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RESUMO
O objetivo do trabalho foi avaliar a rugosidade e a molhabilidade da superfície de lâminas de 
madeira de curupixá (Micropholis venulosa) antes e após o processo de lixamento manual e aplicação 
de seladora. A rugosidade foi estimada usando-se um rugosímetro; para avaliar a molhabilidade 
utilizou-se um goniômetro. A rugosidade das lâminas submetidas a lixas de diferentes números 
de grão abrasivo (180 e 240) diferiu em relação àquelas não lixadas. No entanto, a rugosidade das 
lâminas lixadas com números de grão abrasivo 180 e 240 não apresentaram diferença significativa 
entre si, mesmo após a aplicação da seladora. Quanto ao ângulo de contato, o menor valor foi 
encontrado para as lâminas lixadas com o número de grão abrasivo 240 após a aplicação de 
seladora. Assim, a aplicação de lixa combinada com produto de acabamento melhora a qualidade 
de superfície das lâminas, implicando em melhor qualidade do produto acabado.
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Surface Evaluation of Micropholis venulosa Decorativeveneers

ABSTRACT
This study aimed to evaluate the roughness and the wettability of Curupixá (Micropholis venulosa) 
veneers surface before and after manual sanding and application of sealer. The roughness was 
estimated using a profilometer and the wettability with a goniometer. The roughness of the veneers 
subjected to different levels of abrasive sandpapering (180 and 240) differed from those not sanded. 
However, the roughness of sanded veneer with abrasive sandpaper number 180 and 240 showed 
no significant difference among themselves, even after the sealer application. As for the contact 
angle, the lowest value was found for the veneers sanded with the number of abrasive sandpaper 
240 after applying sealer. Thus, sanding along with finish product improved the surface quality 
of the veneers, resulting in a better quality of the finished product.

Keywords: roughness, contact angle, wood veneer.
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1. INTRODUÇÃO

A espécie Micropholis venulosa (Mart. e Eichler) 
Pierre, conhecida popularmente como curupixá, guajará 
ou rosadinho, é uma espécie madeireira tropical, nativa 
da flora brasileira, de ocorrência natural nos estados 
Amazonas, Rondônia, Pará e Maranhão (IPT, 2015). 
Possui um valor médio de densidade básica em torno 
de 0,67 g/cm3 e sua madeira apresenta características 
e propriedades tecnológicas que garantem boa 
trabalhabilidade no torno e na broca, resultando em 
excelente acabamento (IBAMA, 2015). Essa madeira de 
média densidade é usada principalmente na construção 
civil (esquadrias e peças estruturais) e em móveis e 
artigos domésticos decorativos.

A alta qualidade da madeira de curupixá permite 
que lâminas de madeira sejam retiradas de seu fuste 
para serem utilizadas como produtos decorativos. 
No  entanto, são poucos os estudos que avaliam a 
qualidade de superfície antes e após o acabamento 
desse tipo de material utilizado para fins decorativos. 
De acordo com Silva et al. (2008), a qualificação da 
superfície usinada pode ser realizada por meio direto, 
conforme explicitado na norma ASTM D1666-87 
(ASTM, 1995), a qual apresenta caráter subjetivo, 
ou por meio indireto, mediante a determinação do 
avanço por dente (fz) de serra. Encontram-se outras 
formas diretas e indiretas de avaliação da qualidade 
da superfície da madeira na literatura, dentre essas, 
a determinação da rugosidade e da molhabilidade 
ganham destaque, por serem parâmetros quantitativos 
que permitem qualificar de forma direta e objetiva a 
superfície da madeira e de sólidos em geral.

Como em outros campos da engenharia, a pesquisa 
sobre a rugosidade da superfície é de suma importância 
para a indústria de processamento da madeira devido 
ao seu efeito direto sobre a qualidade do produto. 
Entretanto, mesmo com a disponibilidade de inúmeros 
métodos para determinação da rugosidade, são poucos os 
registros de uso frequente na indústria (Kilic et al., 2006). 
A capacidade para quantificar e controlar a rugosidade 
da superfície, que varia em larga escala, como resultado 
das diferenças metodológicas no processamento da 
madeira utilizando ferramentas ou máquinas, é muito 
importante em várias aplicações (Yildiz, 2002). Cada 
objeto tem uma superfície composta por picos e vales 
em miniatura e a distribuição dimensional e de área 

desses picos e vales afeta as propriedades da superfície 
(Budakçi et al., 2013).

Devido a sua estrutura anisotrópica e suas características 
anatômicas, a madeira apresenta superfícies bastante 
irregulares, com variadas distribuições dimensionais 
de picos e vales, muitas vezes a níveis microscópicos. 
Embora a composição e a estrutura anatômica tenham 
grande influência na rugosidade da superfície da madeira 
(Taylor  et  al., 1999), esses parâmetros qualitativos 
dependem grandemente das técnicas de usinagem e 
acabamento utilizadas (Yildiz, 2002; Kilic et al., 2006).

O acabamento, dentre outros objetivos, tem por 
finalidade melhorar a qualidade da superfície da 
madeira. Nesse sentido, encontram-se alguns trabalhos 
na literatura comparando a qualidade de superfície 
lixada com aquelas obtidas em plainas (Hernández 
& Cool, 2008; Sulaiman  et  al., 2009), avaliando a 
influência de diferentes grãos de abrasividade de lixas 
na rugosidade de superfície de madeiras (Muenchow, 
2002; Burdurlu et al., 2005; Kilic et al., 2006). De modo 
geral, esses estudos demostram que o tipo de grão das 
lixas influencia a rugosidade, sendo que superfícies 
menos rugosas foram obtidas com o aumento do 
número do grão da lixa, independentemente da espécie 
madeireira utilizada nos estudos.

Embora compostos químicos inorgânicos e 
produtos de acabamento como vernizes, stains, tintas 
e outros sejam largamente utilizados em madeira com 
finalidade de melhorar a qualidade de superfície e o seu 
desempenho frente à intempérie, pouco se sabe sobre 
o efeito dessa aplicação nos valores de rugosidade e de 
molhabilidade das lâminas de madeira.

De acordo com Berg (1993), o fenômeno de 
molhabilidade pode ser definido como manifestações 
macroscópicas de interações moleculares entre líquidos 
e sólidos em contato direto na interface. De  modo 
geral, a caracterização da molhabilidade em madeira 
tem sido estudada para otimizar os processos que 
envolvem a aplicação de produtos/processos de 
acabamento e a colagem de superfícies (Rowell, 2005; 
Ayrilmis et al., 2009).

A molhabilidade pode ser avaliada pela medida 
do ângulo de contato (θ) da interação física entre a 
superfície da madeira e a água. Devido à existência da 
energia livre superficial (energia superficial específica) 
dos átomos que compõem a matéria (madeira), a adesão 
de um material sobre outro será tanto maior quanto 
maiores forem as energias de superfícies envolvidas 
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(Fowkes, 1964; Wu, 1971; Johnson & Dettre, 1993; 
Gennes et al., 2003; Roura & Fort, 2004; Burkarter, 
2010). Assim, conclui-se que as madeiras possuem 
elevados níveis de energia de superfície por apresentarem 
características hidrofílicas (afinidade com a água) e a 
diminuição da hidrofilicidade da madeira, em muitos 
casos, é pretendida, principalmente para aumentar a 
sua durabilidade.

O objetivo deste trabalho foi avaliar a rugosidade e 
a molhabilidade da superfície de lâminas de madeira de 
curupixá (Micropholis venulosa) antes e após o processo 
de lixamento manual e aplicação de um produto de 
acabamento (seladora).

2. MATERIAL E MÉTODOS

2.1. Preparação das amostras e tratamento 
superficial

A madeira foi adquirida, na forma de lâminas, 
no comércio local de Brasília, DF. A fim de atingir o 
objetivo proposto, foram preparadas e analisadas um 
total de 21 amostras distribuídas pelos 8 tratamentos, 
separadas em 3 grupos. Cada amostra tinha dimensões 
aproximadas de 15 x 30 x 0,055 cm de largura, 
comprimento e espessura, respectivamente (Figura 1). 
Essas dimensões foram determinadas para otimizar 
o lixamento e a aplicação da seladora. As amostras 
foram acondicionadas propositalmente em ambiente 
coberto sem controle de temperatura e umidade, com 
a finalidade de simular o mesmo acondicionamento 
utilizado pela indústria moveleira regional.

As amostras passaram por dois tipos de tratamento 
superficial sequenciais, sendo lixamento e posteriormente 
aplicação de seladora. No processo de lixamento foram 
avaliadas duas grana de lixa (180 e 240 de grão). 

Essas  lixas são as mais utilizadas para acabamento 
final na indústria moveleira. O processo de lixamento 
foi realizado de forma manual e em apenas uma das 
faces das amostras. A fim de manter a homogeneidade 
do processo de lixamento, foram utilizados 10 ciclos 
de lixamento para cada amostra, sendo que cada 
ciclo correspondeu a uma ida e volta da lixa sobre a 
superfície da amostra no sentido paralelo à disposição 
dos elementos anatômicas da madeira. Em seguida, a 
seladora Sparlack (seladora concentrada classificada, 
conforme norma ABNT NBR 11702:2010 (ABNT, 
2011), comumente utilizada no setor moveleiro, foi 
aplicada sobre a superfície lixada. Foram aplicadas 
três demãos de seladora em cada amostra, sendo 
que entre uma demão e outra a superfície selada foi 
lixada novamente (3 ciclos), conforme recomendação 
do fabricante.

A descrição dos tratamentos e siglas correspondentes 
estão apresentadas na Tabela 1.

Tabela 1. Descrição dos tratamentos e respectivas abreviaturas.
Table 1. Description of treatments and their respective abbreviations.

Sigla Descrição do tratamento Grupo
Test_S.Lx Testemunha das amostras sem lixar

Sem lixar
S.Lx+sel Amostras sem lixar mais aplicação de seladora
Test_Lx180 Testemunha para amostras da lixa 180 (sem lixar)

Lixa 180Lx180 Amostras após lixar com lixa 180
Lx180+Sel Amostras após lixar com lixa 180 mais aplicação de seladora
Test_Lx240 Testemunha para amostras da lixa 240 (sem lixar)

Lixa 240Lx240 Amostras após lixar com lixa 240
Lx240+Sel Amostras após lixar com lixa 240 mais aplicação de seladora

Figura 1. Esquema ilustrativo da lâmina (amostra) 
de madeira de Micropholis venulosa; setas indicam os 
pontos exatos da coleta dos dados.
Figure 1. Illustrative scheme of the wood Micropholis 
venulosa veneer (sample). Arrows show the exact points 
for collection of data.
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2.2. Teste de rugosidade da superfície

A rugosidade da superfície das amostras de lâminas 
de curupixá foi determinada antes e após o processo de 
lixamento e após a aplicação da seladora utilizando-se 
o equipamento Surftest SJ – 400 (Mitutoyo), de acordo 
com a norma JIS B 0601 (JIS, 2001), com cut-off de 
0,8 mm e percurso de avaliação de 8 mm. As medições 
foram realizadas em 5 posições diferentes, dentro de 
cada amostra, no sentido perpendicular às fibras, 
tal como indicado na Figura 1 (setas). As medições 
foram efetuadas depois de verificado que a amostra e 
o dispositivo estavam paralelos ao solo. O dispositivo 
do equipamento mede a rugosidade da superfície 
obtendo o perfil pico-vale da superfície movendo a 
agulha da ponteira de varrimento para cima e para 
baixo sobre a superfície da amostra. A linha central 
entre os vales e picos do perfil mostra a rugosidade 
média (Ra) em µm (Figura 2), sendo esse o parâmetro 
avaliado neste estudo.

2.3. Teste de molhabilidade de superfície

A molhabilidade da superfície das lâminas de 
curupixá após a aplicação do selador foi avaliada por 
meio de medições do ângulo de contato da gota séssil, 
com o uso do goniômetro Krüss DSA30 e do software 
DSA30. Água destilada foi o líquido utilizado para essa 
determinação. O volume da gota depositada sobre o 
material foi de 15 μL e as medições foram realizadas 
a cada segundo, por um período de 60 segundos. 
O  ângulo de contato foi determinado a partir dos 
30 segundos (s) após a deposição da gota (θ), mediante 
a estimativa média dos valores de ângulo de contato 

mensurados no intervalo de tempo entre 30 e 60 s, 
conforme metodologia adotada por Melo et al. (2013).

2.4. Análise dos resultados

A variável rugosidade foi avaliada antes e após o 
processo de lixamento e após a aplicação da seladora. 
Para a variável molhabilidade, estudada por meio da 
determinação do ângulo de contato, foram avaliadas 
apenas as amostras após a aplicação da seladora. 
O delineamento experimental utilizado foi o inteiramente 
casualizado (DIC), com 7 repetições por tratamento, 
sendo que para cada repetição utilizaram-se 5 pontos de 
leitura distintos para as variáveis estudadas (Figura 1, 
setas), respeitando-se sempre os mesmos pontos para a 
determinação das variáveis para as diferentes avaliações, 
a fim de se evitar a influência da heterogeneidade 
natural da madeira nos resultados.

Para avaliar os efeitos dos tratamentos na rugosidade 
e na molhabilidade da superfície das lâminas de 
Micropholis venulosa os dados foram submetidos à 
análise de variância, utilizando-se o software ASSISTAT 
Versão 7.7 beta (Silva & Azevedo, 2009). Para valores 
de F significativo, as médias foram comparadas pelo 
Teste de Tukey, ao nível de 5% de probabilidade, a fim 
de determinar as diferenças dentro de cada grupo, para 
rugosidade, e entre lixas, após aplicação da seladora, 
para molhabilidade.

3. RESULTADOS E DISCUSSÃO

Os valores médios da rugosidade de superfície 
(Ra) das lâminas de curupixá (Micropholis venulosa), 
antes e após o processo de lixamento e após aplicação 
da seladora são apresentados na Figura  3. Note-se 
que, nesse caso, cada tratamento teve sua própria 
testemunha e todos seguiram a seguinte nomenclatura: 
lâminas não lixadas (Test_S.Lx) e após aplicação de 
seladora (S.Lx+Sel), antes e após serem lixados com 
lixa 180 (Test_Lx180 e Lx180, respectivamente) e com 
lixa 240 (Test_Lx240 e Lx240, respectivamente) e após 
a aplicação da seladora (Lx180+Sel e Lx240+Sel).

Mesmo que as madeiras, de um modo geral, 
apresentem alta heterogeneidade em função de suas 
características anisotrópicas e de sua composição 
anatômica, observa‑se que para a rugosidade de 
superfície das lâminas da espécie em estudo essa 
heterogeneidade na rugosidade não foi observada, 

Figura 2. Esquema de perfil de superfície determinado 
pelo movimento da agulha da ponteira de varrimento 
do equipamento Surftest SJ – 400. Fonte: adaptado de 
Söğütlü (2005).
Figure  2. Surface profile scheme determined by the 
movement of the needle tip of the scanning equipment 
Surftest SJ - 400. Source: Adapted from Söğütlü (2005).
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uma vez que as testemunhas não apresentaram 
diferença significativa entre si. Quando comparados 
os valores médios de rugosidade com os de espécies 
diferentes, encontrados na literatura, observou-se que 
a rugosidade das lâminas de curupixá (testemunhas) 
foram inferiores às observados para o Schizolobium 
amazonicum Huber ex. Ducke (10,56 µm) (Melo et al., 
2013), Fagus sp. (20,50 µm) (Bekhta & Marutzky, 2007) 
e Trattinnickia burseraefolia (11,83 µm) (Arruda, 2012). 
Tal fato, possivelmente, está atrelado à menor densidade 
apresentada por essas espécies em comparação com 
a espécie aqui estudada, colocando em evidência a 
influência direta das características de cada espécie.

Embora a composição e a estrutura anatômica 
tenham grande influência na rugosidade da superfície 
da madeira (Taylor  et  al., 1999), esse parâmetro 
qualitativo também é influenciado diretamente pelas 
técnicas de desdobro, usinagem e acabamento utilizadas 
(Yildiz, 2002; Kilic et al., 2006). Segundo Aslan et al. 
(2008), o tipo de madeira, a direção do corte e o tipo 
e número de cortadores têm um efeito significativo 
sobre a rugosidade da superfície.

Observa-se nas lâminas submetidas ao lixamento 
redução significativa nos valores de rugosidade, tanto 
nas lixadas com lixa 180 (6,96 ± 1,88 µm) quanto 
naquelas lixadas com lixa 240 (7,12 ± 2,21 µm), as 
quais apresentam diferença significativa em relação 

às respectivas testemunhas (9,15 µm e 9,96 µm). 
No entanto, as diferentes granulometrias das lixas 
utilizadas não apresentaram valores com diferença 
significativa quando comparadas entre si. Embora 
resultados encontrados na literatura relatem que 
madeiras lixadas com maior número de grão abrasivo 
apresentam menor rugosidade (Burdurlu et al., 2005; 
Kilic et al., 2006; Aslan et al., 2008; Hiziroglu et al., 
2014; İmirzi et al., 2014), isso não foi observado no 
presente estudo. Tal fato pode estar relacionado à 
pequena diferença de grão entre as lixas utilizadas, 
pois, segundo Burdurlu et al. (2005), à medida que o 
tamanho dos grãos abrasivos diminui, a eficácia no 
rompimento das aparas da madeira reduz-se.

Após a aplicação da seladora, a rugosidade da 
superfície diminui substancialmente, principalmente 
para as lâminas lixadas, seguindo a mesma tendência 
relatada anteriormente. No entanto, embora as lâminas 
não lixadas e com seladora (S.Lx+Sel) apresentarem 
rugosidade significativamente menor (6,74 ± 1,54 µm), 
quando comparadas a sua testemunha (9,08 ± 1,67 µm), 
seu valor médio é significativamente superior às lâminas 
com seladora lixadas com grão 180 (3,74 ± 1,03 µm) 
e com grão 240 (3,44 ± 1,10 µm). Isso demostra que 
a utilização de lixa (grãos 180 e 240) e aplicação de 
seladora melhoram consideravelmente a qualidade da 
superfície de lâminas de curupixá, visto que as lâminas 
lixadas com aplicação de seladora obtiveram uma redução 
na rugosidade de 59,12% e 65,46% para Lx180+Sel e 
Lx240+Sel, respectivamente, quando comparadas às 
respectivas testemunhas. Já para as lâminas não lixadas 
e com seladora, a redução percentual de rugosidade 
foi bem menor, 25,77%.

Segundo Richter  et  al. (1995), o sucesso dos 
acabamentos de superfície (pintura, envernizamento 
etc.) aplicados com o objetivo de proteger, melhorar 
e aumentar o valor econômico do produto final está 
intimamente ligado à lisura da superfície da madeira. 
Logo, a suavidade da superfície é muito importante 
para a utilização de menor quantidade de materiais de 
acabamento de superfície (Aslan et al., 2008).

A análise do perfil de rugosidade obtido da lâmina 
de madeira de curupixá (Micropholis venulosa) sem 
tratamento (Figura 4, linha vermelha) sugere que a 
superfície apresentou altos valores de depressões, com 
vales de até -60 µm de profundidade e picos de até 30 µm 
de altura. Esses valores, mesmo que micrométricos, 

Figura 3. Rugosidade da superfície de lâminas de 
curipixá submetidas a diferentes tratamentos de 
acabamento. Médias seguidas de mesma letra não 
diferem estatisticamente, pelo Teste de Tukey, a 5% de 
significância.
Figure 3. Surface roughness of the “curupixá” veneer 
submitted to different workmanship treatments. Means 
followed by same letter do not differ statistically by the 
Tukey test at 5% significance level.
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mostram a alta variação entre picos e vales, os quais 
caracterizam superfície rugosa.

Por outro lado, ao analisarem-se os perfis de 
rugosidade das lâminas após serem lixadas (Figura 4, 
linha azul) e após aplicação da seladora (Figura  4, 
linha preta), observa-se uma redução considerável no 
valor das depressões, com exceção da amostra Lx240, 
que apresentou um vale de profundidade similar ao 
da testemunha. Entretanto, de maneira geral, vales e 
picos desses perfis apresentaram menor variação de 
profundidade e altura, demonstrando uma evolução na 
redução da rugosidade com o processo de lixamento 
seguido da aplicação de seladora. É possível notar a 
drástica redução nos valores dos vales e picos na amostra 
Lx240+Sel, em que profundidade e altura foram de 
até -15 µm e 10 µm, respectivamente. Esses valores 
caracterizam essa superfície como de menor rugosidade 
e, consequentemente, de melhor qualidade quando 
comparada com as lâminas dos demais tratamentos.

Estudos de molhabilidade geralmente envolvem 
a medição de ângulos de contato, que indicam o grau 
de umedecimento quanto à interação entre sólido e 
líquido (Yuan & Lee, 2013). Os valores médios do 
ângulo de contato, ao final do período da análise 
(60 s), são apresentados na Figura 5. Vale salientar que 
não foi possível mensurar o ângulo de contato entre a 
gota séssil (água) e a lâmina de madeira antes e após o 
processo de lixamento, em virtude da rápida absorção 
da água pela superfície da lâmina de curupixá. Isso 
pode ter ocorrido em virtude de a água apresentar baixa 
viscosidade pois, segundo Cruz (2006), quanto menor 
a viscosidade do líquido, mais rapidamente ocorrerá 
a sua penetração na madeira. Esse fato, combinado 
com a espessura fina da lâmina, não permitiu essa 
mensuração.

Após terem recebido o acabamento com seladora 
as lâminas apresentaram ângulo de contato médio 
acima de 70º. Observou-se, que o ângulo de contato 
entre a superfície das lâminas de curupixá e a gota 
séssil de água das lâminas lixadas com grão abrasivo 
240  (Lx240+Sel) foi significativamente superior 
(74,28 ± 4,75º) em relação aos outros dois tratamentos, 
Lx180+Sel (71,36 ± 3,66º) e S.Lx+Sel (70,53 ± 2,35º) que, 
por sua vez, não apresentaram diferença significativa 
entre si (Figura 5).

Segundo Melo et al. (2013), diversos fatores intrínsecos 
ao substrato (rugosidade, topografia, morfologia e 
composição química do material) influenciam o grau 

de molhabilidade e esse comportamento, no presente 
estudo, pode ser atribuído principalmente à aplicação 
da seladora e ao número de grão de abrasividade da 
lixa utilizada.

Embora os valores de ângulo de contato apresentem 
diferenças estatísticas entre os tratamentos Lx240+Sel 
e Lx180+Sel/S.Lx+Sel, não é possível afirmar qual 
acabamento de superfície possibilita menor molhabilidade 
nas lâminas de curupixá, pois a amplitude entre o menor 
e o maior valor foi muito pequena, de aproximadamente 
10º, considerando-se o desvio padrão das médias.

Yuan & Lee (2013) afirmam que ângulos de contato 
menores que 90º correspondem a molhabilidade 

Figura 5. Valores médios do ângulo de contato entre a 
superfície de lâminas de curipixá e gota séssil de água 
estimados após aplicação de seladora. Médias seguidas 
de mesma letra não diferem estatisticamente pelo Teste 
de Tukey a 1% de significância.
Figure 5. Average values of the contact angle between 
the surface of the Micropholis venulosai veneer and 
sessile drop of water, estimated after applying sealer. 
Means followed by same letter do not differ statistically 
by the Tukey test, a 1% significance level.

Figura 4. Perfil de rugosidade de amostra de lâmina 
de curupixá (Micropholis venulosa) sem tratamento, 
Test_Lx240, linha vermelha; após processo de 
lixamento, Lx240, linha azul; e após aplicação de 
seladora, Lx240+Sel, linha preta.
Figure 4. Sample roughness profile of the Micropholis 
venulosa veneer untreated (Test_Lx240, red line), after 
sanding process (Lx240, blue line) and after application 
of sealer (Lx240+Sel, black line).
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alta, enquanto ângulos de contato maiores que 
90º  correspondem a baixa molhabilidade. Assim, 
apesar do tratamento da superfície das lâminas de 
curupixá com seladora ter surtido efeito, aumentando 
o ângulo de contato, as lâminas ainda apresentam alta 
molhabilidade, provavelmente devido, principalmente, 
à espessura da lâmina.

De modo geral, os resultados obtidos no presente 
estudo de rugosidade e molhabilidade das lâminas 
de curupixá corroboram os de Piao  et  al. (2010), 
que afirmam que quanto maior a rugosidade, menor 
o ângulo de contato e, consequentemente, maior a 
molhabilidade da madeira.

4. CONCLUSÃO

A rugosidade da superfície de lâminas de madeira 
de curupixá (Micropholis venulosa) diminuiu após o 
processo de lixamento e mais expressivamente após 
a aplicação da seladora. Não foi possível observar 
diferença significativa na rugosidade das lâminas 
quando lixadas por diferentes número de grão abrasivo 
(180 e 240), mesmo após a aplicação da seladora. 
O menor valor de ângulo de contato entre a superfície 
da lâmina de curupixá e a água foi encontrado para 
as lâminas lixadas com o número de grão abrasivo 
240 após a aplicação de seladora. Assim, levando-se em 
consideração as duas variáveis de estudo (rugosidade 
e molhabilidade), a aplicação de lixa combinada com 
produto de acabamento melhora a qualidade de 
superfície das lâminas, implicando em uma melhor 
qualidade do produto acabado.
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