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RESUMO: E sabido que algumas indUstrias madeireiras passboa qualidade nas superficies usinadas.
Contudo, apés a usinagem, geralmente, essas iladlskecutam o lixamento de todas as pecgas, den@dmda
elevado tempo e uso excessivo de mao-de-obra quanelo custo de producéo. Esse lixamento pode també
ocasionar perda dimensional. O presente trabalfeodemo objetivo otimizar a qualidade da superfiimada

ao uso final da peca produzida, para diferentescidddes de avanco. Os corpos-de-prova foram @epsar
com madeira d&ucalyptus grandis com dimensdes de 850 x 240 x 20 mm (comprimefaogura X espessura).
Eles foram usinados em uma plaina desempenadeitéésidacas, com freqiiéncia de rotacdo de 4600, min
velocidades de avanco de 3, 6, 15 e 30 m*mis superficies foram fotografadas por uma maqdigaal de

7.2 Megapixels de resolucao. A partir das imagens foi determima@dwanco por dente, bem como registro dos
defeitos apresentados nas pecas. Foi possivel gduedios avancos por dente apenas para as velesidizd
avanco de 6, 15 e 30 m*mindevido as magnitudes apresentadas. As velocidiglasanco 15 e 30 m*min
apresentaram pior qualidade de superficie usinkdas pecas obtidas com velocidade de avancosndmiéi™
apresentaram qualidade de acabamento considertadmediaria. As pegas obtidas com velocidade dacava
de 3 m*min® apresentaram qualidade de acabamento considénado f
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THE EFFECTS OF PLANNING WOOD SURFACES AT VARIOUS SPEEDS

ABSTRACT: It is known that some lumber industries possessdgquality in the factory wood surfaces.
However, after the factory wood generally thesaigtdes execute the sanding of all the parts, ddimgrextra
time and extreme use of man power. This sandingatssncause the dimensional loss and rise of théygtion
cost. This research had as objective to optimieeqtnality of the factory wood surface to the finak of the
produced part, for different speeds of advance. S§dmaples had been prepared with Eucalyptus Granitts
dimensions of 850 x 240 x 20 mm (length x widtthickness). They had been factory wood in a surfdaeer
of three blades, with 4600 RPM (Rotation Per Miputpeed of advance of 3,6, 15 and 30 m*min-1. The
surfaces had been photographed by a digital caofef®2 megapixels. From the images the advanceqogh
was determined as well, as recording of the defeeisented in the parts. The measurement of thenadwper
tooth only for the speed of 6,15 and 30 m*thinas possible. In the speeds of 15 and 30 ni*iire defects
were more frequent, had bigger dimensions and biggeunt of parts, being indicated for use of stmes of
roofs and thick partition walls, not displayed. Tharts machined with speed of advance of 3 m*ntiad
quality for use of window frame, railings and hadnhake furniture that requires better quality. Timsthod
optimizes the costs of production with the demamality.
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1. INTRODUCAO

A praticidade e a versatilidade de uso da madeitarrsa uma das matérias-primas mais
demandadas dos ultimos tempos. Diante dessa ctesgglivacdo, a oferta nem sempre
consegue acompanhar esse ritmo. Quem sofre asqé@metas desse processo € o mercado
consumidor, que passa a obté-la a custos elevaawfi@estas nativas que passam a ser uma
fonte de matéria-prima rapida e de alta qualid&ssa pressao passa a ser amortizada pela
utilizacdo crescente deucalyptus, que pelo rapido crescimento assume um papel targer

no setor madeireiro.

Sabe-se que inicialmente Bucalyptus foi introduzido no Brasil para a confeccado de

dormentes, mas sua potencializardo com o passangmw, fez com que sua utilizacao fosse

estendida para diversas finalidades, como paradupéo de carvao vegetal, papel e celulose,
fabricacdo de moveis, por exemplo. Isso fez com apiexigéncias do mercado interno e

externo em relagcéo a qualidade de usinagem aumsentamas o setor produtivo nem sempre
consegue atender as necessidades do mercado.

Avancos tecnologicos do setor madeireiro se baseara desenvolvimento de maquinas e
equipamentos exclusivos para usinagem da mad&lesno assim nem sempre padroes de
qualidade sao atingidos, ou se consume muito tedipbgeiro e insumos para producdo de
pecas de alta qualidade.

Maquinas e equipamentos podem ser facilmente adgsijmas o que na pratica ira definir a
qualidade, otimizacdo do processo e o menor custefizio sdo os parametros de usinagem,
gue devem ser adotados na confec¢ao das pecasidegana

Os parametros de usinagem muitas vezes sao igsocadatilizados de forma inadequada.
Seja pela dificuldade de definicdo ou pela genmag#io do seu uso. O que se faz na prética é
usinar empiricamente a madeira e dar acabamentmeior de lixamento. A adequacéo dos
parametros de usinagem ao uso final das pecas, repdesentar a reducdo desse ultimo
processo na confecgao do produto.

Dentre os parametros de usinagem destaca-se aideglecde avancoVf). Ela é o
deslocamento da peca de madeira em direcdo a fartancortante durante determinado
intervalo de tempo. E dada em metros por minutode [ser obtida por meio da Equacéo 1.
Existem maquinas que a velocidade de avavifjog(obtida pela movimentacédo da ferramenta
juntamente com seu eixo e cabecote. Neste casgpalpanadeira permanece estética.

v =Dbu
Lot (1)
Em que:

Vf = velocidade de avanco da peca, em mm/min;
Du = deslocamento de usinagem, em mm,;
t = tempo necessario para executar o deslocamentsirtiggem, em min.

Quando a velocidade de avand)(é demasiadamente baixa, associada a altas \edesid
de corte Yc) durante a usinagem da madeira ocorrera um fendrigico, mencionado por



