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(57) Resumo: "GESSO E COMPOSITOS DE ALTA RESISTENCIA
MECANICA E BAIXA PERMEABILIDADE E SEU PROCESSO DE
FABRICAGAO". A presente invengdo refere-se em um gesso com elevada
resisténcia mecénica e baixa permeabilidade e seu processo de
fabricagdo, tendo como objetivo a preparagdo de pegas de gesso,
utilizando como matéria prima o Sulfatp de Célcio Hemihidratado ou o
Fosfogesso. O p6 do Hemihidrato é uniformemente umedecido com uma
quantidade de &gua ao redor de 20,0 gramas de agua para cada 100,0
gramas de gesso seguindo-se de uma compressédo uniaxial ou isostatica.
Este mesmo procedimento & empregado para na preparagdo de
compdsitos de gesso, inclusive com fibras vegetais, poliméricas e
metalicas. Esse tipo de gesso encontra tiso na construgdo civil na forma
de: i) placas de gesso reforgadas ou ndo por fibras; ii) vigas constituidas
por placas de gesso reforgadas por arames de ago; iii) placas compostas
de gesso e de polimeros para alto isolamento térmico e acustico; iv) placas
e tubos com ultra baixa absorgdo de dgua.
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BAIXA PERMEABILIDADE E SEU PROCESSO DE

FABRICACAQ.

Refere-se a presente invengdo a um gesso com elevada resisténcia
mec.z“m'ica e baixa permeabilidade e seu processo de fabricagdo, tendo como
objetﬁ/o a preparacdo de pecas de gesso, utilizando como matéria prima o

Sulfato de Calcio Hemihidratado (Plaster of Paris) ou o Fosfogesso. O po

do Hemihidrato ou do Fosfogesso ¢ uniformemente umedecido com uma

quantidade de 4gua ao redor de 20,0 gramas de agua para cada 100,0
gramas de gesso seguindo-se uma compressdo uniaxial ou isostatica. Este
mesmo procedimento é empregado para a preparacdo de compdsitos de
gesso, inclusive com fibras vegetais, poliméricas e metalicas. Esse tipo de
gesso encontra uso na constru¢do civil na forma de: i) placas de gesso

reforcadas ou ndo por fibras; ii) vigas constituidas por placas de gesso

- reforcadas por arames de aco; iii) placas compostas de gesso e de

~ polimeros para alto isolamento térmico e acistico; 1v) placas e tubos com

ultra baixa absor¢do de agua. O processo de prensagem e os dispositivos

mecanicos mais convenientes para atingir a compactagdo desejada sdo

descritos.

A preparagdo de artigos ou pecas de gesso ¢ uma antiga atividade
que se estende até os dias atuais, a exemplo: 1) Karni J., Karni Eyal,
Gipsum in construction: origin and properties, Materials and Structures 28
(1995) 92-100, 2) Randel W.S. and Dailey M.C., High Strength Calcined
Gipsum and process of manufacturing same, US Patent 1,901.051 March
14, 1933, 3) Eberl J.J, Ingram A, Process for making high-strength Plaster
of Paris, Industrial and Engineering Chemistry,(1949) 1061-1065, 5)
Vekinis G., Ashby M.F., Beaumont P.W.R., Plaster of Paris as a model

material for brittle porous solids, Journal of Materials Science 28 (1993)
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3221-3227,.5] Colak, Adnam, Characteristics of acrylic latex-modified and
partially epoxy-impregnated gypsum, Cement and Concrete Research,
31(2001) 1539-1547. A preparagdo destes artigos ou pegas se caracterizam
pela formacdo de uma suspensio em agua de Sulfato de Calcio
Hemihidrato [SO,Ca: 1/2 (H,O)l, também conhecido como “Plaster of
Paris”, que em seguida é despejada em um molde onde, ap6és um intervalo
de tempo, ocorre o processo de hidratacdo, quando entdo o Hemihidrato,
[SO4Ca: 1/2 (H,0)], passa ao Dihidrato [SO,Ca: 2 (H,O)], resultando no
endurecimento da suspensdo. A busca por um processo capaz de permitir a
hidratacdo com reduc¢do no teor de agua da suspensdo tem sido objeto de
varias patentes, tais como: 1) Schwartz, Steven A. and Dehyar, Mohamad
A.; Use of comb-branched copolymers in gipsum compositions, US Patent
6.527.850, March 4, 2003 e 2) Lange, Robert G. and Schlotthauer, Harley
L., Plaster composition containing water-reducing agent, US Patent

4.184.887, January 22,1980.

O minimo teor de agua corresponde a dgua necessdria para que a
reagdo exotérmica SO,Ca 1/2(H,0) + 3/2 HO — SO,Ca 2(H;0O) + Calor
{A} ocorra em todas as moléculas do Hemihidrato sem deixar sobra de
dgua ¢ de 18,6 gramas de 4gua para cada 100 gramas de gesso
Hemihidrato. Essa quantidade de agua é muito inferior a necessaria para a
formacdo de uma suspensio com a devida viscosidade. Assim, o usual é o
emprego de quantidades de agua de trés a quatro vezes o valor que resulta

da equacdo {A}.

A densidade, a porosidade e a resisténcia mecanica do corpo seco,
obtido como resultado da hidratacdo, estio relacionadas a relacdo em peso
entre o hemihidrato e a agua, relacdo gesso/agua, G/A ( Sing M. and Garg

M., Relationship between mechanical properties and porosity of water-
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resistant gipsum binder, Cement and Concrete Research, 449-456 (1996) ).
Quanto menor o valor de G/A da suspensdo do »Hemihidrato em agua,
menores serdo a resisténcia mecanica ¢ a densidade e maior sera a
porosidade. Portanto, pela reagdio expressa em {4} a maior resisténcia
mecéanica sera obtida quando for atingida a relagdo G/A=5,36, 0 que €

equivalente a adicionar 18,6 g de agua a cada 100 g de gesso.

Na preparacdo de pecas de gesso através de suspensdes em agua, o
tempo de pega, (TP), o intervalo de tempo decorrido entre a preparagéo da
suspensdo e o inicio do processo de hidratacdo (caracterizado por
aquecimento da suspensdo) depende da temperatura e da relacdo G/A. Esse
tempo pode ser aumentado ou encurtado pela incorporacdo na suspensdo de
aditivos em pequena quantidade. Sulfato de potdssio € um acelerador da
reacdo enquanto o acido citrico é um retardador ( Sigh M. and Garg M.,
Retardation action of wvarious chemicals on sectting and hardening
characteristics of gypsum plaster at different pH, Cement and Concrete
Research 27 (1997) 947-950) ). A formacdo dos Cristalitos do Dihidrato
em forma acicular é sensivel a impurezas ( Eberl J.J., Ingram A, Process for
making high-strength Plaster of Paris, Industrial and Engineering
Chemistry, 41 (1949) 1061-1065 ), que, em alguns casos, podem levar a
forte perda da resisténcia mecanica das pecas de gesso.

A relagdo G/A pode ser modificada por razdes diversas: 1) adequar a
viscosidade da suspensdo ao processo de conformago; ii) produzir corpos
porosos para emprego na modelagem de pecas ceramicas (técnica da
colagem); iii) diminuir custos ou a redugdo de peso ( Patel, Jashbahai M.
and Finkelstein, Ronald s., Gipsum wallboard, and method of making
same, US Patent 5.879.446, March 9, 1999 ); iv) reducdo da condutividade
térmica e acustica.

O processo usual de preparacdo do gesso emprega quantidades bem
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superiores de agua do que o minimo estritamente necessario a hidratagdo
expresso na rea¢do {A}. A reducio do teor de dgua da suspensdo pode ser
obtida através do emprego de dispersantes, substincias que também sio
empregadas com o fim de reduzir a relacdo agua/cimento na preparacdo de
concretos de cimento Portland ( Schwartz, Steven A. and Dehyar,
Mohamad A.; Use of comb-branched copolymers in gipsum compositions,
US Patent 6.527.850, March 4, 2003 ). A reducdo da relacdio G/A ¢
particularmente importante quando as particulas de gesso apresentarem
elevada area especifica e, portanto, demandarem maior volume de agua,
como ocorre com as particulas do fosfogesso e do gesso reciclado. Neste
caso, a adi¢cdo de dispersantes permite produzir corpos de gesso com boa
resisténcia mecanica.

Como em todo material cerdmico, a porosidade do gesso contribui
para a reducdo da densidade e da resisténcia mecdnica a compressio € a
flexdo por facilitar o aparecimento de microtrincas.

Por ser um material hidrofilico o gesso poroso tem alta capacidade
de absorcdo de agua, propriedade que encontra aplicacdo, mas ¢é
inconveniente quando se trata de aplicagdes na construcdo civil. A
propriedade hidrofilica também confere adesdo a colas do tipo "latex"
como a de polivinil acetado, propriedade empregada na producgio do "gesso
cartonado". De fato, o gesso cartonado ( Jobbins, Richard M., Lightweight
gipsum composition, US Patent 6.171.388 ) ¢ um material composto em
que a resisténcia a flexdo € superior a do gesso comum endurecido devido a
presenca do cartdo aderido a superficie, porém, a resisténcia a compressao
ndo ¢ aumentada significativamente. O aumento da resisténcia a flexdo do
corpo de gesso também ¢é obtido através da incorporacdo de fibras
lignoceluldsicas de baixo custo, como aquelas encontradas em papeis €

cartdes, sendo comum o emprego de fibras de papel usado.
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Como durante 0 seu uso o contato do gesso com a agua € evitado,
pouca importincia tem sido dada a protecdo microbiologica da fibra. A
incorporag¢do de fibras no gesso, principalmente proxima as superficies
externas, € recomendada com o intuito de aumentar a resisténcia a flexao ¢
ao impacto. Na fabricacdo de compositos de gesso € usual aqueles
constituidos por trés camadas diferentes, uma interior constituida de gesso
fofo e duas externas mais densas e reforcadas com fibras ( Schwartz,
Steven A. and Dehyar, Mohamad A.; Use of comb-branched copolymers in
gipsum compositions, US Patent 6.527.850, March 4, 2003 ). Compdsitos
com outros materiais inorganicos inertes e de alta densidade nio tém sido
objeto de adi¢do as suspensdes, uma vez que contribuiriam para o aumento
de peso, levariam a aumento da condutividade térmica e, além disso, a

reducdo de custos seria menor do que na preparagdo do gesso poroso.

Com o intuito de solucionar estes problemas e de supera-los,
desenvolveu-se a presente invencdo de gesso e seus compositos de alta
resisténcia mecénica € baixa permeabilidade e seu processo de fabricagéo,
onde consegue-se fabricar pecas de gesso com alta resisténcia ¢ baixa
permeabilidade, utilizando-se como matéria prima o Sulfato de Calcio
Hemihidratado ou o Fosfogesso. Essas duas matérias primas tendo um
baixo custo e uma larga abundincia, juntamente com o aumento da
qualidade e da facilidade de preparagdo das pecas de gesso, podem
contribuir para a diminui¢do do uso do cimento Portland, reduzindo, assim,
a geracdo de gas carbOnico pelas usinas produtoras de cimento. Assim,
torna-se 1mportante o desenvolvimento deste processo que permite
aumentar o uso do gesso, do fosfogesso, de material reciclado de gesso e
substituir o cimento Portland no que for possivel na drea de construgdo
civil. Essa substituicdo é acompanhada de reducdo de custos e de aumento

de qualidade.
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A invencdo podera ser melhor compreendida através da descrigdo

abaixo em consonincia com as figuras, onde:

A Figura 1 representa um grafico do comportamento da densidade
final do corpo de gesso com o teor de agua, onde o ponto indicado por um

circulo cheio refere-se a um corpo obtido por prensagem uniaxial.

A Figura 2 representa um grafico do comportamento da resisténcia
mecanica a compressdo uniaxial com a relacdo Gesso/dgua, onde o ponto
correspondente a abcissa 5,0 refere-se a um corpo obtido por prensagem

uniaxial;

A Figura 3 representa um grafico do comportamento da resisténcia a
compressdo R com a densidade do corpo de gesso, com valores obtidos por

uma combinacdo dos dados das Figuras 1 ¢ 2;

A Figura 4 representa um modelo do equipamento de prensagem de

placas por rolamento sem deslizamento;

A Figura 5 representa os detalhes do rolo compressor ¢ as placas
obtidas no processo de rolamento sem deslizamento e seus respectivos

cilindros de prensagem Lisa e Corrugada;

A Figura 6 representa as canaletas para prensagem de perfis em “L”

e em “U”;
A Figura 7 representa a prensagem isostatica de tubos de gesso;

A Figura 8 representa um composito com placas externas de gesso,

ou seja, um composito “gesso- ISOpor-gesso’’;

A Figura 9 representa uma viga de gesso reforgada por fios de aco.
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Consiste a presente inven¢do na preparacdo de corpos ceramicos a
base de gesso com elevada resisténcia mecinica a compressdo € a flexdo,
com reduzida porosidade. Tais propriedades sdo bem superiores aquelas
obtidas através dos processos convencionais que passam pela formacdo de
suspensdes de gesso em agua. Na presente invencdo, a obtencdo do
Dihidrato (Sulfato de Calcio Dihidratado) a partir do Hemidrato, (Sulfato
de Calcio Hemihidratado) tem relacdo G/A proxima da relacdo ideal, G/A
= 5,36, capaz de propiciar a hidratacdo de todo o Hemihidrato sem restar
agua, resultando em baixa porosidade, ou, de preferéncia, adicionando-se
um teor de dgua um pouco superior a 18,6 gramas de dgua para cada 100g
de gesso, por exemplo, G/A=5,0, que corresponde a 20 gramas de agua

para 100 gramas do Hemihidrato.

O processo de molhamento do pé do Hemihidrato ¢ chamado de
"Molhamento Controlado". Apdés molhado, o gesso ¢ prensado
uniaxialmente, biaxialmente ou isostaticamente no formato desejado,

conforme os exemplos que estdo descritos abaixo.

Aplicando-se os mesmos procedimentos ao Hemihidrato do Sulfato
de Calcio derivado da producdo de acido fosférico - Fosfogesso, as
propriedades mecédnicas dos corpos preparados a partir do Fosfogesso
aproximam-se daquelas obtidas a partir do Hemihidrato conhecido como
"Plaster of Paris". O fosfogesso é obtido tomando-se o Sulfato de Calcio
aue resulta da producéo de acido fosforico, por exemplo para fertilizantes,
e submetendo-o as seguintes operagdes: 1) o neutralizacdo para pH~7,0 por
adigdo de hidroxido de célcio; ii) tratamento térmico abaixo de 160°C, de
preferéncia a 150°C, até atingir a condi¢do de Hemihidrato de Sulfato de
Calcio. Em seguida sua distribuicdo granulométrica é ajustada por

moagem. O produto de gesso obtido substitui integralmente o Hemihidrato
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conhecido como Plaster of Paris.

O Hemihidrato umedecido é transformado em Dihidrato por meio da
compressdo mecidnica uniaxial, biaxial ou isostatica. Durante a sua
prensagem ocorre grande parte da transformacdo do Hemihidrato ao
Dihidrato que se completa dentro dos préximos trinta minutos. O corpo
obtido adquire grande parte de sua resisténcia mecdnica durante a
prensagem. A transforma¢do do Hemihidrato a Dihidrato pode ser atrasada
por intermédio da adicdo ao gesso de substincias hidrofilicas, como a
carboximetilcelulose, o polietilenoglicol ou outras substincias

assemelhadas.

A diminui¢do do custo final do corpo de gesso é obtida por meio da
incorporagdo de outros materiais de menor custo. Neste caso 0s materiais
sdo cuidadosamente escothidos, tomando cuidado para ndo interferirem
negativamente no processo de hidratacdo e, ainda, que possam oferecer as
propriedades desejadas a peca de gesso. A introducdo desses materiais
podera ter como conseqiiéncia a redugdo das propriedades mecanicas do
gesso, a exemplo dos auxiliadores do processo de prensagem, como os
estearatos de calcio e aluminio que causam diminui¢do das propriedades
mecénicas do corpo de gesso, tornando a superficie do corpo mais
repelente a agua. Aditivos inorganicos incapazes de se ligarem aos graos de
gesso, como a areia diminuem a resisténcia mecanica, principalmente a

resisténcia a flexdo.

Fibras de plastico, de ag¢o ou lignocelulosicas, podem ser
incorporadas junto as superficies externas para aumento da resisténcia ao
impacto e a flexdo. Neste caso ha que providenciar meios que permitam
aumentar ou criar aderéncia do gesso a fibra, por exemplo, por

engastamento, dando forma adequada a superficie das fibras metalicas ou
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plasticas, por formacdo de protuberancias, ou ainda, por funcionaliza¢do da

superficie das fibras lignocelulésicas e poliméricas.

Placas de gesso podem ser devidamente preparadas pela compressao
do p6 de Hemihidrato ou de Fosfogesso, molhados pelo processo de
Molthamento Controlado, por meio de um cilindro (1) apoiado sobre o po,
que rola sem deslizar em relacdo ao po que esta sendo comprimido. A
pressdo sobre o po pode resultar somente do peso proprio do cilindro ou de

outras forcas que sejam aplicadas sobre o seu eixo (2).

Tubos de gesso (4) (Fig.7) e de seus compositos podem ser
preparados por aplicacdo de pressdo isostatica. Neste caso o dispositivo
empregado consta de um cilindro central de aco (3) levemente conico sobre

o qual o gesso (4) é comprimido por uma camisa de poliuretano (5).

Cantoneiras de gesso e seus compositos podem ser preparadas com
formatos diversos, comprimindo-se o po de gesso umedecido, no interior
de uma canaleta reforcada (6) (7). Tal compressdo se realiza pelo processo
de Rolagem sem Deslizamento e, neste caso, o elemento compressor para
cantoneiras em L (6) tem o formato de um duplo cone que rola sem

deslizar sobre o po de gesso.

Os compositos sdo obtidos pela juncdo de materiais inorganicos €
organicos com o intuito de obter reducdo de peso (densidade), e aumento

do 1solamento térmico e acustico.

Placas podem ser obtidas com espessura de 30 mm ou mais, com (8)
ou sem (9) reforco em uma das faces, preparadas pela sobreposi¢cdo e
colagem das placas de gesso (11) a placas de outros materiais, como, por
exemplo, de polimeros entre eles, a exemplo, o isopor (10). Dessa

sobreposicdo resulta um produto de baixa densidade (por exemplo, menor
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do gue 04 g/em’), alta resisténcia mecanica, alto isolamento térmico e
acustico e baixa porosidade. Neste caso as placas de gesso ou de seus
compositos tém espessura entre 3,0 ¢ 15 mm. Dependendo da aplicacdo
especifica, durante a prensagem sdo formados filetes de gesso (8),
produzidos pelo cilindro de prensagem (18), como reforco em uma das

faces.

DESCRICAO DETALHADA DOS PROCESSOS DE FABRICACAQO
DOS CORPOS DE GESSO.

O processo para umidificacdo do pd de gesso hemihidratado,
Hemihidrato, e Fosfogesso, consiste das seguintes etapas: 1) exposicdo do
p6 em movimento a goticulas de agua finamente divididas, processo que
chamamos de Molhamento Controlado. Essa umidificacdo é atingida
borrifando-se o po6 por aspersdo de dgua ou por goticulas de dgua geradas
por meio de ondas ultra-sonicas; 2) O volume de agua empregado ¢ bem
abaixo do minimo necessario para produzir uma suspensdo. Esse
molhamento esta contido na faixa de 20 + 2,0 gramas de agua para cada
100 gramas de gesso, de preferéncia a maxima gquantidade de agua sem
que, durante a prensagem uniaxial ou isostatica, ocorra exudacdo de agua;
3) A umidificacdo uniforme do po é atingida conduzindo-se as goticulas de
agua para o interior do pd em movimento em qualquer dos seguintes
dispositivos: misturador planetario, betoneira, leito fluidizado ou outro
dispositivo misturador capaz de expor todo o po de gesso, de forma
homogénea, as goticulas de agua até que seja obtido no pd o valor
escolhido para a relagdo gesso/agua; 4) Valores de G/A ligeiramente
inferiores a 5,26, de preferéncia 5,00, isto é excesso de agua, contribuem
para melhoria da compactacdo. Neste caso um diminuto nivel de exudagdo

¢ aceitavel.
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O po6 molhado, como descrito acima ¢é transferido a um molde aonde
sera distribuido uniformemente no formato escolhido e prensado
uniaxialmente, biaxialmente ou isostaticamente. O p6 assim molhado se
mantém no estado de Hemihidrato durante, pelo menos 1,0 horas. Durante
o processo de prensagem a reacdo de hidratagdo é acelerada podendo
ocorrer aumento da temperatura do material prensado. O valor da pressdo
aplicada, o teor de agua, a introducéo de aditivos e a qualidade da matéria
prima determinam: a velocidade de endurecimento, a resisténcia mecanica,
a porosidade e o aumento de temperatura do corpo durante a prensagem. A
maxima resisténcia mecanica corresponderia a densidade de um corpo sem
porosidade, correspondente a dos cristais de sulfato de calcio dihidratado,
portanto, a densidade final seria de 2,32 g/cm’, a densidade tabelada dos
cristais de Dihidrato. Entretanto, para que essa densidade possa ser atingida
¢ necessario evitar que durante a aplicacdo da pressdo o gesso endureca, o
que pode ser obtido pela aplicacdo de certos aditivos retardadores, por

exemplo CMC.

Um processo adequado para condugdo da prensagem de placas e
cantoneiras consiste em rolar sem deslizar, sobre o material a ser prensado,
um cilindro metalico (1) no caso de placas ou um rolo com formato de um
duplo cone, no caso de cantoneiras (Fig.6). Ao eixo do cilindro (1) podem
ser aplicadas forcas, que se somam ao seu proprio peso, de forma a

aumentar a pressdo de compactagio ao nivel desejado.

O processo de cura inicia-se durante o processo de prensagem,
permitindo que o corpo prensado seja retirado da prensa imediatamente
apOs a prensagem. A aplicagdo de pressdes de compactagdo da ordem de
6,0 MPa, ou maior, conferem ao corpo excelente resisténcia mecanica em

poucos minutos. O tempo de cura pode ser controlado adicionando-se ao po
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de gesso carboximetilcelulose “CMC”, que ira transferir progressivamente

dgua para a hidratacdo do gesso apds a prensagem.

Para aumentar a resisténcia mecinica do corpo emprega-se¢ um
pequeno excesso de dgua que contribuira para facilitar a aproximagao entre
os grios de gesso durante a prensagem, agindo como um lubrificante. A
agua ¢ o mais adequado lubrificante devido ao seu baixo custo e facil

disponibilidade.

A preparagdo dos compositos fibra-gesso ¢ feita adicionando-se as
fibras ao p6 de gesso. A etapa de molhamento € alcancada de duas
maneiras: 1) pelo molhamento da mistura fibra-pé de gesso; 2) pelo
molhamento das fibras e do pé de gesso anteriormente a mistura desses
dois componentes. A mistura dos componentes ¢ o0 molhamento da parte ou
do todo ¢ realizada em um sistema rotativo ou em outros que permitam
alcancar uniformidade, tanto do molhamento quanto da distribuicdo de
fibras. O maximo teor de agua € determinado, de preferéncia, de tal forma a
ndo causar exudagdo durante a prensagem. Esse teor deve ser determinado
em cada caso pois depende da area especifica das fibras, da porcentagem de

fibra empregada e da sua hidrofilicidade.

Fibras lignocelulosicas na forma de malhas, tecidos ou feixes sdo
aplicadas com a finalidade de aumentar a resisténcia a flexdo e ao impacto.
Essa aplicacdo ¢ realizada da seguinte forma: acrescentadas, apds uma
primeira camada de gesso, de forma a ficar no interior da gesso e proxima a
sua superficie, adicionando-se o restante do gesso ¢ seguindo-se a
prensagem. Malhas, tecidos ou papel cartonado sdo aplicadas em uma ou
ambas superficies de placas ja prensadas com o auxilio de colas como, por
exemplo a de polivinil acetato, produzindo-se um composito gesso-fibra.

Neste caso, a cola € aplicada por meio de uma fina camada tal que nfo
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permita a sua deformacdo apds a secagem..

Estas fibras sofrem tratamentos prévios para sua protecdo contra
degradagdo microbiolégica, para aumento da aderéncia ao gesso,
diminuicdo da capacidade de absorc¢do de 4gua ou, ainda, visando efeitos

estéticos.

Para a preparacio de compodsitos entre gesso e substincias
inorganicas o procedimento inicial consiste na mistura dos componentes
previamente umedecidos. A adi¢do de grios de outros materiais ao gesso
pode diminuir a resisténcia mecanica do corpo a ser obtido, por esta razdo a
superficie desses grdos devem ser tratadas, ou funcionalizadas. De um
modo geral os materiais, por exemplo areia, ndo desenvolvem aderéncia ao
gesso, mas suas superficies bodem ser modificadas para que aumente essa
aderéncia, aplicando-se uma fina camada de silica gel sobre ela. A
quantidade de agua necessaria para umedecimento do composto inorganico
¢ determinada pela sua natureza e area superficial especifica. No caso de
auséncia de forgas atrativas entre o gesso € o material inorganico, resultara
produto com resisténcia mecanica inferior a da matriz de gesso. Excessiva
percentagem, em volume, do composto inorginico conduz a valores muito

baixos da resisténcia mecanica.

4 7

A impermeabilizacdo do corpo de gesso a agua € atingida das
seguintes formas: aumentando-se a pressdo de compactacdo, o que resulta
no aumentando da massa especifica do corpo; pela colagem de cartdo com
superficie externa impermeavel sobre a placa de gesso; ou por um pequeno
excesso de dgua durante o processo de prensagem uniaxial ou isostatica
para que as proprias particulas de gesso hemihidratado com suas
superficies molhadas sofram, mais facilmente, deformacdo plastica,

contribuindo assim para o processo de compactacgio.
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A adicdo de outros liquidos e substincias hidrofilicas também
contribui para o processo de compactagdo. Substancias hidréfobas, como o
esteérato de calcio facilitam o processo de prensagem contribuindo, assim,
para a impermeabiliza¢do, porém ha custa de diminuicdo das propriedades

mecanicas.

Como a resisténcia mecanica das placas de gesso, produzidas nos
processos acima descritos apresentam elevada resisténcia mecanica, a
adicdo de outros materiais inorganicos de baixo custo, mesmo, diminuindo
o valor das propriedades mecanicas, pode, ainda, oferecer bom

desempenho mecanico ao produto final, alem de menor custo.

O processo de compactagio durante a prensagem de placas restringe-
se a tempos curtos, aquele suficiente para que o pd atinja as dimensdes
finais. Ao final desse processo o corpo ja possui resisténcia mecanica
suficiente para ser manuseado. No processo de prensagem por rolos
compressores o tempo de compactacdo é o que decorre da passagem da
placa sob o rolo em movimento. De preferéncia, a compacta¢do deve ser
feita pelo movimento de um rolo compressor de tal forma que quando a
placa estiver sob prensagem o movimento de rotagdo do rolo em relagéo a
placa esteja na condi¢do de rolar sem deslizar. Assim, se a velocidade de
deslocamento da placa sob o rolo for V, R for o raio do cilindro de
prensagem ¢ ® sua velocidade angular de rotagio, a seguinte relagdo devera
ser mantida V = @ R. Neste caso, a prensagem final ¢ feita de forma
preferente se for precedida de uma operacdo que distribua o p6 umedecido
sobre a forma, de tal maneira que sejam obtidos os formatos desejados, ou

seja, planos ou com estruturas de reforco.

O processo de compactagdo do gesso é convenientemente realizado
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por meio de um equipamento (figd) que consiste de um cilindro de ago (1)
de massa elevada que rola sem deslizar sobre o gesso. Seu principio de
operagdo consiste na rolagem sem deslizamento de um cilindro de massa
suficientemente alta que se apoia totalmente sobre o gesso que estd sendo
compactado. O equipamento consiste de um cilindro (1) que gira com
velocidade angular constante apoiado sobre rolamentos (2) que estdo presos
a suportes de aco (12). Esses suportes (12) podem ser regulados de tal
forma a permitir a prensagem de placas de diferentes espessuras ¢, também,
apoiar o cilindro de compressio totalmente sobre o gesso. Assim, durante o
seu rolamento o cilindro se apoia integralmente sobre o gesso que esta
sendo prensado. O material a ser prensado passa sob o cilindro na condi¢io
de rolar sem deslizar. O molde (13) ¢ constituido de uma placa de aco com
duas abas laterais (14) que se abrem apds a sua passagem pela zona de
compressdo. O molde (13), durante a prensagem, se apoia sobre uma
estrutura rigida (15) cuja base é constituida de roletes de aco (16) presos
aos mancais de rolamento (17) que facilitam o deslocamento do molde sob
o cilindro de compressio (1). Todo o sistema ¢ comandado
automaticamente, inclusive o sistema alimentador de pd de gesso

umedecido pelo processo de Molhamento Controlado.

Para a producdo de placas refor¢adas por tiras espessas de gesso (8) o
cilindro (1) € construido com sulcos (18) cujas profundidades determinam a
espessura desse reforco. Neste caso, o dispositivo que distribui o pd de
gesso sobre a matriz de a¢o da ao p6 a topografia adequada a formacao dos

filetes de reforgo.

Na compactacdo realizada em prensas uniaxiais ou biaxiais o
material fica contido em matrizes de prensagem classicas. Se a area das

placas for alta esse processo exige prensas capazes de desenvolver forgas
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pressdo de compactacio seja de 5.0 MPa.

A prensagem de tubos ¢ convenientemente realizada por prensagem

1sostatica (fig7) com camisas de poliuretano (5) .

O refor¢o das placas de gesso com o objetivo de preparagdo de vigas
(19) € feito com arames de aco (20) de diferentes didmetros que tenham
protuberancias em suas superficies para aumentar o nivel de engastamento
mecanico com o gesso. Inicialmente o molde recebe uma camada de p6 do
Hemihidrato com Molhamento Controlado seguindo-se a colocacdo da
estrutura de aco sobre a qual é colocada uma camada espessa do mesmo p6
de gesso. Devido a maior espessura, maior do que a usualmente empregada
nas placas, o cilindro (1) de prensagem devera aplicar uma maior pressao
sobre o gesso. Uma alternativa conveniente ¢ a adicdo ao gesso de uma
pequena fracdo de carboximetilcelulose, CMC, ou substincia equivalente,

de tal forma a retardar a hidratagfo, permitindo maior compactagio.

EXEMPLOS

Exemplo 1. Gesso comercial de origem mineral, na forma de
Hemihidrato foi submetido ao processo de Molhamento Controlado até que
fosse atingida a relagdo Gesso/Agua = 5,00, isto ¢, foi adicionado 20,0 g de
agua a cada 100g de gesso. Esse molhamento foi realizado introduzindo-se
o Hemihidrato de gesso numa batedeira planetaria e a agua borrifada por
bico de aspersdo capaz de produzir goticulas com aproximadamente 10,0
um de didmetro. O gesso assim molhado foi introduzido em uma matriz de

aco e prensado uniaxialmente com 6,0 MPa durante 15 segundos. A placa
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com 1,0 cm de espessura, assim prensada, foi retirada da matriz ¢ deixada
repousar por 2,0 h e, logo apos, medidas as suas propriedades - densidade,
resisténcia a compressdo, resisténcia a flexdo e absorcdo de agua. Foram
obtidos os seguintes resultados: densidade de 1,95g/cm’; resisténcia 2
compressdo de 50,5 MPa; resisténcia a flexdo (trés pontos) de 14,0 MPa;
absor¢do de 4gua a temperatura ambiente por imersdo total durante 24,0 h

de 1,0 % do peso da placa.

Exemplo 2. Sulfato de calcio obtido diretamente da usina produtora
de acido fosforico, teve o seu pH medido e¢ ajustado para pH=7.0 por
adicdo de uma solucdo de hidréxido de calcio sob agitagdo. A suspensio de
sulfato de calcio foi seca e em seguida aquecida em estufa a 165°C durante
1,0 b e desagregada para passagem em malha #100, resultando em um pé
de hemihidrato de sulfato de calcio, Fosfogesso. Em seguida esse p6 sofreu
o processo de Molhamento Controlado e, apds 20,0 min, prensado, ambas
as operacgdes executadas exatamente conforme descrito no exemplo "1". A
placa de 1,0 cm de espessura assim prensada apresentou as seguintes
caracteristicas: densidade de 1,89 g/em’; resisténcia a compressio de 51,3
MPa ; resisténcia a flexdo (trés pontos) de 13,8 MPa ; absorcdo de agua a
temperatura ambiente por imersdo total durante 24 h igual a 1,1% do peso

da placa.

Exemplo 3. Gesso comercial, na forma de hemihidrato de sulfato de
calcio, Hemihidrato, foi uniformemente misturado com estearato de
aluminio em pé (# 200), sofrendo a seguir o Molhamento Controlado com
20,0 gramas de agua para cada 100 gramas de gesso. A mistura foi
prensada com 5,0 MPa.. A placa de 1,0 cm de espessura, assim prensada,
apresentou as seguintes caracteristicas: densidade de 1,83 g/cm’; resisténcia

a compressdo de 21,4 MPa; resisténcia a flexdo (trés pontos) de 9.5 MPa;
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absorc¢io de dgua por imersdo durante 24 h de 0,8 % do peso da placa.

Exemplo 4. Compositos gesso-fibra de polimero foram assim
preparados. Com placas de gesso com 5,0 mm de espessura, prensadas
como descrito no exemplo 1, tendo em uma de suas faces um tecido de
fibra lignocelulésica colado com latex de polivinil acetato, foi formado um
sanduiche com placa de isopor de 25,0 mm de espessura. A disposi¢do de
cada elemento formou um material composto gesso-fibra-isopor-fibra-
gesso, apresentando uma densidade final de 0,55g/cm’. Com essa
disposi¢do dos materiais foi obtido um material isolante acustico e térmico,
com densidade menor do que a do gesso cartonado, superficies externas
lisas, com muito baixa absor¢ido de dgua e adequadas para o recebimento de

pintura.

Exemplo 5. Tubos foram preparados por prensagem isostdtica em
matriz de poliuretano com as seguintes dimensdes: didmetro externo igual a
20,0 cm, didmetro interno igual a 16,0 cm e comprimento de 35,0 cm. O

gesso submetido a prensagem foi preparado de acordo com os exemplos 1 €

-2, Hemihidrato e Fosfogesso, de origem mineral ¢ da produgdo de acido

fosforico, respectivamente e introduzidos no molde ¢ acamados com o
auxilio de um dispositivo em forma de aro que permite a aplicagdo de uma
leve pressdo sobre o p6 umedecido. A seguir foi aplicada pressdo na forma
de poliuretano por 6leo comprimido até que a pressio atingisse o valor de
6,0 MPa. A resisténcia a compressdo do gesso assim obtido foi de 51,0
MPa. O cilindro apresentou capacidade de resistir a cargas de até 8.6

toneladas.

Exemplo 6. Diversos produtos de gesso, na forma de placas, foram
preparados com o auxilio da técnica de Molhamento Controlado, seguido

de compressdo uniaxial. Esses produtos foram caracterizados e comparados
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com outros produtos, como mostram os resultados expressos na Tabela
(Fig.10), cujos parametros da preparacdo sdo: Pressdo de compacta¢do =
6,0 MPa; Teor de agua =20 g de agua para 100g de gesso.. # Amostra de
fosfogesso fornecida pela empresa Copebras, NF 108691,Cubatdo, SP. &

Gesso Mossoré Ortodontico. ** Ocorreu rompimento da fibra metalica. $

Para efeito de comparacgéo.

Exemplo 7. O efeito benéfico da diminuigfo da relagdo Gesso/Agua
sobre a densidade e a resisténcia a compressdo do corpo de gesso esta
mostrado nas tabelas (fig.1) (Fig.2) (Fig.3). Nota-se que a maxima
densidade que teoricamente poderia ser atingida corresponde a densidade
dos cristais de dihidrato de sulfato de calcio. Os primeiros cinco valores
contidos nesses graficos ( entre G/A = 1 4 G/A=3) foram obtidos através da
preparacdo de suspensdes de gesso em agua, da forma tradicional. O valor
correspondente a G/A = 5,0 foi obtido por prensagem uniaxial de po de
gesso umedecido pelo processo de Molhamento Controlado. O ponto
correspondente a maxima densidade, 2,32 g/cm3, foi obtido na literatura:
CRC Handbook of Chemistry and Physics, David R. Lide, editor, 72™
edition, Boca Raton, 1991-1992.

Exemplo 8. Uma tira de gesso com 10 cm de largura, 30 cm de
comprimento ¢ 1,00 cm de espessura foi obtida pela prensagem de um po
de gesso comercial molhado pelo processo de Molhamento Controlado com
a relacdo de 20g de 4gua para 100 g do hemihidrato de sulfato de célcio. A
compactacdo foi realizada rolando-se um cilindro de ago sobre o p6 contido
em um molde. O cilindro de aco com 50,0 cm de didmetro ¢ 10,0 cm de
largura foi rolado sobre o gesso na condi¢do de rolar sem deslizar, obtendo-
se uma placa com densidade de 1,73 g/em’ e resisténcia 4 compressio de

40,0 MPa. A velocidade angular de rotacdo do cilindro, ao rolar sem
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deslizar de uma extremidade a outra da placa, foi de 2,0 rpm durante todo o
processo de compactagdo. O tempo de compactacio de toda a placa foi de,

aproximadamente, 10,0 segundos.

Exemplo 9. Placas de gesso usando como matéria prima gesso
comercial ao qual foi adicionado 1,0% em peso de CMC foram preparadas
por Molhamento Controlado na propor¢do de 20 gramas de agua para cada
100 gramas dessa mistura homogénea de gesso e CMC. Em seguida esse po
fo1 prensado uniaxialmente com 6,0 MPa. A resisténcia mecénica inicial fo1
inferior aquela que é obtida com o mesmo p6 sem a presenca do CMC,
mas, apos 30 minutos, o corpo adquiriu resisténcia a compressio elevada,
assim como elevada densidade: Resisténcia a Compressdo de 60,0 MPa e
densidade de 2,05 g/cm’. Por esse processo o tempo de endurecimento &

controlado, permitindo elevada compactacio.

O grafico contido na Figura 1 representa o comportamento da
densidade final do corpo de gesso com o teor de dgua. O ponto indicado
por um circulo cheio refere-se a um corpo obtido por prensagem uniaxial
(ver Figura 10). O ponto cuja coordenada é G/A=5,376 foi obtido
considerando-se o valor minimo de agua para hidratagdo do gesso, isto ¢
18,6 gramas de 4gua para cada 100g de gesso e como ordenada o valor da
densidade do dihidrato de célcio tabelado. Os demais cinco pontos do
grafico foram obtidos experimentalmente a partir de suspensdes de gesso

em agua.

O grafico contido na Figura 2 representa o comportamento da
resisténcia mecanica 3 compressio uniaxial coma relagio Gesso/Agua, G/
A. O ponto correspondente a abcissa 5,0 refere-se a um corpo obtido por
prensagem uniaxial (ver figura 10). O ponto cuja abcissa é G/A=5,376 foi

obtido considerando-se o valor minimo de agua para hidratacdo do gesso,
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isto é 18,6g de agua para cada 100g de gesso e a ordenada (100 MPa)
corresponde a um ponto sobre o prolongamento da curva obtida pelo ajuste

dos cinco primeiros pontos.

O grafico contido na figura 3 representa o comportamento da
Resisténcia & Compressdo, R, com a densidade do corpo de gesso. Valores
obtidos por combina¢do dos dados das figuras 1 e 2. As trés figuras
mostram que quando o pé do hemihidrato sofre o processo de Molhamento
Controlado seguido de compressdo uniaxial, tanto os valores da densidade
quanto os da resisténcia a compressdo atingem valores menores do que
seria esperado dos graficos das figuras 1 e 2. Esse comportamento €
determinado pelo valor da pressdo de compactacdo e a velocidade de sua

aplicacdo.

A Tabela abaixo corresponde as propriedades das placas obtidas por

compressdo axial para diferentes materiais.

Vejamos:
PROPRIEDADES | Massa Resist. & |Resist. A
—> Especifica | Compressdo |Flexdo

MATERIAIS glem’ MPa MPa
“Gesso Comercial, (Plaster of Paris) 1,95 50,5 14,5

GC + 5% EstearatodeAluminio 1,83 21,4 9,5
*Fosfogesso 1,89 51,3 13,8

GC + tela metalica 1,95 50,5 19,07
$Gesso Cartonado Comerciai 0,73 4,2 6,6




10

15

20

25

1/5

O E COMPOSITOS DE ALTA RESISTENCIA MECANICA

[y
72

) GES

XA PERMEABILIDADE E SEU PROCESSO DE

')

E BA
FABRICACAO caracterizado por constitnir-se de trés etapas que sfo: A)
Molhamento homogéneo do p6 de gesso, Hemihidrato de sulfato de calcio,
mantido em movimento, molhamento realizado por meio de goticulas de
agua produzidas por aspersdo, vapor saturado de agua ou outros meios;
Esse movimento do po ¢ realizado em tambores rotativos, batedeiras
planetarias, leito fluidizado e por outros meios equivalentes; A mistura
entre gesso € agua € também atingida por aspersdo da agua numa corrente
do po de gesso até que o teor de agua atinja valores entre 18,0 ¢ 22,0
gramas, de preferéncia 20,0 gramas de agua para cada 100,0 gramas de
gesso, processo designado por Molhamento Controlado; Tais valores estdo
proximos daqueles que permitem a passagem de todo o Hemihidrato ao
Dihidrato; Como resultado desse procedimento resulta p6 umedecido capaz
de ser distribuido nas matrizes de prensagem; Este teor de agua ndo inclui a
agua necessaria para o molhamento de outros aditivos que fagam parte de
determinados produtos ou compositos; O teor de agua empregado, no
presente caso, € determinado pelo seguinte critério - usar o maior teor de
agua tal que, durante a prensagem, o nivel de exudacdo de agua seja muito
baixo ou inexistente; O po submetido a esse processo apresenta
uniformidade, sem presenca de grumos, possui a necessaria fluéncia para o
preenchimento de moldes e permite a operagdo de preenchimento dos
moldes sem que se inicie 0 seu endurecimento; B) Prensagem do pd de
gesso umedecido por qualquer procedimento como a prensagem uniaxial,
biaxial, isostatica ou por impacto, realizada em formas adequadas ao

formato desejado da peca: placas, cantoneiras, tubos e outros formatos
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especiais; A prensagem uniaxial é conduzida em prensas convencionais e,
preferencialmente, pela pressio resultante do rolamento sem deslizamento
de um cilindro sobre o p6 de gesso colocado em matrizes adequadas para
producdo de placas e perfis, como cantoneiras e outros formatos, (fig. 5)
(Fig.6); A prensagem de tubos ¢ conduzida, preferencialmente, no modo
isostatico com o auxilio de camisas de poliuretano (Fig. 7); As pressoes
aplicadas atingem valores até 6,0 MPa; O valor exato da pressdo escolhida
para a prensagem depende da aplicacdo que sera dada a peca; Alta
resisténcia mecénica e alta densidade (baixa porosidade) sdo obtidos com
pressdes entre 4,0 e 6,0 MPa; A resisténcia mecanica € monitorada pela
espessura que a peca adquire no processo de prensagem, isto €, pela sua
densidade; C) Prensagem por rolamento sem deslizamento realizada em
equipamento que consiste de um cilindro de raio R, que rola com
velocidade angular, ®, em torno de um eixo, E, fixo em relacdo a uma
plataforma metalica rigida; A altura do eixo pode ser ajustada de tal forma
a permitir que o cilindro aplique todo, ou parte, do seu peso sobre o po de
gesso que esta sendo comprimido; O gesso esta contido em uma férma que
se apoia sobre os roletes da plataforma; A forma, no caso de produgido de
placas, € constituida de uma placa de aco a qual estio presas, placas laterais
removiveis, de pequena altura, que permitem a facil retirada das placas
apos a prensagem; Durante a prensagem a férma desloca-se sobre os roletes
com velocidade, V, tal que V= o R ; Durante o seu movimento a férma, ja
preenchida com o pé de gesso, passa sob dois dispositivos que t€ém por
finalidade distribuir uniformemente € acamar o pd no interior da forma
imediatamente antes da prensagem; A espessura final da placa ¢é
determinada pela quantidade de pd de gesso colocada no interior da forma
bem como da altura do rolo de prensagem; O didmetro do rolo de

prensagem esta entre 0,30 m e 0,70 m, de preferéncia 0,50 m; O aumento
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da pressdo de compactacio da placa é obtido adicionando uma carga extra
ao eixo de rotacdo que suporta o cilindro de compressdo, quer por meio de
molas ou de contrapesos (Fig.4); No caso da prensagem de diferentes
perfis a matriz e o cilindro de prensagem possuem desenhos adequados;
Cilindro com a superficie com sulcos paralelos e/ou perpendiculares ao
eixo de rotacdo moldam linhas de refor¢o mecanico das placas (Fig. 5);
Para esse refor¢o o dispositivo que distribui o pd de gesso sobre a matriz
acrescenta nessas regides um excesso de po.

2 - GESSO E COMPOSITOS DE ALTA RESISTENCIA MECANICA
E BAIXA PERMEABILIDADE E SEU PROCESSO DE
FABRICACAO de acordo com a reivindicagdo 1, caraterizado por
constituir-se da preparagdo de materiais de gesso com alta densidade e
resisténcia mecanica, quais sejam: A) Fosfogesso, um material subproduto
da producdo de 4cido fosforico que resulta do ataque de rochas de fosfato
de célcio pelo acido sulfurico, o sulfato de calcio Dihidratado; O residuo da
industria tem o sua acidez ajustada de forma homogénea para pH=7.0 pela
adi¢do de uma solugdo de hidréxido de cdlcio sob agitacdo; Nas vinte e
quatro horas que antecedem seu uso o produto € seco e, apds, mantido a
165°C em agitagio por 1,0 hora ou até que tenha se transformado
totalmente em Hemihidrato de sulfato de célcio; A granulometria € ajustada
para passagem em malha 200; Com essas operagdes esse rejeito industrial
esta pronto para a preparagdo de produtos de gesso; B) CMC e polimeros
assemelhados para controle do tempo de pega, polimeros hidrofilicos
como as celuloses modificadas, CMC, os poliglicois, polietilenoglicol,
PEG, ou outros polimeros de natureza assemelhada; A concentragio desses
produtos, para essa finalidade, estd entre 0,5 ¢ 1,0% em peso do gesso,
sendo preferido aqueles polimeros de médio peso molecular; Essas

substancias sdo convenientemente introduzidas na forma de po seco e
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molhadas concomitantemente com o po de gesso durante o processo de
Molhamento Controlado; Uma vantagem dessas adigbes, que resulta no
aumento do tempo de pega, é permitir que um nivel mais elevado de
pressdo possa ser aplicado; Essa adicdo, que regula o processo de
fornecimento de 4gua para a conversdo do Hemidrato ao Dihidrato, retarda
o tempo de endurecimento, permitindo, dessa forma, que a peca sofra um
maior nivel de compactagdo, €, como conseqgiiéncia, menor porosidade e
maior resisténcia mecanica; C) Materiais compdsitos coimn substincias
inorgdnicas preparados com a finalidade de reducio de custo do produto
final & custa de parte das propriedades mecéanicas com relacdo a do gesso
puro; As substincias adicionadas ao gesso para essa finalidade sio: argilas,
cimento Portland, misturas de argila com cimento, areia de fundicido usada
e outras combinagdes com areia e cal, areia cal e cimento; Para cada
combinacdo o teor de agua foi determinado pelo critério de maximo teor de
agua sem exudacio durante a prensagem; O teor de adi¢do de inorgénicos
determina as propriedades mecanicas desejadas para o produto final,
valores convenientes estdo ao redor de 30 gramas desses aditivos para cada
100g de gesso; D) Adig¢do de fibras de materiais plasticos, inclusive as
lignoceluldsicas, e¢ metalicas tem por finalidade principal aumentar a
resisténcia a flexdo; A aplicacdo de papeis cartonados, inclusive com uma
superficie coberta por aluminio e de tecidos tem por finalidade o aumento
ao 1mpacto e da resisténcia a flexdo; A aplicagdo de papel cartonado e de
tecidos sobre a superficie externa do corpo de gesso com o auxilio de colas
vale-se da propriedade hidrofilica do gesso e de seus compdsitos; Nessa
aplicagdo usa-se 0 minimo necessario de cola para permitir que o papel ou
o tecido tenham agdo efetiva contra a criagdo e propagacdo de trincas; A
aplicacdo de fibras é feita distribuindo-se as fibras sobre uma primeira

camada fina do pdé de gesso umedecido, em seguida o volume de gesso é
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completado, resultando numa camada superior espessa apOs a compressao;
As fibras com insuficiente hidrofilicidade para aderir ao gesso recebem um
tratamento prévio de funcionalizacio ou, no caso das barras metalicas
possuem irregularidades na superficie que permitem o engastamento do
gesso as barras; E) Compdsitos para isolamento térmico e aculstico sdo
preparados na forma de sanduiches gesso-isopor-gesso (Fig. 8); A
aderéncia das placas de gesso ao isopor é feita por colas do tipo latex,
especificamente de polivinil acetado; Placas de gesso ou de fosfogesso,
preparadas por Molhamento Controlado e prensadas (Fig.5), estdo coladas
a superficie do 1sopor por meio da aplicacdo prévia de cola PVA sobre
ambas faces da placa de isopor; As placas de gesso tém espessuras entre
0,30 cm e 1,00 cm ¢ as placas de isopor espessura entre 2,5 € 8,5 cm; Apos
a colagem o sanduiche (Fig.8) é deixado curar por 24 horas; Placas com
reforco adicional para resisténcia a flexdo sdo preparadas utilizando-se
placas de gesso previamente reforcadas pela aplicagdo de papel cartdo ou
de tela metalica, esta ultima para aplicacdo em paredes externas; F) Vigas
de gesso sdo preparadas pela montagem de quatro placas com determinadas
dimensdes (Fig. 9); As placas que compdem a viga sdo preparadas com a
presenca de barras de ferro no interior de placas de gesso com espessura
entre 1,00 ¢ 1,50 cm; Todas barras de ferro tém superficie irregular ou
ondulada de forma a permitir o seu engastamento ao gesso; As placas
laterais sdo preparadas de tal forma que a montagem de ferro esteja no
meio da espessura da placa enquanto as duas placas horizontais do topo e
da parte inferior da viga sdo prensadas de forma que a estrutura de ferro

fique a 1/4 da espessura total da placa.
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RESUMO
GESSO E COMPOSITOS DE ALTA RESISTENCIA MECANICA E
BAIXA PERMEABILIDADE E SEU PROCESSO DE
FABRICACAO.

A presente invencdo refere-se em um gesso com elevada resisténcia
mecanica e baixa permeabilidade e seu processo de fabricagdo, tendo como
objetivo a preparacdo de pecas de gesso, utilizando como matéria prima o
Sulfato de Calcio Hemihidratado ou o Fosfogesso. O p6 do Hemihidrato €
uniformemente umedecido com uma quantidade de agua ao redor de 20,0
gramas de agua para cada 100,0 gramas de gesso seguindo-se de uma
compressdo uniaxial ou isostatica. Este mesmo prdcedimento ¢ empregado
para na preparacdo de compositos de gesso, inclusive com fibras vegetais,
poliméricas € metalicas. Esse tipo de gesso encontra uso na construgdo civil
na forma de: 1) placas de gesso reforcadas ou ndo por fibras; ii) vigas
constituidas por placas de gesso reforgadas por arames de ago; iii) placas
compostas de gesso e de polimeros para alto isolamento térmico e acustico;

1v) placas e tubos com ultra baixa absor¢do de agua.
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