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Em estudos anteriores, verificou-se a possibilidade do uso de residuo de poli(cloreto de vinila) semi-rigido,
proveniente de placas utilizadas no processo de termoformagem, na formulagdo de pastas vinilicas. A amostra
que apresentou melhores resultados mecénicos adicionou-se carga, CaCQOj; natural. O objetivo deste trabalho é
estudar a influéncia das técnicas de rotomoldagem e espalmagem em pastas vinilicas contendo PVC reciclado

e diferentes porcentagens de carga, CaCO;.

Tabela I — Formulacdo das pastas vinilicas.

Formulagdo (g)
A B C D E
PVC virgem 800 600 400 200 -
PVC reciclado 200 200 200 200 200
Plastificante - DOP 900 900 900 900 900
Est. Térmico Ca/Zn 20 20 20 20 20
CaCO; - 200 400 600 800

A formulagdo das pastas vinilicas (plastisois) com diferentes porcentagens de CaCO; foi realizada na
TRIKEM S.A. — Organizagio Odebrecht, utilizando agitador a vacuo durante 15 minutos a 7,0 Kgf/cm® ¢ 50
rpm para desaeracdo. As amostras foram deixadas em repouso por 4 dias para melhorar a absor¢ao/adsorgao
de plastificante por parte das particulas de PVC reciclado e posteriormente foram espalmadas e
rotomoldadas.

O processo tipico de espalmagem consiste em depositar uma fina superficie de plastisol sobre papel
destacavel, gravado ou ndo. O plastisol passa entdo pelos processos de gelificacdo e fusdo em estufa a
aproximadamente 180 °C. No final do processo, o papel é removido e pode ser reaproveitado, este processo é
utilizado para fabricar couro sintético. As amostras preparadas foram espalmadas em Espalmadeira MATHIS
com espessura de aproximadamente 1 mm a 180 °C durante 1,8 minutos.

O processo de rotomoldagem consiste na adi¢cdo de uma quantidade de plastisol em um molde completamente
fechado; a seguir o molde € colocado em uma estufa e submetido simultaneamente a rotacdo em dois planos
diferentes. O plastisol ¢ gelificado e em seguida fundido integralmente. Por este processo fabrica-se produtos
tais como: bolas, bonecas e pegas técnicas. As amostras foram rotomoldadas em bolas a 250 °C durante 15 ¢

20 minutos.
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Tabela II — Tensdo de ruptura dos plastisois espalmados ou rotomoldados e cortados.

Tensao de Ruptura (MPa)
A(0%de | B(20%de | C(40%de | D(60% de
CaCOy) CaCOy) CaCO5) CaCOy)
Plastisois espalmados a 180 °C el,8 minutos 6,2+09 4,1+£0,1 2,1+03 1,2+0,1
Plastisois rotomoldados a 250 °C e 15 minutos | 2,9+ 0,5 3,7+0,29 23+ 03 0,7+0,2
Plastisois rotomoldados a 250 °C e 20 minutos 9,1+0,7 6,0+0,6 3,8+0,5 -
Notas — As amostras B e C dos plastiséis rotomoldados a 250 °C durante 15 minutos foram infladas.
Nao foi possivel inflar as amostras A e D dos plastisois rotomoldados a 250 °C durante 15 minutos.
Nao foi possivel cortar a amostra com 60% de CaCOj; do plastisol rotomoldado a 250 °C durante 20 minutos.
As amostras A, B e C de plastisois rotomoldados a 250 °C durante 20 minutos foram infladas.
Tabela II1 — Alongamento dos plastisois espalmados ou rotomoldados e cortados.
Alongamento (%)
A (0% de B(20% de C(40% de D(60% de
CaCO;) CaCOy) CaCO5) CaCOy)
Plastisois espalmados a 180 °C e 1,8 minutos 194+ 14 183+ 15 111 +32 -
Plastisdis rotomoldados a 250 °C e 15 minutos 44+£9 5216 58£5 31+7
Plastisois rotomoldados a 250 °C e 20 minutos 96 £7 97£9 82+ 10 -

Notas — Ndo foi possivel medir o alongamento da amostra com 60% de CaCO;do plastisol espalmado a 180 °C durante 1,8 minutos.
Nao foi possivel cortar a amostra com 60% de CaCOj; do plastisol rotomoldado a 250 °C durante 20 minutos.

Tabela IV — Dureza Shore A dos plastisois espalmados ou rotomoldados e cortados.

Dureza Shore A
A (0% de B(20% de C(40% de D(60% de
CaCQOy) CaCQOy) CaCO3) CaCQOy)
Plastiséis espalmados a 180 °C e 1,8 minutos 55+1 46 £2 371 24+ 1
Plastisois rotomoldados a 250 °C e 15 minutos 57+2 47 +£2 37+£2 25+3
Plastisois rotomoldados a 250 °C e 20 minutos 58+ 1 53+2 46 £2 -

Nota — (#) Nao foi possivel cortar a amostra com 60% de CaCO:s.

As amostras rotomoldadas a 250 °C durante 20 minutos apresentaram melhores resultados de resisténcia a
tensdo de ruptura e dureza Shore A que as amostras espalmadas e as amostras rotomoldadas na mesma
temperatura, mas durante um tempo menor. As amostras rotomoldadas a 250 °C durante 15 minutos
provavelmente ndo sofreram completamente os processos de gelificagdo e fusdo, ndo atingindo portanto sua
resisténcia maxima. Conclui-se que ndo é somente a técnica de conformacao que determina as propriedades
de pastas vinilicas, pois as condi¢des de processos apresentam uma grande influéncia nos resultados finais do
produto acabado. Podemos também observar que o carbonato de cdlcio ndo é uma carga reforgante, pois

diminui as propriedades mecanicas da pasta vinilica.
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