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Resumo

A busca pela viabilidade técnica e economica da reciclagem de residuos na cadeia produtiva da construcdo civil vem atender as
novas necessidades do setor de promover crescimento econdmico integrado as necessidades sociais e ambientais. O crescente
aumento do consumo das chapas de gesso acartonado carrega consigo o problema da geragdo dos residuos de gesso, onde a falta de
pesquisa e o descarte incorreto acaba destinando o residuo gerado, na maioria das vezes, para aterros ou bota-foras irregulares, sem
controle ou estimativa de volume. No presente trabalho, por meio da adog@o de um processo de reciclagem composto das etapas
de moagem e calcinacdo do residuo das chapas de gesso acartonado, determinaram-se as propriedades fisicas e mecéanicas do gesso
reciclado proveniente das chapas de gesso acartonado. A analise dos resultados mostrou a viabilidade da reciclagem, pois apds a
reidratagdo foi possivel moldar corpos de prova, demonstrando que ¢ possivel reciclar um produto que hoje é descartado.
Palavras-chave: reciclagem, gesso, chapa, acartonado.

Abstract

The search for technical and economic feasibility of waste recycling in the production chain of construction meets the new
requirements of the sector to promote an integrated economic growth to social and environmental needs. The increasing consumption
of plasterboard sheets brings along the problem of generation of gypsum waste, where the lack of research and incorrect disposal
can result in the discharge of generated waste to landfills or irregular dumps, in most cases, without control or estimate of volume.
In this work, using a recycling process comprised of grinding and calcining the residue of plasterboard sheets, the physical and
mechanical properties of recycled gypsum from the drywall sheets were determined. The results showed the feasibility of recycling,
because after rehydration it was possible to mold solid specimens using only the gypsum waste, demonstrating that it is possible to
recycle a product that today is merely discarded in the environment.
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INTRODUCAO

Drywall ¢ um sistema para forro ou parede constituido
por placas de gesso pré-fabricadas, parafusadas em uma
estrutura metalica leve de aco galvanizado, sobre as quais
sdo fixadas as placas de gesso, em uma ou mais camadas,
gerando uma superficie apta a receber o acabamento final
[1]. A composicao tipica do gesso acartonado é complexa. A
parcela predominante ¢ de gesso natural hidratado (gipsita),
papel, fibras de vidro, vermiculita, argilas, amido, potassa
caustica (KOH), agentes espumantes e dispersantes [2].

As perdas na construgdo do drywall apresentam-se
elevadas devido as atividades de corte da chapa. Estima-
se que entre 10 a 12% do gesso acartonado ¢ transformado
em residuos durante a instalagdo das chapas de drywall nos
EUA [1]. No Brasil a estimativa de descarte é de 5% [3]. E
possivel reciclar gesso acartonado, produzindo aglomerantes,
desde que sejam removidos contaminantes incorporados no

processo de geracao de residuos [1, 4]. De acordo com dados
da Associagao Brasileira do Drywall [5], quando o gesso ¢
segregado dos demais residuos da construgao civil, € viavel
a reinser¢do do material nos seus processos de fabricacdo,
ja que o gesso volta a possuir as caracteristicas quimicas da
sua matéria-prima, a gipsita. Entretanto, os residuos devem
estar completamente livres de quaisquer outras impurezas
para que sua reutilizacdo seja possivel.

A reciclagem do gesso acartonado pode ser dividida em
duas partes. Em primeiro lugar, o revestimento de papel ¢é
removido do nucleo de gesso. Em segundo lugar, o nucleo
de gesso ¢ triturado através de um picador mecanico até
que o material apresente a granulometria desejada [6]. Isaia
[2] relata que uma das primeiras empresas que utilizou
gesso acartonado reciclado em sua producao ¢ a British
Plaster Board do Canadd, que afirma utilizar até 22% de
gesso reciclado sem qualquer prejuizo no desempenho.
Na Finlandia, uma das empresas do grupo Saint-Gobain, a



483 A. Erbs et al. / Ceramica 61 (2015) 482-487

Gyproc, utiliza de 10 a 25% de gesso reciclado na fabricagao
dos seus produtos [7]. Cavalcanti [8] cita a empresa
canadense New West Gypsum Recycling, que desde 1986
recicla placas de gesso acartonado. Esse processo foi
desenvolvido na Dinamarca e desde 2001 ¢ amplamente
utilizado no pais [9]. Alguns paises da Escandinavia
obtiveram taxa recorde mundial de até 80% de reciclagem de
chapas drywall, tanto para constru¢do novas ou residuos de
demoligdo [10]. A recuperacdo da capacidade aglomerante
do gesso ocorre através do processo de calcinagdo. Através
da calcinagdo, o residuo de gesso que se apresenta como
sulfato de cdlcio di-hidratado (CaSO,.2H,0) ¢ convertido
em gesso reciclado (CaSO,.1,5H,0 + 0,5H,0). A calcinagdo
¢ feita submetendo-se o residuo de gesso a queima com
temperaturas controladas [11].

Os gessos comerciais apresentam granulometria menor
que os gessos reciclados, o que afeta a taxa de hidratacao,
que aumenta com a diminui¢do do tamanho das particulas,
pois ha aumento na area especifica do material [12]. Para
massa unitaria, o limite minimo determinado pela ABNT
NBR 13207/94 [13] ¢ de 700 kg/m*. No entanto, a massa
unitaria do gesso reciclado ¢ inferior a massa unitaria do
gesso comercial [14]. A quantidade de agua, necessaria para
que a pasta de gesso adquira consisténcia adequada a sua
utilizacdo, depende da superficie especifica, da finura, da
forma e da distribuicdo dos grdos de gesso. Quanto maior
a superficie especifica, maior a area de reag@o, mais rapida
a dissolucdo e menor o periodo de indugdo do material e,
consequentemente, mais rapido € o inicio de pega do material
[14]. A relacdo agua/gesso ¢ o pardmetro de maior influéncia
na cinética da rea¢do de hidratacdo e, consequentemente,
na pega do gesso [12, 14, 15]. Quanto maior a quantidade
de 4gua de amassamento, maior o periodo de inducdo e
retardamento no inicio da precipitacao dos cristais de di-
hidrato, pois as distancias entre as particulas aumentam com
o aumento da relagdo agua/gesso e, portanto, os cristais de
di-hidrato tém mais espaco para crescer; assim, o tempo de
pega aumenta, pois o crescimento dos cristais ¢ mais lento
[12].

As propriedades fisicas e mecanicas do gesso, no estado
endurecido, sdo influenciadas diretamente pela formagao
de sua microestrutura, em particular, pela porosidade e pela
forma de entrelagamento dos cristais [12]. A resisténcia a
flexdo ¢ um indicador de resisténcia mecanica, representando
a capacidade que um determinado corpo possui de resistir
a esforgos transversais. Os gessos nacionais apresentam
resisténcia a tra¢do na flexdo que varia de 4,40 a 10,50 MPa,
porém os reciclados apresentam valores de resisténcias a
tracao entre 0,7 e 3,5 MPa [11]. A resisténcia & compressao
¢ outro indicador da resisténcia mecanica e representa a
capacidade que um determinado corpo tem para resistir
aos esforcos de compressao axial [11]. As pastas de gesso
endurecidas podem atingir resisténcias a compressao entre 5
e 15 MPa. Na NBR 13207/94 [13], sdo estabelecidos valores
maiores do que 8,40 MPa para a resisténcia a compressao
do gesso. Desta forma, o objetivo deste trabalho ¢ investigar
as propriedades fisicas e mecanicas da argamassa de gesso

reciclado, no estado fresco e endurecido, utilizando residuos
gerados na execugdo de paredes e forros de gesso acartonado.

MATERIAIS E METODOS

Para preparagdo do material para ensaio foram
coletados 150 kg de residuos de chapas de gesso acartonado
descartados em obras de Curitiba em 20/04/2014. Em posse
deste residuo adotou-se a metodologia para producdo do
material na forma de p6. Os residuos das chapas de gesso
acartonado foram recortados em filetes de aproximadamente
3 cm pelo comprimento total do residuo, com a utilizagdo
de estiletes retrateis para facilitar o processo de trituramento
manual.

Trituramento manual e trituramento eletromecanico: foi
utilizado um cilindro para massas manual Malta Mini Doro
2 com distancia entre os cilindros ajustada para 10 mm, rea-
lizando assim uma pressao sobre os filetes de chapas com
espessura de 12,5 mm, para separar o papel da massa de
gesso. Apoés a separagdo, o cilindro foi ajustado para 3 mm
e novamente prensada a massa de gesso para redu¢do da di-
mensao das particulas. Os 150 kg de residuos produziram 82
kg de massa de gesso prensada, sendo 68 kg corresponden-
tes a papel e uma quantidade de material ainda aderida no
cartdo da chapa.

Em seguida utilizou-se o mesmo modelo de cilindro des-
crito acima, porém com modificagdo da instalacdo de um
motor de tanquinho com poténcia de 240 W instalado com
correias de borracha ligadas diretamente no eixo principal
do cilindro, elevando a rotagdo para 350 rpm. Utilizou-se o
espagamento de 1| mm entre os cilindros. Colocou-se o mate-
rial na cuba de contengdo onde o material desceu por gravi-
dade até os cilindros paulatinamente através de uma abertura
no fundo da cuba, onde a prépria vibragao da maquina regeu
a descida do material pela cuba até os cilindros (Fig. 1). O
material caiu diretamente em sacos plasticos e foi armaze-
nado para entdo ocorrer a repeticdo deste processo, isto €, a
segunda passagem do material pelo cilindro eletromecanico.
O material foi pesado e embalado em sacos plasticos com
capacidade de 5 kg.

Figura 1: Trituramento eletromecanico para reducdo do tamanho
das particulas.
[Figure 1: Electromechanical crushing to reduce particle size.]
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Calcinagdo do residuo de gesso: o conteiido de cada
embalagem com 5 kg de material foi colocado na férma
de aluminio e inserido na estufa elétrica de esterilizacao
e secagem com renovacgao e circulagdo de ar forgado com
termostato digital Biopar para execucdo do processo de
calcinagdo. Cada amostra de aproximadamente 5 kg foi
calcinada nas temperaturas de 160, 180 e 200 °C, para ve-
rificagdo de uma possivel diferenga entre os parametros
analisados. Tais amostras permaneceram na estufa por 1,
2,4, 8 e 24 h; apo6s este periodo, o gesso foi colocado em
repouso por 10 min, armazenado em sacolas plasticas e
identificado.

Granulometria: foi realizado segundo as prescrigdes
da NBR 12.127/91 [16], onde o material seco em estufa
foi submetido ao peneiramento mecanico sequencial, em
peneiras normatizadas com aberturas de malha de 1,18,
0,59, 0,42, 0,297, 0,149 ¢ 0,075 mm. Foram realizadas 3
amostragens, onde uma massa de 100 g foi depositada no
conjunto de peneiras com o fundo. Apos colocar a tampa,
o conjunto foi inserido sobre um agitador de peneiras ele-
tromagnético por 10 min. Apos este periodo, o material de
cada peneira foi pesado em uma balanca digital Digimed
KN 5000 com precisdo de 0,1 g para realizacdo da média
aritmética do percentual retido nas peneiras.

Massa unitaria e modulo de finura: foram realizados
em conformidade com as prescricdes da NBR 12.127/91
[16], onde o material seco em estufa foi depositado em
um recipiente (15,1 cm x 15,1 cm x 15,1 cm) de volu-
me (3442,95 cm®) e massa (13770 g) conhecidos até seu
transbordamento e nivelamento final. Foram realizadas 5
amostragens para cada temperatura.

Preparag¢do da pasta: a pasta de gesso reciclado
foi preparada através da mistura homogénea de gesso
reciclado e agua, utilizando a relagdo agua / gesso (a/g)
de 0,7, em massa, valor caracteristico utilizado em obras
[12]. Para preparacgdo da pasta foi utilizado o procedimento
previsto na NBR 12128/91 [17], onde o p6 de gesso foi
polvilhado sobre a dgua por um periodo de tempo de 1
min. A suspensao foi deixada em repouso por mais 1 min
e entdo foi homogeneizada manualmente com a utilizagdo
de uma espatula por 1 min para obten¢do de uma pasta
isenta de grumos.

Tempos de inicio e fim de pega: foram determinados
segundo a norma NBR 12128/91 [17]. Para determinacao
do tempo de pega foi utilizado o aparelho de Vicat, onde
a agulha do aparelho penetrou na pasta sobre a ag¢do da
gravidade. O inicio de pega foi cronometrado a partir do
momento em que o gesso reciclado entrou em contato com
a dgua e onde a agulha do aparelho estacionou a 1 mm da
base. O fim de pega foi apontado a partir do momento em
que a agulha ndo deixava mais impressao sobre a pasta de
gesso reciclado. Foram realizadas 3 medi¢des para cada
temperatura e para cada tempo de permanéncia na estufa.

Moldagem dos corpos de prova: foram utilizados mol-
des metalicos padronizados, onde foi possivel moldar 3
corpos de provade 4 cm x 4 cm x 16 cm. Os moldes foram
posicionados sobre a bancada e untados com cera liquida

para facilitar a remocao posterior dos corpos de prova. Os
moldes foram preenchidos com pasta de gesso reciclado,
em 3 camadas, pressionando a pasta sobre as paredes do
molde para evitar o aprisionamento de ar. Foram molda-
dos 15 corpos de prova para cada temperatura e para cada
tempo em permanéncia em estufa, sendo 5 para os ensaios
de 3 dias, 5 para 7 dias e 5 para 28 dias. Decorridas 2 h
ap6s a moldagem, os moldes foram desmontados e os cor-
pos de prova identificados e armazenados em local seco a
temperatura ambiente.

Resisténcia a tragdo na flexdo: foi determinada
utilizando os corpos de prova seguindo as recomendagdes
da NBR12142/91 [18]. Cinco corpos de prova de cada
temperatura e de cada tempo em permanéncia em estufa
foram colocados em maquina universal de ensaios,
eletromecanica e microprocessada EMIC DLI100T, e
rompidos com utiliza¢do de um dispositivo para ensaios de
flex@o em corpos de prova prismaticos Solotest, especifico
para o ensaio.

Resisténcia a compressdo: foi determinada pelo ensaio
descrito na norma NBR 12129/91 [19], onde 5 corpos de
provade cada temperatura e de cada tempo em permanéncia
em estufa resultantes da sobra rompida no ensaio de tragdo
na flexdo foram submetidas ao ensaio de compressdao. O
corpo de prova foi posicionado na maquina de ensaios
mecanicos entre duas placas de metal transversais aos
corpos de prova, atribuindo assim uma secdo de ruptura
com dimensdes de 4 cm x 4 cm em cada face.

RESULTADOS E DISCUSSAO
Granulometria

A granulometria foi determinada em laboratorio e os
valores calculados para os gessos reciclados calcinados em
estufa as temperaturas de 160, 180 ¢ 200 °C sdao mostrados
na Fig. 2. Foi possivel verificar que a granulometria entre
as amostras ¢ similar, ndo ocorrendo grande variacdo em
funcdo da temperatura.
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Figura 2: Curvas granulométricas dos gessos reciclados.
[Figure 2: Particle size distribution curves of the recycled

gypsums. |
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Determinagdo da massa unitaria e modulo de finura

Os valores da massa unitaria e do modulo de finura sdo
apresentados nas Tabelas I e II, respectivamente. Pdde-
se mensurar a massa unitaria para os gessos reciclados
calcinados em estufa a 160, 180 e 200 °C, sendo estes 528,73
kg/m?, 531,23 kg/m® e 529,78 kg/m?, respectivamente. Na
literatura [11] € possivel encontrar valores de 549,57 kg/m?
para calcinagdo a 180 °C e 531,40 kg/m?® para calcinagdo a
200 °C, ou seja, valores proximos dos encontrados no ensaio.
Nenhum dos valores obtidos atende o requisito da massa
unitaria da NBR 13207/94 [13] cuja exigéncia ¢ de 700 kg/m?>.
E possivel afirmar que a massa unitaria nio varia em fungo da
temperatura, pois a diferenca de valor entre elas nao ultrapassa
0,5%. Supde-se que seria possivel obter a massa unitaria
sugerida pela NBR 13207/94 [13] caso fosse utilizado outro
mecanismo para reducao do tamanho das particulas, como um
moinho de cilindros industrial.

De acordo com a NBR 13207/94 [13] um dos critérios para

classificagdo do gesso leva em conta o0 mddulo de finura. Os
valores obtidos foram inferiores a 1,10; logo, o gesso reciclado
pode ser classificado como gesso fino para revestimento ou
como gesso fino para fundi¢do, para uma classificagdo mais
detalhada ¢ necessario determinar o tempo de pega, descrito
no proximo item. O modulo de finura obtido foi similar ao
encontrado na literatura [12] com gesso reciclado, obtendo o
valor de 1,17 para calcinag@o a 180 °C e 0,92 para calcinagio
a 200 °C. E possivel verificar que o modulo de finura do
gesso reciclado a 180 °C ¢ maior somente analisando o
grafico de granulometria (Fig. 2), pois este apresenta um leve
deslocamento na curva a direita, demonstrando que a dimensao
das particulas ¢ menor.

Tempo de pega
Para determinacdo da propriedade no estado fresco

foi realizado o ensaio de inicio e fim de pega. Os valores
aferidos estdo dispostos na Tabela III e apresentados

Tabela I - Determinag@o da massa unitaria do gesso reciclado.
[Table I - Determination of bulk density of the recycled gypsum.]

Temperatura (°C) 160 180 200
Massa do recipiente cheio (g) 15590,4 15559 15594
Massa do recipiente vazio (g) 13770 13770 13770

Massa de gesso (g) 1820,4 + 9,24 1829 +£18,51 1824+15,57
Massa unitaria (kg/m?) 528,73 531,23 529,78

Tabela II - Determinagdo do médulo de finura do gesso reciclado.
[Table II - Determination of fineness modulus of the recycled gypsum.]

Temperatura (°C) 160 180 200
> % retida acumulada na peneira 0,59 mm 0,8 0,6 0,83
> % retida acumulada na peneira 0,42 mm 8,4 5,37 9,3
> % retida acumulada na peneira 0,297 mm 25,23 15,63 26,13
> % retida acumulada na peneira 0,149 mm 72,13 63,27 70,57
> % retida acumulada total 106,57 84,87 106,83
Modulo de finura 1,07 0,85 1,07
Tabela III - Tempos de inicio e fim de pega dos gessos
reciclados calcinados a 160, 180 ¢ 200 °C. 100 —a
[Table I - Start and end times of setting of recycled plasters —g 28 " ——160° C-4'horas
calcined at 160, 180 and 200 °C.] g 10 /,," e M 05 . T s
.. . - 60 >
Pastas Inicio d'e pega Fim de? pega o 50 k- R a— e = 180°C- 4 horas
(h:min:s) (h:min:s) g. gg R e e e BT horas
160°C-4h 00:06:00 00:08:45 @ 20 c , =X 200°C-4horas
160°C-24 h 00:33:59 00:54:39 NE—= S
180°C-4h 00:47:24 01:38:31 inicio de pega fim de pega
180°C-24h 00:26:34 00:55:50
200°C-4h 00:09:31 00:14:36 Figura 3: Tempos de inicio e fim de pega dos gessos reciclados.
200°C-24h 00:05:09 00:08:08

[Figure 3: Start and end times of setting of the recycled gypsums.]
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graficamente na Fig. 3. Comparando os valores obtidos
com o estipulado pela NBR 13207/94 [13], pode-se afirmar
que os gessos a 160 °C - 24 h, 180 °C -4 h e 180 °C - 24
h atendem as exigéncias quanto ao quesito tempo de pega
e modulo de finura, atingindo a classificagdo como gesso
fino para revestimento. As pastas a 160 °C - 1 h, 180 °C - 1
h e 200 °C - 1 h apresentaram endurecimento instantaneo
apos inser¢do na agua, com formacdo de grumos que ndo
puderam ser homogeneizados, apresentando um falso inicio
de pega, e ndo apresentaram fim de pega em 72 h. As pastas
a 160 °C - 2 h, 180 °C - 2 h e 200 °C - 2 h ndo puderam
ser homogeneizadas com a relacdo a/g 0,7, sendo que
apresentaram carater muito seco apos polvilhamento sobre
a agua. As pastas a 160 °C - 8 h, 180 °C - 8 h ¢ 200 °C - 8
h proporcionaram misturas muito homogéneas, apresentado
um estado quase liquefeito, porém estas amostras nao
apresentaram inicio, tampouco fim de pega.

Determinagdo da resisténcia a tragdo na flexdo

Foram moldados corpos de prova apenas com as amostras
de gesso reciclado 160 °C - 4 h, 160 °C - 24 h, 180 °C - 4
h, 180 °C - 24 h, 200 °C - 4 h e 200 °C - 24 h. Os corpos
moldados ficaram em repouso por 3, 7 e 28 dias e apds estes
periodos foram feitos o rompimento dos corpos de prova na
maquina de ensaios com dispositivo para ensaio de flexao; os
resultados obtidos estdo dispostos na Tabela IV e na Fig. 4.

Tabela IV - Valores obtidos no ensaio de resisténcia a
tracdo na flexdo (MPa).

[Table IV - Values obtained in the flexural tensile strength
test (MPa).]

Amostras 3 dias 7 dias 28 dias
160°C-4h 0,62 +0,10 0,78+0,04 1,14+0,35
160°C-24h  1,5240,07 1,3740,11  1,57+0,16
180°C-4h - 0,44+0,01 0,29+0,06
180°C-24h 1,66+0,08 1,53+0,06 1,85+0,29
200°C-4h  0,89+0,11  1,82+024  1,90+0,10
200°C-24h 1,72+0,06 1,05+0,08 0,96+0,19
2,00 5
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% 1,50 & ‘:faf’ . = 160 °C - 4 horas
g NR ..m-. 160°C - 24 horas
21,00 # == 180°C -4 horas
«@D
k7 —=X= 180 °C - 24 horas
‘w 0,50 Py Ty
&a o = =X+ 200 °C -4 horas
0,00 4=~ 200°C-24h
3dias 7dias 28 dias Tenhoras

Tempo (dias)

Figura 4: Resisténcia a tragdo na flexdo dos gessos reciclados.
[Figure 4: Flexural strength of recycled gypsum].

Tabela V - Resisténcia a compressao dos gessos reciclados
(MPa).

[Table V - Compressive strength of the recycled gypsums
(MPa).]

Amostras 3 dias 7 dias 28 dias
160°C-4h 1,39+0,24 2,01£0.29  4,46+1,02
160°C-24h 4,61+0,38 4,55+0,49  4,54+0,37
180°C-4h - 1,24+0,03 0,76+0,14
180°C-24h  5,53+0,16 4,49+0,52 6,05+2,12
200°C-4h - 5,23+0,31 4,28+0,75
200°C-24h 4424120  2,90+024  1,78+0,19
7,00
— 6,00 i
g 5,00 :\‘ s": —&— 160 °C - 4 horas
= | ke ﬁ ......... .- or
S 200 . . 1 160 °C - 24 horas
E 3,00 ., » =dA= 180°C - 4 horas
- / ==X= 180 °C - 24 horas
2 200 4
é 1‘00 ,l'/‘;~_ =X+ 200 °C - 4 horas
; Pl T A 200 °C - 24 horas
0,00 —#~
3 dias 7 dias 28 dias

Tempo (dias)
Figura 5: Resisténcia a compressdo dos gessos reciclados.
[Figure 5: Compressive strength of the recycled gypsums.]

As amostras de gesso reciclado obtiveram resultados
dentro do intervalo sugerido por Savi [11], isto é, entre 0,7 ¢
3,5 MPa, com exce¢do da amostra 180 °C - 4 h e a amostra
160 °C - 4 h - 3 dias. Das amostras ensaiadas, nota-se que
os maiores valores alcan¢ados foram as amostras de 160 °C
- 24 h, 180 °C - 24 h e 200 °C - 4 h. Algumas amostras
tiveram decréscimo em seu valor de resisténcia a tragdo na
flexdo para 7 e 28 dias, em relag@o a resisténcia para 3 dias,
ou seja, ndo necessariamente o valor de resisténcia a tragdo
na flexdo aumenta com o passar dos dias, como observado
nas amostras 180 °C - 4 h e 200 °C - 24 h, onde o valor
foi decrescendo ao longo do tempo. A amostra 180 °C - 4
h - 3 dias ndo pode ser ensaiada pois os corpos de prova
desmancharam antes mesmo de sua colocagdo na maquina
de ensaios mecanicos, isto ¢, a pasta ndo estava homogénea
e formou um corpo de prova fragil.

Determinagdo da resisténcia a compressao

Os corpos de prova foram rompidos em compressao na
maquina de ensaios mecanicos; os valores de resisténcia a
compressdo obtidos estdo representados na Tabela V e na
Fig. 5.

A amostra 180 °C - 24 h e 200 °C - 4 h foram as amostras
que atingiram o valor sugerido [11], acima de 5 MPa. Em
nenhuma das amostras foi verificada a exigéncia minima de
8,40 MPa descrito pela NBR 13207/94 [13]. Assim como
no ensaio de resisténcia a tragdo na flexdo, as amostras que
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alcancaram maiores valores foram as amostras 160 °C - 4 h,
160 °C - 24 h, 180 °C - 24 h ¢ 200 °C - 4 h. Na maioria das
amostras foi verificado acréscimo no valor da resisténcia a
compressdo, com exce¢ao das amostras 180 °C - 4 h e 200
°C - 24 h, que apresentaram reducdo neste valor. As amostras
180 °C - 4 h - 3 dias e 200 °C - 4 h - 3 dias ndo puderam
ser ensaiadas, pois os corpos de prova desmanchavam antes
mesmo de sua colocacdo na prensa, isto €, a pasta ndo estava
homogénea, formando corpos de prova frageis

CONCLUSOES

Este trabalho serve de ponto de partida para uma série de
estudos sobre a reciclagem do gesso contido nas chapas de
gesso acartonado. A metodologia utilizada em laboratério foi
eficiente, pois apds a reidratacdo foi possivel moldar corpos
de prova s6lidos somente utilizando residuo de gesso.

Foi possivel verificar que a granulometria entre as
amostras ¢ similar, ndo ocorrendo grande variacdo em
funcdo da temperatura de calcinagdo. A massa unitaria nao
atingiu o valor minimo estipulado pela NBR 13207/94,
porém os valores foram similares aos descritos na literatura.
As trés temperaturas de calcinagdo analisadas resultaram em
amostras que formaram corpos de prova solidos somente
com utilizagdo do gesso reciclado. Dentre os tempos de
permanéncia em estufa e as temperaturas analisadas,
pode-se dizer que as amostras de 1, 2 ¢ 8 h, submetidas as
temperaturas de 160, 180 e 200 °C, nao sdo reciclaveis, pois
nao apresentaram fim de pega em 72 h.

Nenhum dos corpos de prova moldados somente com
gesso reciclado atende aos requisitos minimos estipulados
na NBR 13207/94 de resisténcia a compressdao ¢ dureza
superficial. Mesmo assim, sugere-se a aplicacdo direta
na confec¢do de estatuas e imagens, pois tais artefatos
ndo demandam de uma resisténcia elevada. Nenhuma
das amostras atendeu aos quesitos da NBR 13207/94
simultaneamente, logo o gesso reciclado ndo pode ser
classificado como gesso comercial. Demonstra-se assim que
o residuo hoje descartado pode vir a ser reutilizado gerando
nao s6 novos nichos de mercado, como também colocar este
produto hoje nocivo ao meio ambiente na esfera sustentavel.
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