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Adesivos de tanino-formaldeído estão sendo 
pesquisados para a fabricação de compensado e aglomerado 
ra uso exterior.
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O único componente da resina foi o tanino, 
na forma de pó comercial seco, extraído da casca de 
negra proveniente de plantações do sul do país. Os 
constituintes da cola, tal como o formaldeído, foram 
bem, produzidos localmente.

Usou-se um modelo experimental, para 
pensados de Virola sp, no qual um grupo de sete colas e 
riãveis de processamento, com dois níveis de tratamento para 
cada, foram selecionados e avaliados segundo seus efeitos na 
qualidade de resistência da cola.

A analise estatística dos resultados obti 
dos a partir de 512 painéis de ensaio, trilaminados, revelou 
que o conteúdo de formaldeído, quantidade de cola aplicada, 
conteúdo de umidade da lâmina e tempo de assemblagem apresen 
taram influência significante na qualidade de resistência da 
cola, em ordem decrescente de importância.

Foram obtidos ótimos resultados com 
tidade de 25% de formalina na mistura, 
aplicação de cola de 300 g/m2 em linha dupla de colagem, 
teúdo de umidade da chapa de 3%, tempo de assemblagem de 
min., temperatura de prensagem de 150°C, pressão de 12 Kg/arr 
tempo de prensagem de 7 min. Usou-se, nos testes, um 
de 80% de falha da madeira como único critério para a 
minação da qualidade de resistência da cola.

Para aglomerados, foram produzidos 
chapas de uma só camada. Foi usada uma mistura contendo 36 
cies de latifoliadas tropicais provenientes da Região do 
pajós na Bacia Amazônia de acordo com a ocorrência (volu 
me/hectare) na floresta. Os resultados preliminares mostram 
uma forte indicação de que o adesivo de tanino seja apropria 
do para a fabricação de aglomerados, a partir de latifolia. 
das tropicais, resistente ãs variações climáticas.

a quan 
2% de extensor, pH 5, 
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Optimal results were obtained with 25 percent 
formaldehyde (40% aqueous), 2 percent filler content, pH 5, 
300 g/m2 (61 lb/Mft2) (double glue line) glue spread, 3 percent 
veneer moisture content, 10 min. assembly time, 150°C press 
temperature, 7 min. press time and a pressure of 12 Kg/cm2 
(171 lb/in2.).

£i An experimental design was used in which 
a set of seven glue and process variables, involving two 
leveis of treatment for each, were evaluated for their effect 
on glue bond quality in Virola sp plywood. 

lI
Jí í

A minimum of 80 percent wood failure was 
used asthe only criterion for determining glue bond quality.

Tannin-formaldehyde were developed for the 
manufacture of exterior-grade plywood and particleboard. The 
sole resin component used was a commercial spray-dried tannin 
powder extracted from Acacia negra bark from plantations in 
Southern Brazil.

The statistical analysis of the results 
obtained from 512 three-ply paneis revealed that formaldehyde 
content in the glue, amount of glue spread, veneer moisture 
content and assembly time had significant influences on glue 
bond quality in a descending order of importance, respectively.

Single layer particleboard were produced 
from a mixture of 36 tropical hardwood species from the 
Tapajós Region in the Amazon Basin on a weight-percent basis 
in accordance with their occurrence (volume/ha) in the forest. 
There is a strong indication that tannin adhesive bonded 
particleboards are water-resistant.
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Considerando o elevado preço do petróleo , 
as resinas sintéticas passam a ser, atualmente, os componen 
tes mais caros dos painéis de madeira. Esta é a razão pela 
qual, em muitos países, a pesquisa, estã sendo conduzida no 
sentido de encontrar substitutos de igual qualidade e desem 
penho, tendo como base matéria prima de baixo custo, a 
tir de fontes naturais renováveis.

Os taninos extraídos da casca de espécies 
fornecedoras de madeira e outras fontes naturais, tais como 
certas sementes, são substitutos potenciais dos compostos fe 
nólicos. A casca, geralmente, é muito mais rica quanto a com 
plexidade e à quantidade de extrativos químicos, do que 
lenho. Os extrativos mais importantes são os taninos polife 
nólicos. Os taninos condensados são polímeros dos constituin 
tes flavonõides hidroxilados e, na reação com formaldeído,se 
comportam como fenóis típicos.

0 Brasil possui duas fontes abundantes de 
cascas, para a produção de tanino: as plantações de Acácia- 
negra (Acacia mollissima Willd) no Rio Grande do Sul e 
manguezais naturais (Rhizophora mangle) do Nordeste.

A presente publicação descreve os adesivos 
de tanino-formaldeído, e sua obtenção a partir de extrativos 
da casca de Acácia-negra, para produtos de madeira que reque 
rem o uso de cola, tais como, painéis de compensados e 
pas de aglomerado para uso exterior. Os principais 
vos do trabalho foram: 
a) Coletar e divulgar 
sivos e promover a introdução de outras fontes de 
prima para substituir os produtos petroquímicos, na 
ção de diferentes tipos de cola, para uso exterior; b) Desen 
volver um tipo de adesivo de tanino-formaldeído resistente à
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As pesquisas sobre resinas de tanino, 
ram iniciadas, na década de cinqúenta, na Austrália; 
nésia (3), índia (13), Estados Unidos (9) e Venezuela (21) 
mas, crescente interesse no desenvolvimento das resinas, 
partir de fontes naturais, ocorreu somente após a crise 
petróleo, o que estã evidente na literatura citada. 

Em 1950, Dalton (4) apresentou 
trabalho sobre as propriedades adesivas dos extrativos 
seis espécies, incluindo tanino comercial de Acãcia-negra 
extrativos da casca ou do lenho de espécies de Callistris 
Eucaliptus. Todos os taninos reagiram formando resinas. 1 
tro delas formaram, com a madeira, linhas de cola bem 
tentes contra a agua quando fabricados em prensa quente.

Brandt (3) apresentou em 1953, resultados 
positivos em sua pesquisa sobre extrato de tanino da 
de espécie de Rhizophora e Bruguiera (mangue). Preocupou-se 
em preparar adesivos para a aplicação em compensados de 
exterior. Resultados equivalentes foram obtidos, na índia 
Venezuela (13,21).

água, visando a fabricação_de compensados e chapas de aglome 
rado para uso exterior, usando tanino extraído da casca de 
Acãcia-negra como o único componente de resina, sem ser for 
tifiçado com fenóis de alto custo; e c) Usar, para os outros 
componentes da cola, material elaborado localmente, tal como 
o formaldeído, a fim de garantir um produto cem por cento na 
cional.

»
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Atualmente, os adesivos baseados em 
tos de espécies de Mimosa (Acacia mearnsii de Willd) sao usa 
dos comercialmente na Austrália, na fabricação de compensado 
de uso exterior e no assoalhamento com chapas de aglomerado. 
Adesivos de tanino, usados na colagem de laminados de 
ra, empregando-se o aquecimento por alta frequência, 
sentado resultados promissores sob condições de 
(15, 16) .

Foi introduzido na Malásia, 
tivo do lenho do castanheiro. O extrativo foi 
em resina fenol-formaldeído alcalinizada, com o objetivo 
reduzir o custo da cola na fabricação de compensado. Desco 
briu-se que poderia ser produzida uma cola resistente à ebuli 
ção e às variações climáticas, com 50% do fenol substituido 
por extrato de tanino do lenho do castanheiro (11).

Tanino de Quebracho (Schinopsis sp), foi 
introduzido no mercado europeu como constituinte único ou pa£ 
ciai de adesivo para a fabricação de compensados e aglomera 
dos. A Finlândia utiliza cerca de 2.500 toneladas de extrato 
de Quebracho, anualmente na indústria de compensados (5).

Na Ãfrica do Sul, a pesquisa 
com adesivos de tanino, a partir de espécie de Acácia, 
iniciada em 1964. Desde então, uma vasta série de 
adesivas tem sido desenvolvida para a fabricação de 
de madeira, vigas laminadas e juntas denteadas (finger joints ) 
(17, 18, 19, 22).

Herrick e Bock (9) descobriram que o 
metilolfenol tinha boa atuação como agente de ligação cruzada 
e copolimerizador, 
(Tsuga heterophylla). Uma fórmula, com aproximadamente 
de extrato de casca e 40% do reagente polimetilolfenol, 
receu fornecer um melhor equilíbrio, na porcentagem de 
lha da madeira e nas propriedades de resistência ao 
mento em condição verde.
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3. ADESIVO PARA COMPENSADO

3.1. Material e Método
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5,3 e um 
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pH até 3,5) 
sura, na

O tanino para este projeto de pesquisa, pó 
foi retirado da casca de Acãcia-negra.

! I

comercial seco, foi retirado da casca de Acãcia-negra. Plan 
tações desta espécie foram efetuadas para este fim. As carac 
terísticas do tanino foram fornecidas pela companhia 
S.A.e estão apresentadas na tabela 1.

Foi usada, na preparação de todas as 
rentes misturas de cola, uma solução aquosa de tanino, 
45% de sólidos.

0 formaldeído usado na cola foi a 
jã que o paraformaldeído iria onerar o processo, 

em vista seu alto custo e necessidade de importação, 
do, a formalina é mais reativa do que o paraformaldeído e in 
fluência negativamente, na vida útil da cola.

Como extensor, utilizou-se pó de 
(Virola sp), com uma granulação de 200 mesh..

O pH da mistura foi ajustado com hidróxido 
de sódio (4N), até o nível desejado.

Empregou-se lâminas de Ucuúba na fabrica 
ção de painéis de ensaio, porque a referida madeira é, na Re 
gião Amazônica, a mais importante matéria prima aplicada 
produção de compensado comercial. É uma madeira de densidade 
média com peso específico básico de 0,44 (valor médio), pH 

"buffering capacity” de 0,25 (expresso em miliequi 
(Nxml) de acido sulfúrico necessário para abaixar o 

(12). Foram usadas 3 lâminas, com 2mm de espes 
preparação dos painéis de ensaio.

Desenvolveu-se um modelo experimental, pa 
ra compensados de Ucuúba, no qual um grupo de sete variáveis 
para cola e processamento, com dois níveis de tratamento pa 
ra cada, foram selecionadas e avaliadas, segundo seus efeitos 
na qualidade de resistência da cola.
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Método de Agitação (%) Método de Filtração (%)

4,5/5,0pH

)

*
**

* **

Taninos
Não Taninos 
Insolúveis
Agua

2,1/3,5 
4,2/ 5,2

7/8 
44/46

70/72
21/22

0,9/1,1
6/7

com
valo

68/70
22/23

0,9/1,1
" 6/7

Côr (***
Vermelho
Amarelo

Dados fornecidos pela Companhia Tanac S/A.
Expresso em equivalente miligrama por gramas de solidos 
solúveis.
Calculada a partir da solução analítica observada 
uma concentração de taninp a 0,5%, e expresso em 
res da "Munsell Color Standards, Munsell Book of Color, 
Maryland U.S.A."

TABELA 1. ANALISE DO PÕ DE TANINO *

Ácidos (**)
Sais (**)
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Componentes da cola Ml M2 M3 M4
% % % %

* * 20 20

4,9 5,1pH 5,1 4,9

* de
con

* * base

por uma noite,

1

50
2

12

50
2

12

50
2

50
2

Solução aquosa de tanino*
Extensor **
Formalina

Além de uma força de ligação satisfatória, 
a cola propriamente dita, deveria ter uma vida útil de pelo 
menos 4 horas.

Por vida útil, entende-se o tempo decorri 
do desde o momento em que os componentes da cola são mistura 
dos e o momento em que a viscosidade atinge cerca de 10.000 
centipoise, quando então, a cola jâ não pode mais ser facil^ 
mente espalhada. Todas as medidas de viscosidade, para a de­
terminação da vida útil, foram feitas com viscosímetro, COLO 
RA, tipo "Fallingball”.

O conteúdo de tanino e a quantidade de 
tensor, foram mantidos no mesmo nível em todas as misturas 
de cola. As variáveis analisadas para a cola, foram a quanti 
dade de formalina e o pH, para as quatro colas (Ml, M2 M3, 
e M4) de distinta composição, como segue:

O pó de tanino usado, possuia um conteúdo de umidade 
10% logo, na realidade, a solução aquosa de tanino 
tinha 45% de sólidos.
Quantidade de extensor e formalina calculada com 
no pó de tanino com um conteúdo de umidade de 10%.

O extrato de tanino em pó foi dissolvido 
em água, à temperatura ambiente, juntamente com o extensor . 
Esta mistura foi mantida à temperatura citada,



a
*

e

ensaios,

selecio

ií

Resultados e Discussão3.2.

7 (%)
10(min.)

250 (g/án2 )
150 (°C)
12(Kg/cm2) 

para

Com os resultados de 512 painés de ensaios, 
foi executada analise estatística, com o propósito de deter

tência da cola, tomou-se, 
gem de falha da madeira

para assegurar completa hidratação. Quando da preparação da 
cola para uso, adicionou-se primeiramente, hidróxido de só 
dio para ajustar o pH até o nível exigido e, finalmente, 
formalina com os outros componentes.

As variáveis de processamento consideradas 
no modelo experimental foram: 
Conteúdo de umidade da lâmina 3 e
Tempo de assemblagem 5 e
Aplicação da cola (linha dupla de colagem)150 
Temperatura de prensagem 140 e
Pressão 8 e

O tempo de prensagem foi constante 
os testes de painéis (7 min.)

Cada combinação da cola (Ml M4) exigiu 
32 tratamentos e para cada tratamento, 4 replicações, resul_ 
tando na preparação de um total de 512 painéis de 
trilaminados, de 60 x 60 cm.

De cada painel, foram cortadas e 
nadas, ao acaso, 10 amostras para testes de cisalhamento,as 
quais foram cortadas de acordo com as designações das normas 
ASTM: D 906 (1). As amostras foram então, submetidas a um 
teste cíclico de ebulição? 4 horas em ebulição, 20 horas em 
estufa ã 65°C, seguido por outro tratamento final de ebuljí 
ção por 4 horas. As amostras passaram logo após, por um tes 
te de cisalhamento em condição verde, com uma velocidade de 
carregamento de 0,12cm/min.

Para a determinação da qualidade de resis 
como único critério, a porcenta 

na amostra, após o teste de cisa 
lhamento; exigindo-se um mínimo de 80% de falha da madeira, 
para que a amostra fosse considerada satisfatória.
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Composição de Cola Variáveis de Processamento

Ml M2 M3 M4 BA C ED

T15

(
iI

T16
T12
T04
T08
Til
T15
TO 3
T07

T16
T12
T04
T08
Til
T15

3
3
3
3
3
3
3
3

250
250
250
250
250
250
250
250

10
10
5
5

10
10
5
5

150
140
140
150
140
150
140
150

COMPOSIÇÃO
PRO

12
12
12
12
8
8
8
8

do
Is

Tratamentos
T16 T16

T12

insignifican
e os

A partir dos resultados de cada composição 
de cola, foram selecionados, estatisticamente, aqueles trata 
mentos que apresentaram o mais alto valor de falha da madei 
ra e também os que diferiram significativamente do restante 
(tabela 2 ).

O teste Duncan, a nível de 5% de probabilida 
incluindo todos os resultados, revelou que as diferenças 

entre as colas Ml e M2 e entre M3 e M4 foram 
tes; contudo, entre os resultados do grupo M1/M2, 
grupo M3/M4 foi encontrada uma diferença significativa, 
to mostra a influência da quantidade de formaldeído na 
posição da cola.

Tabela 2. SELEÇÃO DO MELHOR TRATAMENTO PARA CADA 
DE COLA E SUAS CORRESPONDENTES VARIÃVEIS DE 
CESSAMENTO.

minar a composição de cola mais satisfatória, e, em ordem de 
importância, a influência das diferentes variáveis de proces 
sarnento (tabela 2), na qualidade de resistência da cola.
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A - Conteúdo de umidade da lâmina (%)
__ oB - Aplicação da cola (linha dupla de colagem)(g/m )

C - Tempo de assemblagem (min.)
D - Temperatura de prensagem (°C)
E - Pressão (Kg/cm^)

na
constatado 

tempe 
in

nível 
da 

cola 
de

a 
da 
de 

combina

A tabela 2 mostra que jd tratamento T16 
presentou os resultados mais satisfatórios, independente 
composição da cola e sugeriu que a seleção das variáveis 
processamento usadas neste tratamento, foi a melhor 
ção.

Baseando-se nos resultados da investiga 
ção preliminar, foram testadas as seguintes modificações na 
fórmula da cola e nas variáveis de. processamento (tabela 3).

Contudo, uma análise fatorial a um 
de 1% de probabilidade, conduzida com todos os resultados 
composição da cola M3, revelou que a quantidade de 
(250 g/m2), o conteúdo de umidade da lâmina (3%) e o tempo 
assemblagem (10 min,) tiveram uma influência significante 
qualidade de resistência da cola, como também foi 
pela porcentagem de falha da madeira. Por outro lado, a 
ratura de prensagem e diferenças de pressão não tiveram 
fluência . Isto significa que tanto uma temperatura de 140° 
150°C e uma pressão de 8 ou 12 Kg/cm^podem ser aplicadas, 
influenciar significativamente no resultado final. Exprimindo 
a influência das variáveis significativas em porcentagem, esti 
ma-se a quantidade de cola aplicada em 62,8%, o conteúdo de 
umidade de lâmina em 40,6% e o tempo de assemblagem em 6,6%.Es 
tes resultados mostram claramente que a quantidade de cola e 
o conteúdo de umidade da lâmina, são as variáveis mais crítjl 
cas nesta situação.
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5,0
5,0
5,0
5,0
5,5
4,5
5,0

Tabela 3. MODIFICAÇÕES INTRODUZIDAS NA COMPOSIÇÃO DA COLA 
NAS VARIÁVEIS DE PROCESSAMENTO.

F
G

D
E

Tratamento Quantidade de 
cola aplicada 

g/m2
250
300
300
350
300
300
300

20
20
25
25
25
25
25

2
2
2
2
2
2
8

conteúdo de 
formalina

%
A*
B
C

I .á

Esta composição ê a repetição do tratamento T16 para 
la M3, tendo o pH sido elevado para 5,0

O conteúdo de umidade da lâmina (3 %) 
tempo de assemblagem (10 min.), a temperatura de 
(150°C) e a pressão (12 Kg/cm2) foram mantidas constantes.

Este trabalho mostra que 25% de formali 
na, 2% de extensor, pH 5 e uma aplicação de cola de 300g/m2 
(Tratamento C), fornecem os melhores resultados com relação 
a porcentagem de falha da madeira, em todas as amostras tes 
tadas (Tabela 4). A vida útil da cola ê de 5 horas e 30 mi_ 
nutos a 21°C, com uma viscosidade inicial de 1.500 oentipoise.



11

Tratamento Falha da madeira *

A
B
C
D
E
F
G

na

sôli

300 g/m2.

re

”T

Tabela 4. RESULTADOS DO TESTE DE CISALHAMENTO DE
ACORDO COM AS NORMAS ASTM: D 906-70.

46,0
59,0
87,0
77,0
63,0
76,0
79,0

recomenda-se
manufatura

j!

I

?

I
3

Para aplicação industrial, 
usar a seguinte fórmula e aolicação de cola, 
de compensados de Ucuúba.

ã mistura de
Plomley (16), algumas espe 

de

A densidade da madeira é um fator importan 
te a ser considerado na determinação da adição de uma resina 
fortificante, tal corro fenol ou resorcinol, à mistura de ta 
nino-formaldeído. De acordo com 
cies de baixa densidade podem ser coladas com adesivos 
tanino não fortificados. Este fato foi confirmado pelos

Constituites Parte por massa
Tanino (10% de conteúdo de umidade) 100
Agua 100
Extensor 2
Hidróxido de sódio 1,4
Formalina (concentração de 37% por peso) 25

Esta solução tem um conteúdo total de 
do de 44,4% e um conteúdo sólido de tanino de 39,4%.

Aplicação de cola (linha dupla de colagem)

* Cada valor corresponde à média de 40 
testes (10 amostras para cada replicação).
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Descobriu-se que o adesivo de tanino
Acãcia-negra, é sensível ao conteúdo de umidade da

uso
Os

resultados

de 
lâmina,

%

¥

••

A quantidade de extensor usada, pó de ma 
deira a 2%, mostrou bons resultados. Um aumento do conteúdo 
de extensor, na mistura, respondeu com um enfraquecimento na 
qualidade de aderência da cola. Scharfetter (19) descobriu 
também que o endurecimento da cola na linha de colagem esta 
va diretamente relacionado ã quantidade de extensor no adesJL 
vo, e que este problema parece ser mais acentuado quando se 
trata de adesivos com alta porcentagem de extensor.

sultados da presente pesquisa, tendo sido dispensado o 
de fortificantes na manufatura de compensados de Ucuúba. 
adesivos de tanino-formaldeído não apresentam 
igualmente satisfatórios para todas as madeiras, devendo ser 
padronizado para cada espécie, separadamente (8).

Na formulação de adesivos de tanino, é im 
portante manter-se o pH da cola na faixa de 5 a 8, objetivan 
do uma boa viscosidade. 0 pH apropriado ê aquele que apresen 
ta um curto tempo de cura na prensa e uma vida útil suficien 
temente longa à temperatura ambiente (16). Um aumento do pH 
diminui a vida útil do adesivo de tanino, mas melhora a for 
ça de ligação, enquanto que sua diminuição, tem efeito opos 
to (3,21). Adesivos de tanino não fortificados, frequente 
mente, têm alta viscosidade inicial e vida útil relativamen 
te curta (10,19). Embora a maioria dos pesquisadores tenham 
usado valores de pH da ordem de 7, ou maiores que 7 (15, 16, 
20), optou-se trabalhar com um pH em torno de 5 (6,14), no 
desenvolvimento do adesivo de tanino de Acãcia-negra, a fim 
de assegurar uma vida útil suficientemente longa. ProvaveJL 
mente, uma porcentagem mais alta do reativo formalina na mis 
tura, tenha compensado o baixo pH 5 resultando na boa quali 
dade de ligação da cola, e uma vida útil suficientemente lon 
ga de 5 1/2 horas.
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4. ADESIVO PARA CHAPAS DE AGLOMERADO

4.1--Material e Método

na
na

-- 4

chapas 
foi 
Acã

F
I

i.

L

pro
Ama

básico

Na formulação dos adesivos para 
de aglomerado como nos experimentos para compensados, 
usada solução aquosa de tanino, extraída da casca de 
cia-negra. O endurecedor adicionado foi, também,a formalina 
(solução aquosa de formaldeído a 40%) . Na cola aplicada du 
rante este experimento, não se inclui emulsão de parafina ou 
extensor.

As partículas empregadas,constituiram-se 
de uma mistura de 36 espécies de latifoliadas tropicais 
cedentes da região do rio Tapajós, pertencente à bacia 
zônica. Estas madeiras apresentaram peso específico 
da ordem de 0,35 a 0,70. Cada espécie foi representada, 
mistura de partículas, na proporção de sua ocorrência 
floresta (volume/ha).

As partículas foram obtidas em picotadei 
ra de disco tipo Bezner, com navalhas reguladas para uma espes, 
sura de 0,22 mm. As dimensões das partículas variaram de 10

e que as lâminas deveriam ser secadas a conteúdo de 
umidade mais baixos (3%) do que os usualmente necessários,pa 
ra colas de resinas fenólicas sintéticas. Isto foi confirma 
do, também, por Plomley (15).

A utilização do tanino, na pesquisa re 
lacionada à manufatura de chapas de aglomerados, resistentes 
ãs adversidade do meio ambiente, só agora estã sendo desen 
volvida. No momento, estão disooníveis apenas resultados pre 
liminares baseados em um número limitado de testes. Contudo, 
os resultados são promissores e as pesquisas estão sendo 
prosseguidas com o propósito de melhorar os adesivos destina 
dos aquele fim.
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Extrato de tanino (10% C.U.)
Água
Hidróxido de sódio (4N) 
Ácido acético glacial 
Formalina (37% por peso)

conteú
cola

Partes por massa
100
95
38,2
6,7

27,5

è 
$ ií

misturada 
adesivo 

partículas dentro da misturadeira. A viscosidade inicial 
horas 
cola

a 40 mm no comprimento, de 01 a 10 mm na largura e de 
a 0,30 mm na espessura.

A fim de reduzir a viscosidade, relativa 
mente alta, da solução de tanino, achou-se conveniente sub­
meter o extrato a um pré-tratamento alcalino.

A formulação de Saayman e Oatley (17)foi 
usada, com ligeiras alterações, quando da preparação do ade 
sivo para a manufatura dos painéis de ensaio.

A mistura de cola foi constituída de:

A formalina foi adicionada e 
completamente ã solução, antes da pulverização do 
nas 
do adesivo foi de 350 centipoise e a vida útil, de 2 
e 30 minutos, à temperatura de 23°C. A quantidade de 
espalhada foi de 10%, de sólidos resinosos, baseada na 
sa de partículas com 3% de umidade.

As partículas foram secas até um 
do de umidade final de 3% e, então, misturadas com a 
numa misturadeira tipo DRAIS.

Chapas de uma camada, com 15 mm de espes 
sura, foram sujeitas, durante 15 minutos, a uma pressão de 
15 Kg/cm^ em uma prensa ã temperatura de 150°C. A densidade

A solução de extrato de tanino, contendo 41,2% de sólidos, 
foi preparada dissolvendo-se o extrato de tanino sêco em 
agua e adicionando-se hidróxido de sódio (4N), para ajustar 
o pH a um nível de 9,3. A mistura foi refluxada a 96°C, du 
rante uma hora e então esfriada à temperatura ambiente. Em 
seguida, adicionou-se acido acético glacial, para diminuir o 
pH ao nível 6,6.
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Resultados e Discussão4.2.
I

to,

DE

10

5

DIN
68761

as
à temperatura

na
especifica

experimen
cha

chapas
de

180 
(min)

750 
(min)

3,5 
(min)

i

Kg/m^
750

Inchamento
2 hs 24 hs 
_ %_ %

5

Seco
Kg/cm^
4,8
3,5
(min)

Tração 
Perpendicular (IB)

V24 V2
Kg/cm^ Kg/cm2
1,7 1,6

1,5 
(min)

Os resultados preliminares do
com adesivo à base de tanino, para a manufatura de 

pas de aglomerado, estão mostrados na tabela 5.

6 12
(max)(max)

Densida 
de da 
chapa

Resistên 
cia de 
flexão 
(MOR) 
Kg/cm^ 
290

A metodologia aplicada nos testes e 
obtenção das amostras, estava de acordo com as 
çóes alemãs DIN 68761 (1) - 1961, (3) - 1967 (7).

Tabela 5. PROPRIEDADES FÍSICAS E MECÂNICAS DAS CHAPAS 
AGLOMERADOS, COLADAS COM ADESIVO DE TANINO.

média das chapas produzidas, foi de 0,75 g/cm3. 
Após o corte das bordaduras, 

foram condicionadas, durante uma semana, 
21°C. e umidade relativa de 65% .

Foram retiradas, dos painéis de ensaios, 
amostras para a determinação da densidade; da resistência de 
flexão (MOR); da tração perpendicular (IB) ao plano da cha 
pa (ligação interna)? e de inchamento após imersão em agua , 
à temperatura ambiente por período de 2 horas e de 24 horas, 
respectivamente. Foi conduzido um teste suplementar de ten 
são, com amostras cortadas dos mesmos painéis para avaliação 
da resistência de ligação interna (IB), após imersão, por 24 
horas, em agua fria (V24), ou por 2 horas em agua fervente 
(V2) .
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secas ,

ex

5. CONCLUSÕES

I

influenciado 
de 

necessã 
quando 
resinas

colas 
são ajpropria 

construção

quais não tomam parte na reação de condensação com 
à 

têm

Esta pesquisa demonstrou que as 
não fortificadas, produzidas a partir de tanino, 
das para a produção de compensados destinados a

10%, enquanto que outros autores aplicam quanti^ 
e 
im

na re
eleva

Ê conhecido que as propriedades gerais 
de chapas coladas com tanino-formaldeído são equivalentes a 
quelas nas quais se utilizou Fenol-formaldeído alcalinizado, 
com o mesmo conteúdo de adesivo ativo (15) . No nosso caso, a 
quantidade de resina, com base no peso das partículas
foi apenas 
dades de 12% ou mais (15, 19). Segundo Plomley (15) 
Scharfetter (19) o conteúdo de adesivo ativo do tanino é 
portante, porque, além dos polifenõis ativos, o tanino 
traído da Acãcia-negra contém substância, tais como açúcares e 
gomas, as 
formaldeído. Os açúcares reduzem a força e a resistência 
âgua, proporcionalmente à quantidade presente. As gomas 
efeito similar na força porém , ainda mais pronunciado, 
sistência à agua. Por esta razão, uma quantidade mais 
da de tanino-formaldeído deveria ser usada, em experimentos 
futuros com formulações da tanino de Acâcia-negra.

Outro fator, que deve ter 
os resultados de nosso experimento, foi o baixo conteúdo 
umidade inicial das partículas (3%). Sabe-se que ê 
rio um conteúdo de umidade mais elevado no colchão, 
se emprega adesivos de tanino, em vez de colas de 
sintéticas Fenol-formaldeído, porque adesivos de tanino apre 
sentam tendência a uma pré-cura rápida (15, 19).

Em futuros experimentos, deve-se conside 
influência da emulsão de parafina na resistência de li 

porque na manufatura das chapas de en 
considerou este componente.

Excetuando-se o teste de resistência a 
tração após 24 horas de imersão em agua fria, todos os resul 
tados satisfizeram ãs exigências para o uso exterior de cha 
pas de aglomerado.

rar a 
gação (2, 17, 19), 
saios, não se
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