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RESUMO: Nesta pesquisa, objetivou-se avaliar o potencial de utilizacdo da madeira de Schizolobium amazonicum “Parica” e Cecropia
hololeuca “Embauba” para produg@o de painéis cimento-madeira. Foram produzidos painéis experimentais com densidade nominal
de 1.200 kg/m?, utilizando cimento CP V ARI como aglutinante mineral e particulas de madeira sem tratamento e com tratamentos
de imersao em agua fria 12 horas, em agua quente 6 horas e em hidroxido de sédio 2 horas. Os painéis foram prensados com pressdo
especifica de 40 kgf/cm?, a temperatura ambiente, tempo de prensagem / grampeamento de 24 horas e tempo de maturacao de 28 dias.
Os resultados das avaliacdes de propriedades de absorgao de agua, inchamento em espessura, ligacdo interna, modulo de elasticidade
e modulo de ruptura demonstraram que as madeiras de Schizolobium amazonicum “Parica” e Cecropia hololeuca “Embatba”, sao
tecnicamente viaveis para a producdo de painéis cimento-madeira. Constatou-se também que os painéis de embatiba apresentam
algumas propriedades superiores aos de parica, e as particulas ndo necessitam obrigatoriamente de tratamentos.
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EVALUATION OF POTENTICAL USE OF THE WOOD OF Schizolobium amazonicum “PARICA”
AND Cecropia hololeuca “EMBAUBA” FOR WOOD CEMENT BOARD MANUFACTURE

ABSTRACT: This research was developed to evaluate the potential use of Schizolobium amazonicum “Parica” and Cecropia
hololeuca “Embauiba” wood for wood cement board manufacture. Panels with the density of 1.200 kg/m?’ were made, using cement
CP V ARI as mineral bonding and wood particles without treatment and treated with immersion in cold water, hot water and
sodium hydroxide. The panels were pressed at the pressure of 40 kgf/cm? room temperature and press / clipping time of 24 hours
and maturation time of 28 days. The evaluation of the properties of water absorption, thickness swelling, internal bond, modulus
of elasticity and modulus of rupture, showed that Schizolobium amazonicum “Parica” and Cecropia hololeuca “Embauba” wood
are technically feasible for wood-cement board manufacture. It was also found that the panels of embauiba exhibit some properties
superior to those of the paricd, and the particles do not necessarily need treatment.

Key words: Building construction, wood particles, tropical woods.

1 INTRODUCAO

Os painéis cimento-madeira sdo amplamente
utilizados em construgdo civil nos paises da Europa e
Japao, em funcdo de suas caracteristicas adequadas para
aplicagdes estruturais. No Brasil, esse material ainda
nao ¢ utilizado, principalmente por questdes culturais de
priorizar as construgdes em alvenaria. Entretanto, esse
cenario pode ser mudado gradativamente, por meio de
politicas governamentais voltadas para construgdo de
habitacdes sociais e das iniciativas dos profissionais da
area de construgdo civil.

Segundo Moslemi (1974), os painéis cimento-
madeira apresentam inlimeras vantagens como materiais

para construgdo civil, tais como: (i) sdo produtos
virtualmente incombustiveis; (ii) apresentam alta
resisténcia mecanica e a umidade; (iii) sdo resistentes
ao ataque de agentes biodegradadores; (iv) sdo isolantes
térmicos e acusticos.

Os painéis cimento-madeira sdo similares aos
painéis aglomerados, sendo constituidos basicamente de
particulas de madeira e um aglutinante de origem mineral,
em substitui¢do a resinas convencionais do tipo uréia-
formaldeido. O processo envolvido no endurecimento do
painel cimento-madeira decorre de reagdes exotérmicas
resultantes da hidratag@o do cimento na presenga de agua.

Moslemi (1998) descreve o processo de produgao de
painel cimento-madeira de acordo com as seguintes etapas:
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geracdo de particulas, classificagdo de particulas em
fungdo de suas dimensdes para camada interna e externa
do painel, mistura dos materiais (madeira, cimento, agua ¢
acelerador de cura), formag@o do colchéo, prensagem a frio
e grampeamento, endurecimento e maturagdo dos painéis.

Entre os fatores que influenciam no processo de
produgdo de painéis cimento-madeira, a composi¢ao
quimica da madeira ¢ de grande importancia na cura e
endurecimento do cimento. De acordo com Simatupang et al.
(1978), os extrativos presentes na madeira sdo os principais
responsaveis pela inibi¢ao da solidificagdo do cimento,
sendo seus principios ativos os compostos fendlicos e
os carbohidratos livres. Os autores afirmam também que
as espécies de folhosas tropicais apresentam influéncia
negativa mais pronunciada na pega e endurecimento do
cimento que as de coniferas. Beraldo et al. (2002) afirmam
que a presenga de agucares ¢ extrativos soliiveis em agua
ou alcali retarda o tempo de pega do cimento. Os efeitos
da composi¢ao quimica podem ser constatados também na
utilizagdo de madeira com casca para producdo de painéis
cimento-madeira. Silva et al. (2005) constataram que a
mistura de casca com a madeira de Eucalyptus urophylla
pode ser compativel até uma propor¢do de 10%, sem
alterar os resultados de propriedades mecanicas dos painéis
cimento-madeira. Acima dessa proporg¢ao, verificou-se
reducdo acentuada nas propriedades dos painéis.

Para fins de viabilizar o uso de determinadas
espécies com alto teor de extrativos inibidores de cura do
cimento, Moslemi et al. (1983) recomendam trés métodos
de tratamentos de particulas: (i) imersao em agua fria por
24 horas; (i) imersdo em agua quente por 6 horas; (iii)
imersdo em solucdo de NaOH (1%) por 2 horas. Okino
et al. (2004) ndo constataram a eficiéncia do tratamento
de particulas de madeira de Hevea brasiliensis, por
meio de fervura em agua quente por quatro horas, sobre
as propriedades dos painéis cimento-madeira, quando
comparados aos painéis produzidos com particulas de
madeira sem tratamento. Iwakiri e Prata (2008) ndo
encontraram diferengas significativas nas propriedades
de resisténcia entre os painéis produzidos com particulas
de madeira de Eucalyptus grandis sem tratamento ¢ com
tratamento em agua fria e 4gua quente.

Além da espécie utilizada, outros parametros
importantes no processo de producdo de painéis
cimento-madeira sdo a relagdo madeira:cimento, relagdo
agua:cimento, tipo e quantidade de acelerador de cura.
Latorraca ¢ Iwakiri (2005) afirmam que a relagdo
madeira:cimento mais empregada industrialmente, ¢
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de 1:2,75. Simatupang et al. (1978) relatam que para
manufatura de painéis cimento-madeira de alta densidade,
¢ utilizada uma proporcao de dgua em relagdo ao cimento
de 0,4. Os aditivos quimicos sdo empregados com o
proposito de reduzir o tempo de endurecimento do
cimento, acelerando a pega e cura. Os sais como cloreto
de calcio, cloreto de magnésio, silicato de sodio e silicato
de potassio, sao alguns dos aditivos utilizados, sendo que o
mais empregado atualmente ¢ cloreto de célcio. Moslemi et
al. (1983) e Rashwan et al. (1992) recomendam proporcdes
de 3 a 5% desse sal em relacdo ao peso do cimento, como
quantidades ideais para uso no processo.

Este trabalho foi desenvolvido com o objetivo
de avaliar o potencial de utilizacdo da madeira de
Schizolobium amazonicum “Paricd” e Cecropia hololeuca
“Embatba” na producao de painéis cimento-madeira.

2 MATERIAL E METODOS
2.1 Material

Foram utilizadas nesta pesquisa madeiras de
Schizolobium amazonicum “Parica” e Cecropia hololeuca
“Embauba”, coletadas na regido de Paragominas, Estado
do Para, sendo a primeira, proveniente de plantios florestais
e, a segunda, de uma area de floresta nativa. As toras foram
transformadas em tabuas com uma polegada de espessura e
transportadas até o local de estudos. Para a manufatura de
painéis, foi utilizado o cimento CP V ARI como aglutinante
mineral e cloreto de calcio como acelerador de cura.

2.2 Metodologia de pesquisa

Os painéis cimento-madeira foram produzidos
em laboratorio de acordo com o plano experimental
apresentado na Tabela 1.

Tabela 1 — Plano experimental.

Table 1 — Experimental design.

Tratamento Espécie Tratamento de particulas

T1 Parica Sem tratamento

T2 Parica Agua fria - 24 horas
T3 Parica Agua quente - 6 horas
T4 Parica NaOH 1% - 2 horas
T5 Embatba Sem tratamento

T6 Embauba Agua fria - 24 horas
T7 Embatba Agua quente - 6 horas
T8 Embatba NaOH 1% - 2 horas
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A partir das tabuas foram geradas as particulas
de madeira num picador de disco com as dimensdes
nominais de 25 mm de comprimento, 0,7 mm de espessura
e largura varidvel. As particulas foram secas ao ar livre
e reprocessadas em moinho de martelo para reducdo de
suas dimensdes.

As particulas de cada espécie foram separadas
em quatro porc¢des para tratamentos, visando a remogao
de extrativos inibidores da cura do cimento. A primeira
porg¢ao foi separada como testemunha (sem tratamento) e
as demais foram submetidas aos tratamentos de imersao
em agua fria por 24 horas, em agua quente por 6 horas e
em solug¢do diluida a 1% de hidroxido de sddio, conforme
apresentado no plano experimental (Tabela 1). Apds os
tratamentos, as particulas foram lavadas para remogéao de
extrativos impregnados na sua superficie, secas ao teor
de umidade médio de 15% e classificadas em peneira de
malha 0,6 para retirada de “finos”.

Para a formagao dos painéis, procedeu-se inicialmente
o calculo de cada um dos seguintes componentes da
mistura: particulas de madeira, cimento, agua ¢ cloreto
de calcio. As seguintes propor¢des foram consideradas
nos calculos: relagdo madeira : cimento de 1 : 2,75; fator
agua : cimento de 0,4; e 3% de cloreto de calcio em relacao
ao peso do cimento. Os calculos foram realizados para
densidade nominal do painel de 1.200 kg/m?.

Devidamente pesados, os componentes foram
misturados numa betoneira para obtengdo de massa
homogénea. A seguir, foi pesada a massa correspondente
a cada painel e distribuida aleatoriamente na caixa
formadora do colchdo, com as dimensdes de 385 mm de
largura e 505 mm de comprimento, colocada sobre uma
chapa de aluminio untada com 6leo mineral para facilitar
a retirada apds prensagem. Apos a retirada da caixa
formadora, foi colocada outra chapa na parte superior do
colchdo e duas barras de ferro de 15 mm para controle da
espessura do painel.

O colchdo foi prensado a frio com pressdo
especifica de 40 kgf/cm?, em niimero de quatro painéis
sobrepostos em sequéncia e mantidos sob restrigdo no
aparato de grampeamento por periodo de 24 horas para
o endurecimento. Apds esse periodo, os grampos foram
retirados e os painéis foram acondicionados na camara
climatica a temperatura de 20 + 2 °C e umidade relativa de
65 + 3%, por um periodo de 28 dias, para maturagao final.

Para avaliagdes das propriedades fisicas e
mecanicas, foram retirados de cada painel, cinco corpos-
de-prova para ligagdo interna, trés corpos-de-prova para
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absor¢do e inchamento em espessura e quatro corpos-de-
prova para flexdo estatica. Os ensaios foram realizados
de acordo com os procedimentos descritos na Norma
Européia EN 319, EN 317 e EN 310, respectivamente.

A analise estatistica foi realizada segundo um
delineamento inteiramente ao acaso e os resultados foram
avaliados por meio da analise de variancia e teste de Tukey
ao nivel de probabilidade de 95%.

3 RESULTADOS E DICUSSAO
3.1 Propriedades fisicas dos painéis

Na Tabela 2, estdo apresentados os valores médios
de densidade dos painéis, absor¢do de agua 24 horas e
inchamento em espessura 24 horas dos painéis cimento-
madeira de parica e embauba.

Tabela 2 — Propriedades fisicas dos painéis cimento-madeira.

Table 2 — Physical properties of wood cement boards.

Tratamento DP (kg/m®) AA—-24h (%) IE—-24h (%)
orest e O
T2 - Pa/AF (13'%9) 2(31 ﬁ_ ga)b 1(35;1 7a§>)c
SN
T4 - Pa/NaOH (12'?9946) ?15(’)? 7192)1 (13,09’51 2a)
s D IR
T6 — Em/AF (13~ 7101 86) 1(;165‘; )b (;,933 ¢
oA sy s
T8 — Em/NaOH (13;?4931) ?;)f 5641; ?é?;gt;;

Pa: parica; Em: embatiba; ST: particulas sem tratamento; AF:
particulas tratadas em agua fria 24 horas; AQ: particulas tratadas
em agua quente 6 horas; NaOH: particulas tratadas em hidroxido
de sodio 2 horas; DP: densidade do painel; AA: absorcao de agua;
IE: inchamento em espessura; ( ... ) coeficiente de variagdo (%).
Letras iguais, dentro da mesma coluna, nao diferem entre si pelo
teste de Tukey ao nivel de 95 % de probabilidade.

Os valores médios de densidade dos painéis
variaram na faixa de 1.040 kg/m* a 1.130 kg/m® para
os diferentes tratamentos avaliados. Os valores foram
inferiores a densidade nominal de 1.200 kg/m?, em razéo
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das perdas que ocorrem durante as etapas do processo de
formagdo dos painéis e do retorno em espessura apos a
prensagem. Os valores obtidos estdo compativeis com a
densidade dos painéis comerciais, que segundo a Bison...
(1978) € de 1.100 kg/m?.

Os resultados de absor¢do de agua indicam que
ndo houve diferengas significativas entre os diferentes
tratamentos de particulas, tanto para os painéis de parica,
quanto para os de embatba.

Na comparagdo entre as espécies, 0s painéis de
embauba (T7 e T8), produzidos com particulas tratadas
em agua quente por 6 horas e hidroxido de sddio por
2 horas, apresentaram médias de absor¢do de agua 24
horas, estatisticamente inferiores em relagdo aos painéis
de parica (T3 e T4).

Os valores médios de absorgdo de agua 24 horas
variaram na faixa de 23,22% a 25,27% para painéis de
parica, e de 17,64% a 20,86% para painéis de embauba.
Esses valores estdo proximos dos resultados obtidos por
Latorraca (2000), cujas médias variaram na faixa de
15,69% a 22,22%, para painéis produzidos com madeiras
de Eucalyptus pellita, Eucalyptus robusta, Eucalyptus
urophylla e Eucalyptus citriodora. Okino et al. (2004)
encontraram para painéis cimento-madeira de Hevea
brasiliensis, valores médios de absor¢do de agua 24 horas
na faixa de 15,70% a 18,50%.

Quanto ao inchamento em espessura apos 24 horas
de imersdo em agua, ndo foram constatadas diferencas
significativas entre os diferentes tratamentos, tanto para
os painéis de parica, quanto para os de embatiba. Entre
as espécies, os painéis de embauba (T8) produzidos com
particulas tratadas com hidroxido de sddio por 2 horas,
apresentaram valor médio de inchamento em espessura
estatisticamente inferior em relagdo aos painéis de parica
(T4).

Os valores médios de inchamento em espessura 24
horas variaram na faixa de 1,38% a 1,95% para painéis
de parica, e de 0,39% a 0,92% para painéis de embatba.
Com excec¢do do tratamento T4, todos os valores de
inchamento em espessura obtidos neste estudo estdo
abaixo dos resultados obtidos por Latorraca (2000), cujas
médias variaram na faixa de 1,64% a 2,12%, para quatro
espécies de eucalipto estudadas. Por outro lado, Okino et
al. (2004) encontraram para painéis cimento-madeira de
Hevea brasiliensis, médias de inchamento em espessura
24 horas na faixa de 0,87% a 1,20%. Com excegdo dos
painéis de parica produzidos com particulas tratadas com
hidroxido de sodio (T4), todos os painéis avaliados neste
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estudo apresentaram inchamento em espessura abaixo
do valor referencial maximo de 1,80%, indicado como
requisito para os painéis comerciais produzidos pelo
processo Bison.

Os resultados de absor¢ao de agua e inchamento
em espessura demonstraram que a aplicacdo dos métodos
de tratamentos de particulas com imersdo em agua fria,
agua quente e hidroxido de sddio, ndo contribuiram para
aumento da estabilidade dimensional dos painéis cimento-
madeira de parica e embatba. Esse fato ¢ altamente
positivo sobre o ponto de vista econdmico, tendo em vista
a eliminagdo de uma das etapas do processo de producao
de painéis cimento-madeira.

3.2 Propriedades mecénicas dos painéis

Na Tabela 3, estdao apresentados os valores médios
de ligacao interna, moédulo de elasticidade e mddulo de
ruptura em flex@o estatica dos painéis cimento-madeira
de parica e embauba.

Tabela 3 — Propriedades mecanicas dos painéis cimento-madeira.

Table 3 — Mechanical properties of wood cement boards.

Tratamento LI(MPa) MOE (MPa) MOR (MPa)
ST G sy e
S
e
T4 — Pa/NaOH ?ig?;;‘)’ éf) 733; ?95 1991;
SRR
T6 — Em/AF 8}?"; ;"*) 3(1227269&1; 6(;5%’99 g;)
IR
T8 — Em/NaOH 8’66; g) 2( 183362 ;)C (71?)?3?;

Pa: parica; Em: embatba; ST: particulas sem tratamento;
AF: particulas tratadas em agua fria 24 horas; AQ: particulas
tratadas em agua quente 6 horas; NaOH: particulas tratadas em
hidroxido de soédio 2 horas; LI: ligagdo interna; MOE: modulo
de elasticidade; MOR: médulo de ruptura; ( ... ): coeficiente de
variacao (%).

Letras iguais, dentro da mesma coluna, nao diferem entre si pelo
teste de Tukey ao nivel de 95 % de probabilidade.
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Os resultados de ligagdo interna apresentados
na Tabela 3 indicam que, para painéis de parica, ndo
houve influéncia significativa da aplicagdo de métodos
de tratamentos de particulas sobre essa propriedade.
Por outro lado, para painéis de embatba, o tratamento
(T8), produzidos com particulas tratadas com hidréxido
de so6dio, apresentaram valor médio de ligagdo interna
estatisticamente inferior em relagdo aos paineis produzidos
com particulas sem tratamento e as particulas tratadas em
4gua fria e 4gua quente.

Na comparagdo entre as espécies, os painéis de
embauba (T6 e T7) produzidos com particulas tratadas
em agua quente por 6 horas e hidroxido de sodio por 2
horas, apresentaram valores médios de ligagdo interna
estatisticamente superiores em relagdo aos painéis de
parica (T2 e T3) produzidos nas mesmas condigdes.

Os valores médios de ligacdo interna variaram na
faixa de 0,61 MPa a 0,77 MPa para painéis de parica, e de
0,63 MPa a 0,94 MPa para painéis de embauba. Todos os
valores obtidos atendem ao requisito minimo de 0,40 MPa
estabelecido pelo Processo Bison para painéis comerciais
de cimento-madeira.

Na comparagdo com os dados apresentados na
literatura, os valores médios de ligag@o interna obtidos
neste estudo, foram superiores aos valores obtidos por
Iwakiri e Prata (2008) para painéis cimento-madeira de
Eucalyptus grandis, cujos valores foram na faixa de 0,24
MPa a 0,47 MPa, e também, em comparagao aos resultados
encontrados por Okino et al. (2004), para painéis de Hevea
brasiliensis com valores de 0,27 MPa a 0,43 MPa. Santos
et al. (2008) obtiveram para painéis cimento-madeira
produzidos com madeira de pinus com misturas de 25, 50
e 75% de madeira de candeia, valores médios de ligagao
interna de 0,60, 0,68 e 0,54 MPa, respectivamente.

Os resultados de modulo de elasticidade (MOE)
apresentados na Tabela 3 demonstram que houve
diferengas significativas entre os diferentes métodos de
tratamentos de particulas. Para os paineis de parica, a maior
média de MOE foi verificada para os painéis produzidos
com particulas tratadas em agua fria por 24 horas (T2).
J4, para os painéis de embatiba, a maior média de MOE
foi verificada para os painéis produzidos com particulas
tratadas em agua quente por 6 horas (T7).

Na comparacao entre as espécies, foram encontradas
diferencas estatisticamente significativas para o MOE
apenas entre os painéis produzidos com particulas tratadas
em agua quente por 6 horas, onde os painéis de embatba
(T7) apresentaram maior média em relagdo aos painéis
de parica (T3).
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Os valores médios de MOE obtidos neste estudo,
variaram na faixa de 2.571 MPa a 3.586 MPa para os
painéis de parica, e de 2.836 MPa a 3.539 MPa para os
painéis de embatiba. Esses valores estdo em conformidade
com os resultados apresentados por Latorraca (2000)
para os painéis cimento-madeira de Eucalyptus pellita,
Eucalyptus robusta, Eucalyptus urophylla e Eucalyptus
citriodora, cujos valores foram de 1.840 MPa a 3.390 MPa.
Por outro lado, os valores de MOE obtidos neste estudo,
foram inferiores aos encontrados por Iwakiri ¢ Prata (2008)
e Okino et al. (2004) que foram de 5.171 MPa a 6.144
MPa, e de 3.330 MPa a 4.780 MPa, respectivamente, para
as espécies de Hevea brasiliensis e Eucalyptus grandis.

Na comparagdo com o valor referencial para
painéis comerciais fabricados pelo processo Bison, a
maioria dos valores de MOE obtidos para os painéis de
parica e embatba, atendem ao requisito minimo de 3.000
MPa. Cabe ressaltar que, os painéis produzidos sem
tratamento de particulas apresentaram maiores valores
de MOE em relag@o ao requisito minimo do processo
Bison, tanto para o parica, quanto para o embatiba. Esse
¢ um ponto positivo, tendo em vista a possibilidade de
eliminar a etapa de tratamento de particulas no processo
de produgdo dos painéis cimento-madeira para essas
espécies.

Quanto ao modulo de ruptura (MOR), ndo foram
constatadas diferengas significativas entre os painéis
cimento-madeira produzidos com diferentes métodos de
tratamentos de particulas, tanto para os painéis de parica,
quanto para os de embatiba.

Na comparacao entre as espécies, foram encontradas
diferencas estatisticamente significativas para o MOR
apenas entre os painéis produzidos com particulas tratadas
em agua quente por 6 horas, onde os painéis de embatiba
(T7) apresentaram maior média em relagdo aos painéis
de parica (T3).

Os valores médios de MOR obtidos neste estudo,
variaram na faixa de 6,48 MPa a 7,91 MPa para os painéis
de parica ¢ de 6,89 MPa a 8,32 MPa para os painéis de
embatba. Esses valores foram superiores em relagdo aos
resultados obtidos por Latorraca (2000) para os painéis
cimento-madeira de Eucalyptus pellita, Eucalyptus
robusta, Eucalyptus urophylla e Eucalyptus citriodora,
cujos valores foram de 3,53 MPa a 6,77 MPa. Os valores
médios de MOR obtidos neste estudo foram préximos dos
resultados encontrados por Iwakiri e Prata (2008) e Okino
et al. (2004), cujos valores foram na faixa de 6,47 MPa a
9,90 MPa, e de 6,6 MPa a 7,6 MPa, respectivamente, para
as espécies de Eucalyptus grandis e Hevea brasiliensis.
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Por outro lado, na comparagdo com o valor referencial
para painéis comerciais fabricados pelo processo Bison,
os valores de MOR obtidos para os painéis de parica e
embatiba, foram inferiores ao requisito minimo de 9,0 MPa.

4 CONCLUSOES

Com base nos resultados obtidos nesta pesquisa, as
seguintes conclusdes podem ser apresentadas:

- os métodos de tratamentos de particulas ndo
contribuiram de forma significativa para aumento na
estabilidade dimensional dos painéis cimento-madeira de
paricé e embatba;

- de maneira geral, os painéis de embatba
apresentaram melhor estabilidade dimensional em
comparacao aos painéis de parica;

- quanto as propriedades mecanicas, 0s painéis
de embatiba produzidos com particulas tratadas em agua
quente por 6 horas, apresentaram melhores resultados em
comparagdo aos painéis de parica;

- os métodos de tratamentos de particulas exerceram
pouca influéncia nos resultados de propriedades mecanicas
dos painéis cimento-madeira de parica e embatba;

- os resultados de inchamento em espessura 24
horas e ligag@o interna obtidos para os painéis de parica e
embauba, atendem integralmente aos requisitos minimos
estabelecidos pelo processo Bison para painéis comerciais
de cimento-madeira. Para o Modulo de elasticidade,
os resultados atendem parcialmente a esse requisito do
processo Bison;

-aavaliagdo geral dos resultados indica a viabilidade
técnica de utilizacdo da madeira de Schizolobium
amazonicum “Parica” e Cecropia hololeuca “Embauba”
na produc¢do de painéis cimento-madeira.
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