











2.4. Coberura {pe¢as pré-coriadas)

As pegas pré-conadas que compdem a estrwivra de cobertura {lergas, caibros, ripas e
contraventamento} sdo fixadas apos o posicionamenlto dos porlicos As Lergas laterais de segio
3 5xllem sdo fixadas com chapuzes posicionados na face superior dos banzas superiares das
tesouras, as lergas de cumeeira sao fixados em encaixes no montanie central das mesmas im
seguida, sde lixados ne montanic central da 1esoura e nas Lergas de cumeera as pegas {Sx7om)
que contraventam o conjunto. O encaibramenlo ¢ composlo de duas pegas de Sxox18cm ¢
5x6x220cm que se fixam na lerga alravés de um corle diagonal ne topo das pegas, vencendo
assim, o comprimentlo entre a cumeeiza € 0 beiral com pegas curlas de aproveifamenlo, para a
prele¢do dos lopoy dos caibres foram utilizados 1esieiras cam segho 2 2x9x180cm  Apos a
colocagdo dos eaibras foi execulado o Apamemnte com pegas de 1 3x5cm utilizando uma galga
de 33em.

2.5, Vedagho (Paingis de fechamento)

0Oz paintis auto-portantes de fechamenle (painel cepgo, painel porta, painel jancla) possuem
calre si a mesma logica consirutiva, ou scja, possuem um quadro estrutural composto de
lravessas, montanles ¢ pingadeira onde se encaixam o0s lambris de secdo 2 2¢9 5x80 Tem A
pega inferior da cstrutura do painel, usinada a panir de uma pe¢a de se¢io bruta de
6x12x81cm, funciona como pingadeira ¢ constitui a inlerface entre o assoalho e a propria
vedacio. As ligagdies do quadro estrutural sio executadas com 02 pregos 17x2] e auxiliadas
por um encaixe em espigs nas extremidades das travessas Para evilar o deslizamenie dos
lambris em fungfio da diminuigio da secde das pegas apos a secagem (1ralamenlo) houve a
necessidade de fixagdo desles na estrutura do painel, para tanto utitizou-se prepos 15x15 a
cada 30cm ao lonyo do monlanle

Os painéis frechais se posicionam acima dos paingis de fechamenlo, o seu quadro estrutural &
composto de travessas ¢ monlantes com a mesma usinayem dos demais painéis, ¢ sc
completam cam a colocagdo de ripas dispostas na diagonal e espagadas a cada 2em permilindo
uma ventilagio permanente para a unidade, situagdo favorivel frenie as caracledsticas do clima
local.

2.6, Esquadrias

Para o prolétipo 0! foram pré-fabricados apenas as folhas das janelas, wiilizou-se pegas de
segdo 4.0x4.0cm e lambnis de 2.2x9.5x3 lem encaixados no quadra da folha A folha da janela
apos a sua manlagem £ fixada dirctamente ro moniante do painel janela sent a utilizagdo de
batentes. As folhas das portas foram adquiridas no mercado Jocal e adapladas ao véo do painel
porta ¢ fixadas diretamentc na estrutura de painel.

1.7. Acabamentos - pegas pré-coriados

As pegas de acabamento constiluem-se de pega pré-cortadas As mala-juntas exlernis possuen
segdo de 2 2x9x23%m o sho fixadas com pregos 15x21 na inlerface entre os paindis de
fechamenio. Para a protegio das pegas do barmoteamento na varanda emprepou-se uma testeira
de piso para urn melhor acabamento da parte frontal da unidade



3 -ETAPAS DESENVOLVIDAS PARA PRODUCAQO F MONTAGEM DD
PROTOTIPO.

A figura 03 apresemta o fluxo geral de produgdo do prototipo, destacande suas ctapas
principais ¢ sub-ctapas Foram descnvolvidas 4 elapas principais usinagem das pegas,
processo de tratamento, pré-fabricacio dos componenics e mon{agem do prototipo; em
duas Unidades de Produclo - Serrana Carajas ¢ INDEA

_MARCELANDIA-MT (Serrana Carajis)

Seleglo ¢ colela do rejeilo L USINAGEM “adificaglo ¢ arazcnamento | |
1 : DAS PEGAS par Totes :
Transporic (K6XKm)
_CUIABA-MT (INDEA) , l
Armasename tofpeca ] ¢ . i A y
agem H i Armascnalle
2 TRATAP&E!S:;D DAS . fentabicamento / lotes) Ly PRE'FAES;CACAO L pot
: i |_compoNEnTES | | ComPotent

MONTAGEM DO
PROTOTIPD

Figura 03 -fuxn glabal de produgdo do Protétipo em duas portes. UNIDADEL de USINAGEM ¢
UNIDADE 2 de PRE-FABRICACAC(H

0 processo de usinagem das pegas, etapa desenvolvida no municipio de Marcelindia
utilizando mdo de obra local ¢ equipamentos disponiveis na Serrania Carajas, engloba as
seguintes elapas. caraclerizago, selegiio ¢ coleta do residuo; sisiematizagio e adequacdo das
dimensdes das pegas visando a otimizagio na elapa de beneliciamento; usinagem das pegas,
codificagiio e armazenamento em lotes, ¢ a elaboraglio de diretrizes de transporie.

As atividades de tratamento ¢ pré-fabricagho dos componenics ocorreram no INDEA -
Institulo de Defesa Agropecuania - Cuiabd, MT. Na unidade de produgdo fordo descnvolvidas
as seguintes atividades recebimento das pegas usinadas; armazenamento, tralamento ¢
secagem, armazenamento das pegas tratadas; montagem das bancadas de pré-fabricagio,
execugdo dos gabaritos, e pré-fabricagdo dos componcntes.

A etapa de montagem do protétipe foi realizada em um canleiro experimental nas
dependéncias do INDEA, facililando assim a operagio de transporle e arnazenagem dos
componentes em canteiro  Na elaboragdo do sistema construtivoe procurou-se implementar uina
sequéncia de monlagem racional, buscando realizar urn numero reduzido de operagdes
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3.1, Caracterizacio da madreira de rejeito comercial,

Foram utilizadas madeira de serrarias do Municipio de Marcelandia, distante 668km da capilal
do Estado, as madciras serradas normalmente s3o muoltiplo de 1™ { 2,54cm), na espessura
variando de 1" a 2” € pa largura de 47 2 8" Os comprimentos das pegas de rejeito vanam a
cada 50cm a pariir de 'm, portanio possuem compnmentos de Im, | Sm, 2m e 2 Sm

Durante o acompathamento da selegdo das pegas nas pilhas de aproveitamento foram
observados alguns pontos referentes & qualidade da madeira para a viabilizagio do uso do
aproveitamento em projetos de habitagdo de interesse social, a saber a) baixa qualidade, com
grande variagao das dimensdes transversais dentro de uma bitola comercial; b) entabicamento
inadequado com espacamento muilo grande entre apoios, ¢) falta planejamenio na disposigio
dos lotes em lunglio de bitolas, comprimentos e espécies, d) mio de obra sem qualificagio e
orentagdo utilizada na manipulagio do rejeito

3.2, Usinagem das pecas (Serraria Carajas)

As atividades de usinagem das pegas ocorreram no setor de beneficiamento da Serrania Carajas
- Marcelindia, foram utilizados os equipamentos basicos existentes alinhadeira, serva de
desdobro de fila, plaina 4 lace, desempenadeira, destopadeira (dupla), tupta e respingadeira
Para a usinagem de algumas pegas foi necessaro a adaptagio dos equipamento disponiveis,
operagio demorada considerando-se a velocidade de uma linha de produgio normal,
dificuldade gue sena superada com as ferramentas adequadas, como as [resas com os desenhos
das pegas. Cabe salientar que a wmanutengdo das [erramentas, sua afiagio ¢ um operador
qualificado contribuem para a melhona do processo.

O sistema construtivo emprega 47 diferenles pegas de madeira, divididos nos sub-sistemas:
fundagdo; piso; portico, cobenlura; vedagdo; acabamento e esquadnia. Para a usinagem do
conjunto de pegas do protétipo 1 foram utilizadas aproximadamente 8 08m’' de madeira de
aproveitamento, obtendo-se §, 26m’ de madeira usinada resultando em um redimento médio de
65,07%,(Quadro 01}, Para a etapa de transporle das pegas usinadas entre a unidade de
beneficiamento {Marcelindia) e a unidade de pré-fabricagio dos componentes (Cuiaba), houve
a necessidade de elaborar um sistema de codificagio das pegas junto a um empacotamento por
lotes para facilitar as etapas de recebimento, tratamento e secagem das pegas

No.de | (%) de Vol. bruto {m’) Vol.usinad {%) de rendimenio
Sub-sisiemas pecas | vmad.f Madgeira de (m") Voaruio ¥ wriads
sub-sist. __Aproveitalo
Fundagio 4 8.29 0,496 0436 ®7.90
Piso 9 0,42 1.197 [H [i0} 59.21
Portico H 1442 1.252 0918 72
Cobertura 4 1547 1,247 1994 ot
Vedaglo 7 M) 3.108 1853 601
Acabamcnio 1 .41 W27 0205 EAREL
Esquadnia 4 175 0. [[RL 1587
Total| 47 | 100 8,08 m’ Spem | e médio

(uadro 81 - Nimiero de pecas ¢ reapectivay % em relagde o volume totaf para code sub sisteria rendinento
e wsaagert om (28) no ilma coluna



L3, Teatamenty das preas (INDEAY

Mo tralamento das peeas wsmadas for cimpresdo o meledo de banho de mersio om tangues
cam dimengoes de Wy HOem sitilos na propoa umdade de produgio (Canba) Uilizou se
o preservalive “Petoxin” (Montana Quimiea) dilmda na proporgae |9 an oleo diesel Apos o
traho de tmersio, de duragio aproximadi de 2 horas, as pegas licaram eniataeadas por fores
para secagen natural, pal um perioda de T dias

34, Pré-fabricacao dos componentes (INDEA)

(¥ sislema constitive em parlice’” esta composto por dois tipos de componentes os peé-
contaddos, que sio utiliyados na estwara de piso (vigamento prncipal baooteamento,
assoathey), sz extniura de cobenra Nergas. caibros, ripas, Jesieiras) & nos acabamentos,
{mata-juntas. lesteira). ¢ em cenpponeles pre-fabricados, que sho os estcios, porticas | e 11
pairtel cepo. pamel porta pamel jascla, painel frechal o csquadria Para pre-labricachio dos
compoanentes Foram claboradas bancadas que componam os aespectsos gabaritas Na
produgia dos componenies utlizon-se b carpinienos com o anxifio de § ajadames nio
qualificados

O camponente de fondagio festein) fon prefiabncado empregando-se wm gabanio para a
operagio de furacio dos pomos de eoeaste do prlac Para g conleegdo das lesowas dos
componentes “portico | e 117 foi utilivado um gabarito montady sobre wna estrulura de
madeira, apuiado diretamente sobre o sole s componentes de vedagao {panel cego, painel
porta, paingl janela.) ulibzaram as bancadas de pré-fabricagio ¢ loram produzidos com o
mesmo pabariln sofrendo apenas algumas alleragdes para os encinses tas ravessas

3.5.Moantagem do protélips

As ahvidades referentes an processe de montagem do sisterma construtivo foram realizadas em
um canteiro cxperimental na propria unidade de pré-fabricagio {INDEA) O principio que
orienlou o processo de montagem [oi o de realizar um nimero pequeno de operaghes em
canteiro, constituinde as elapas de montagem an operagdes simples ¢ de rapida execugiio
I'rocurou-se deixar para a clapa de produgio dos coponentes 45 OPeraghics com maior prau
de complexidade. aproveitando assim, as condigoes de infiz-estruti de bancadas ¢ pabarilos
exislentes na unidade de pre-fabricacao

A sequéncia de momacem dos componenies de madeira com suas respechivas interfaces, esta
apresentaga ¢m 4 elapas principais 1 eseeagdo das lundagdes ¢ montagem da estrutura do
piso; 2) posicionamento ¢ travamenio dos porlicos, 1) execugdo da estrulura de cobertura ¢
entelbamento di unidade ¢ 4 a livagdo dos paineis de techamento com os trabathos de
acabamenlos ¢ pantura

Stnullaneamente as clapas descias acma, o sequénen Jde monteem penmie a execugio de
outras parfes, tms comn comnsitugio do modulo de bachero ¢ oo esecngivn das instalagaes
Indraulicas ¢ elétncas, agibzindo o processo com o mehusao de diersas equages de irabalho em
canteira
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