquadrejamento final

Classificacdo, Embalagem, Armazenamento
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