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EFEITO DA GEOMETRIA DOS DENTES DASERRA DE FITA NA PRODUCAO
DE MADEIRA SERRADA DE EUCALIPTO *

Graziela Baptist¥idaurre, Benedito Roch¥ital®, José de Castro SilyaloséTarcisio da Silva Oliveira
Ana Mércia Macédo Ladeira Carvaf®icardo Marius Della Lucfe Angélica de Céssia Oliveira
Carneird

RESUMO - O objetivo deste trabalho foi determinar o efeito dos parametros que compdem os dentes de serra
de fita na producao e qualidade da madeira serrada de eucsiigisou-se o efeito de dois passos de dentes
(57,15 mm e passo variado: 50,8 — 50,8 — 50,39 — 50,71 — 60,03 — 60,35 mm), de dois dngulos de ataque
(26 e 27) e de duas alturas (22 e 25,4 mm) em duas classes diamétricas (25 a 34 cm e 35 e 47 cm) de clone:
de hibrido€ucalyptus grandis x Eucalyptus urophydtam 15 anos de idade. N&o houve ganho de qualidade
quando se trabalhou com passo varidddaminas de serra que possuiam angulo de ataqué d@agso

Unico tanto com altura do dente de 22 mm quanto com 25,4 mm geraram desvios acima da espessura-meta
A menor variagdo em torno da espessura-meta foi obtida quando se utilizaram laminas de serra de angulo de
ataque de ZX7e altura do dente de 25,4 mm. O maior desvio ocorreu quando o desdobro foi efetuado com
passo variado e angulo de ataque de/R6tilizagdo de passo variado, de modo geral, foi o que apresentou
maiores desvios na espessura das tabuas em relagdo a espessura desejada.

Palavras-chave: Eucalipto, serra fita e tabuas.

EFFECT OF BAND SAW GEOMETRY ON THE PRODUCTION OF
EUCALYPTUS SAVED WOOD

ABSTRACT — The objective of this work was to determine the effect of band saw teeth parameters on the
production and quality of eucalyptus sawed wood. The effect of two tooth pitches (57.15 mm and variable
pitch: 50.8 — 50.8 — 50.39 — 50.71 — 60.03 — 60.35 mm), two hook angles (26°%aath@Two gullet

depths (22 and 25.4 mm) on eucalyptus sawed wood was evaleaté8-Jeaold logs ofEucalyptus grandis

x Eucalyptus urophyllaclones were used. Logs were classified in two diameter classes with five logs displaying
diameter between 25 to 34 cm and other five logs with diameter between 35 and 4viaite Witches

did not impove wood qualityBand saw with hook angle equal td®2nd gullet depth of 22 mm or 25.4

mm provided positive cut deviation. The smallest thickness variation was found for band saw with gullet depth
equal 25.4 mm and hook angle equal t8. Zhe largest cut deviation was observed with variable pitch

and hook angle of 26

Keywords: Eucalyptus, band saw and boards.
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940 VIDAURRE, G.B. et al.

1. INTRODUCAO Extrapolagdes de resultados obtidos em outros paises

. . . nem sempre sao Uteis, uma vez que as caracteristicas
A gualidade e rendimento de uma serraria dependem P d

o Cg‘as madeiras cultivadas no Brasil podem ser diferentes
entre outros fatores, da eficiéncia da serra emprega

no desdobro das toras (BROWN, 1982: SANDVIK, 1999;ga2qu“ni'23r:;"stx2d:§ eérz i‘;”tfjepriii’:gfizr?:”éfs e
STELLE etal., s.d.). Reducéo na espessura da lamina P P ¢

L . cPropriedades da madeira que interferem na usinagem
de serra e, principalmente, aumento na precisdo

~ . - ILVA et al., 2005). No entanto, tem-se observado que
corte, sdo metas importantes a serem consideradas ) . . P
~ a madeira serrada de eucalipto produzida com técnicas
quando se pretende aumentar a producao por met@icientes de desdobro e programas adequados de
cubico de toras desdobradas (BROWN, 1982), além prog q .
. - - .secagem gera produtos de alto valor comercial,
de melhorar a qualidade da madeira serrada. E necessario,

ainda, selecionar o perfil do dente de serra mais adequa groximando-se de valores pagos a esséncias nativas
para a madeira a ser processada (LUNSTRUN, 19933e alto valor no mercado.
Embora qualquer tipo de dente consiga cortar qualquer  Uma das dificuldades na produgéo de madeira serrada
tipo de madeira, a eficiéncia depende da selecéo dade eucalipto estd na manutencdo das dimensdées,
perfil de dente mais apropriado para determinado tip@rincipalmente a espessura final da peca serrada. Isso
de corte e espécie de madeira a ser desdobrag@de ser decorrente das elevadas tensdes de cresciment
(LUNSTRUN, 1993). e instabilidade dimensional encontradas no tronco de
Densidade, umidade e orientagéo das fibras sagl_gumag espécies serradas no Brasil. Contudo, avariagéci
imensional das pecas serradas, que pode ser afetade

as principais caracteristicas das madeiras que afetagmbém pela geometria dos dentes de serra (ELEOTERIO

as forcas de corte. Essas forgas variam ainda em funca . .
¢ ¢ ge?al., 1996), sendo as serrarias que processam madeiras

da geometria da ferramenta de corte e das condi¢6es . B .
. - com maior variagdo dimensional da espessura as que

de usinagem (NERI et al., 2000). De modo geral, a, , . . - i -
obtém menores rendimentos. Por isso é necessario um

geometria ideal é aquela que proporciona melhor companhamento permanente da producdo. de forma
qualidade e produtividade na madeira serrada. Segun(?o p P P 20,

Pipino (2001), a geometria adequada dos dentes OlZlaassegurar adequado controle dimensignaledi¢éo

o, a espessura, em ambos os lados, da peca serrada a
serra reduz os esforcos de corte, permitindo aumentlo

. ongo do seu comprimento € uma pratica eficiente do
da velocidade de avanco do carro porta-toras . .
~ tontrole de qualidade da madeira gerada pelo desdobro.

proporcionando ganho de produtividade e redut;a(%2 .
. L ecomenda-se que esse processo seja executado po
no consumo de ergia. Atualmente, técnicas modernas )
amostragem e concomitantemente ao processo de

de afiagao permitem variar, com alguma facilidade, L . P
30 b 9 é}lesdobro, principalmente depois da troca da lamina

angulos, altura e passo dos dentes. Permitem ain .
ot = p A . e serra (UDDEHOLM, s.d.). Esse autor afirmou que
a afiagcdo automética de laminas com passo variado

que, segundo Sandvik (1999hemstrong (2005), a variagcado observada nas amostras deve representar

) ~ o . 0 que pode ocorrer no processo produtivo e recomenda
reduzem a vibracdo harménica e as conseqientes

~ . ue a medicao da espessura deve ser realizada em quatre
ondula¢gdes na madeira. Contudo, de modo geral, n% ¢ P a

L ) ~ L ontos, distribuidos ao longo do comprimento e da
Brasil diversos perfis de dentes sao utilizados par$ . .
largura das tabuas. Sugere ainda que, para se obter

o desdobro de madeira, independentemente da espécie. ; .. .
. controle adequado, é necessario retirar 25 amostras
Costuma-se variar apenas a altura do dente e, em poucos .
casos, 0 angulo de atadue ao longo do dia. Cada amostra deve conter quatro
’ 4 tadbuas distribuidas durante os turnos de funcionamento
Atualmente, a maioria das espécies cultivadas enda serraria e, também, apés a troca das serras. Ressalta
plantag¢des florestais em areas tropicais e subtropicaiinda, que cada amostra, constituida de quatro tabuas,
do mundo pertence ao géné&nacalyptugALVES et deve ser retirada na mesma ocasido. O intervalo de
al., 2004)Apesar disso, experimentag¢des sobre desdobramostragem deve ser de aproximadamente 4 h. Carmo
de madeira desse géngpoincipalmente no Brasil e (2004), entretanto, estudando dois modelos de perfis

relacionadas com perfis de dentes de serra, séo restritaie dente em serras de fita no desdobro de madeira

5 Conforme terminologia empregada por Silva (2002) e Pipino (2001).
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nativa daAmazo6nia, empregou o mesmo critério de O efeito das seis geometrias de dentes n
amostragem, porém mediu oito pontos, sendo quatrprocessamento mecanico foi avaliado, determinand
pontos de cada lado das tabuas, distribuidos apenas a da velocidade de avanco e variagcado na espess
ao longo do comprimento. madeira serrada. Essas variaveis foram empregad

O principal objetivo deste trabalho foi determinar para determinar a prodgthldade do processamen
e a espessura da madeira serrada.

o efeito de alguns parametros que compdem os dentes
de serra de fita na produtividade e variagdes na Para a medicao da espessura, as tdbuas for:
espessura da madeira serrada de eucalipto. Conpmsicionadas em dois suportes de ferro devidamen
objetivo especifico, analisou-se o efeito do passa@onfeccionados para facilitar a leitura das espessur:
dos dentes, angulo de ataque e altura do dente n@ada suporte permitia a leitura de cinco tabuas (Figu

madeira serrada de eucalipto. 1).As tabuas foram posicionadas de forma vertical pat
] facilitar a medicao da espessura nas duas latetatando-
2. MATERIAL E METODOS se a metodologia empregada por Carmo (2004), os poni

de medicao foram numerados em seqiéncia crescer

Ar\]s tltl)ras do hllt;rldEuca(ijpt_Lés %randlts.lx ELCljcaIyptust equidistantes, a partir da extremidade no qual o desdok
urophylia, com anos de idace, utilizadas Neste;; ;.- 4o e marcados com giz de cera. Em cada tabu
experimento foram colhidas em plantios comerciais d

?oram tomadas 10 medidas de espessura, com 0 auxi
empresaracruz Produtos de Madeira (APM). Os ! pessura, X

. . . . de um paguimetro digital, sendo cinco em cada latere
plantios estavam localizados no Municipio de Mucuri paq 9 ‘

BA. a uma altitude de 82 m, com latitude de 180 02,19,,03 calculo.s dos desvios de corte foram baseados
metodologia proposta por Uddeholm (s.d.).

S e longitude de 3%1' 43" W.

O delineamento experimental foi inteiramente
casualizado, e os tratamentos consistiram em sei
diferentes geometrias de dentes de laminas de ser
de fita, conforme pode ser observado no Quadro 1
e duas classes de diametro de toras de eucalipto.
toras foram processadas em um engenho de serra
fita com 1,82 m de didmetro e velocidade de avang(
definida pelo operadolnicialmente, foram removidas
quatro costaneiras, e, posteriormente, de cada bloc
central foram serradas seis tabuas, mas apds a remog
de cada tdbua o bloco era girado em 90°. Forar.
desdobradas 10 toras por tratamento, sendo cinco para ra 1 — Pontos de medicio da espessura das tabuas

: Aty f u - i u u
a classe diamétrica, compreendida entre 25 - 34 cm (clas&¥ longo do seu co?nprimentg.

1), e as outras cinco toras com diametro entre 35 - 4¢igyre 1 —Thickness measuring points of the boards along
cm (classe 2). their length.

Superior

Inferior

Quadro 1— Parametros dos dentes de serra de fita
Table 1 —-Band saw teeth parameters

Tratamentos Passo Altura do Angulo (graus)
(mm) dente (mm) Incidéncia (ou livre) Corte (ou cunha) Ataque (ou gancho)
1 57,15 22 8 55 27
2 57,15 22 9 55 26
3 57,15 25,4 8 55 27
4 57,15 25,4 9 55 26
5 variadd 22 8 55 27
6 variado 22 9 55 26

1 O passo do dente variou na seguinte sequéncia: 50,8 — 50,8 — 50,39 — 50,71 — 60,03 — 60,35 mm.

)
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942 VIDAURRE, G.B. et al.

Calculou-se a média da espessura, correspondente
aos dois lados de cada tdbua, gerando, portanto, cinco
dados de espessura média de cada tdbua e, em seguida,
para cada tratamento. O desvio de corte absolutog
em porcentagem, foi calculado a partir dos deswos—z 05
absolutos das espessuras médias de corte.

corte

O tempo de corte de cada tabua foi obtido, empregandag

se um crondmetro digital, que foi acionado no momentog
em que a serra de fita tocava atora e se paralisava imediatameglte
quando o corte erafinalizado. Conhecendo o compriment&

das toras, a velocidade de avancgo pode ser calculada. P@a—o,s 1
cada tora foi obtida uma velocidade de avanco média$
determinada a partir da velocidade de avanco de cada tabida
de eucalipto desdobrada.

~ 0 1 2 3 4 5 6
3. RESULTADOS E DISCUSSAO
Tratamentos

3.1.Avaliacéo da espessura das tabuas Figura 2 — Desvio médio na espessura das tabuas, em mm,
por tratamento.
No Quadro 2, bem como nas Figuras 2 e 3, apresentgigyre 2 — Mean thickness deviation of the boards, in mm,

se a média geral dos desvios da espessura desejada per treatment.
das tdbuas, em mm, bem como o desvio relativo, em
porcentagem, em fun¢do dos tratamentos. Observa-

se que os desvios que ocorreram nos seis tratamentos*’ ]
foram significativamente diferentes entre si, em nivel

de 95% de probabilidade. O menor e o maior deswo« 354
ocorreram nos tratamentos 2 e 6, respectlvamenteg
Considerando o desvio relativo em porcentagem,o B
observou-se que apenas o tratamento 6 (passo varlacgo ] B R
e angulo de ataque deP#®i significativamente diferente .2
dos demaisA média de espessura obtida nas tabuag 25 -
desdobradas com laminas de serra com o0 passo varia@o
e 26 de angulo de ataque distanciou 3,90% da espessuﬁh
desejada de corte de 31,5 mm.

Quadro 2— Desvio médio na espessura das tabuas por tratamento, 1,5 : :
desvio-padrao e desvio relativo na espessura, em 0 1 2 3 4 5 6
porcentagem Tratamentos

Table 2— Boawd thickness mean deviation peeatment, ) o .

thickness standard deviation and relative deviation, Figura 3—Desvio médio relativo, eporcentagem, na espessura

in percentage das tabuas, por tratamento.
Figure 3— Board relative percentage thickness deviation by
Tratamentos Desvio Desvio Desvio treatment.
(mm)' Padrao (mm) relativo %

1 + 0,57A! 1,00 3,01 B Os desvios na espessura das tabuas acima dos
2 -0,09C 1,15 2,75 B valores propostos para a espessura desejada ocorreran
3 +0,11 B 1,13 2,74 B .

2 061 E 095 5’86 B nos tratamentos 1 (+ 0,57) e 3 (+ 0,11), sendo o desvio
5 - 036D 113 2758 observado no tratamento 1 cerca de cinco vezes maior
6 -0,88F 1,18 3,90A do que o desvio verificado no tratamento 3. Portanto,

Em que (+): acima da espessura meta e (-): abaixo da espessura méidando o desdobro foi realizado com laminas de serra

de 31,5 mm; e DP: desvio-padrdo (mfAo longo das colunas, m ni naul
médias seguidas pela mesma letra ndo diferem entre a 95% de probabilida 80 passo unico e angulo de ataque deanabuas
pelo teste d&ukey. apresentaram desvios acima da espessura-meta de corte

)
Y
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Os demais tratamentos apresentaram o desvio de coi@iadro 3— Desvios médios na espessura das tabuas absolu

abaixo da espessura-meta. O maior desvio de corte e relativos por tratamento e classe diamétric:

(mm) negativo ocorreu quando foram utilizados o passgable 3-Absolute andelative mean bodrthickness deviations
per treatment and diameter class

variado e o angulo de ataque de 26°.

Tratamentos Desvio (mm) Desvio relativo (%)
O efeito do perfil e o passo dos dentes por classe 1 2 1 2

de didmetro nos desvios da espessura-meta por tratamento 1 + 0,50Aa' + 0,65Aa 2,50 Bc 3,52Ab
€ mostrado no Quadro 3 e nas Figuras 4 e 5. Na menor 2 -0,42Ad  +0,23Bb 2,64Ac 2,88Acd
classe de diametro, observou-se que ndo houve diferenca 3 +0,26Ab - 0,03 Bc 2,84Abc  2,65Ad
significativa entre os tratamentos 2 e 4 (angulo de ataque 4 -0.29 Bed - 0.94Ae 2,44 Be 3,28Abc
; X - 0,14 Bc -0,60Ad 3,02Ab 2,50 Bd
igual a 26° com diferentes alturas do dente) namenor g - 0,96Ae -0,82Ae 3,71Aa 4,11 Aa
Cl_a_sse de dAlametro. Observou-se ainda que, quando 'slgm que 1: didametros das toras compreendido entre 24 e 34 ci
utilizou um &ngulo de ataque d€ 86 2P e espacamento  2: diametros entre 35 e 47 cm; (+): acima da espessura meta
variado entre as pontas dos dentes (tratamentos 4 e 5257:)’[?”0 da espessura-meta de 31,5 mm. iy

i - . o . go da mesma linha, médias seguidas da mesma letra maiusc
também néo houve diferenca significativa entre eles. Osu ao longo da mesma coluna e pela mesma letra mintscula n
demais tratamentos (1, 3, 5 e 6) diferiram significativamentdiferem entre si, a 95% de probabilidade, pelo testeudtey.
entre si. O maior desvio acima da espessura desejada
ocorreu na madeira desdobrada com dentes com passo, | e
de 57,15 mm, altura de 22 mm e angulo de ataque igual
a 27° (tratamento 1). Enquanto o maior desvio negativo
ocorreu quando se empregaram dentes com passo variagoy.2 |
altura igual a 22 mm e angulo de ataque igual a 26 L H I
(tratamento 6). 5 I |

© 02

Para a maior classe diamétrica, os desvios de coré oa |
produzidos quando se empregaram 0s tratamentoswm '
e 6 foram significativamente iguais entre si, abaixo d& -06 1
espessura-meta de 31,5 mm e diferentes dos demais, |
tratamentos. Comparando o efeito das classes diamétricas
dentro de cada tratamento, observou-se que os desvios"’ o ] ) 3 4 5 6
de corte dos tratamentos 1 e 6 nédo foram afetados pelo
diametro das toras. Nos demais tratamentos, o efeito
da classe de diametro foi significativo. Isso esta dé:igura4—DeTvi0 m%dio n?tespessura das tabuas por tratamet
acordo com Senai (S'(_j')’ que afirmou que a Varlagggi ure 4—e|\/(|:eaa?13beoalriint1k?icrll<$1€gss deviation by treatment anc
na espessura da madeira serrada, encontrada na maiori log diameter classes.
das serrarias da regido amazénica, esta correlacionada
com as alturas de corte, com deficientes avancos por
dente. Neste experimento, observou-se que a men

variacdo em torno da espessura-meta de corte féf o
spessura-meta de corte tanto na classe de diame

encontrada na classe diamétrica 2 e no tratamento ? . .
. . quanto na classe &ssim, considerando a menor
O maior desvio de corte ocorreu na classe de menor

N ; . classe de didmetro no tratamento 1, a cada 100 cor
diametro e tratamento A.Figura 4 permite melhor ; -
. . N ealizados pelas laminas de serra com tal geomett
visualizacdo dos dados apresentados no Quadro 3. p - .
e dente serd produzido um volume de residuc
Relacionando os valores dos desvios na espessuearrespondente ao de duas tabuas, sendo uma de
com a capacidade da garganta em armazenar cavadoim de espessura e outra de 20 mm. Se considerarn
observou-se que nas condi¢des propostas pela pesquisglasse diamétrica 2, a cada 100 cortes efetuad
a maior capacidade da garganta, tratamentos 3 e gera-se como residuo o volume correspondente

correspondeu, respectivamente, ao menor e ao terceigdlas tabuas de 32,5 mm. Considerando os desvi
menor desvio de corte. negativos, ressalta-sgie o rendimento da serraria

04

Tratamentos

Desvios acima da espessura-meta de corte ocorrer:
s duas classes diamétricas no tratamento 1. (
atamentos 4, 5 e 6 apresentaram desvios abaixo

'”IH'\.
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944 VIDAURRE, G.B. et al.

diminui em funcéo da adequacgéo da espessura da tdbua O Quadro 4 e Figura 6 apresentam os desvios médios
auma espessura menor do que a desejada de corte. Portad#ogorte por ponto de medicéo e tratamento. Nos pontos
néo houve relagéo entre a menor classe diamétrica code medicédo 2 e 3, obtiveram-se resultados iguais em
o menor desvio de corte, conforme mencionado pelaodos os tratamentos. Observou-se ainda que, nos
literatura. Comparando o efeito de cada tratamento enttgatamentos 4 e 5, ndo houve desvio significativo nos

as classes de diametro, observaram-se diferencg®ntos de medicdo 1 e 4 e 1 e 5, respectivamente. No
significativas entre classes de diametro nos tratamentagatamento 1, nas medi¢des realizadas nas duas
2, 3,4 e 5. verificou-se que desvios significativamentextremidades observaram-se desvios numericamente
menores ocorreram com os tratamentos 2 e 3 na clasg@eriores aos demais, e no ponto de medi¢éo 5 o desvio
de maior diametro. O menor desvio foi observado na clasgei negativo, portanto inferior & espessura-meta. Ja

das toras de menor diametro, e metade dos tratamentggs tratamentos 5 e 6, nos pontos de medicédo 1 e 5,

(3, 4 e 5) apresentou menor desvio de corte. Nos demadptiveram-se desvios numericamente maiores e, portanto,
tratamentos, a maior classe de diametro foi que apresentg@ihis distantes da espessura-meta de corte. Em todos
o menor desvio de corte, em torno da espessura desejaga. tratamentos, exceto no ponto de medic¢&o 1 do
Uma melhor visualizacao dos desvios de corte em funcd@atamento 1, a espessura de corte nas extremidades
das classes diamétricas e dos tratamentos pode ser obtiggs tapuas foi inferior aquela desejada. Portanto, ocorreu
observando-se as Figuras 4 Bnbém, ndo houve ganho gesvio no fio de corte tanto na regido de insergéo da

de qualidade da madeira sgrrada de eucalipto, quanqigmina de serra quanto na extremidade oposta.

se trabalhou com passo variado, conforme sugerido por

Sandvik (1999) Armstrong (2005). A Figura 6 facilita a observacéo desses desvios

o ior d o d ¢ | bsolut médios de corte por tratamento e ponto de medigdo
mailor desvio de corte em valores absolutos,, iy 4ica yma mesma tendéncia em todos os tratamentos.

em porcentagem, ocorreu no tratamento 6, em que . . S
P g aue€ Ieartindo da extremidade na qual ocorreu o inicio do

utilizou passo variado, com angulo de ataque de 26desdobro (ponto de medicdo 1), observou-se que a

nas duas classes de diametro. O menor desvio fal , .
A spessura das tabuas aumentou independentemente
encontrado na classe de menor diametro e no tratamento

4. Considerando. ainda, o desvio absoluto eni® ter desvios positivos ou negativos até o ponto de

?edigéo 3, decrescendo posteriormente conforme o
porcentagem, observou-se que os tratamentos 1,

A corte teve prosseguimento. Portanto, todas as tabuas
3 e 4 e aclasse de menor didmetro apresentaram tambem

- . iveram formato ligeiramente convexo.
menor desvio em porcentagem. Contudo, na maior clasée 9
diamétrica os menores desvios foram observados nos —e— Tratamento 1

tratamentos 1, 3 e 5. —@— Tratamento 2
Tratamento 3

1,5 4 —@— Tratamento 4
45 4 —@— Tratamento 5
EEE Classe 1 —@— Tratamento 6

[ Classe 2 —— Espessura meta

>
o

:

Desvio de corte (%)
w w
o (9]
Desvio médio (mm)
o
3,1

N
o

I I H -1v5 A
2,0 T T —

0 1 2 3 4 5 6

Tratamentos
Figura 5— Desvio médio na espessura das tAbuas em porcentagem
dos valores relativos por tratamento e classe derigura 6 — Desvio médio na espessura das tabuas por tratamento

Ponto de medigéo

diametro. e ponto de medicao.
Figure 5— Relative percentage of board thickness deviationFigure 6 — Mean board thickness deviation by treatments
by treatment and diameter classes. and measurement point.
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Quadro 4 — Desvio médio* na espessura das tabuas por tratamento e ponto de medi¢do (mm)
Table 4— Mean boad thickness deviation perdatment and measement point (mm)

Ponto de medicéo Tratamentos
1 2 3 4 5 6
1 + 0,42Ab? - 0,22 Bc - 0,12 Bc - 0,56 Cb - 0,59 Cc - 1,23 Dc
2 + 1,00Aa + 0,27Ca + 0,66 Ba - 0,32 Da + 0,15 Ca - 0,49 Da
3 + 1,16Aa + 0,44 Ca + 0,71 Ba - 0,30 Ea + 0,24 Da - 0,46 Ea
4 + 0,92Ac + 0,02 Ch + 0,46 Bb - 0,62 Eb - 0,12 Db - 0,79 Eb
5 - 0,60Ad - 0,99 Bd -1,15 Cd - 1,27 Cc - 1,52 Ec - 1,56 DEd

“Em que (+): acima da espessura-meta e (-): abaixo da espessura-meta de 31,5 mm.
1Ao longo da mesma linha, médias seguidas da mesma letra mailiscula ou ao longo da mesma coluna e pela mesma letra mind
diferem entre si, a 95% de probabilidade, pelo tesfeuétey.

Os valores dos desvios médios de corte ema posicdo da tabua na tora desdobradiigura
percentagem dos valores relativos por tratament6 permite melhor visualizacéo dos desvios médio
e ponto de medicdo podem ser observados no Quadazorridos nas tdbuas em raz&ao dos diversos pert
5. Observou-se que 0s maiores desvios, em todode dentes.

Os tratamentos, ocorreram na regido de insergéo (ponto —8— Tratamento 1

de medigdo 1) ou de saida da lamina de serra (ponto - Eﬂiﬁ

de medicao 5). O maior desvio foi notado no ponto 15 ~o Tratamento 4

de medicdo 5 e no tratamento 6. ti:i:gg:gg

. - —— Espessura meta

No Quadro 6 e na Figura 7 estéo apresentados ¢

os desvios médios de corte por tratamento e tabuas. £ o5 \'\k

A lamina de serra dotada de dentes com perfil % a

correspondente ao tratamento 1 produziu todas as ‘°E’ \

tabuas com espessura superior ao valor desejado. 2 45

Entretanto, laminas dotadas de dentes com perfis §

correspondentes aos tratamentos 4 e 6 resultaram e

em tdbuas com espessuras abaixo daquela desejada.

Exceto no tratamento 1, observou-se, de modo geral, 18

aumento na espessura da peca serrada até a quinta i i i i i i

tabuaA sexta tabua sempre foi retirada com espessura 0 1 2 3 4 5 6

significativamente menor que a quinta tdbua. Portanto, Tabua
foram observadas diferencas significativas nos desvios

- . ~Figura 7 —Desvio médio na espessura por tratamento e tabu
médios de corte por tratamento e tabua em relaQalglgure 7 —Mean thickness deviation by treatment and board

Quadro 5 —Desvio na espessura das tAbuas em porcentagem dos valores relativos por tratamento e ponto de n
Table 5 —Relative pecentage of boat thickness deviation as affected bgatment and measement point.

Ponto de medicéo Tratamentos
1 2 3 4 5 6
1 1,83 Bd 1,78 Cd 1,7 Cc 2,32 Bc 2,33 Bb 4,15Ab
2 3,31Ab 2,37 BCc 2,72 Bb 2,45 Bb 1,94 Cb 2,62 Bc
3 3,78Aa 2,93 Bb 2,78 BCb 2,78 BChb 2,4 Cb 3,19 Bb
4 3,4 Ba 2,87 Cb 2,48 CDb 2,48 CDb 2,1 Db 4,06Ab
5 2,73 Dc 3,36 Ca 4,02 Ca 4,27Ca 5,02Ba 5,52Aa

1Ao longo da mesma linha, médias seguidas da mesma letra mailscula ou ao longo da mesma coluna e pela mesma minudscula n:
entre si, a 95% de probabilidade, pelo test@ueey.

'”IH'\.
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Quadro 6 — Desvio médio na espessura das tabuas, corte por tratamento e tdbua
Table 6 -Mean boad thickness deviation, cut byeatment and boai

Téabua Tratamentos
1 2 3 4 5 6
1 + 0,79Aa - 0,79 Bc - 0,27 Bd - 0,68 Cb - 0,45 Bc -1,36Dd
2 + 0,39Ac - 0,35 Cc - 0,02 Bc - 0,56 Dab - 0,54 CDc - 1,44 Ed
3 + 0,35Ac - 0,38 Bc + 0,27Ab - 0,50 Ca - 0,27 Bbc - 1,09 Dc
4 + 0,49Abc - 0,18 Bb + 0,66Aa - 0,42 Ca - 0,14 Bb - 0,41 Ca
5 + 0,85Ba + 1,12Aa + 0,56 Ca - 0,63 Fb + 0,12 Da - 0,30 Ea
6 + 0,60Ab - 0,40 Bc - 0,53 Be - 0,89 CDc - 0,94 Dd - 0,74 Cb

Em que (+): acima da espessura-meta e (-): abaixo da espessura-meta de 31,5 mm.
Ao longo da mesma linha, médias seguidas da mesma letra mailscula ou ao longo da mesma coluna e pela mesma letra mintscu

diferem entre si, a 95% de probabilidade, pelo tesfeuétey.
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